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(54)  Verfahren zum Betreiben einer indirekten Strangpresse und indirekte Strangpresse

(67)  Beieinem Verfahren zum Betreiben einer indi-
rekten Strangpresse (10), wobei die indirekte Strang-
presse (10) einen Indirektstempel (12) mit einem an dem
Indirektstempel (12) aufnehmbarem Werkzeugkopf (14),
ein Verschlussstick (16) und einen langsbeweglichen
Blockaufnehmer (18) mit einer Werkstoffblock-Aufnah-
me (20) zur Aufnahme eines Werkstoffblocks (22) um-

fasst, wird nach dem Verpressen eines Werkstoffblocks

(22) und der Ausbildung einer Schale (24) in einer Scha-
lenkammer (26) ein auszuwechselnder Werkzeugkopf

10

(14) von einem einzuwechselnden Werkzeugkopf (28)
aus dem Blockaufnehmer (18) herausgeschoben, so
dass ein sehr betriebssicheres Entfernen einer wahrend
eines oder mehrerer Pressvorgange gebildeten Schale
(24) moglich ist. Hierzu kann eine indirekte Strangpresse
(10) einen maximalen Abstand zwischen einem Ver-
schlussstiick (16) und einem Indirektstempel (12) auf-
weisen, welcher zumindest der Summe der Erstreckun-
gen des Werkzeugkopfs (14) und des Blockaufnehmers
(18) in der Bewegungsrichtung entspricht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer indirekten Strangpresse und eine indirekte
Strangpresse.

[0002] Beimindirekten Pressenroher Metallblocke, et-
wa aus Kupfer, Messing oder entsprechenden Legierun-
gen, erfolgt der Umformvorgang zum Presserzeugnis un-
ter Ausbildung einer Schale, um beispielsweise zu ver-
meiden, dass Verunreinigungen an der Oberflache des
zu verformenden Blockes in das fertige Presserzeugnis
gelangen. Hierbei wird ein eine Matrize umfassender
Werkzeugkopf in seinem Durchmesser in dem MalRe ge-
ringer als der Innendurchmesser eines Blockes gehalten,
dass eine Schale von etwa 0,2 mm bis 2,0 mm Wand-
stérke an der Innenwandung des jeweiligen Blockauf-
nehmers verbleibt, wie dieses beispielsweise auch in der
EP 0224 115 B1 of-fenbart ist. Auch bei anderen Mate-
rialien, beispielsweise bei Aluminium, kann die Ausbil-
dung einer Schale entsprechend vorteilhaft sein.
[0003] Hierbei ist zu unterscheiden zwischen direkten
und indirekten Pressvorgdngen, wobei beim direkten
Pressen unter gleichgerichteter Fiihrung eines Press-
stempels und des umzuformenden Metalls in der Regel
groRere Presserzeugnisse gefertigt werden kdnnen.
Beim indirekten Pressen, bei welchem der als Indirekt-
stempel benannte Pressstempel und der Werkstoff ge-
gensinnig gefiihrt werden, treten in der Regel wesentlich
weniger Reibungskrafte auf, da das Material nicht relativ
zum Blockaufnehmer verlagert werden braucht. In der
Regel kénnen jedoch beim indirekten Pressen lediglich
kleinere Presserzeugnisse hergestellt werden, da das
Presserzeugnis durch den Indirektstempel hindurch ab-
gefihrt werden muss.

[0004] ZurVerringerung von Werkstoffspannungen im
Indirektstempel schlagt die DE 101 31 901 A1 vor, einen
Raumring auf den Indirektstempel aufzuschrauben und
mit einer Kontermutter zu entlasten bzw. eine
VerschleiBplatte und/oder eine Matrize Gber Steckbol-
zen, die in entsprechende Bohrungen des Indirektstem-
pels eingeschrumpft sind, zu befestigen.

[0005] Nach ein oder mehreren Pressvorgangen istin
der Regel die sich durch das Verpressen des Blockma-
terials gebildete Schale zu entfernen, um ein betriebssi-
cheres Pressen flr nachfolgende Pressvorgange reali-
sieren zu kénnen. Bei bekannten Verfahren wird zum
Entfernen der Schale diese zusammen mit dem Werk-
zeugkopfaus dem Blockaufnehmer herausgezogen, ein-
hergehend mit einem hohen Demontageaufwand bzw.
Montageaufwand. Ein nahezu restfreies Entfernen der
Schale aus dem Blockaufnehmer ist dadurch jedoch
nicht moéglich. Ein verbleibender Rest der Schale wirkt
sich jedoch nachteilig auf nachfolgende Pressvorgéange
bzw. die Betriebssicherheit nachfolgender Pressvorgéan-
ge aus, da der verbleibende Rest beim Pressen insbe-
sondere zu einer unerwilinschten Blockstauchung des
Metallblocks bzw. Werkstoffblocks beim Ladevorgang
fuhren kann, der fur die nachfolgende Verpressung bzw.
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Pressung vorgesehen ist. Ferner kann der verbleibende
Rest der Schale ein sicheres Einbringen eines neuen
Werkzeugkopfes bzw. eines gereinigten oderinstand ge-
setzten Werkzeugkopfes in den Blockaufnehmer behin-
dern. Insbesondere kann sich Werkzeugkopfan dem ver-
bleibenden Rest verklemmen.

[0006] Es ist Aufgabe vorliegender Erfindung, ein Ver-
fahren zum Betreiben einer indirekten Strangpresse so-
wie eine indirekte Strangpresse anzugeben, mit welchen
ein betriebssicheres Entfernen einer wahrend eines oder
mehrerer Pressvorgange gebildeten Schale méglich ist.
[0007] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren zum
Betreiben einer indirekten Strangpresse mit den Merk-
malen des Anspruchs 1 und mit einer indirekten Strang-
presse mit den Merkmalen des Anspruchs 6 gelést. Wei-
tere vorteilhafte Ausfihrungsformen bzw. Ausgestaltun-
gen finden sich in den Unteranspriichen und der nach-
folgenden Beschreibung.

[0008] Beim Betreiben einer indirekten Strangpresse
kann ein gegeniiber bekannten Verfahren betriebssiche-
res Entfernen der Schale dadurch realisiert werden, dass
die folgenden Schritte vorgesehen sind:

(A) Herausbringen des Indirektstempels aus der
Werkstoffblock-Aufnahme durch Bewegen des Blo-
ckaufnehmers in Richtung Verschlussstiick,

(B) Anordnen eines weiteren Werkzeugkopfes zwi-
schen Indirektstempel und Werkstoffblock-Aufnah-
me und Aufnehmen des weiteren Werkzeugkopfes
an dem Indirektstempel,

(C) Einbringen des Indirektstempels zusammen mit
dem aufgenommenen weiteren Werkzeugkopfin die
Werkstoffblock-Aufnahme und In-Kontakt-Bringen
des weiteren Werkzeugkopfes mit dem anderen
Werkzeugkopf durch Bewegen des Blockaufneh-
mers in der entgegengesetzten Richtung, und

(D) Herausschieben des anderen Werkzeugkopfes
aus der Werkstoffblock-Aufnahme durch weiteres
Bewegen des Blockaufnehmers in der entgegenge-
setzten Richtung, wobei bei dem weiteren Bewegen
die Schale durch den weiteren Werkzeugkopf teil-
weise oder zur Ganze aus der Werkstoffblock-Auf-
nahme gedrickt wird.

[0009] Im Unterschied zu den bekannten Verfahren,
bei denen eine sich durch das Verpressen des oder der
Werkstoffblécke gebildete Schale aufwendig durch He-
rausziehen des jeweiligen Werkzeugkopfes aus dem
Blockaufnehmer entfernt wird, kann durch Vorsehen der
Schritte A bis D ein wesentlich betriebssichereres Ent-
fernen der Schale insbesondere dadurch realisiert wer-
den, dass gemaR Schritt D durch das vorgesehene He-
rausschieben des anderen Werkzeugkopfes aus der
Werkstoffblock-Aufnahme die Schale bzw. die sich aus-
gebildete Schale durch den weiteren Werkzeugkopf teil-
weise oder zur Ganze aus der Werkstoffblock-Aufnahme
herausgedriickt werden kann. Dies istinsbesondere eine
Folge des Umstands, dass das Herausdriicken der Scha-
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le aus der Werkstoffblock-Aufnahme durch den weiteren
Werkzeugkopf in gefiihrter Weise in der Werkstoffblock-
Aufnahme vorgenommen werden kann. Ein bei bekann-
ten Verfahren vorgesehenes aufwendiges Entfernen
durch Herausziehen bzw. teilweises Herausziehen der
Schale aus dem Blockaufnehmer zusammen mit dem
Werkzeugkopf - was nur unter Inkaufnahme einer gewis-
sen unvermeidbaren Betriebsunsicherheit, wie z.B. dem
Herunterfallen oder Verkannten des Werkzeugkopfs
moglich ist - kann vorteilhaft entfallen.

[0010] Durch geeignete Prozessfiihrung insbesonde-
re bei der Durchfiihrung des Schritts D kann die Schale
ferner vorteilhaft restfrei bzw. nahezu restfrei aus dem
Blockaufnehmer bzw. der Werkstoffblock-Aufnahme
entfernt werden.

[0011] Insbesondere durch das Einbringen des Indi-
rektstempels zusammen mit dem aufgenommenen wei-
teren Werkzeugkopf in die Werkstoffblock-Aufnahme
und In-Kontakt-Bringen des weiteren Werkzeugkopfes
mitdem anderen Werkzeugkopfdurch Bewegen des Blo-
ckaufnehmers in der entgegengesetzten Richtung, wie
dieses in (C) vorgenommen wird, kann sichergestellt
werden, dass der weiteren Werkzeugkopf eine Bewe-
gung in Bezug auf den Blockaufnehmer durchfiihrt, die
seiner Bewegung beim Indirektpressen selbst entspricht,
so dass auch etwaige Schalenreste innerhalb des Blo-
ckaufnehmers bei geeigneter Verfahrensfiihrung be-
triebssicher genauso behandelt werden, wie das ge-
presste Material selbst. Insbesondere kann beispielswei-
se ein Schélring des weiteren Werkzeugkopf auf etwaige
Reste innerhalb des Werkstoffblocks entsprechend ein-
wirken.

[0012] Sofern in Schritt D bei dem weiteren Bewegen
die Schale durch den weiteren Werkzeugkopf teilweise
aus der Werkstoffblock-Aufnahme herausgedriickt wird,
kann in Schritt D nach dem teilweisen Herausdriicken
der Schale aus der Werkstoffblock-Aufnahme ein durch
das teilweise Herausdriicken der Schale gebildete Uber-
stand von einem Rest des Werkstoffs abgetrennt wer-
den. Diese Vorgehensweise ist insbesondere dann von
Vorteil, wenn aufgrund konstruktiver bzw. prozesstech-
nischer Vorgaben das Vorliegen eines gewissen Rests
des Werkstoffs nicht vermieden werden kann bzw. ge-
gebenenfalls sogar erwiinscht ist. Besonders vorteilhaft
kann der Uberstand zum Abtrennen mittels eines Scher-
messers abgeschert werden.

[0013] In Schritt B des Verfahrens kann der weitere
Werkzeugkopf von einem Manipulator eines Industriero-
boters zwischen Indirektstempel und Werkstoffblock-
Aufnahme Blockaufnehmer angeordnet und an dem wei-
teren Werkzeugkopf aufgenommen werden. Durch den
Einsatz des Manipulators eines Industrieroboters kann
Schritt B mit sehr hoher Prozesssicherheit durchgefiihrt
werden.

[0014] In Schritt D kann der andere Werkzeugkopf bei
dem Herausschieben in eine vorgegebene Position an
einem Manipulator oder in Umgebung eines Manipula-
tors eines Industrieroboters geschoben werden und an-
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schlielRend von dem Manipulator ergriffen und von dem
Blockaufnehmer wegbewegt werden. Durch diesen Ein-
satz des Manipulators eines Industrieroboters in Schritt
D kann auch Schritt D mit sehr hoher Prozesssicherheit
durchgeflhrt werden

[0015] Durch geeignete Einbindung in den gesamten
Verfahrensablauf kann aufgrund des Vorsehens eines
Manipulators in den Schritten B und C in der oben be-
schriebenen Art und Weise auch vorteilhaft ein hoher
Automatisierungsgrad erzielt werden.

[0016] Einbetriebssicheres Entfernen der Schale kann
insbesondere kumulativ bzw. alternativ zu den vorste-
henden Erlauterungen mittels einer indirekten Strang-
presse realisiert werden, die einen Indirektstempel mit
einem an dem Indirektstempel aufnehmbaren Werk-
zeugkopf, ein Verschlussstiick und einen langsbewegli-
chen Blockaufnehmer mit einer Werkstoffblock-Aufnah-
me zur Aufnahme eines Werkstoffblocks umfasst, wobei
der Blockaufnehmer von dem Verschlussstiick Giber den
Indirektstempel in eine Bewegungsrichtung gradlinig be-
weglich ist, wobei der Indirektstempel durch Bewegung
des Blockaufnehmers in Richtung Verschlussstlick aus
der Werkstoffblock-Aufnahme herausbringbar ist und
durch Bewegen in der entgegengesetzten Richtung in
diese einbringbar ist, wobei das Verschlussstlick von ei-
ner Maximalposition mit maximalem Abstand zu dem In-
direktstempel zu dem Indirektstempel hin geradlinig be-
wegbar ist und wobei sich die indirekte Strangpresse da-
durch auszeichnet, dass in der Maximalposition der ma-
ximale Abstand zwischen dem Verschlussstiick und dem
Indirektstempel zumindest der Summe der Erstreckun-
gen des Werkzeugkopfs und des Blockaufnehmers in
der Bewegungsrichtung entspricht.

[0017] Durch Vorsehen dieses maximalen Abstandes
kann Schritt B des obigen Verfahrens auf einfache Weise
betriebssicher durchgefiihrt und mithinauch ein betriebs-
sichereres Entfernen einer ausgebildeten Schale ermég-
licht werden. Die betriebssichere Durchfiihrung des
Schritts B wird dadurch ermdéglicht, dass durch den be-
reitgestellten maximalen Abstand ein ungestortes Anord-
nen des weiteren Werkzeugkopfs zwischen Indirekt-
stempel und Werkstoffblock-Aufnahme gewahrleistet
werden kann, wenn sich das Verschlussstulick in der Ma-
ximalposition befindet bzw. zuvor in diese Maximalposi-
tion hinein bewegt wurde. Aber auch andere moglicher-
weise nicht so ganz betriebssichere Verfahrensfiihrun-
gen, bei welchen beispielsweise ein Werkzeugkopf zu-
nachst ganz ausgestoflen und anschlieRend ein neuer
Werkzeugkopf, nachdem der Blockaufnehmer in Rich-
tung auf das Verschlussstiick weitest méglich verlagert
wurde, eingesetzt wird, sind dann mdglich.

[0018] Besonders bevorzugtist der maximale Abstand
um mehr als 2 mm gréRer ausgebildet als die Summe,
um das Anordnen des weiteren Werkzeugkopfs zwi-
schen Indirektstempel und Werkstoffblock-Aufnahme in
Schritt B des Verfahrens sehr betriebssicher und insbe-
sondere mit ausreichendem Spiel durchfiihren zu kén-
nen. Insbesondere ist fiir einen betriebssicheren Ablauf
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ein Abstand von insgesamt 4 mm vorteilhaft, so dass fiir
den normalen Werkzeugkopfwechsel beidseits des
Werkzeugkopfes jeweils 2 mm Abstand zur Verfiigung
stehen.

[0019] Bevorzugt kann der Werkzeugkopf einen sich
in Pressrichtung der indirekten Strangpresse bzw. in der
entgegengesetzten Richtung verjiingenden konischen
Abschnitt aufweisen, der zur Ausbildung einer Schalen-
kammer der indirekten Strangpresse vorgesehen ist,
welche von dem sich verjiingenden Abschnitt und der
Innenwandung der Werkstoffblock-Aufnahme begrenzt
ist, welche die Werkstoffblock-Aufnahme begrenzt.
Durch Vorsehen des sich verjingenden konischen Ab-
schnitts kann vorteilhaft der Werkzeugkopf aus der Um-
klammerung der Schale geldst werden, und zwar insbe-
sondere durch Herausschieben des Werkzeugkopfs ent-
gegen der Pressrichtung aus der Werkstoffblock-Auf-
nahme, wie es insbesondere fir den anderen Werkzeug-
kopf in Schritt D des Verfahrens vorgesehen ist.

[0020] Vorzugsweise umfasst der Indirektstempel ei-
nen Schalring, der die Schalenkammer in Pressrichtung
begrenzt und von dem Werkzeugkopf I6sbar ist. Auf die-
se Weise kann eine Trennung des Werkzeugkopfs von
dem Schélring bzw. von dem Indirektstempel sehr ein-
fach vorgenommen werden. Ebenso ist es ohne weiteres
moglich, einen neuen Werkzeugkopf vor dem Schalring
zu platzieren.

[0021] Es verstehtsich, dass die Merkmale der vorste-
hend bzw. in den Anspriichen beschriebenen Lésungen
gegebenenfalls auch kombiniert werden kdnnen, um die
Vorteile entsprechend kumuliert umsetzen zu kénnen.
[0022] Weitere Vorteile, Ziele und Eigenschaften vor-
liegender Erfindung werden anhand nachfolgender Be-
schreibung von Ausflihrungsbeispielen erldutert, die ins-
besondere auch in der anliegenden Zeichnung darge-
stellt sind. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer
indirekten Strangpresse zusammen
mit einem fiir ein Verpressen vorge-
sehenen Werkstoffblock;

eine schematische Darstellung derin-
direkten Strangpresse gemaf Figur 1
in einem Betriebszustand, in welchem
ein Abschnitt des Werkstoffblocks be-
reits zur Ausbildung eines Presser-
zeugnisses verpresst wurde;

eine schematische Darstellung derin-
direkten Strangpresse gemaf Figu-
ren 1 und 2 in einem Betriebszustand,
in welchem der Werkstoffblock zur Er-
zeugung eines Presserzeugnisses
vollstandig verpresst wurde;

jeweils eine schematische Darstel-
lung der indirekten Strangpresse ge-
maf Figuren 1 bis 3 mit zwei Werk-
zeugkopfen, wobei die Darstellungen
zur Veranschaulichung eines Ausflh-

Figur 2

Figur 3

Figuren 4 bis 8
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rungsbeispiels des Verfahrens zum
Betreiben einer indirekten Strang-
presse vorgesehen sind;

die indirekte Strangpresse der Figur
1 bis 8 zusammen mit einem Werk-
stoffblock in einer Blockladeposition
zur Vorbereitung eines Pressvor-
gangs.

Figur 9

[0023] DasinFigur 1 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel
einer indirekten Strangpresse 10 umfasst einen Indirekt-
stempel 12 mit einem an dem Indirektstempel 12 auf-
nehmbaren Werkzeugkopf 14, einen Pressstempel 13
mit einem Verschlussstiick 16 und einen langsbewegli-
chen Blockaufnehmer 18 mit einer Werkstoffblock-Auf-
nahme 20 zur Aufnahme eines Werkstoffblockes 22. Der
Indirektstempel 12 umfasst ferner einen Schalring 42.
[0024] Bei dem Werkstoffblock 22, welcher mittels der
indirekten Strangpresse 10 zu einem Presserzeugnis
verpressbar ist, handelt es sich um einen Werkstoffblock
22, der wenigstens teilweise oder zur Ganze aus einem
metallischen Material, wie z.B. Aluminium, Kupfer, Mes-
sing oder entsprechenden Legierungen bestehen kann.
[0025] Der Blockaufnehmer 18 ist von dem Ver-
schlussstiick 16 Uber den Indirekistempel 12 gradlinig
beweglich. Der Indirektstempel 12 ist durch Bewegen
des Blockaufnehmers 18 in Richtung Verschlussstiick
16 aus der Werkstoffblock-Aufnahme 20 herausbringbar.
Mithinist der Indirektstempel 12 durch Bewegen des Blo-
ckaufnehmers 18 in der entgegengesetzten Richtung in
die Werkstoffblock-Aufnahme 20 einbringbar (vgl. hierzu
auch Fig. 4). Da es hierbei im Wesentlichen auf Relativ-
bewegungen ankommt, versteht es sich, dass in abwei-
chenden Ausfiihrungsformen auch der Indirektstempel
bewegbar sein kann, wahrend andere Baugruppen le-
diglich stillstehend ausgebildet sind.

[0026] Beidem in Figur 2 veranschaulichten Betriebs-
zustand wurde ein Abschnitt des in die Werkstoffblock-
Aufnahme 20 eingebrachten Werkstoffblocks 22 durch
Verschieben des Blockaufnehmers 18 und des Werk-
stoffblocks 22 mittels des Verschlussstiicks 16 bzw. mit-
tels des Pressstempels 13 bereits zu einem Presser-
zeugnis 17 in Form eines Rohres durch Hindurchpressen
durch eine Matrize 19 des Werkzeugkopfs 14 verpresst,
welches Uber einen in dem Indirektstempel 12 vorgese-
henen Hohlraum 15 abgeflihrt wurde.

[0027] Die Figur 3 veranschaulicht den Betriebszu-
stand der indirekten Strangpresse 10, in welchem der
Werkstoffblock 22 zur Erzeugung eines Presserzeugnis-
ses 17 vollstdndig verpresst wurde. Das vorgesehene
Schermesser 34 dient dazu, einen sich wahrend des
Pressvorgangs gebildeten Pressrest 35 nach dem Her-
aussstrippen bzw. Herausdriicken aus der Werkstoff-
block-Aufnahme 20 von dem Werkzeugkopf 14 bzw. dem
Blockaufnehmer 18 abzuscheren und dabei von einer
sich ebenfalls wahrend des Pressvorgangs gebildeten
Schale 24 zu trennen, die sich in einer Schalenkammer
26 der indirekten Strangpresse 10 befindet, wobei die
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Schalenkammer 26 radial um den Werkzeugkopf 14 an-
geordnet ist.

[0028] Zur Ausbildung der Schalenkammer 26 weist
der Werkzeugkopf 14 einen sich in Pressrichtung der in-
direkten Strangpresse 10 bzw. einen sich in der entge-
gengesetzten Richtung verjingenden konischen Ab-
schnitt 38 auf, wobei die Schalenkammer 26 vom dem
sich verjingenden Abschnitt 38 und der Innenwandung
40 der Werkstoffblock-Aufnahme 20 begrenzt ist, also
der Innenwandung 40, welche die Werkstoffblock-Auf-
nahme 20 begrenzt.

[0029] Figuren 4 bis 8 dienen der Veranschaulichung
eines Ausfliihrungsbeispiels des Verfahrens zum Betrei-
ben der indirekten Strangpresse 10. Nach dem Verpres-
sen des Werkstoffblocks 22 und der Ausbildung der
Schale 24 in der Schalenkammer 26 sind bei dem hier
zu veranschaulichen Ausfiihrungsbeispiel des Verfah-
rens die nachfolgend weiter erlauterten Schritte A bis D
vorgesehen.

[0030] So veranschaulicht die Figur 4 die Situation
bzw. den Betriebszustand nach dem Durchfiihren des
Schritts A und wahrend des Durchfiihrens des Schritts
B des Verfahrens. Veranschaulicht ist in der Figur 4 also
die Situation bzw. der Betriebszustand nach dem Her-
ausbringen des Indirektstempels 12 aus der Werkstoff-
block-Aufnahme 20 durch Bewegen des Blockaufneh-
mers 18 in Richtung Verschlussstiick 16 und nach dem
Anordnen eines weiteren Werkzeugkopfs 28 zwischen
Indirektstempel 12 und Werkstoffblock-Aufnahme 20, je-
doch vor dem Aufnehmen des weiteren Werkzeugkopfs
28 an dem Indirektstempels 12.

[0031] InderinFigur4 dargestellten Situation befindet
sich das Verschlussstlick 16 in einer Maximalposition mit
maximalem Abstand zwischen dem Verschlussstlick 16
und dem Indirektstempel 12, wobei das Verschlussstiick
16 bzw. der Pressstempel 13 von der Maximalposition
zu dem Indirektstempel 12 hin gradlinig beweglich ist.
Durch Bewegen des Verschlussstiickes 16 bzw. des
Pressstempels 13 zu dem Indirektstempel 12 kann ein
Werkstoffblock 22 in die Werkstoffblock-Aufnahme 20
eingebracht werden, wobei diese Funktionalitat des Ver-
schlussstlicks 16 bzw. des Pressstempels 13 zum Ver-
pressen des jeweiligen Werkstoffblocks 22 erforderlich
ist (vgl. auch Figur 2).

[0032] Um ein stérungsfreies bzw. betriebssicheres
Anordnen des weiteren Werkzeugkopfs 28 zwischen In-
direktstempel 12 und Werkstoffblock-Aufnahme 20 und
auch stdérungsfreies bzw. betriebssicheres Aufnehmen
des weiteren Werkzeugkopfs 28 an dem Indirektstempel
12 zu realisieren, ist der maximale Abstand vorzugswei-
se um 7 % groéfRer ausgebildet als die Summe der Erstre-
ckungen des Werkzeugkopfes 14 und des Blockaufneh-
mers 18 in der Bewegungsrichtung, also in der Richtung,
in welcher der Blockaufnehmer 18 von dem Verschluss-
stlick 16 Uber den Indirektstempel 12 geradlinig beweg-
lich ist.

[0033] Die Figur 4 veranschaulicht auch, wenn auch
nur schematisch, dass in Schritt B der weitere Werkzeug-
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kopf 28 von einem sehr schematisch dargestellten Ma-
nipulator 36 eines Industrieroboters zwischen dem Indi-
rektstempel 12 und der Werkstoffblock-Aufnahme 20 an-
geordnet und an dem weiteren Werkzeugkopf 28 aufge-
nommen wird.

[0034] Die Figur 5 veranschaulicht die Situation bzw.
den Betriebszustand nach dem Durchfiihren des Schrit-
tes C des Verfahrens, wobei der Schritt C das Einbringen
des Indirektstempels 12 zusammen mit dem aufgenom-
menen weiteren Werkzeugkopf 28 in die Werkstoffblock-
Aufnahme 20 und das In-Kontakt-Bringen des weiteren
Werkzeugkopfes 28 mit dem anderen Werkzeugkopf 14
durch Bewegen des Blockaufnehmers 18 in der entge-
gengesetzten Richtung - hier also durch wegbewegen
von dem Verschlussstiick 16 - umfasst.

[0035] Die Figur 6 veranschaulicht die Situation bzw.
den Betriebszustand der indirekten Strangpresse wah-
rend des Durchfiihrens bzw. Vornehmes des Schritts D
des Verfahrens. Der Schritt D umfasst das Herausschie-
ben des anderen Werkzeugkopfs 14 aus der Werkstoff-
block-Aufnahme 20 durch weiteres Bewegen des Block-
aufnehmers 18 in der entgegengesetzten Richtung, wo-
bei bei dem weiteren Bewegen die Schale 24 durch den
weiteren Werkzeugkopf 28 teilweise aus der Werkstoff-
block-Aufnahme 20 herausgedriickt wird. Die Figur 6 ver-
anschaulicht hierbei die Situation, in welcher Schritt D
noch nicht vollstdndig abgeschlossen ist, insbesondere
die Situation, in welcher die Schale 24 noch zur Ganze
in der Werkstoffblock-Aufnahme 20 angeordnet ist.
[0036] Die Figur 7 veranschaulicht ebenfalls einen Be-
triebszustand bzw. eine Situation, in welcher der Schritt
D noch nicht vollstédndig abgeschlossen ist, zeigt jedoch
eine gegenuberderin Figur 6 dargestellten Situation zeit-
lich spatere Situation. Der Figur 7 ist zu entnehmen, dass
bereits ein wesentlicher Abschnitt des anderen Werk-
zeugkopfs 14 aus der Werkstoffblock-Aufnahme 20 he-
rausgeschoben worden ist. Dieser andere Werkzeug-
kopf 14 wird bei dem Herausschieben in eine vorgege-
bene Position an einem Manipulator 36 eines Industrie-
roboters geschoben, wobei der Manipulator 36 in der Fi-
gur 7 nur sehr schematisch dargestellt ist.

[0037] Die Figur 8 veranschaulicht die Situation nach
dem Herausschieben des anderen Werkzeugkopfes 14
aus der Werkstoffblock-Aufnahme 20 gemaR Schritt D
des Verfahrens. Veranschaulicht ist hier die Situation,
dass der andere Werkzeugkopf 14 nach dem Heraus-
schieben von dem Manipulator 36 ergriffen und mittels
des Manipulators 36 von dem Blockaufnehmer 18 weg-
bewegt wird.

[0038] Durch das weitere Bewegen des Blockaufneh-
mers 18 in der entgegengesetzten Richtung gemaR
Schritt D des Verfahrens wird die Schale 24 durch den
weiteren Werk-zeugkopf 28 vorliegend teilweise aus der
Werkstoffblock-Aufnahme 20 herausgedriickt. Veran-
schaulichtistin Figur 8 auch die Situation, dass derdurch
das teilweise Herausdrlicken der Schale 24 gebildete
Uberstand 30 von einem nur sehr kleinen Rest (hier nicht
naher veranschaulicht) des Werkstoffs abgetrennt wird,
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und zwar dadurch, dass der Uberstand 30 mittels des
Schermessers 34 abgeschert wird bzw. abgetrennt wird.
Ein derartiger kleiner Rest ist an sich vernachlassigbar
und fillt den durch den nachsten Werkzeugkopf 28 ge-
bildeten Raum nur unwesentlich, so dass der nachfol-
gende Verfahrensablauf hierdurch nicht beeintrachtigt
wird.

[0039] Die Figur 9 veranschaulicht die Situation, die
beispielsweise nach dem Auswechseln des Werkzeug-
kopfes 28 oder aber auch zwischendurch, wenn ein
Werkstoffblock 22 zur Ganze verpresst wurde, durchge-
fuhrtwird, bei welcher nach dem Einbringen des weiteren
Werkzeugkopfs 28 bzw. den neuen Werkzeugkopfs 28
in die Werkstoffblock-Aufnahme 20 ein weiterer bzw.
neuer Werkstoffblock 22 vor dem weiteren Werkzeug-
kopf 28 mittels eines Blockladers 44 angeordnet wird,
der hierfiir in eine vorgegebene Position einschwenkt.
Bezugszeichenliste:

[0040]

10 indirekte Strangpresse

12  Indirektstempel

13  Pressstempel

14 Werkzeugkopf

15  Hohlraum Indirektstempel

16  Verschlussstlck

17  Presserzeugnis

18  Blockaufnehmer

19  Matrize

20  Werkstoffblock-Aufnahme

22 Werkstoffblock

24  Schale

26  Schalenkammer

28  weiterer Werkzeugkopf

30 Uberstand

34  Schermesser

35 Pressrest

36  Manipulator
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38  konischer Abschnitt
40 Innenwandung
42  Schalring

44  Blocklader

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer indirekten Strang-
presse (10), wobei die indirekte Strangpresse (10)
einen Indirektstempel (12) mit einem an dem Indi-
rektstempel (12) aufnehmbarem Werkzeugkopf
(14), ein Verschlussstiick (16) und einen langsbe-
weglichen Blockaufnehmer (18) mit einer Werkstoff-
block-Aufnahme (20) zur Aufnahme eines Werk-
stoffblocks (22) umfasst, wobei der Blockaufnehmer
(18) von dem Verschlussstiick (16) tUber den Indi-
rektstempel (12) geradlinig beweglich ist, wobei der
Indirektstempel (12) durch Bewegen des Blockauf-
nehmers (18) in Richtung Verschlussstiick (16) aus
der Werkstoffblock-Aufnahme (20) heraus bringbar
ist und durch Bewegen in der entgegengesetzten
Richtung in diese einbringbar ist,
wobei nach dem Verpressen eines Werkstoffblocks
(22) und der Ausbildung einer Schale (24) in einer
Schalenkammer (26) bei dem Verfahren die folgen-
den Schritte vorgesehen sind:

(A) Herausbringen des Indirektstempels (12)
aus der Werkstoffblock-Aufnahme (20) durch
Bewegen des Blockaufnehmers (18) in Rich-
tung Verschlussstiick (16),

(B) Anordnen eines weiteren Werkzeugkopfs
(28) zwischen Indirektstempel (12) und Werk-
stoffblock-Aufnahme (20) und Aufnehmen des
weiteren Werkzeugskopfs (28) an dem Indirekt-
stempel (12),

(C) Einbringen des Indirektstempels (12) zu-
sammen mit dem aufgenommenen weiteren
Werkzeugkopf (28) in die Werkstoffblock-Auf-
nahme (20) und In-Kontakt-Bringen des weite-
ren Werkzeugskopfs (28) mit dem anderen
Werkzeugkopf (14) durch Bewegen des Block-
aufnehmers in der entgegengesetzten Rich-
tung, und

(D) Herausschieben des anderen Werkzeug-
kopfs (14) aus der Werkstoffblock-Aufnahme
(20) durch weiteres Bewegen des Blockaufneh-
mers (18) in der entgegengesetzten Richtung,
wobei bei dem weiteren Bewegen die Schale
(24) durch den weiteren Werkzeugkopf (28) teil-
weise oder zur Génze aus der Werkstoffblock-
Aufnahme (20) herausgedriickt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass in Schritt (D) nach dem teilwei-
sen Herausdriicken der Schale (24) aus der Werk-
stoffblock-Aufnahme (20), der durch das teilweise
Herausdriicken der Schale (24) gebildete Uberstand
(30) von einem Rest des Werkstoffs abgetrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Uberstand (30) mittels eines
Schermessers (34) abgeschert wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt (B)
der weitere Werkzeugkopf (28) von einem Manipu-
lator (36) eines Industrieroboters zwischen Indirekt-
stempel (12) und Werkstoffblock-Aufnahme (20) an-
geordnet und an dem weiteren Werkzeugkopf (28)
aufgenommen wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt (D)
der andere Werkzeugkopf (14) bei dem Heraus-
schieben in eine vorgegebene Position an einem
Manipulator (36) oder in Umgebung eines Manipu-
lators (36) eines Industrieroboters geschoben wird
und anschliefend von dem Manipulator (36) ergrif-
fen und von dem Blockaufnehmer (18) wegbewegt
wird.

Indirekte Strangpresse (10) umfassend einen Indi-
rektstempel (12) mit einem an dem Indirektstempel
(12) aufnehmbaren Werkzeugkopf (14), ein Ver-
schlussstlick (16) und einen langsbeweglichen Blo-
ckaufnehmer (18) mit einer Werkstoffblock-Aufnah-
me (20) zur Aufnahme eines Werkstoffblocks (22),
wobei der Blockaufnehmer (18) von dem Ver-
schlussstlick (16) Uber den Indirektstempel (12) in
einer Bewegungsrichtung geradlinig beweglich ist,
wobei der Indirektstempel (12) durch Bewegen des
Blockaufnehmers (18) in Richtung Verschlussstiick
(16) aus der Werkstoffblock-Aufnahme (20) heraus
bringbar ist und durch Bewegen in der entgegenge-
setzten Richtung in diese einbringbar ist und wobei
das Verschlussstiick (16) von einer Maximalposition
mitmaximalem Abstand zu dem Indirektstempel (12)
zudem Indirektstempel (12) hin geradlinig bewegbar
ist, dadurch gekennzeichnet, dass in der Maximal-
position der maximale Abstand zwischen dem Ver-
schlussstiick (16) und dem Indirektstempel (12) zu-
mindest der Summe der Erstreckungen des Werk-
zeugkopfs (14) und des Blockaufnehmers (18) in der
Bewegungsrichtung entspricht.

Indirekte Strangpresse (10) nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der maximale Ab-
stand um mehr als 2 mm groéRRer ausgebildet ist als
die Summe.

Indirekte Strangpresse (10) nach Anspruch 6 oder
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7, dadurch gekennzeichnet, dass der Werkzeug-
kopf (14) wenigstens einen sich in Pressrichtung der
indirekten Strangpresse (10) verjingenden koni-
schen Abschnitt (38) aufweist, der zur Ausbildung
einer Schalenkammer (26) der indirekten Strang-
presse (10) vorgesehen ist, welche vom dem sich
verjiingenden Abschnitt (38) und der Innenwandung
(40) der Werkstoffblock-Aufnahme (20) begrenztiist,
welche die Werkstoffblock-Aufnahme (20) begrenzt.

Indirekte Strangpresse (10) nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Indirektstempel
(12) einen Schalring (42) umfasst, der die Schalen-
kammer (26) in Pressrichtung begrenzt und von dem
Werkzeugkopf (14) l6sbar ist.
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