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Verfahren zur Bestimmung der Strangaustrittsgeschwindigkeit von Strangpressprofilen und

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens

(57) Bei einem Verfahren zur Bestimmung der
Strangaustrittsgeschindigkeit von insbesondere mit ei-
nem variablen Krimmungsradius gekrimmten Strang-
pressprofilen aus einer Strangpressvorrichtung mit ei-
ner in einem Kassettenhalter (4) aufgenommenen
Strangpresswerkzeughalterung (5) und einem in der
Strangpresswerkzeughalterung (5) aufgenommenen
Strangpresswerkzeug, welches eine Matrize (2) mit ei-
nem hinter einer Matrizenaustrittsebene (8) angeordne-
ten Matrizenmaul (9), ggf. ein der Matrize vorgeschal-
tetes Dornteil und eine dem Matrizenmaul (9) nachge-
schaltete Hinterlage (1) umfasst, wird die Strangpress-
geschwindigkeit des Strangpressprofils innerhalb des
Strangpresswerkzeugs hinter der Matrizenaustrittsebe-
ne (8) mittels einer Messvorrichtung (6) zur Durchfih-
rung eines berlhrungslosen Messverfahrens gemes-
sen. Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Bestimmung der Strangaustrittsgeschwindigkeit
von, insbesondere mit variablen Krimmungsradien ge-
krimmten Strangpressprofilen aus einer Strang-
pressvorrichtung, nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1. Des weiteren betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 8.

[0002] Herkdmmliche Strangpressvorrichtungen um-
fassen im allgemeinen eine in einem Kassettenhalter
aufgenommene Strangpresswerkzeughalterung und
ein in der Strangpresswerkzeughalterung aufgenom-
menes Strangpresswerkzeug. Das Strangpresswerk-
zeug ist mit einer Matrize ausgerUstet, die mit einem
dem Matrizenaustritt nachgeschalteten Matrizenmaul in
Form eines Offnungskegels versehen ist. Falls Hohlpro-
file gepresst werden sollen, ist der Matrize zudem ein
Dornteil vorgeschaltet. Noch innerhalb der Strangpress-
werkzeughalterung ist der Matrize, genauer dem Matri-
zenmaul, gewohnlich eine Hinterlage nachgeschaltet,
welche sich gegen eine in einem Gegenholm aufge-
nommene Druckplatte stiitzt, aus welcher schlief3lich
das gepresste Strangpressprofil in der gewlinschten
Profilform austritt.

[0003] Die Steuerung eines Strangpressvorgangs
bzw. die weitere Bearbeitung eines gepressten Strang-
pressprofils hangt wesentlich von der Austrittsge-
schwindigkeit eines Strangpressprofils aus der Strang-
pressvorrichtung ab. So kann beispielsweise eine exak-
te Ablangung gekrimmter Strangpressprofile im Pres-
senfluss, z. B. durch den Einsatz von "Fliegenden Sche-
ren", nur bei Kenntnis der tatsachlichen Austrittsge-
schwindigkeit der Strangpressprofile erfolgen, die je-
doch zum Teil betrachtlichen Schwankungen unterlie-
gen kann. Eine Messung der tatsachlichen
Austrittsgeschwindigkeit eines Strangpressprofils ist
demzufolge eine wesentliche Voraussetzung zur Ein-
haltung exakter Bauteilgeometrien.

[0004] Zum technischen Hintergrund wird auf die Pa-
tentschrift CH 507752 und die Offenlegungsschrift DE
4210031 A1 verwiesen. CH 507752 beschriebt eine un-
mittelbar im Presswerkzeug erfolgende Temperatur-
messung und DE 4210031 A1 ein Verfahren zur berih-
rungslosen optischen Langenmessung von Materialien
mit schwankender Dicke.

[0005] Es ist bekannt die Austrittsgeschwindigkeit ei-
nes Strangpressprofils indirekt Uber die angelegte
Stempelgeschwindigkeit zu ermitteln, wobei der sich er-
gebende Mengendurchsatz durch Umrechnung ermit-
telt und anhand der Lange definierter Auslaufstrecken
die Austrittsgeschwindigkeit des Strangpressprofil be-
stimmt wird. Diese indirekte Messmethode ist jedoch
wegen der Vielzahl der zur Bestimmung der Austritts-
geschwindigkeit verwendeten Parameter, die ihrerseits
Schwankungen unterliegen, mit einer vergleichsweise
groRen Ungenauigkeit behaftet. Zudem ist ein solches
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indirektes Messverfahren nicht bei allen Strangpres-
sprofilen zufriedenstellend einsetzbar. So erfordern
Strangpressprofile mit einer unterschiedlichen Geome-
trie, beispielsweise Strangpressprofile mit variablem
Kriimmungsradius, die Definition einer Vielzahl unter-
schiedlicher Auslaufstrecken, was in der Praxis oftmals
zu erheblichen Schwierigkeiten fihrt. Aus diesem
Grund ist einer direkten MeBmethode der Austrittsge-
schwindigkeit eines Strangpressprofils gegentber der
indirekten MeRmethode der Vorzug zu geben. Es ist aus
der Patentschrift GB 563893 bekannt die Austrittsge-
schwindigkeit eines Strangpressprofils durch ein dem
Strangpressprofil im Pressenfluss anliegendes Reibrad
direkt zu messen. Hierbei wird das dem Strangpres-
sprofil anliegende Reibrad durch die Reibung zwischen
Reibrad und Strangpressprofil in Drehung versetzt, wo-
bei aus der Zahl der Umdrehungen des Reibrads pro
Zeiteinheit die Austrittsgeschwindigkeit des Strangpres-
sprofils aus der Strangpressvorrichtung ermittelt wird.
Nachteilig bei dieser MeBmethode ist, dass das Reibrad
fur eine ausreichende Reibung zwischen Reibrad und
metallischem Strangpressprofil mit einer hinreichenden
Druckkraft gegen das Strangpressprofil gedriickt wer-
den muss, so dass bei dem noch heif3en, im allgemei-
nen weichen, metallischen Strangpressprofil ein Ab-
druck durch das Reibrad wahrscheinlich ist. Wird das
Reibrad andererseits mit einer geringeren Druckkraft
gegen das Strangpressprofil gedriickt, so kann ein
Schlupf zwischen Reibrad und metallischem Strang-
pressprofil nicht mehr ausgeschlossen werden, so dass
hieraus ein unerwlinschter Messfehler resultieren kann.
Zudem ist das Reibrad durch das noch heile Strang-
pressprofil im Pressenfluss einem starken Verschleill
ausgesetzt und muss dementsprechend haufig ausge-
wechselt werden, was in unerwiinschter Weise zu Be-
triebsunterbrechungen und teuren Stillstandzeiten der
Strangpressvorrichtung flhrt.

[0006] Um den Nachteil eines mechanischen Eingriffs
auf das Strangpressprofil durch das Reibrad zu vermei-
den bzw. um genauere Messungen zu erhalten, wurde
bereits ein berihrungsloses Lasermessverfahren zur
Messung der Austrittsgeschwindigkeit des Strangpres-
sprofils im Pressenfluss in Betracht gezogen. Hierbei
handelt es sich um eine Laser-Dopplerfrequenz-
Messvorrichtung, bei welcher das Licht einer Laserdio-
de in einem optoakustischen Modulator (Bragg-Zelle) in
zwei Teilstrahlen aufgespaltet wird. Den Teilstrahlen
wird zudem eine bestimmte Frequenzverschiebung,
beispielsweise 40 MHz, auferlegt. Die beiden Teilstrah-
len werden symmetrisch zur Messrichtung unter einem
gegengleichen Winkel auf eine Oberflache des zu mes-
senden Strangpressprofils gerichtet und dort zur Uber-
lagerung gebracht. Durch die Uberlagerung der beiden
Teilstrahlen entsteht auf der Oberflaiche des Strang-
pressprofils ein Streifenmuster in Form von hellen und
dunklen Streifen mit einem bestimmten Streifenab-
stand, welcher sich aus dem Einfallswinkel der beiden
Teilstrahlen und der Wellenlange ergibt. Durchquert ein
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Streuteilchen auf der Oberflache des Strangpressprofils
das Interferenzstreifenmuster, streut es immer dann
Licht in die Empfangslinse, wenn es gerade in einem
Hellfeld ist. Am Detektor entsteht somit eine Intensitats-
modulation aus deren Frequenz sich durch Multiplikati-
on mit dem Streifenabstand die tangentiale Oberfla-
chengeschwindigkeit des Strangpressprofils ergibt.
[0007] Hieraus ist ersichtlich, dass bei dem Laser-
messverfahren ein stets gleichbleibender Einfallswinkel
der jeweiligen Teilstrahlen auf die Oberflache des
Strangpressprofils, sowie wegen der notwendigen
Uberlagerung der Teilstrahlen auf der Oberflache des
Strangpressprofils auch ein stets gleichbleibender Ab-
stand der Lasermessvorrichtung zum Strangpressprofil
sichergestellt sein muss. Ist dies nicht der Fall, tritt ein
Messfehler auf oder die Messung wird unmdglich. Fir
eine optimale Messung mit mdglichst geringem
Messfehler muss die Messrichtung der Lasermessvor-
richtung senkrecht zu der zu messenden Oberflache po-
sitioniert werden.

[0008] Eine solche senkrechte Positionierung der
Messrichtung der Lasermessvorrichtung relativ zum
Strangpressprofil ist jedoch nur bei geraden Strang-
pressprofilen exakt durchfihrbar. Bei gekrimmten
Strangpressprofilen muss die Lasermessvorrichtung
wahrend des Krimmungsvorgangs mit dem durch Ein-
wirken einer seitlichen Krimmungskraft ausgelenkten
Strangpressprofil mitgefiihrt werden, um auf diese Wei-
se einen konstanten Abstand zwischen Lasermessvor-
richtung und Strangpressprofil beizubehalten. Zudem
muss die Lasermessvorrichtung auf einem Drehlager
montiert werden, um eine in Bezug auf das Strangpres-
sprofil annahernd senkrechte Positionierung der Mess-
richtung der Lasermessvorrichtung relativ zur Oberfla-
che des Strangpressprofils zu ermdglichen. Dies erfor-
dert sehr komplizierte Nachfiihrbewegungen der Laser-
messvorrichtung, die eine aufwandige Steuerung vor-
aussetzen. Jedoch, selbst bei einer optimalen Nachflih-
rung der Lasermessvorrichtung mit dem Strangpres-
sprofil, bewirkt die gekrimmte Oberflache des Strang-
pressprofils eine faktische Anderung des
geratetechnisch vorgegebenen gegengleichen Einfalls-
winkels der Teilstrahlen auf die Oberflache des Strang-
pressprofils, wodurch verhindert wird, dass die tangen-
tiale Geschwindigkeit des Strangpressprofils gemessen
wird. Dieses Effekt tritt umso starker auf, je grofer die
Kriimmung des Strangpressprofils ist.

[0009] Soll die Austrittsgeschwindigkeit von Strang-
pressprofilen mit variablem Kriimmungsradius im Pres-
senfluss mittels des Lasermessverfahrens gemessen
werden, so ist fur jedes unterschiedlich gekrimmte
Strangpressprofil eine verschiedene Steuerung der La-
sermessvorrichtung notwendig, was in der Praxis kaum
mehr handhabbar ist.

[0010] Demgegenlber ist es Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung ein einfaches und exaktes Verfahren zur
bertihrungslosen Messung der Austrittsgeschwindigkeit
von Strangpressprofilen und eine Vorrichtung zur
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Durchfiihrung des Verfahrens bereitzustellen. Ein sol-
ches Verfahren soll nicht nur bei geraden Strangpres-
sprofilen, sondern auch bei gekrimmten Strangpres-
sprofilen, insbesondere Strangpressprofilen mit varia-
blem Krimmungsradius, in einfacher Weise eingesetzt
werden kénnen.

[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst
durch ein Verfahren zur Bestimmung der Strangaus-
trittsgeschwindigkeit von, insbesondere mit variablen
Krimmungsradien gekrimmten, Strangpressprofilen
aus einer Strangpressvorrichtung, welche eine in einem
Kassettenhalter aufgenommene Strangpresswerk-
zeughalterung und ein in der Strangpresswerkzeughal-
terung aufgenommenes Strangpresswerkzeug, wel-
ches Strangpresswerkzeug eine Matrize mit einem hin-
ter einer Matrizenaustrittsebene angeordneten Matri-
zenmaul, und eine dem Matrizenmaul nachgeschaltete
Hinterlage umfasst, welches Verfahren dadurch ge-
kennzeichnet ist, dass die Strangpressgeschwindigkeit
des Strangpressprofils innerhalb des Strangpresswerk-
zeugs hinter der Matrizenaustrittsebene mittels einer
Messvorrichtung zur Durchfiihrung eines bertihrungslo-
sen Messverfahrens gemessen wird.

[0012] Wie die Anmelderin feststellen konnte, wei-
chen Strangpressprofile mit unterschiedlichem Krim-
mungsradius erst bei Austritt aus dem Strangpress-
werkzeug in deren Bahn deutlich voneinander ab. Mit
anderen Worten, Strangpressprofile mit unterschiedli-
chem Krimmungsradius verlaufen innerhalb des
Strangpresswerkzeugs im wesentlichen auf der glei-
chen Bahn. Die Abweichungen der unterschiedlich ge-
krimmten Strangpressprofile sind fir den Zweck der
Messung der tangentialen Oberflachengeschwindigkeit
vernachlassigbar klein. Durch das erfindungsgemale
Messverfahren kann deshalb die tangentiale Oberfla-
chengeschwindigkeit (Austrittsgeschwindigkeit) des
Strangpressprofils exakt und einfach gemessen wer-
den, ohne dass bei gekrimmten Strangpressprofilen
komplizierte und aufwandige Nachfiihrbewegungen der
Messvorrichtung erforderlich wéaren. Selbst bei Strang-
pressprofilen, die mit einem unterschiedlichen Krim-
mungsradius gekrimmt werden, kénnen ohne Verande-
rung der Positionierung/Ausrichtung der Messvorrich-
tung exakte Messungen gewonnen werden, da, wie
oben erwahnt, eine unterschiedliche Krimmung der
Strangpressprofile im wesentlichen keine Veranderung
der Bahn der Strangpressprofile innerhalb des Strang-
presswerkzeugs hervorruft.

[0013] Bei einer vorteilhaften Ausfihrungsform der
Erfindung wird die Strangpressgeschwindigkeit des
Strangpressprofils im Matrizenmaul gemessen. Alter-
nativ hierzu kann die Strangpressgeschwindigkeit des
Strangpressprofils in der dem Matrizenmaul nachge-
schalteten Hinterlage gemessen werden.

[0014] Hierbei ist es zur optimalen Durchfiihrung der
Messung bevorzugt, dass die Messrichtung der
Messvorrichtung zur Durchfiihrung der beriihrungslo-
sen Geschwindigkeitsmessung im wesentlichen senk-
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recht zur Oberflache des Strangpressprofils ausgerich-
tet ist. Falls das Strangpresswerkzeug nicht parallel zur
Pressachse montiertist, d.h. wenn das Strangpresspro-
fil schrag zur Pressachse aus der Matrize austritt, weil
die Austrittsebene der Matrize einen von 90° verschie-
denen Winkel zur Pressachse einnimmt, ist es im allge-
meinen zur Beibehaltung einer im wesentlichen senk-
recht zur Oberflache des Strangpressprofils gerichteten
Messrichtung notwendig, dass die Messvorrichtung mit
einer dementsprechenden Schragstellung der Mess-
richtung zur Pressachse angeordnet ist, wobei der Win-
kel der Messrichtung zur Pressachse zu dem Winkel der
Austrittsebene der Matrize zur Pressachse gleich ist.
[0015] Falls das Strangpressprofil zu der Messrich-
tung einer eingerichteten Messvorrichtung schrage Fla-
chen aufweist, bzw. mit verschiedenen Bombierungen
versehen ist, so kann es vorteilhaft sein, wenn die Mess-
richtung im wesentlichen senkrecht auf eine Kante ei-
nes Strangpressprofils gerichtet ist.

[0016] Ein bevorzugtes berlhrungsloses Messver-
fahren zur Messung der Austrittsgeschwindigkeit (tan-
gentiale Oberflachengeschwindigkeit) des Strangpres-
sprofils ist die eingangs genannte Laser-Dopplerfre-
quenz-Geschwindigkeitsmessung mittels einer Laser-
Dopplerfrequenz-Geschwindigkeitsmessvorrichtung.
[0017] Als Strangpressprofile kommen Strangpres-
sprofile aus einem Leichtmetallwerkstoff, insbesondere
aus Aluminium oder Magnesium bzw. Aluminium- oder
Magnesiumlegierungen in Betracht, die mit einem, ins-
besondere variablen Krimmungsradius, gekrimmt
werden.

[0018] Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung,
welche zur Durchfiihrung des oben dargestellten Ver-
fahrens eingesetzt wird, welche eine in einem Kasset-
tenhalter aufgenommene Werkzeughalterung, ein in
der Strangpresswerkzeughalterung aufgenommenes
Strangpresswerkzeug, welches Strangpresswerkzeug
eine Matrize mit einem hinter einer Matrizenaus-
trittsebene angeordneten Matrizenmaul, und eine dem
Matrizenmaul nachgeschalteten Hinterlage umfasst
und dadurch gekennzeichnet ist, dass die Vorrichtung
mit zueinander fluchtend angeordneten Durchgangs-
bohrungen durch Kassettenhalter, Strangpresswerk-
zeughalterung und Matrizenmaul oder Hinterlage ver-
sehen ist.

[0019] Falls das Strangpresswerkzeug nicht zur Pres-
sachse ausgerichtet ist, sondern die Austrittsebene der
Matrize einen von 90° verschiedenen Winkel o. zur Pres-
sachse einnimmt, so ist die Fluchtrichtung der Durch-
gangsbohrungen von Kassettenhalter, Strangpress-
werkzeughalterung und Matrizenmaul oder Hinterlage
in dem gleichen Winkel o wie das Strangpresswerkzeug
zur Pressachse schrag gestellt.

[0020] Die Erfindung wird nun anhand eines Ausflih-
rungsbeispiels naher erlautert, wobei Bezug auf die bei-
gefligte Zeichnung genommen wird.

Fig. 1 zeigt einen Langsschnitt in der Pressachse
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durch eine erfindungsgemaflie Anordnung in-
nerhalb einer Strangpressvorrichtung zur
Durchfihrung des erfindungsgemafien Ver-
fahrens.

[0021] Es seiFigur 1 betrachtet. Die erfindungsgema-
e Anordnung zur Durchfiihrung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens ist Teil einer Strangpressvorrichtung mit
der Pressachse 7. Die Pressrichtung der Strang-
pressvorrichtung ist in der Zeichnung in Pfeilrichtung
von rechts nach links angegeben. Die Anordnung um-
fasst eine in einem Kassettenschieber 4 aufgenomme-
ne Strangpresswerkzeughalterung 5. Innerhalb der
Strangpresswerkzeughalterung 5 ist eine Matrize 2 mit
vorgeschaltetem Dornteil 3 aufgenommen. Der Matri-
zenaustrittsebene 8 nachgeschaltet ist das Matrizen-
maul 9, welches sich im allgemeinen konusférmig auf-
weitet (hier zur Vereinfachung der Zeichnung ohne ko-
nusférmige Aufweitung dargestellt). Ferner ist dem Ma-
trizenmaul 9 die Hinterlage 1 nachgeschaltet.

[0022] Die Matrize 2 ist mit einem Matrizenneigungs-
winkel o zur Pressachse 7 eingebaut. Der Matrizennei-
gungswinkel o betragt in dem gezeigten Ausfuhrungs-
beispiels 90°, d. h. die Austrittsebene 8 der Matrize 2 ist
senkrecht zur Pressachse 7 der Strangpressvorrich-
tung.

[0023] Beim Strangpressen tritt ein zu formendes Ma-
terial in der angegebenen Pfeilrichtung in die Offnung
10 der Strangpresswerkzeughalterung 5 ein. Von Dorn-
teil 3 und Matrize 2 geformt, tritt das Strangpressprofil
an der Matrizenaustrittsebene 8 in das Matrizenmaul 9
tiber und gelangt in die Offnung 11 der Hinterlage 1, von
wo aus das Strangpressprofil in den Pressenfluss, d.h.
den Auslauf, Gbergeht.

[0024] Zur Messung der tangentialen Oberflachenge-
schwindigkeit (d. h. Austrittsgeschwindigkeit) des
Strangpressprofils sind der Kassettenschieber 4, die
Strangpresswerkzeughalterung 5 und das Matrizen-
maul 5 mit fluchend angeordneten Durchgangsbohrun-
gen 12, 13, 14 versehen. Eine Laser-Dopplerfrequenz-
Geschwindigkeitsmessvorrichtung 6 dient zur Messung
der Austrittsgeschwindigkeit des Strangpressprofils.
Die beiden Teilstrahlen 15, 16 der Laser-Dopplerfre-
quenz-Geschwindigkeitsmessvorrichtung 6  treten
durch die fluchtend angeordneten Durchgangsbohrun-
gen 12, 13, 14 hindurch und treffen im Matrizenmaul 9
auf das Strangpressprofil. Von der Oberflache des
Strangpressprofils reflektiert, gelangen die reflektierten
Laserstrahlen 17 wieder in die Laser-Dopplerfrequenz-
Geschwindigkeitsmessvorrichtung 6 zur Bestimmung
der tangentialen Oberflachengeschwindigkeit (Aus-
trittsgeschwindigkeit) des Strangpressprofils. Die Mess-
richtung der Laser-Dopplerfrequenz-Geschwindigkeits-
messvorrichtung 6 nimmt einen zum Matrizenneigungs-
winkel o gleichen Messwinkel o, zur Pressachse 7 ein,
welcher im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel 90° betragt,
so dass eine optimale Messung der tangentialen Ober-
flachengeschwindigkeit des Strangpressprofils gewahr-



7 EP 1 484 122 A2 8

leistet ist.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Bestimmung der Strangaustrittsge-
schwindigkeit von, insbesondere mit variablen
Krimmungsradien gekrimmten, Strangpressprofi-
len aus einer Strangpressvorrichtung, welche

- eine in einem Kassettenhalter (4) aufgenom-
mene Strangpresswerkzeughalterung (5),

- ein in der Strangpresswerkzeughalterung (5)
aufgenommenes Strangpresswerkzeug, wel-
ches Strangpresswerkzeug eine Matrize (2) mit
einem hinter einer Matrizenaustrittsebene (8)
angeordneten Matrizenmaul (9), und eine dem
Matrizenmaul (9) nachgeschaltete Hinterlage
(1) umfasst,

dadurch gekennzeichnet, dass die Strangpress-
geschwindigkeit des Strangpressprofils innerhalb
des Strangpresswerkzeugs hinter der Matrizenaus-
trittsebene (8) mittels einer Messvorrichtung (6) zur
Durchfiihrung eines beriihrungslosen Messverfah-
rens gemessen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Strangpressgeschwindigkeit
des Strangpressprofils im Matrizenmaul (9) gemes-
sen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Strangpressgeschwindigkeit
des Strangpressprofils in der Hinterlage (1) gemes-
sen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Messrichtung der
Messvorrichtung (6) zur Durchfiihrung eines beriih-
rungslosen Messverfahrens im wesentlichen senk-
recht zur Oberflache des Strangpressprofils ausge-
richtet wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Messrichtung der Messvorrich-
tung (6) im wesentlichen senkrecht auf eine Kante
eines Strangpressprofils ausgerichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei einem Strangpresswerk-
zeug, bei welchem die Matrizenaustrittsebene (8)
einen von 90° verschiedenen Winkel o zur Pres-
sachse (7) einnimmt, die Messrichtung der
Messvorrichtung (6) nach dem gleichen Winkel o
zur Pressachse (7) ausgerichtet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass die Strang-
pressgeschwindigkeit des Strangpressprofils mit-
tels einer Laser-Dopplerfrequenz-Geschwindig-
keitsmessvorrichtung gemessen wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriche, welche ei-
ne in einem Kassettenhalter (4) aufgenommene
Werkzeughalterung (5), ein in der Strangpress-
werkzeughalterung (5) aufgenommenes Strang-
presswerkzeug, welches Strangpresswerkzeug ei-
ne Matrize (2) mit einem hinter einer Matrizenaus-
trittsebene (8) angeordneten Matrizenmaul (9), und
eine dem Matrizenmaul (9) nachgeschalteten Hin-
terlage (1) umfasst, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung mit zueinander fluchtend an-
geordneten Durchgangsbohrungen (12, 13, 14)
durch Kassettenhalter 4, Strangpresswerkzeughal-
terung (5) und Matrizenmaul (9) oder Hinterlage (1)
versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei einem Strangpresswerkzeug,
bei welchem die Matrizenaustrittsebene (8) einen
von 90° verschiedenen Winkel oo zur Pressachse
(7) einnimmt, die Fluchtrichtung der zueinander
fluchtend angeordneten Durchgangsbohrungen
(12, 13, 14) durch Kassettenhalter (4), Strangpress-
werkzeughalterung (5) und Matrizenmaul (9) oder
Hinterlage (1) den gleichen Winkel o zur Pressach-
se (7) einnimmt.
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