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Beschreibung

[0001] Die klassische Bauart von Metallstrangpres-
sen weist einen aus einem Zylinderholm, einem Gegen-
holm und diese verbindenden, meist vier Zugankern ge-
bildeten Rahmen auf, in welchem ein den Prefl3stempel
beim direkten bzw. ein Verschluf3stlick beim indirekten
PreRverfahren tragender Laufholm und ein Aufnehmer
fur den zu verpressenden Block in Richtung der Pres-
senlangsachse verschiebbar sind, wédhrend am Gegen-
holm eine Matrize beim direkten bzw. ein Matrizenstem-
pel beim indirekten PreRverfahren abgestitzt ist. Es ist
zumeist ein einziger, die Prel3kraft aufbringender, mittig
angeordneter Plungerkolben neben Hilfskolben fir den
Ruckhub und die Aufnehmerbewegung vorgesehen
und nur fir sehr groRe Prefl3krafte sind mehrere Kolben
und Zylinder vorgesehen.

[0002] Mit einer von der PreRkraftgrofie her nicht un-
bedingt erforderlichen Aufteilung auf zwei oder mehr
HauptpreRkolben und -zylinder, wobei die Kolben mit
Kolbenstangen versehen sind, die an die Stelle der
Zuganker bei der klassischen Bauart treten indem sie
mit dem Gegenholm verbunden sind, hat man bei einer
sowohl fiir das direkte und fiir das indirekte PreRverfah-
ren geeigneten Metallstrangpresse versucht, den bau-
lichen Aufwand der klassischen Bauart zu verringern,
da hierdurch auf einen besonderen Laufholm verzichtet
werden und die Baulange der Presse entsprechend ver-
ringert werden konnte (siehe "Hydraulische Pressen
und Druckflissigkeitsanlagen”, dritter Band von Ernst
Muller, erschienen 1959 im Springer-Verlag, Berlin/Go6t-
tingen/Heidelberg, Seiten 93 bis 95, Abb. 83 u. 84).
[0003] Diese Presse istals sogenannter "Hinterlader"
ausgebildet, bei dem der Gegenholm mit einem Durch-
bruch mittig zur Pressenachse versehen ist, durch den
der zu verpressende Block in den Aufnehmer einge-
schoben (geladen) wird, und es ist der Gegenholm mit
einem eine Matrize beim direkten bzw. eine
Verschlufscheibe beim indirekten PrefRverfahren in die
Pressenachse einbringenden Schieber versehen. Der
geprelte Strang tritt beim direkten Prefverfahren durch
die Matrize und den Durchbruch im Gegenholm aus,
wahrend beim indirekten PreRverfahren der Strang ent-
gegengesetzt durch den Matrizenstempel und einen
entsprechenden Durchbruch im Zylinderholm austritt,
so dafd zu beiden Seiten der Presse Auslaufe vorgese-
hen sein missen, wenn die Presse fur beide PreRver-
fahren eingesetzt werden soll. Um mit einem einzigen
Auslauf auszukommen, ist auch vorgeschlagen wor-
den, den Aufnehmer der Presse so weit gegen den Zy-
linderholm verschiebbar einzurichten, da der Gegen-
holm anstelle einer Matrize bzw. VerschluRscheibe mit
einem Matrizenstempel und der Zylinderholm mit einer
VerschluRscheibe versehen werden kann, so dal® der
Strang stets durch den Durchbruch im Gegenholm aus-
treten kann. Die Mdglichkeit des Ladens der Blécke
durch den Durchbruch im Gegenholm wird dadurch
noch weiter erschwert weshalb diese Presse nun nicht
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mehr als "Hinterlader" sondern als "Vorderlader" bei ei-
ner Einbringung der Blécke in die Pressenachse von der
Seite her, und zwar nahe dem Gegenholm beim direkten
Pressen und nahe dem Zylinderholm beim indirekten
Pressen, so daf fir den Lader, der in Richtung der Pres-
senachse verschiebbar sein mul}, der gesamte Bereich
an einer Seite der Presse bendtigt wird, worin ein erheb-
licher Nachteil dieser Anordnung besteht.

[0004] Die Erfindung gehtvon einer Metallstrangpres-
se der letztgenannten, im Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1 naher umrissenen Bauart aus, mit der Aufga-
be, den durch die Ausbildung und Anordnung der Lade-
vorrichtung bei den bekannten Pressen gegebenen
Nachteil zu beheben.

[0005] Die Ldsung dieser Aufgabe wird erfindungsge-
mal durch eine Ausbildung der Metallstrangpresse mit
den kennzeichnenden Merkmalen des Patentan-
spruchs 1 erreicht, wodurch ein Laden der zur Verpres-
sung kommenden Blécke unabhéngig davon, ob die
Presse in direktem oder in indirektem PrelRverfahren be-
trieben wird, in Richtung der Pressenachse durch den
Durchbruch im Hauptzylinderholm in gleicher Weise er-
folgen kann. Die Presse kann hinsichtlich ihrer Baulan-
ge kurz gehalten werden und es koénnen die Bewe-
gungsablaufe in Verbindung mit dem Ladevorgang in
wesentlichen Teilen in zeitlicher Uberschneidung statt-
finden.

[0006] In einem Ausflhrungsbeispiel sind Einzelhei-
ten einer Metallstrangpresse dargestellt in

Figur 1a  in einer Seitenansicht, in

Figur 1b  in einer Aufsicht, in

Figur 1c  in einer Stirnansicht, in

Figur 1d  in einem Schnitt nach der in Figur 1b einge-
tragenen Schnittlinie d-d und in

Figur 1e  in einem Schnitt nach der in Figur 1b einge-
tragenen Schnittlinie e-e. Wahrend in Figur
1a die Situation vor Beginn des Prefvor-
gangs zeigt ist in

Figur 2 in einer Seitenansicht die gleiche Presse in
der Situation zum Ende des PreRvorganges
dargestellt.

Figur 3 zeigt eine Situation wahrend des Ladens ei-
nes PreRblockes zu der in

Figur 4 eine Abwandlung gezeigt ist. Die gleiche
Metallstrangpresse ist eingerichtet zur Aus-
Ubung des indirekten Prefl3verfahrens dar-
gestellt in

Figur 52  in einer Seitenansicht, in
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Figur 5b  in einer Aufsicht, in

Figur 5¢  in einer Stirnansicht, in

Figur 5d  in einem Schnitt nach der in Figur 5b einge-
tragenen Schnittlinie D-D und in

Figur 5e  in einem Schnitt nach der in Figur 5b einge-
tragenen Schnittlinie E-E. Figur 5a zeigt
wiederum die Situation vor Beginn des
PreRRvorganges und die

Figur 6 die Situation zum Ende des Prefvorgan-
ges.

Figur 7 zeigt eine Situation wahrend des Ladens ei-
nes PreRblockes im indirekten PrefRverfah-
ren.

[0007] Die dargestellte rahmenlose Metallstrangpres-

se weist einen Zylinderholm 21 und einen Gegenholm
22 auf. In dem in Richtung der Pressenachse beweglich
abgestltzten Zylinderholm 21 sind vier Hauptzylinder
23 in gleichmaRiger Verteilung konzentrisch zur Pres-
senachse angeordnet. Die in den Hauptzylindern 23 ge-
fuhrten Kolben 24 sind beidseitig mit Kolbenstangen 25
und 26 versehen, von denen die Kolbenstangen 25 mit
dem ortsfest angeordneten Gegenholm 22 verbunden
sind. Die Hauptzylinder 23 sind von Zylinderbdéden oder
-deckeln gegeniber den Kolbenstangen 25 und 26 glei-
chen Durchmessers abgedichtet, so dal sich beider-
seits der Kolben 24 Zylinderrdume 23a und 23b gleicher
Wirkflache ergeben. Durch Beaufschlagung der Kolben
24 in den Zylinderraumen 23a wird der Zylinderholm 21
auf den ortsfesten Gegenholm 22 zu bewegt. Mit einem
von dem Zylinderholm 21 getragenen Prel3stempel 27
wird aus einem Aufnehmer 28 durch eine Matrize 29 ein
Block zu einem Strang verpref3t. Die Matrize 29 stitzt
sich ab an dem Gegenholm 22 der des weiteren zur Ab-
stlitzung von Hilfs-Kolben-Zylinder-Einheiten 30 dient,
deren Kolbenstangen 30a mit dem Blockaufnehmer 28
verbunden sind. Die Hilfs-Kolben-Zylinder-Einheiten 30
dienen zur Anpressung des Blockaufnehmers 28 an die
Matrize 29 beim Verpressen eines Blockes, zum Abset-
zen des Blockaufnehmers 28 von der Matrize 29 beim
Abtrennen des Prefrestes und bei entsprechender Be-
messung auch zum weiteren Verschieben des Block-
aufnehmers 28.

[0008] Die Verschiebung des Zylinderholms 21 zum
Arbeitshub erfolgt entsprechend der Verpressung eines
Blockes zum Strang relativ langsam durch Beaufschla-
gung der Kolben 24 aus den Zylinderraumen 23a Uber
die Druckdlzuleitungen 31 wahrend das aus den Zylin-
derrdumen 23b verdrangte Ol iiber die Leitungen 32 ab-
gefiihrt wird in einen Oltank 33. Fiir den schnellen Rick-
zug oder einen Vorschub im Eilgang des Zylinderholms
21 sind Hilfs-Kolben-Zylinder-Einheiten 34 vorgesehen
die doppelt wirkend und entsprechend beaufschlagbar

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sind. Bei der schnellen Rickzugbewegung bzw. der
Vorschubbewegung im Eilgang des Zylinderholms 21
sind groRe Olmengen aus den Zylindern 23 zu verdran-
gen, was in einem Volumenaustausch zwischen den Zy-
linderrdumen 23a und 23b der Zylinder 23 erfolgt, die
hierzu lGber KurzschluBleitungen 35 verbunden sind, in
denen sich schaltbare Sperrventile (entsperrbare Riick-
schlagventile) 36 befinden. Die KurzschluBleitungen 35
und die Ventile 36 weisen Querschnittsbemessungen
auf, die den schnellen Volumenaustausch zwischen den
Zylinderraumen 23a und 23b gestatten. Zur Abstiitzung
der Hilfs-Kolben-Zylinder-Einheiten 34 ist ein Stltzholm
37 vorgesehen, der mit den von ihm abgestutzten Kol-
benstangen 26 verbunden ist. Der Stitzholm 37 ist in
Richtung der Pressenachse zum Ausgleich der Deh-
nung der Kolbenstangen 25/26 beweglich abgestutzt.
[0009] In den Figuren 1 bis 4 ist die Einrichtung der
Presse flr das direkte PreRverfahren und den Figuren
5 bis 7 bei Einrichtung der Presse fir das indirekte
PreRverfahren dargestellt. Die vier in einem Zylinder-
holm 21 zusammengefaliten Hauptzylinder sind an bei-
den Enden mit Fihrungsbuchsen 38 und Dichtungsrin-
gen 39 fir die in ihren Durchmessern gleichen Kolben-
stangen 25 und 26 versehen, wobei sich entsprechend
dem gegebenen Abstand der Fuhrungsbuchsen 38 an
den Enden der Hauptzylinder 23 stabile Fihrungen der
Kolben 24 mit ihren Kolbenstangen 25 und 26 ergeben,
die somit geeignet sind, die Zuganker (Saulen) der klas-
sischen Rahmenbauweise der Pressen zu ersetzen.
[0010] Fir den Betrieb der Presse im direkten
PreRverfahren (Fig. 1 bis 4) ist der Zylinderholm 21 mit
einem in Fihrungen 40 quer zur Pressenachse ver-
schiebbaren als Schieber ausgebildeten Halter 41 ver-
sehen, der von einer Kolben-Zylinder-Einheit 42 betatigt
wird. Der Halter 41 tragt den Prel3stempel 27 und ist in
Schieberichtung versetzt zur Stempelaufnahme mit ei-
nem Durchgangsloch 43 versehen, welches im Wechsel
mit dem PreRstempel 27 in die Pressenachse einge-
bracht werden kann, so daf® durch dieses Durchgangs-
loch 43 ein PreRRblock geladen werden kann, wie in den
Figuren 3 und 4 gezeigt ist. Der Gegenholm 22 ist mit
einer Matrizenwechselvorrichtung 44 versehen, die
quer zur Pressenachse verschiebbar ist und mit Aufnah-
men 45 fir auszuwechselnde Matrizen 29 versehen ist.
Wahrend des Verpressens eines Blockes ist der Auf-
nehmer 28 von den Kolben-Zylinder-Einheiten 30 fest
gegen die Matrize 29 gepref3t. Nach beendetem Prel3-
vorgang wird der Aufnehmer 28 von den Kolben-Zylin-
der-Einheiten 30 so weit von der Matrize 29 entfernt,
daR zwischen Aufnehmer 28 und Matrize 29 ein Abtren-
nen des Prefl3restes mdglich ist, wie dies in Figur 3 ge-
zeigt ist.

[0011] InFigur 3 ist des weiteren das Laden eines zur
Verpressung anstehenden Blockes dargestellt, das
gleichzeitig mit dem Abtrennen des Preldrestes erfolgt.
Hierzu ist der Halter 41 in die Position verbracht, in der
sich die Durchgangsbohrung 43 in der Pressenachse
befindet. Mit einer nicht dargestellten Hubvorrichtung ist
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ein Bruckenstilick 46 zwischen den Aufnehmer 28 und
die Durchgangsbohrung 43 im Halter 41 eingebracht.
Von einem Blocktransport 47 ist ein zu verpressender
Block in den Raum zwischen dem Zylinderholm 21 und
dem Stitzholm 37 bis in die Pressenachse verbracht.
Eine als EinstoRRstange ausgebildete Kolbenstange 48
einer Kolben-Zylinder-Einheit 49, die an dem Stiitzholm
37 in der Pressenachse befestigt ist, stoRt den zu laden-
den PreRblock durch eine Offnung 50 im Zylinderholm
21 und durch die Durchgangsbohrung 43 im Halter 41
Uber das Briickenstiick 46 in die Bohrung des Aufneh-
mers 28. Nach dem Riickzug der Kolbenstange 48, dem
Absenken des Briickenstiicks 46 und dem Verschieben
des Prel3stempels 27 zuriick in die Pressenachse kann
der nachste PrelRvorgang beginnen (in Figur 1a darge-
stellte Ausgangsposition). Die Bewegungsablaufe sind
so gesteuert, dal} sie sich weitmdglichst zeitlich Uiber-
schneiden.

[0012] Eine andere Mdglichkeit des Ladens eines zur
Verpressung anstehenden Blockes zeigt die Figur 4.
Unter Einsparung eines heb- und senkbaren Briicken-
stiicks ist der Aufnehmer 28 von der Kolben-Zylinder-
Einheit 30 bis vor den Halter 41 verschiebbar nachdem
zuvor der Pref3stempel 27 von dem Halter 41 so weit
seitlich verschoben worden ist, dal er aulRerhalb des
Fahrbereichs des Aufnehmers 28 und die Durchgangs-
bohrung 43 im Halter 41 in der Pressenachse liegt. Der
von dem Blocktransport 47 in den Raum zwischen Zy-
linderholm 21 und Stitzholm 37 in die Pressenachse
eingebrachte Block wird von der Einsto3-/Kolbenstange
48 der Kolben-Zylinder-Einheit 49 durch die Offnung 50
im Zylinderholm 21 und die Durchgangsbohrung 43 im
Halter 41 in die Bohrung des Aufnehmers 28 eingesto-
Ren.

[0013] Fir den Betrieb der Presse im indirekten
PrelRverfahren (Fig. 5 bis 7) ist in der Flihrung 40 am
Zylinderholm 21 ein als Schieber ausgebildeter Halter
51 quer zur Pressenachse verschiebbar, der mit einer
Verschluf3scheibe 52 und einer Durchgangsbohrung 53
versehen ist. Beim Verpressen eines Blockes driickt der
Zylinderholm 21 Uber die VerschlufRscheibe 52 den Auf-
nehmer 28 in Richtung auf den Gegenholm 22 zu. Am
Gegenholm 22 ist ein gegen die Matrizenwechselvor-
richtung fir das direkte Pressen ausgetauschter Schie-
ber 54 abgestitzt, der in einer Fihrung 55 quer zur
Pressenachse verschiebbar ist und einen Matrizen-
stempel 56 tragt, auf den der Aufnehmer 28 aufgescho-
ben wird, wobei der Block aus dem Aufnehmer 28 zum
Strang verpref3t wird. Zum Ende des Prevorgangs wird
die in Fig. 6 dargestellte Position erreicht. Es wird dann
der Zylinderholm 21 zuriickgefahren, so daf} sich die
Verschluflscheibe 52 vom Aufnehmer 28 16st, so daR
der Halter 51 so weit verschoben werden kann, dal sich
die Durchgangsbohrung 53 in der Pressenachse befin-
det. Dem Zylinderholm 21 folgend wird der Aufnehmer
28 in die Ausgangsstellung (siehe Fig. 7) zuriickgefah-
ren. Ein von dem Blocktransport 47 in den Raum zwi-
schen dem Zylinderholm 21 und dem Stiitzholm 37 und
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in die Pressenachse verbrachter Pref3block wird von der
EinstoR3-/Kolbenstange 48 der Kolben-Zylinder-Einheit
49 durch die Offnung 50 in der Zylindertraverse 21 und
die Durchgangsbohrung 53 im Halter 51 in die Bohrung
des Aufnehmers 28 eingestof3en, so dal die Presse fiir
einen folgenden PreRRvorgang bereitsteht. Es ist selbst-
verstandlich, dall in den Ablauf Zwischenoperationen
wie das Ausrdumen des Aufnehmers durch einen gegen
den Matrizenstempel 56 austauschbaren Rdumstempel
57 sowie das Abtrennen eines Prefrestes unter Ver-
schiebung des Aufnehmers 28 eingeschoben werden
kénnen. Der Matrizenstempel 56 und der Raumstempel
57 sind dazu auf dem Schieber 54 befestigt und wech-
selweise in die Pressenachse verschiebbar, wobei sich
der jeweils aus der Pressenachse entfernte Stempel 56
bzw. 57 aullerhalb des Fahrbereichs des Aufnehmers
28 befindet.

Patentanspriiche

1. Liegende, fir das direkte oder indirekte Pref3verfah-
ren ausgebildete Metallstrangpresse, die mit zwei
oder mehreren in gleichmaRiger Verteilung konzen-
trisch zur Pressenachse angeordneten, in einem
Hauptzylinderholm (21) zusammengefal3ten Zylin-
dern (23) und in diesen bewegten Hauptkolben (24)
mit Kolbenstangen (25) versehen ist, wobei die Kol-
benstangen (25) mit einem ortsfest verankerten
Gegenholm (22) verbunden sind, der Gegenholm
(22) eines der Prefdwerkzeuge (Aufnehmer (28) mit
Matrize (29) beim direkten, oder Matrizenstempel
(56) beim indirekten Pref3verfahren) und der in
Richtung der Pressenachse zum Gegenholm (22)
verschiebbare Hauptzylinderholm (21) das andere
der PreRwerkzeuge (PreRstempel (27) beim direk-
ten oder Aufnehmer (28) mit VerschluRscheibe (52)
beim indirekten PreRverfahren) tragt, Gegenholm
(22) und Hauptzylinderholm (21) mit einem Durch-
bruch (50) in der Pressenachse versehen sind und
daR weitere Kolben-Zylinder-Einheiten (34) fir den
Leerhub und Riickzug des Hauptzylinderholms (21)
vorgesehen sind,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Durchbruch (50) im Hauptzylinderholm (21)
eine fir das Einbringen eines Blockes langs der
Pressenachse durch den Durchbruch (50) hindurch
in den Aufnehmer (28) der Presse geeignete Be-
messung aufweist und dal® der Hauptzylinderholm
(21) an seiner dem Gegenholm (22) zugewandten
Stirnflache mit einer rechtwinklig auf die Pressen-
achse gerichteten Fliihrung (40) versehen ist, in der
ein Halter (41, 51) fur den Prel3stempel (27) beim
direkten oder die VerschluRscheibe (52) beim indi-
rekten PreRverfahren quer zur Pressenachse ver-
schiebbar und damit den Durchbruch (50) im Haupt-
zylinderholm (21) in Richtung der Pressenachse
freigebend angeordnet ist.
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Metallstrangpresse nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Aufnehmer (28) bei seitlich ausgefahrenem
PreR3stempel (27) bis vor die Fiihrung des Halters
(41) fur den Prel3stempel (27) an der Stirnflache
des Hauptzylinderholms (21) zur unmittelbaren
Ubernahme eines Blockes verschiebbar ist.

Metallstrangpresse nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Zwischenraum fir den Prel3stempel (28)
zwischen Aufnehmer (28) und den Fihrungen (40)
des Halters (41) an der Stirnflache des Hauptzylin-
derholms (21) durch ein einund ausbringbares, ei-
nen Block stiitzendes Briickenstiick (46) schlieRbar
ist.

Metallstrangpresse nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
daR das Bruckenstilick (46) heb- und senkbar ist.

Metallstrangpresse nach Anspruch 3,

dadurch gekenzeichnet,

dal® des Briickenstlicks (46) vorderer Teil eine
durch den Durchbruch (50) im Hauptzylinderholm
(21) ein- und ausfahrbares Tragelement flr einen
Block ist.

Claims

A horizontally arranged metal bar extrusion press
that is suitable for the direct or the indirect pressing
method and provided with two or more cylinders
(23) that are arranged in uniform distribution con-
centric to the press axis and combined in a main
cylinderbeam (21), as well as main pistons (24) with
piston rods (25) that are displaced in said cylinders,
wherein the piston rods (25) are connected to a sta-
tionarily anchored counter beam (22), wherein the
counter beam (22) carries one of the pressing tools
(container (28) with a die (29) in the direct pressing
method or punch (56) in the indirect pressing meth-
od) and the main cylinder beam (21) that can be
displaced toward the counter beam (22) in the di-
rection of the press axis carries the other pressing
tool (ram (27) in the direct pressing method or con-
tainer (28) with sealing washer [unconfirmed trans-
lation] (52) in the indirect pressing method), wherein
the counter beam (22) and the main cylinder beam
(21) are provided with an opening (50) in the press
axis, and wherein additional piston-cylinder units
(34) are provided for the idle stroke and the retrac-
tion of the main cylinder beam (21),
characterized in

that the opening (50) in the main cylinder beam (21)
has suitable dimensions for introducing a block into
the container (28) of the press along the press axis
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through the opening (50), and in that the face of the
main cylinder beam (21) that points to the counter
beam (22) is provided with a guide (40) that is di-
rected perpendicular to the press axis, wherein a
holder (41, 51) for the ram (27) in the direct pressing
method or the sealing washer (52) in the indirect
pressing method can be displaced in said guide
transverse to the press axis such that the opening
(50) in the main cylinder beam (21) is unblocked in
the direction of the press axis.

2. The metal bar extrusion press according to Claim 1,
characterized in
that the container (28) can be displaced up to a
point in front of the guide of the holder (41) for the
ram (27) on the face of the main cylinder beam (21)
while the ram (27) is laterally extended in order to
directly transfer a block.

3. The metal bar extrusion press according to Claim 1,
characterized in
that the intermediate space for the ram (28) be-
tween the container (28) and the guides (40) of the
holder (41) on the face of the main cylinder beam
(21) can be closed by means of a displaceable
bridge section (46) that supports a block.

4. The metal bar extrusion press according to Claim 3,
characterized in
that the bridge section (46) can be raised and low-
ered.

5. The metal bar extrusion press according to Claim 3,
characterized in
that the front part of the bridge section (46) is real-
ized in the form of a support element for a block that
can be retracted and extended through the opening
(50) in the main cylinder beam (21).

Revendications

1. Presse horizontale a filer le métal congue pour pro-
cédé de presse direct ou
indirect, qui est équipée de deux cylindres (23) dis-
posés suivant une répartition réguliére concentri-
quement par rapport a I'axe de la presse et regrou-
pés dans un sommier de cylindres principaux (21)
et est équipée dans ces pistons principaux (24) dé-
placés de tiges de pistons (25), les tiges de pistons
(25) étant reliées a un contre-sommier (22) ancré a
un emplacement fixe, le contre-sommier (22) d'un
des outillages de presse (récepteur (28) a matrice
(29) en cas de procédé de presse direct ou poingon
amatrice (56) en cas de procédé de presse indirect)
et le sommier de cylindres principaux (21) déplaga-
ble en direction de I'axe de presse vers le contre-
sommier (22) supportant I'autre outillage de presse
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(poingon de presse (27) en cas de procédé de pres-
se direct ou récepteur (28) avec disque de ferme-
ture (52) en cas de procédé de presse indirect), le
contre-sommier (22) et le sommier de cylindres
principaux (21) étant pourvus d'une percée (50)
dans l'axe de la presse et étant prévues d'autres
unités pistons-cylindres (34) pour la course a vide
et le retrait du sommier de cylindres principaux (21),
caractérisée en ce que

la percée (50) pratiquée dans le sommier de cylin-
dres principaux (21) présente un dimensionnement
approprié pour l'introduction d'un bloc le long de
I'axe de la presse a travers la percée (50) dans le
récepteur (28) de la presse et que le sommier de
cylindres principaux (21) est pourvu, sur sa surface
frontale tournée vers le contre-sommier (22) d'un
guide (40) orienté orthogonalement par rapport a
I'axe de la presse et dans lequel est disposé de ma-
niere déplagable transversalement a l'axe de la
presse un support (41, 51) pour le poingon de pres-
se (27) en cas de procédé de presse direct ou le
disque de fermeture (52) en cas de procédé de
presse indirect, libérant ainsi la percée (50) du som-
mier de cylindres principaux (21) en direction de
I'axe de la presse.

Presse a filer le métal selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

le récepteur (28), lorsque le poingon de presse (27)
est sorti latéralement jusque devant le guide du
support (4) pour le poingon de presse (27), est dé-
placable sur la surface frontale du sommier de cy-
lindres principaux (21) afin de récupérer directe-
ment un bloc.

Presse a filer selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

I'intervalle pour le poingon de presse (28) entre le
récepteur (28) et les guides (40) du support (41),
sur la surface frontale du sommier de cylindres prin-
cipaux (21), peut étre fermé au moyen d'une piéce
en pont (46) pouvant étre rentrée et sortie et sou-
tenant un bloc.

Presse a filer le métal selon la revendication 3,
caractérisée en ce que

la piéce en pont (46) peut étre montée et descen-
due.

Presse a filer le métal selon la revendication 3,
caractérisée en ce que

la partie située la plus en avant de la piéce en pont
(46) est un élément porteur pour un bloc et pouvant
étre rentré et sorti a travers la percée (50) du som-
mier de cylindres principaux (21).
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