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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Strangpressen und eine Strangpref3anlage, insbeson-
dere zum Herstellen von gekrimmten StrangprefRpro-
dukten, wobei das Prefprodukt in einer einem Gegen-
holm der StrangprelRanlage vorgelagerten Matrize ge-
formt und anschlieBend durch Einwirken duRerer Krafte
gekrimmt bzw. abgebogen wird.

[0002] Zur Herstellung von in verschiedensten indu-
striellen Bereichen zu unterschiedlichsten Zwecken be-
notigten gekrimmten bzw. gebogenen Strangpresspro-
filen, die vorrangig aus Aluminium und Magnesiumle-
gierungen bestehen, ist es fir das Strangpressen von
Hohlprodukten mit groen Wanddickenunterschieden
durch die EP 0 706 843 B1 bekanntgeworden, in einem
solch bestimmten Abstand vom Matritzenaustrittsende
bzw. Gegenholm mit einem Druckmittel eine Kraft auf
den Strang auszulben, daf} sich eine Ruckwirkung auf
das in der Strangpressmatritze geformte Profil ergibt.
Bei dem Druckmittel kann es sich um eine Andriickrolle,
eine eine Querkraft erzeugende Gleitflache oder einen
Rollenkafig handeln. Ganz gleich jedoch, welches
Druckaufbringungsmittel eingesetzt wird, so muf3 der fiir
die Ruckwirkung bestimmte Abstand eingehalten wer-
den, damit das Strangpressprodukt gleichzeitig mit oder
unmittelbar nach dem formgebenden Strangpressvor-
gang beim Abbiegen bzw. Krimmen derart beeinflu3t
wird, dal die in der Strangpressmatritze gebildeten
Werkstlckquerschnitte nicht parallel zueinander aus
der Matritze austreten, sondern in einem Winkel zuein-
ander stehen.

[0003] Zum Strangpressen gekrimmter Strange ist
es durch die DE 197 16 292 A1 bekanntgeworden, zwi-
schen der Matrize und dem Querholm der Strangpresse
eine zuséatzliche Halterung vorzusehen, die eine seitli-
che, nach unten weisende C")f'fnung besitzt, durch die der
gekrimmte Strang vor dem Querholm angezogen wer-
den kann. Zur Biegung des Stranges sind der eigentli-
chen Matrize nachfolgend in, der Halterung mehrere
Matrizenelemente angeordnet, die quer zur Pressrich-
tung verschiebbar sind und durch ihre Einwirkung auf
den Strang dessen Krimmung und Umlenkung durch
die seitliche Offnung der Halterung bewirken.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Strangpresse der eingangs genann-
ten Art zu schaffen, die es mit einfachen Mitteln erlau-
ben, Prel3produkte mit einer breiten Palette von Biege-
radien herzustellen.

[0005] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren erfin-
dungsgemal dadurch geldst, dafl an das in den Gegen-
holm mit gerader Auspref3richtung eintretende Pref3pro-
dukt die auere Kraft im Gegenholm zur Einwirkung ge-
bracht und an dem Pressprodukt mindestens ein Biege-
radius ausgebildet wird. Indem somit der Ort des Ge-
schehens der Bildung von Krimmungen bzw. Radien
unmittelbar nach Eintritt des Stranges in den Gegen-
holm dort schon gleich vorgesehen wird, lassen sich -
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ohne Notwendigkeit einer Vorkrimmung bereits in der
Matrize - kleinste Radien erreichen, weil eine sofortige
Ab- bzw. Auslenkung des Stranges moglich ist.

[0006] Nach einem Vorschlag der Erfindung kénnen
sich Pref3phasen mit grader Auspressung des Stranges
und solche mit Biegeeinwirkung auf den Strang zeitlich
abwechseln. Dies erlaubt es, beispielsweise Fahrzeug-
rahmenteile herzustellen und dabei vorteilhaft auch un-
terschiedliche Biegeradien anzubringen. Nach dem
Pressen eines geraden Strangabschnitts braucht der
Strang zur Abbiegung lediglich mit einer mehr oder we-
niger groBen aulleren Kraft abgelenkt zu werden, so
daR ein erster Biegeradius vorliegt, wobei der Strang
danach Uber einen gewlinschten Abschnitt erneut gera-
de ausgepreflt werden kann, bevor dann ein weiterer
Biegeradius ausgebildet wird. Der zeitliche Ablauf von
geradem AuspreRvorgang und Krafteinwirkung zur Ab-
biegung bzw. Kriimmung des Stranges kann hierbei mit-
tels des Ubergeordneten Rechners der StrangprefRan-
lage gesteuert werden.

[0007] Eine StrangpreRanlage zur Lésung der der Er-
findung zugrundeliegenden Aufgabe weist einen Ge-
genholm auf, der mit einer seitlichen, sich quer zur ge-
raden Ausprefrichtung erstreckenden Holmdéffnung
ausgebildet ist, die ein integriertes Stellglied/aufweist.
Der Holm braucht sich nur zu einer Holmseite hin zu 6ff-
nen und zur Beaufschlagung des Pre3produktes mit der
auReren Kraft schafft den bendtigten Freiraum, um den
Strang schon gleich im Gegenholm abzulenken und mit
dem gewtlinschten Biegeradius zu versehen. Bei dem in
die seitliche Offnung integrierten Stellglied kann es sich
beispielsweise um einen druckmittelbeaufschlagten Zy-
linder oder dergleichen mit einem Andriickkopf an sei-
nem von der gegentberliegenden Seite her in die Holm-
6ffnung eintauchenden Kolbenstangenende handeln.
Um die gewiinschten Abbiegungen bzw. Strangkrim-
mungen vorzunehmen, reichen insbesondere beim
Strangpressen von Aluminiumprofilen schon geringe
Krafteinwirkungen aus.

[0008] Wenn gemal einem Vorschlag der Erfindung
der Gegenholm in Relation zur Holmbreite mehrfach h6-
her und vorteilhaft in Zwei-Saulen-Bauweise ausgefiihrt
ist, |4Rt sich eine sehr breite Palette von unterschiedli-
chen und insbesondere sehr kleinen Biegeradien erzeu-
gen. Denn aufgrund des eine tUberdurchschnittliche H6-
he aufweisenden, d.h. lang und schmal bauenden Ge-
genholms kann nach einer ersten Abbiegung dann
schon gleich wieder eine nachste Krimmung erzeugt
werden, sobald der Krimmungsabschnitt des Stranges
den bei dieser Bauweise nur kurzen Weg bis zum Aus-
tritt aus der seitlichen Offnung zuriickgelegt hat.
[0009] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist
dem Stellglied ein Gegenhalter zugeordnet. Als Gegen-
halter, der unterhalb der Paflinie des Stranges ange-
ordnet ist, eignet sich zweckmalRig eine Rolle oder ein
sonstiges, dem Strang mit einer Rundung zugewandtes
Gegenhalterelement. Auch dieses Gegenhalter-Anbau-
element unterstitzt es, durch einen mehr oder weniger
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groRen Durchmesser bzw. Radius der dem Strang an-
liegenden Rundung den herzustellenden Biegeradius
am Strang zu beeinflussen.

[0010] Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfin-
dung ergeben sich aus den Anspriichen und der nach-
folgenden Beschreibung von in sehr schematischer
Weise in den Zeichnungen dargestellten Ausfliihrungs-
beispielen der Erfindung. Es zeigen:

Fig. 1 bis 5 als Einzelheit einer StrangpreRanlage im
Querschnitt deren Gegenholm sowie un-
terschiedliche Betriebsphasen zur Her-
stellung von Krimmungen bzw. Biegera-
dien an einem StrangprefRprodukt;

Fig. 6a, 6b  als Einzelheit einer StrangprefRanlage in
der Seitenansicht (Fig. 6a) und in der
Vorderansicht (Fig. 6b) eine andere Bau-
weise eines Gegenholms; und

Fig. 7a, 7b in der Seitenansicht (Fig. 7a) und in der
Vorderansicht (Fig. 7b) eine Abwandlung
des Gegenholms nach den Fig. 6a, 6b.

[0011] Von einer als solche hinlanglich bekannten
StrangpreRanlage 1 ist in den Figuren im wesentlichen
lediglich der Gegenholm 2 bzw. 102 und 202 (vgl. die
Fig. 6a, 6b und 7a, 7b) dargestellt. Diese sind mit einer
seitlichen Offnung 3 bzw. 103 und 203 ausgebildet, die
sich jeweils quer zur geraden Ausprefrichtung 4 zu ei-
ner Holmseite hin erstreckt.

[0012] Ausden Fig. 1 bis 5 ist zu entnehmen, dal} der
seitlichen Holmdéffnung 3 ein mit einer Kolbenstange 5
durch den Gegenholm 2 bis in die seitliche Holmd&ffnung
3 reichendes Stellglied 6 zugeordnet ist. Dieses wird mit
einem Andrickkopf 7 an den Strang 8 angestellt, der
Uber einen einlaufseitig auf dem Gegenholm 2 auflie-
genden Werkzeugtrager 9 mit Druckplatte einlduft. Ein
im Gegenholm 2 unterhalb der Durchlauf- bzw. Paf3linie
des Stranges 8 angeordneter Gegenhalter 10 in Form
einer Rolle wirkt dem Stellglied 6 entgegen, wenn die-
ses mit ihrer Kolbenstange 5 und dem Andriickkopf 7
an den Strang 8 angestellt wird.

[0013] Der Strang 8 wird gemaf den Fig. 1 und 2 zu-
nachst normal, d.h. gerade ausgepref3t, bis ein voreilen-
der Strangabschnitt 8a (vgl. Fig. 2) in Ausprefrichtung
4 mit einer gewlinschten Lange durchgelaufen ist.
Wenn dann zu diesem Zeitpunkt das Stellglied 6 gegen
den Strang 8 beaufschlagt wird, wird der Strang mit ei-
ner Krimmung bzw. einem Biegeradius 11 versehen
(vgl. Fig. 3). Der Strang 8 bzw. 8a legt sich hierbei auf
einen Tisch 12 des Auslaufs der Strangprefanlage 1.
Durch ein Wechselspiel mit geradem Auspref3vorgang
und Beaufschlagung des Stellgliedes 6 zur Ausbildung
einer Krimmung wird nach dem Auspressen eines ge-
raden Strangabschnitts 8b (vgl. Fig. 4) an dem selben
Strang 8 ein in Fig. 5 gezeigter weiterer Biegeradius 11
ausgebildet, so daf} sich auf diese Weise auch Strang-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

pref3produkte mit mehr als einer Krimmung an dem sel-
ben Strang 8 herstellen lassen.

[0014] Die Gegenholme 102 bzw. 202 gemal den
Fig. 6a, 6b bzw. 7a, 7b zeichnen sich durch eine sehr
lange und schmale Bauweise mit einer Uberdurch-
schnittlichen Holmhdéhe aus. Die Gegenholme 102 bzw.
202 sind im Ausfiihrungsbeispiel in einer Bauweise mit
zwei Saulen 13a, bzw. 13b ausgefiihrt. Die seitliche
Holméffnung 103 bzw. 203 ist aufgrund der schmalen
Bauweise bis zum seitlichen Offnungsende nur sehr
kurz (vgl. die Fig. 6b und 7b), so dal} aufeinanderfolgen-
de Biegeradien an denselben Strangprelprodukt in kir-
zerer Abfolge ausgebildet werden kénnen. Zur gleich-
wohl unverandert guten Aufnahme der Strangpre3kraf-
te sind die Gegenholme 102 bzw. 202 an ihren von der
seitlichen Holmd&ffnung 103 bzw. 203 abgewandten Sei-
te durch eine Materialausbauchung 14 verstarkt. Die
den Strang abbiegenden Stellmittel sind fir die Gegen-
holme 102 bzw. 202 in den Figuren nicht gezeigt. Wéh-
rend beim Gegenholm 102 die Druckplatte des Werk-
zeugtragers 9 (vgl. Fig. 1) in eine Holmausnehmung 15
eintaucht, liegt die strichpunktiert verdeutlichte Druck-
platte 16 bei der Ausfiihrung nach den Fig. 7a, 7b ein-
laufseitig auf dem Gegenholm 202 auf. Die Tiefe der
seitlichen Holmd&ffnung 203 in Ausprefrichtung 4 kann
gegeniber der Variante nach Fig. 6a bei ansonsten glei-
chen Holmabmessungen entsprechend gréRer ausge-
legt werden.

[0015] Allen Ausfihrungen mit einer seitlichen Holm-
offnung des Gegenholms ist gemeinsam, dal} sie das
Pressen von Strangen mit beliebigen, unterschiedlichen
Biegeradien bzw. Krimmungen schon gleich im Gegen-
holm erlauben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Strangpressen, insbesondere zum
Herstellen von gekriimmten Strangpressprodukten
(8), wobei das Prefprodukt in einer einem Gegen-
holm (1; 102; 202) einer Strangpressanlage (1) vor-
gelagerten Matrize (9) geformt und anschlieBend
durch Einwirken duRerer Krafte gekrimmt bzw. ab-
gebogen wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB an das in den Gegenholm mit gerader Aus-
prelrichtung (4) eintretende Prel3produkt (8) die
auRere Kraft im Gegenholm (2; 102; 202) zur Ein-
wirkung gebracht und an dem Pressprodukt minde-
stens ein Biegeradius (11) ausgebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB sich PreRphasen mit gerader Auspressung des
Stranges und mit Abbiegeeinwirkung auf den
Strang zeitlich abwechseln.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
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dadurch gekennzeichnet,
daB Strange mit unterschiedlichen Biegeradien
ausgebildet werden.

Strangpressanlage (1), insbesondere zum Herstel-
len von gekrimmten StrangpreRprodukten, wobei
das Prel3produkt (8) in einer einem Gegenholm (1;
102; 202) der Strangprefianlage vorgelagerten Ma-
trize (9) geformt und anschlieBend durch Einwirken
aulerer Krafte gekrimmt bzw. abgebogen wird,
insbesondere zum Durchfilhren des Verfahrens
nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Gegenholm (2; 102; 202) mit einer seitli-
chen, sich quer zur geraden Ausprefrichtung (4) er-
streckenden Holméffnung (3; 103; 203) ausgebildet
ist, die ein integriertes Stellglied (6) zur Beaufschla-
gung des Prefproduktes (8) mit der dulieren Kraft
aufweist.

StrangprefRanlage nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Gegenholm (102; 202) in Relation zur
Holmbreite mehrfach héher und in Zwei-S&ulen-
Bauweise (13a, 13b) ausgefiihrt ist.

StrangprefRanlage nach Anspruch 4,
gekennzeichnet durch

einen dem Stellglied (6) zugeordneten Gegenhalter
(10).

Claims

An extrusion method, in particular, for manufactur-
ing curved extruded products (8), wherein the ex-
truded product is moulded in a die (9) situated up-
stream of a crosshead (1; 102; 202) of an extrusion
system (1) and subsequently curved or bent under
the influence of external forces,

characterized in

that the external force is exerted upon the extruded
product (8) entering the crosshead with a straight
extruding direction (4) inside the crosshead (2; 102;
202), and in that the extruded product is bent with
at least one bending radius (11).

The method according to Claim 1,

characterized in

alternating extrusion phases in which the strand is
extruded in a straight fashion and extrusion phases
in which a bending effect is exerted upon the strand.

The method according to Claim 1 or 2,
characterized in

that the strands are bent with different bending ra-
dii.
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4.

An extrusion system (1), in particular, for manufac-
turing curved extruded products, wherein the ex-
truded product (8) is moulded in a die (9) situated
upstream of a crosshead (1; 102; 22) of the extru-
sion system and subsequently curved or bent under
the influence of external forces, particularly for car-
rying out the method according to Claim 1,
characterized in

that the crosshead (2; 102; 22) is realized with a
lateral crosshead opening (3; 103; 203) that ex-
tends transverse to the straight extruding direction
(4) and contains an integrated actuator (6) for ex-
erting the external force upon the extruded product

(8).

The extrusion system according to Claim 4,
characterized in

that the height of the crosshead (102; 22) amounts
to a multiple of its width, and in that the crosshead
is realized with a two-column design (13a, 13b).

The extrusion system according to Claim 4,
characterized in
that a counterholder (10) is assigned to the actuator

(6).

Revendications

Procédé de filage a la presse, notamment pour la
fabrication de produits de presse courbés (8), dans
lequel le produit de presse est moulé dans une ma-
trice (9) placée en amont d'un contre-sommier (1 ;
102 ; 202) d'une installation de filage a la presse (1)
et ensuite courbé ou cintré par action de forces ex-
térieures,

caractérisé en ce que

sur le produit de presse (8) entrant dans le contre-
sommier avec un sens de pressage rectiligne (4),
on fait agir la force extérieure dans le contre-som-
mier (2; 102 ; 202) et qu'on impartit au produit de
presse au moins un rayon de courbure (11).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

des phases de pressage a pressage rectiligne de
la barre et a action de courbure sur la barre alter-
nent dans le temps.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

les barres sont réalisées avec des rayons de cour-
bure différents.

Installation de filage a la presse (1), notamment
pour la fabrication de produits de filage a la presse
courbés, dans laquelle le produit de presse (8) est
moulé dans une matrice (9) placée en amont d'un
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contre-sommier (1 ; 102 ; 202) d'une installation de
filage a la presse et ensuite courbé ou cintré par
action de forces extérieures, notamment pour la
réalisation du procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que 5
le contre-sommier (2 ; 102 ; 202) est réalisé avec
une ouverture de sommier (3 ; 103 ; 203) latérale
s'étendant transversalement au sens de pressage
rectiligne (4) et qui présente un élément de réglage
intégré (6) pour solliciter le produit de presse (8) au 70
moyen de la force extérieure,.

Installation de filage a la presse selon la revendica-

tion 4,

caractérisée en ce que 15
le contre-sommier (102 ; 202), relativement a la lar-
geur du sommier, est congu plusieurs fois plus haut

et avec un mode de construction a deux colonnes
(13a, 13b).

20

Installation de filage a la presse selon la revendica-

tion 4,

caractérisée par

un tas (10) associé a I'élément de réglage (6).
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