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Beschreibung

[0001] Metallstrangpressen sind zumeist als Rah-
menpressen ausgebildet und bestehen aus einem Zy-
linderholm, einem Gegenholm, diese zu einem Rahmen
verbindenden Zugankern (Saulen) und einem in dem
Rahmen von einem im Zylinder des Zylinderholms lau-
fenden PreRkolben beweglichen Laufholm. Beim direk-
ten PreRverfahren ist eine Matrize und ein Aufnehmer
fur einen zur Verpressung kommenden Block am Ge-
genholm abgestutzt, wahrend ein den Block auspres-
sender Preflstempel mit dem Laufholm von dem Kolben
bewegt wird. Beim indirekten PreRverfahren ist am Ge-
genholm ein Matrizenstempel abgestitzt, wahrend der
Aufnehmer mit einer VerschluBscheibe einen zur Ver-
pressung kommenden Block aufnimmt und mit dem
Laufholm von dem PreRkolben bewegt wird.

[0002] Um einen hohen Nutzungsgrad der Pressen
zu erreichen mussen die Nebenzeiten minimiert wer-
den. Leerlauf und Riickzug sollen deshalb mit méglichst
grolRer Geschwindigkeit gefahren werden. Hierbei sind
groRRe Volumenstréme zwischen Zylinder und Oltank mit
hoher Stromungsgeschwindigkeit zu bewaltigen, wobei
turbulente Strémungen und in deren Folge Luftein-
schliisse im Ol und Schaumbildung auftreten kénnen,
dem dadurch entgegenzutreten ist, daR die Olleitungen
mdglichst kurz und die Querschnitte der Olleitungen so-
wie der Ventile gro® gehalten (geringes A p) und auch
Filter groR bemessen werden. Um die Olleitungen kurz
halten zu kénnen werden Oltank, Antrieb und Steuerung
moglichst nahe dem PreRzylinder, bei liegenden Metall-
strangpressen tiber dem Prel3zylinder angeordnet, was
zwar auch den Vorteil geringen Platzbedarfes hat, aber
nicht immer erwilinscht ist.

[0003] Mit einer von der PreRkraftgroRe her nicht un-
bedingt erforderlichen Aufteilung auf zwei oder mehr
Pref3kolben und Zylinder und indem die PrelRkolben mit
Kolbenstangen versehen sind, die an die Stelle der Zug-
anker (Saulen) bei der klassischen Rahmenbauart tre-
ten, indem sie mit dem Gegenholm verbunden sind, hat
man bei einer fur das direkte und fir das indirekte
PreRverfahren geeigneten Metallstrangpresse den bau-
lichen Aufwand der klassischen Bauart verringert, da
hierdurch auf einen besonderen Laufholm verzichtet
werden und die Bauldnge der Presse entsprechend ver-
ringert werden konnte (Hydraulische Pressen und
Druckflissigkeitsanlagen, Band 3, Abb. 83 und 84, Sei-
ten 93 bis 95, von Ernst Miiller, Springer-Verlag Berlin/
Goéttingen/Heidelberg, DE-PS 510 895), jedoch hat die-
ser Pressentyp der "rahmenlosen" Bauart keine verbrei-
tete Anwendung gefunden.

[0004] Durch die EP 0 822 017 B1 ist nun eine "rah-
menlose" Metallstrangpresse bekanntgeworden, bei
der die Bewaltigung grof3er Volumenstrome dadurch er-
reicht ist, da die zwei oder mehreren Prefl3kolben mit
ihre Zylinder nach beiden Seiten durchsetzenden Kol-
benstangen gleichen Durchmessers versehen und die
beiderseitigen Kolbenstangen gegeniber den Zylindern
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abgedichtet sind, so dal} beidseitig Zylinder-Teilrdume
gleicher Wirkflache bestehen, die durch eine zum Ar-
beitshub  durch ein  schaltbares  Sperrventil
verschlieBbare Kurzschluf3leitung miteinander verbun-
den sind. Fir einen schnellen Ruckhub und einen Vor-
lauf im Eilgang sind bei dieser Presse besondere Kol-
ben-Zylinder-Einheiten vorgesehen. Uber die die Zylin-
der-Teilrdume beiderseits des Pref3kolbens verbinden-
de KurzschluRleitung ist ein schneller Ubergang des Ols
von einem zum anderen Zylinder-Teilraum bei geringem
Strdmungswiderstand mdglich, wobei eine entspre-
chende Bemessung der KurzschluB3leitungen und der in
diesen angeordneten schaltbaren Sperrventile ohne
Schwierigkeit eingehalten werden kann. Es sollte hier-
bei die Stromungsgeschwindigkeit in der KurzschluBlei-
tung 8 m/sec und im Sperrventil 12 m /sec nicht tber-
schreiten.

[0005] Ein Nachteil der "rahmenlosen" Metallstrang-
pressen gemafl dem Stand der Technik besteht darin,
daR deren Gegenholme ortsfest und die schwereren Zy-
linderholme verschiebbar angeordnet sind, so daf} die
zu bewegenden Massen entsprechend grof? sind, und
daR die Zufuhr des Druckmittels zu den Zylindern mit
ihnren PrelRkolben ber deren Kolbenstangen, im Falle
des alteren Standes der Technik Uber die durch die
PreRkraft belasteten Kolbenstangen erfolgen muR.
[0006] Beiden Prel3kolben mit den ihre Zylinder beid-
seitig durchsetzenden, gegen die Zylinder abgedichte-
ten Kolbenstangen nach der EP 0 822 017 B1 ergeben
sich je drei Dicht- und Fuhrungsstellen. Zylinderholm
und Gegenholm kénnen zwar relativ biegungssteif aus-
gebildet werden, jedoch laRt sich deren Biegung unter
der Prel3kraft nicht ganzlich ausschlielen und es tber-
tragt sich deren Biegung auf die bei den rahmenlosen
Metallstrangpressen an die Stelle der Zuganker treten-
den Kolbenstangen, so daf} sich als weiterer Nachteil
die hohen Querkrafte in den Dicht- und Fiihrungsstellen
ergeben.

[0007] Ausgehend von "rahmenlosen" Metallstrang-
pressen der im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 im
einzelnen umrissenen Bauart besteht die Aufgabe der
Erfindung darin, eine baulich einfache, funktions- und
beanspruchungsgerechte Ausbildung und Zurodnung
ihrer Bauteile zu erreichen. Zur Lésung dieser Aufgabe
sieht die Erfindung die das Kennzeichen des Anspruchs
1 oder des Anspruchs 2 bildende Merkmalskombination
vor, denen gemeinsam ist, da durch die Zuordnung
von Fllkérpern (Anspruch 1) oder federnd abgestitz-
ten Trennkolben (Anspruch 2) zu den Pref3kolben in den
Zylinder-Teilrdumen jenseits der Wirkflachen der
PreRkolben Speicherrdume zur Aufnahme der von den
PreRkolben bei deren Riickhub verdréngten Olvolumina
bestehen, wobei die mit den PreRkolben verbundenen
Fillkérper (Anspruch 1) zwischen ihrem Pref3kolben
und dem Zylinderabschluf® mit mindestens einer eine
Winkelabweichungen zwischen Prefl3kolbenachse und
Zylinderachse ausgleichenen radialen Freiheit verse-
hen sind. Zusammen mit der ortsfesten Anordnung des
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Zylinderholms als Trager des feststehenden Prel3werk-
zeugs sind somit die Auswirkungen der elastischen Ver-
formungen der Bauteile einschlieRlich der Leitungsan-
schliisse der Druckmittelversorgung unter der Betriebs-
last minimiert.

[0008] Die zwischen Pref3kolben, Fullkérper, Zylinder
und Zylinderabschlu® erfindungsgemaf vorzusehende
radiale Freiheit kann bei einem den Zylinder abschlie-
Renden Deckel durchsetzenden Fullkérper und zwi-
schen Deckel und Fillkérper vorgesehener Dichtung
beispielsweise durch kugelgelenkige Verbindung des
Fullkérpers mit dem Pref3kolben, oder beispielsweise
dadurch bewirkt werden, daB3 die Dichtung in dem Dek-
kel begrenzt radial beweglich gehalten ist.

[0009] Eine hinsichtlich der Baulange der Metall-
strangpresse vorteilhafte Losung ergibt sich, indem als
Fullkérper zwischen PreRkolben und
ZylinderabschluRdeckeln angeordnete, mit diesen end-
seitig verbundene Teleskoprohre vorgesehen sind, de-
ren mittlerer AuRendurchmesser dem Durchmesser der
Kolbenstangen der Pre3kolben entspricht. Von beson-
derem baulichen Vorteil ist eine Ausbildung, bei der
nach einem weiteren Merkmal der Erfindung das erste,
innere Teleskopglied von einem Pref3kolben und Kol-
benstange verlangernden Zapfen gebildet ist, und nach
einem anderen, weiteren Merkmal der Erfindung das
letzte, duRere Teleskopglied von einem in den Zylinder-
abschluRdeckel eingesetzten Rohrstiick gebildet und
der Zylinderabschlufdeckel als Haube ausgebildet ist,
wobei das Rohrstick und die Héhlung der Haube zu-
sammengenommen eine der Einschubtiefe des vorletz-
ten Teleskopgliedes entsprechende Tiefe aufweisen.
[0010] Die Zeichnungen zeigen Ausflihrungsbeispie-
le der Erfindung.

[0011] Ein erstes Ausflihrungsbeispiel ist in

Figur 1 in einer teilweise geschnittenen Ansicht
rechtwinklig zur Hauptachse "x-x" der Me-
tallstrangpresse und dazu in Schnitten quer
zur Hauptachse "x-x" nach den in der Figur
1 eingetragenen Schnittlinien in

Figur 2 nach Schnittlinie lI-Il, in

Figur 3 nach Schnittlinie llI-lIl, in

Figur 4 nach Schnittlinie V-1V, in

Figur 5 nach Schnittlinie V-V, in

Figur 6 nach Schnittlinie VI-VI dargestellt.

Figur 7 zeigt eine Abwandlung des ersten Ausfiih-
rungsbeispiels in einem Ausschnitt "A" der
Figur 1 und in

Figur 8 eine weitere Abwandlung des ersten Aus-

fuhrungsbeispiels im Ausschnitt "A" der Fi-
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gur 1.
Figur 9 zeigt eine besonders vorteilhafte Abwand-
lung des ersten Ausflhrungsbeispiels im
Ausschnitt "A" der Figur 1 in gréRerem
MaRstab.
Figur 10  zeigt ein zweites Ausflihrungsbeispiel in ei-
nem dem Ausschnitt "A" der Figur 1 entspre-
chenden Ausschnitt.

[0012] Die Metallstrangpresse des in den Figuren 1
bis 6 dargestellten Ausfiihrungsbeispiels besteht aus ei-
nem Zylinderholm 1 und einem fest mit ihm verbunde-
nen Grundrahmen 2, der oberseits mit Fiihrungswiilsten
3 versehen ist zur Fihrung eines Blockaufnehmers 4
und eines Lauf-/Gegenholms 5. Mit dem Blockaufneh-
mer 4 und dem Laufholm 5 sind hierzu Stellvorrichtun-
gen 6 verbunden, die auf Gleitplatten 7 aufliegende bzw.
an Gleitplatten 8 anliegende Laufschuhe 9 tragen. Uber
die Stellvorrichtungen 6 sind der Blockaufnehmer 4 und
der Laufholm 5 auf die Hauptachse "x-x" der Presse
ausrichtbar.

[0013] Der Zylinderholm 1 ist mit einer Werkzeugfiih-
rung 10 versehen zur Aufnahme auswechselbarer
Werkzeuge 11. Die Werkzeugstutzplatte 12 ist mit ei-
nem Durchbruch 13 und der Zylinderholm 1 ist mit einer
Durchgangséffnung 14 fir den vom Werkzeug 11 ge-
formten Strang versehen. Im Zylinderholm 1 ist eine
Welle 15 uber einen Hebel 16 von einer Kolben-Zylin-
der-Einheit 17 schwenkbar gelagert, die ein an der Stirn-
flache des Werkzeugs 11 entlang schwenkbares Scher-
messer 18 tragt, mit dem nach beendetem Pref3vorgang
der Prefyrest vom Strang und vom Werkzeug 11 abge-
trennt werden kann. Ferner sind in den Zylinderholm 1
Kolben-Zylinder-Einheiten 19 eingesetzt, deren Kolben-
stangen 20 der Verschiebung des Blockaufnehmers 4
und dessen Anpressung an das Werkzeug 11 dienen.
[0014] Mit dem Grundrahmen 2 fest verbunden oder
in diesem mit dem Blockaufnehmer 4 parallel zur Haupt-
achse x-x verschiebbar ist ein Blocklader 21 mittels Kol-
ben-Zylinder-Einheiten 22 um eine Achse 23 schwenk-
bar, sobald bzw. solange ein ausreichender Abstand
zwischen dem Blockaufnehmer 4 und dem Laufholm 5
besteht. Der Laufholm 5 ist mit einem von einer Kolben-
Zylinder-Einheit 24 um eine Achse 25 schwenkbaren
Tragarm 26 versehen, der zum Einbringen eines Blok-
kes in die Hauptachse x-x ausgeschwenkt wird, damit
eine Bohrung 27 im Laufholm 5 freiliegt, durch die mit-
tels der Kolbenstange 28 einer Kolben-Zylinder-Einheit
29 ein vom Blocklader 21 in die Hauptachse x-x einge-
brachter Block in die Bohrung des Blockaufnehmers 4
eingestofRen werden kann. Nachdem ein Block einge-
stoflen ist, wird die Kolbenstange 28 zuriickgezogen
und in zeitlicher Uberschneidung wird hiermit der Block-
lader 21 ausgeschwenkt und der beim direkten
PreRverfahren mit einem Prel3stempel 30 versehene
Tragarm 26 in die Hauptachse x-x eingeschwenkt Bei
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ausgeschwenktem Schermesser 18 wird der Aufneh-
merhalter 4 mit dem Aufnehmer durch entsprechende
Beaufschlagung der Kolben-Zylinder-Einheiten 19 ge-
gen das Werkzeug 11 gedrickt.

[0015] Das Verpressen eines Blockes erfolgt durch
Beaufschlagung von Pref3kolben 31 in von dem Zylin-
derholm 1 gehaltenen Zylindern 32, wozu die Kolben-
stangen 33 der Pref3kolben 31 bis in den Laufholm 5
reichen und mit diesem verbunden sind. Die Kolben 31
mit ihren Kolbenstangen 33 sind Uber einen Teil ihrer
Lange hohlgebohrt zu Zylinderbohrungen 34, in die
Plungerkolben 35 eintauchen, die sich an die Zylinder
32 abschlieRenden Deckeln 36 abstiitzen. Die Beauf-
schlagung der Plungerkolben 35 erfolgt durch die Plun-
gerkolben 35 durchsetzende Bohrungen 37, womit die
Prel3kolben 31 und mit ihnen ber die Kolbenstangen
33 der Laufholm 5 in die Ausgangsstellung zurtickfah-
ren. Mittels der Kolben-Zylinder-Einheiten 19 wird der
Aufnehmerhalter 4 vom Werkzeug 11 entfernt und der
Prelrest freigelegt, der dann durch Schwenkung des
Schermessers 18 von dem Werkzeug 11 und dem
Strangende im Werkzeug 11 abgetrennt wird. In zeitli-
cher Uberschneidung hiermit wird der Tragarm 26 mit
dem PreRstempel 30 ausgeschwenkt und der mit einem
folgenden Block beschickte Blocklader 21 einge-
schwenkt. Am Grundrahmen 2 sind Uber ein Briicken-
stiick 38 Kolben-Zylinder-Einheiten 39 abgestutzt, de-
ren Kolben beaufschlagbar sind, um den Laufholm 5 im
Leerhub/Eilgang verfahren zu kénnen.

[0016] Zur Minimierung der Totzeiten im Betrieb der
Metallstrangpresse ist es erforderlich den Riickhub so-
wie den Leerhub der Presse mit mdglichst hohen Ge-
schwindigkeiten zu fahren und dabei groRe Volumen-
strome zu bewaltigen, was mit der Schaffung etwa
gleich groRer Hubvolumen in den Zylindern zu beiden
Seiten der Hauptpref3kolben und einer Mdéglichkeit zu
schaltbaren Verbindungen der beidseitigen Zylinder-
Teilrdaume 32H und 32R erreicht ist. Die freien, den Wirk-
flachen der PrelRkolben abgewandten Zylinder-Teilrau-
me 32R sind hierzu mit Fllkérpern versehen, die die
freien Zylinder-Teilrdume 32R auf etwa gleich grofle
Wirkflachen wie die der PrelRkolben 31 einschranken,
und die PreRkolben 31 sind mit mehreren Durchgangs-
bohrungen 41 versehen, uber die die Zylinder-Teilrdu-
me 32H und 32R beidseitig der Pre3kolben 31 lber in
den Durchgangsbohrungen 41 angeordnete schaltbare
Sperrventile 42 (Zwei-Wege Einbauventile nach DIN
24342, auch als Logik- oder Cartride-Ventile bekannt)
verbunden sind.

[0017] In dem Ausfiihrungsbeispiel nach den Figuren
1 bis 6 sind die Fullkérper von aus mehreren Teleskop-
gliedern 40/1, 40/2, 40/3, 40/4 zusammengesetzten Te-
leskoprohren 40 gebildet, deren erstes Teleskopglied
40/1 mit dem zugehdérigen Hauptpref3kolben 31 mit Kol-
benstange 33 und deren letztes Teleskopglied 40/4 mit
den die zugehdrigen Zylinder 32 abschlieBenden Dek-
kel 36 verbunden ist, wobei der mittlere Durchmesser
der Teleskopglieder 40/1, 40/2, 40/3 und 40/4 dem
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Durchmesser der Kolbenstange 33 entspricht. Die Ver-
bindung der Teleskopglieder 40/1, 40/2, 40/3 und 40/4
untereinander |4t eine geringe Winkelabweichung ih-
rer Mittenachsen untereinander zu, so daR eine radiale
Freiheit zwischen PreR3kolben 31 und Zylinderabschlufl
36 gegeben ist, durch die eine Winkelabweichung zwi-
schen den Achsen der Zylinder 32 und den Achsen der
PrelRkolben 31 ausgeglichen werden kann. Mit 43a ist
die Druckmittelzuleitung zur Beaufschlagung des
PreRkolbens 31 im Zylinder 32 zum Arbeitshub der
Presse, mit 43b die Druckmittelzuleitung zur Beauf-
schlagung des Plungerkolbens 35 in der Zylinderboh-
rung 34 zum Rickhub der Presse, mit 44 eine Ableitung
von Druckmittelleckage aus dem Teleskoprohr 40 und
mit 45 eine Druckmittelausgleichsleitung fir Volumen-
unterschiede zwischen den Zylinder-Teilrdumen 32H
und 32R bezeichnet, wobei Uber die Druckmittelaus-
gleichsleitung 34 beim PreRhub die aus dem Zylinder-
Teilraum 32R verdrangte Olmenge in einen Oltank ab-
geleitet wird.

[0018] Bei der in der Figur 7 dargestellten Abwand-
lung des Ausfiihrungsbeispiels nach den Figuren 1 bis
6 sind in den Zylinderholm 1 Zylinder 46 eingesetzt, die
mit PrelRkolben 47 versehen sind, deren Kolbenstangen
48 mit dem Gegenholm 5 verbunden sind. Mit jedem
PrelRkolben 47 ist ein Flllkdrper 49 Uber ein Kugelge-
lenk 50 verbunden. Die Fullkérper 49, die gleiche Au-
Rendurchmesser wie die Kolbenstangen 48 haben,
durchdringen die die Zylinder 46 abschlieRenden, mit
Dichtungsringen 51 versehenen Deckel 52. Durch die
Kugelgelenke 50 ist die radiale Freiheit gegeben, mitder
eine Winkelabweichung zwischen Zylinderachse und
PreRkolbenachse ausgeglichen wird.

[0019] Bei einer weiteren, in der Figur 8 dargestellten
Abwandlung sind in den Zylinderholm 1 Zylinder 53 ein-
gesetzt, die mit PreRkolben 54 versehen sind, deren
Kolbenstangen 55 mit dem Gegenholm 5 verbunden
sind. Die Pref3kolben 54 sind mit Gewindezapfen 56 ver-
sehen, auf die Fullkérper 57 gleichen Aulendurchmes-
sers wie die Kolbenstangen 55 aufgesetzt sind. Die Fll-
korper 57 durchdringen die die Zylinder 53 abschlieRen-
den Deckel 58. Zur Abdichtung gegeniiber dem Zylinder
53 ist auf den Fullkérper 57 ein Dichtungsring 59 aufge-
setzt der mit radialem Spiel zum Deckel 58 versehen ist
und einen Flansch 60 aufweist, mit dem der Dichtungs-
ring 59 zwischen dem Deckel 58 und einem Kappenring
61 axial gehalten und abgedichtet ist.

[0020] Eine baulich besonders vorteilhafte Abwand-
lung ist in der Figur 9 dargestellt, die einen der in den
Zylinderholm 1 eingesetzten Zylinder 62 zeigt, der einen
mit einer Kolbenstange 63 verbundenen Prel3kolben 64
aufnimmt. Abgeschlossen ist der Zylinder 62 von einem
Deckel 65, der mit einer Haube 66 versehen ist. Einge-
setzt in den Deckel 65 und gehalten durch die Haube
66 ist ein dulReres Teleskoprohrglied 67/1 eines Tele-
skoprohrs 67, welches zwei weitere Teleskoprohrglie-
der 67/2 und 67/3 aufweist, wobei letzterer dichtend auf
einem Zapfen 68 der Kolbenstange 63 axial verschieb-
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bar ist. Der Zapfen 68 bildet zusammen mit den Tele-
skoprohrgliedern 67/1, 67/2 und 67/3 einen Fullkorper,
der den riickseitig zur Wirkflache des PrelRkolbens 64
gelegenen Zylinder-Teilraum 62R auf eine der Wirkfla-
che des Prelkolbens 64 entsprechende Wirkflache ein-
engt. Der Pref3kolben 64 ist mit mehreren Durchgangs-
bohrungen 69 versehen, in denen steuerbare Sperrven-
tile 70 angeordnet sind, die gedffnet eine Verbindung
der Zylinder-Teilrdume 62H und 62R herstellen und ei-
nen schnellen Austausch der beidseitigen Volumina im
Eilgang oder beim Riicklauf der Presse zulassen, wah-
rend zum PrelRhub die Sperrventile 70 geschlossen
sind. Die Steuerung des Sperrventils 70 erfolgt Giber ein
Pilotventil 71, welches in der in Figur 9 dargestellten
Schaltstellung tber eine Steuerleitung 72, ein Degen-
rohr 73, welches in eine Bohrung 74 in der Kolbenstan-
ge 63 und deren Zapfen 68 eintaucht und Uber eine
Stichleitung 75 den VentilstdRel 76 des Sperrventils 70
beaufschlagt und in SchlieRstellung bringt und halt. Die
Beaufschlagung des Sperrventils 70 erfolgt tiber die Lei-
tung 72a, uber die das Pilotventil 71 an eine separate
Olversorgung aus einem Steuerdl-Kreislauf ange-
schlossen ist. Bei Umschaltung des Pilotventils 71 wird
die Steuerleitung 72, das Degenrohr 73, die Stichleitung
75 und damit der Ventilst6Rel 76 drucklos geschaltet, so
dafd sich das SchlieBventil 70 in beiden Durchfluf3rich-
tungen 6ffnen kann. Zum Ausgleich geringer Volumen-
unterschiede zwischen den Zylinder-Teilrdumen 62H
und 62R ist der Zylinder-Teilraum 62R an einen Aus-
gleichbehélter 77a angeschlossen. Der Innenraum des
Teleskoprohres 67 ist mit einer Entliiftung 78 und einem
Abschlufy 79 fur Leckél versehen. Die Baufschlagung
des Pref3kolbens 64 zum PreBhub erfolgt durch die
Pumpen 80 und die Stichleitung 81 im Zylinder 62. Die
entsprechende Olmenge im Zylinderraum 62R wird
Uber den Steuerblock 77 zum Tank gefiihrt. Das Degen-
rohr 73 ist in diesem Ausflihrungsbeispiel lediglich als
Teil der Steuerleitung zum Aussteuern des Sperrventils
70 vorgesehen und der Ruckhub wird Gber doppeltwir-
kende Kolben-Zylinder-Einheiten bewirkt, die entspre-
chend den Kolben-Zylinder-Einheiten 39 im Ausfiih-
rungsbeispiel nach Figur 1 angeordnet sind.

[0021] Die Figur 10 zeigt ein zweites Ausflihrungsbei-
spiel in einem Ausschnitt, wahrend im Ubrigen dieses
Ausfuhrungsbeispiel dem in den Figuren 1 bis 6 darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel entspricht, wobei die Figur
10 einen der in den Zylinderholm 1 eingesetzten Zylin-
der 82 zeigt, der einen PreRkolben 84 mit Kolbenstange
83 aufnimmt. Geschlossen ist der Zylinder 82 durch ei-
nen Deckel 85 an dem sich ein Degenrohr oder Plun-
gerkolben 86 abstitzt, das bzw. der dichtend in eine
Bohrung 87 eintaucht. Im Zylinder 82 und auf dem De-
genrohr bzw. dem Plungerkolben 86 ist nach innen und
aufden abgedichtet ein Trennkolben 88, der Uber den
Anschluf} 89 unter Gasdruck stehend dem PreRkolben
84 mit einem Abstand folgt, der dem Olvolumen ent-
spricht, welches zwischen dem Zylinder-Teilraum 82H
und dem Zylinder-Teilraum 82R beim Rickhub des
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PrelRkolbens 84 bzw. beim Hinhub des PreRkolbens 84
im Eilgang tUber Durchgangsbohrungen 90 mit schalt-
baren Sperrventilen 91 im Pre3kolben 84 wechselt, wo-
bei der Trennkolben 88 einen Hub ausfihrt, der zum
Hub des Prellkolbens 84 im Flachenverhaltnis der
haupt- und riickseitigen PrefRRkolben-Ringflachen
(hauptseitig = Ringflache im Zylinder-Teilraum 82H,
rickseitig = Ringflache im Zylinder-Teilraum 82R) um-
gekehrt proportional ist. Die beim Pre3hub aus dem Zy-
linder-Teilraum 82R verdrangte Olmenge wird iiber ein
Degenrohr 92 und eine mit einem Druckbegrenzungs-
ventil versehene Leitung 93 in den Oltank abgeleitet.

Patentanspriiche

1. Mehrzylinder-Metallstrangpresse, deren in den Zy-
lindern (32; 46; 53; 62) eines Zylinderholms (1) ge-
fuhrte Pref3kolben (31; 47; 54; 64) tGber ihre Kolben-
stangen (33; 48; 55; 63) mit einem Gegenholm (5)
verbunden sind und bei der der Zylinderholm (1)
und der Gegenholm (5) durch Beaufschlagung der
PreRkolben (31; 47; 54; 64) und damit die von dem
Zylinderholm (1) einerseits und dem Gegenholm (5)
andererseits abgestltzten Werkzeuge (11, 30),
namlich Matrize mit Blockaufnehmer und
PrelRstempel beim direkten Pressen, Matrizen-
stempel und Blockaufnehmer mit Verschluf3stiick
beim indirekten Pressen, zum Preflvorgang relativ
zueinander bewegbar sind, wobei die von den
PreRRkolben (31; 47; 54; 64) gegeneinander abge-
trennten Zylinderteilrdume (32H, 32R; 62H, 62R)
durch ein bei dem Ruckhub der Presse 6ffnendes
Ventil (42; 70) miteinander verbindbar und fur den
Ruckhub und den Vorlauf im Eilgang besondere
Kolben-Zylinder-Einheiten vorgesehen sind,
dadurch gekennzeichnet,
daR der Zylinderholm (1) ortsfest angeordnet und
als Trager des feststehenden Prefwerkzeugs (11),
d.h. der Matrize beim direkten und des Matrizen-
stempels beim indirekten Pressen, ausgebildet ist
und dal} die in den Zylindern (32; 46; 53; 62) des
Zylinderholms (1) angeordneten Pref3kolben (31;
47; 54; 64) auf der ihrer Wirkflache entgegenge-
setzten Seite mit jeweils einem den freien Zylinder-
raum (32R, 62R) bis auf eine der Wirkfliche des
PreRkolbens (31; 47; 54; 64) entsprechende Wirk-
flache einschrénkenden, den Abstand zwischen
den PreRkolben (31; 47; 54; 64) und den Zylinder-
abschlissen (36; 52; 58; 65) in Form eines Deckels
bzw. Ringdeckels tberbriickenden Fillkérpern (40;
49; 57; 67) verbunden sind, und daR die Fullkérper
(40; 49; 57; 67) mit mindestens einer, eine Winkel-
abweichung zwischen Zylinderachse und Pref3kol-
benachse ausgleichenden radialen Freiheit zwi-
schen Prelkolben (31; 47; 54; 64) und Zylinderab-
schluB} (36; 52; 58; 67) angebunden sind.
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Mehrzylinder-Metallstrangpresse, deren in den Zy-
lindern (82) eines Zylinderholms (1) gefuhrte
PrelRkolben (84) Uber ihre Kolbenstangen (83) mit
einem Gegenholm (5) verbunden sind und bei der
der Zylinderholm (1) und der Gegenholm (5) durch
Beaufschlagung der PreRkolben (84) und damit die
von dem Zylinderholm (1) einerseits und dem Ge-
genholm (5) andererseits abgestitzten Werkzeuge
(11, 30), namlich Matrize mit Blockaufnehmer und
PreRstempel beim direkten Pressen, Matrizen-
stempel und Blockaufnehmer mit Verschluf3stiick
beim indirekten Pressen, zum Prefvorgang relativ
zueinander bewegbar sind, wobei die von den
PreRRkolben (84) gegeneinander abgetrennten Zy-
linderteilrdume (84H, 84R) durch ein bei dem Ruck-
hub der Presse 6ffnendes Ventil (91) miteinander
verbindbar und fiir den Rickhub und den Vorlaufim
Eilgang besondere Kolben-Zylinder-Einheiten vor-
gesehen sind,

dadurch gekennzeichnet,

daf} der Zylinderholm (1) ortsfest angeordnet und
als Trager des feststehenden PreRwerkzeugs (11),
d.h. der Matrize beim direkten und des Matritzen-
stempels beim indirekten Pressen, ausgebildet ist
und dald in den Zylindern (82) auf der der Wirkflache
der Pre3kolben (84) abgekehrten Seite unter Gas-/
Federdruck stehende, den Pref3kolben (84) bei ih-
rem Rickhub nachfahrende Trennkolben (88) an-
geordnet sind, die zwischen sich und den Pref3kol-
ben (84) Speicher (82R) zur Aufnahme der von den
PreRkolben (84) verdrangten Olvolumen bilden.

Mehrzylinderpresse nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf} die Fllkérper von zwischen PrelRkolben (31;
64) und Zylinderabschluf3deckel (36; 65) angeord-
nete mit diesen endseitig verbundene Telskoprohre
(40; 67) gebildet sind, deren mittlerer AuRendurch-
messer dem Durchmesser der Kolbenstange (33;
63) des Prel3kolbens (31; 64) entspricht.

Mehrzylinderpresse nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dal das erste, innere Teleskopglied als ein Kolben
(64) und Kolbenstange (63) verlangernder Zapfen
(68) ausgebildet ist.

Mehrzylinderpresse nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,

dal das letzte, duRere Teleskopglied (67/1) als in
den Zylinderabschluf3deckel eingesetztes Rohr-
stlick und der Zylinderabschlufideckel (65) als Hau-
be (66) ausgebildet ist, wobei das Rohrsttlick (67/1)
und die H6hlung der Haube (66) zusammengenom-
men eine der Einschubtiefe des vorletzten Tele-
skopgliedes (67/2) entsprechende Tiefe aufweisen.

Mehrzylinderpresse nach einem der Anspriiche 3
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1.

12.

bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dafd die Innerdume der Teleskoprohre (40; 67) mit
Ablaufen (44; 79) zum Olsammelbehélter versehen
sind.

Mehrzylinderpresse nach einem der Anspruche 3
bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daf die die Zylinder (31) schlielRenden Deckel (36)
je einen mittig angeordneten Plungerkolben (35)
stiitzen, die Pref3kolben (31) mit ihren Kolbenstan-
gen (33) mit Zylinderbohrungen (34) versehen sind,
in die die Plungerkolben (35) eintauchen und zum
Ruckhub der Presse beaufschlagbar sind.

Mehrzylinderpresse nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dafd die Druckmittelzufuhr zur Beaufschlagung der
Plungerkolben (35) durch eine den Plungerkolben
(35) langs durchsetzende Bohrung (37) erfolgt.

Mehrzylinderpresse nach einem der Anspriiche 3
bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daR die die Zylinder (62) schlieRenden Deckel je ein
mittig angeordnetes Degenrohr (73) stitzen, die
PreRkolben (64) mit ihren Kolbenstangen (63) mit
Zylinderbohrungen (74) versehen sind, in die die als
Steuerleitungen zum Ansteuern der schaltbaren
Sperrventile (70) dienenden Degenrohre (73) dich-
tend eintauchen.

Mehrzylinderpresse nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf der Fiillkérper (49) den den Zylinder (46) ab-
schlieRenden Deckel (52) duchsetzt, eine Dichtung
(51) zwischen Deckel (52) und Fllkérper (49) vor-
gesehen ist und der Fullkorper (49) kugelgelenkig
(50) mit dem Kolben 47) verbunden ist.

Mehrzylinderpresse nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Fullkérper (57) den den Zylinder (53) ab-
schlieRenden Deckel (58) durchsetzt, eine Dich-
tung (59) zwischen Deckel (58) und Fullkérper (57)
vorgsehen ist und die Dichtung (49) in dem Deckel
(58) begrenzt radial beweglich gehalten ist.

Mehrzylinderpresse nach einem der Anspriche 1
oder 3 bis 11

dadurch gekennzeichnet,

dafd die Fullkérper (40; 67) umgebenden dulieren
Ringrdume (32R; 62R) Uber Ausgleichsleitungen
(45; 77) mit dem Olsammelbehalter verbunden
sind.
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Claims

Multicylinder metal extrusion press, the press pis-
tons (31; 47; 54; 64) of which, which are guided in
the cylinders (32; 46; 53; 62) of a cylinder cross
member (1) are connected by way of their piston
rods (33; 48; 55; 63) with a counter cross beam (5)
and in which the cylinder cross member (1) and the
counter cross member (5) are movable relative to
one another for the pressing process by loading of
the press pistons (31; 47; 54; 64) and thus the tools
(11, 30) supported by the cylinder cross member (1)
on the one hand and the counter cross member (5)
on the other hand, namely die with ingot receiver
and press ram in direct pressing and die ram and
ingot receiver with lock piece in indirect pressing,
wherein the cylinder partial spaces (32H, 37R; 62H,
62R) separated relative to one another by the press
pistons (31; 47; 54; 64) are connectible together by
a valve (42; 70) opening in the return stroke of the
press and separate piston-cylinder units are provid-
ed for the return stroke and the forward stroke in
rapid transit, characterised in that the cylinder cross
member (1) is arranged to be stationary and is con-
structed as a support of the fixed press tool (11), i.
e. the die in direct pressing and die ram in indirect
pressing, and that the press pistons (31; 47; 54; 64)
arranged in the cylinders (32; 46; 53; 62) of the cyl-
inder cross member (1) are connected on the side
opposite their work surface with respective filler
bodies (40; 49; 57; 67) which limit the free cylinder
space (32R, 62R) to an effective area correspond-
ing with the effective area of the press piston (31;
42; 54; 64) and which bridge over the spacing be-
tween the press pistons (31; 47; 54; 64) and the cyl-
inder closures (36; 52; 58; 65) in the form of a cap
or annular cap, and that the filler bodies (40; 49; 57;
67) are linked with at least one radial freedom,
which compensates for an angular deviation be-
tween cylinder axis and press piston axis, between
press piston (31; 47; 54; 64) and cylinder closure
(36; 52; 58; 67).

Multicylinder metal extrusion press, the press pis-
tons (84) of which, which are guided in the cylinders
(82) of a cylinder cross member (1), are connected
by way of their piston rods (83) with a counter cross
beam (5) and in which the cylinder cross member
(1) and the counter cross member (5) are movable
relative to one another for the pressing process by
loading of the press pistons (84) and thus the tools
(11, 30) supported by the cylinder cross member (1)
on the one hand and the counter cross member (5)
on the other hand, namely die with ingot receiver
and press ram in direct pressing and die ram and
ingot receiver with lock piece in indirect pressing,
wherein the cylinder partial spaces (84H, 84R) sep-
arated relative to one another by the press pistons
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(84) are connectible together by a valve (91) open-
ing in the return stroke of the press and separate
piston-cylinder units are provided for the return
stroke and the forward stroke in rapid transit, char-
acterised in that the cylinder cross member (1) is
arranged to be stationary and is constructed as a
support of the fixed press tool (11), i.e. the die in
direct pressing and die ram in indirect pressing, and
that separating pistons (88) are arranged in the cyl-
inders (82) to be standing under gas pressure /
spring pressure on the side remote from the work
surface of the press pistons (84), travel after the
press pistons (84) in their return stroke and form be-
tween themselves and the press pistons (84) res-
ervoirs (82R) for reception of the oil volume dis-
placed by the press pistons (84).

Multicylinder press according to claim 1, character-
ised in that the filler bodies are formed by telescopic
tubes (40; 67) which are arranged between press
pistons (31; 64) and cylinder closure caps (36; 33)
and connected at the ends therewith and the mean
outer diameter of which corresponds with the diam-
eter of the piston rod (33; 63) of the press piston
(31; 64).

Multicylinder press according to claim 3, character-
ised in that the first, inner telescope element is con-
structed as a spigot (68) prolonging the piston (64)
and piston rod (63).

Multicylinder press according to claim 3 or 4, char-
acterised in that the last, outer telescope element
(67/1) is constructed as a pipe piece inserted into
the cylinder closure cap and the cylinder closure
cap (65) is constructed as a hood (66), wherein the
pipe piece (67/1) and the cavity of the hood (66) tak-
en together have a depth corresponding to the
depth of pushing in of the penultimate telescope el-
ement (67/2).

Multicylinder press according to one of claims 3 to
5, characterised in that the internal spaces of the
telescope tubes (40; 67) are provided with drains
(44; 79) to the oil collecting container.

Multicylinder press according to one of claims 3 to
6, characterised in that the caps (36) closing the cyl-
inders (31) each support a respective centrally ar-
ranged plunger piston (35), and the press pistons
(31) together with their piston rods (33) are provided
with cylindrical bores (34) into which the plunger
pistons (34) penetrate and are loadable for the re-
turn stroke of the press.

Multicylinder press according to claim 7, character-
ised in that the pressure means feed for the loading
of the plunger pistons (3) is effected by a bore (37)
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longitudinally extending through the plunger pistons
(35).

Multicylinder press according to one of claims 3 to
6, characterised in that the caps (36) closing the cyl-
inders (62) each support a respective centrally ar-
ranged telescopic pipe (73), and the press pistons
(64) together with their piston rods (63) are provided
with cylindrical bores (74) into which the telescopic
pipes (73) serving as control lines for controlling the
switchable blocking valves (70) in drive sealingly
penetrate.

Multicylinder press according to claim 1, character-
ised in that the filler body (49) extends through the
cap (52) dosing the cylinder (46), a seal (51) is pro-
vided between cap (52) and filler body (49) and the
filler body (49) is connected with the piston (47) by
spherical joint (50).

Multicylinder press according to claim 1, character-
ised in that the filler body (57) extends through the
cap (58) dosing the cylinder (53), a seal (59) is pro-
vided between cap (58) and filler body (57) and the
seal (49) is retained in the cap (58) to be capable
of limited radial movement.

Multicylinder press according to one of claims 1 or
3, characterised in that outer annular spaces (32R;
62R) surrounding the filler bodies (40; 67) are con-
nected with the oil collecting chamber by way of
compensating ducts (45; 77).

Revendications

Presse d'extrusion de métaux a plusieurs cylindres,
dont les pistons d'extrusion (31 ; 47 ; 54 ; 64) guidés
dans les cylindres (32 ; 46 ; 53 ; 62) d'un longeron
cylindrique (1) sont reliés via leur tige de piston (33 ;
48 ;55 ;63) a un contre-longeron (5) et dans laquel-
le le longeron cylindrique (1) et le contre-longeron
(5) et par conséquent les outils (11, 30) supportés
par le longeron cylindrique (1) d'une part et par le
contre-longeron (5) d'autre part, c'est-a-dire des
matrices avec un élément destiné a recevoir le bloc
et le chasse-piston dans le cas de l'extrusion direc-
te, le poingon de matrice et I'élément destiné a re-
cevoir le bloc avec piéce de fermeture dans le cas
de I'extrusion indirecte, peuvent étre déplacés par
la sollicitation des pistons d'extrusion (31 ;47 ; 54 ;
64) I'un par rapport a I'autre pour le processus d'ex-
trusion, les espaces partiels de cylindre (32H, 32R ;
62H, 62R) séparés par les pistons d'extrusion (31 ;
47 ; 54 ; 64) pouvant étre reliés par une soupape
(42 ; 70) qui s'ouvre lors de la course de retour de
la presse et des unités de piston-cylindre particulie-
res étant prévues pour la course de retour et la cour-
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se rapide vers I'avant, caractérisée en ce que le lon-
geron cylindrique (1) est fixe et réalisé comme sup-
port de I'outil d'extrusion (11) fixe, c'est-a-dire de la
matrice dans le cas de I'extrusion directe et du poin-
con de matrice dans le cas de I'extrusion indirecte,
et en ce que les pistons d'extrusion (31; 47 ; 54 ;
64) disposés dans les cylindres (32 ; 46 ; 53 ; 62)
du longeron cylindrique (1) sont reliés, au niveau de
leur face opposée a leur surface active, a des corps
de remplissage (40 ; 49 ; 57 ; 67) limitant chaque
fois I'espace cylindrique libre (32R, 62R) a une sur-
face active correspondant a la surface active du pis-
ton d'extrusion (31 ; 47 ; 54 ; 64), recouvrant I'espa-
ce entre les pistons d'extrusion (31 ; 47 ; 54 ; 64) et
les fermetures du cylindre (36 ; 52 ; 58 ; 65) sous
forme d'un couvercle ou d'un couvercle annulaire
et en ce que les corps de remplissage (40 ; 49 ; 57 ;
67) sont prévus avec au moins un jeu axial com-
pensant une déviation angulaire entre I'axe du cy-
lindre et I'axe du piston d'extrusion entre le piston
d'extrusion (31 ; 47 ; 54 ; 64) et la fermeture du cy-
lindre (36 ; 52 ; 58 ; 65).

Presse d'extrusion de métaux a plusieurs cylindres,
dont les pistons d'extrusion (84) guidés dans les cy-
lindres (82) d'un longeron cylindrique (1) sont reliés
via leur tige de piston (83) a un contre-longeron (5)
etdanslaquelle le longeron cylindrique (1) etle con-
tre-longeron (5) et par conséquent les outils (11, 30)
supportés par le longeron cylindrique (1) d'une part
et par le contre-longeron (5) d'autre part, c'est-a-
dire des matrices avec un élément destiné a rece-
voir le bloc et le chasse-piston dans le cas de l'ex-
trusion directe, le poingon de matrice et I'élément
destiné a recevoir le bloc avec piéce de fermeture
dans le cas de I'extrusion indirecte, peuvent étre dé-
placés par la sollicitation des pistons d'extrusion
(84) I'un par rapport a I'autre pour le processus d'ex-
trusion, les espaces partiels de cylindre (84H, 84)
séparés par les pistons d'extrusion (84) pouvant
étre reliés par une soupape (91) qui s'ouvre lors de
la course de retour de la presse et des unités de
piston-cylindre particuliéres étant prévues pour la
course de retour et la course rapide vers l'avant,
caractérisée en ce que le longeron cylindrique (1)
est fixe et réalisé comme support de l'outil d'extru-
sion (11) fixe, c'est-a-dire de la matrice dans le cas
de I'extrusion directe et du poingon de matrice dans
le cas de I'extrusion indirecte et en ce qu'on a dis-
posé dans les cylindres (82), sur la face dos a la
surface active du piston d'extrusion (84) des pistons
de séparation (88) sous pression de gaz/ de ressort,
suivant les pistons d'extrusion (84) lors de leur cour-
se de retour, lesdits pistons de séparation formant
entre eux et les pistons d'extrusion (84) des accu-
mulateurs (82R) destinés a recevoir le volume
d'huile repoussé par les pistons d'extrusion (84).
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Presse d'extrusion de métaux selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que les corps de remplis-
sage sont formés par des tubes télescopiques (40 ;
67) disposés entre les pistons d'extrusion (31 ; 64)
et le couvercle de fermeture du cylindre (36 : 65) et
reliés a I'extrémité de ceux-ci, dont le diamétre ex-
térieur moyen correspond au diameétre des tiges de
piston (33 ; 63) des pistons d'extrusion (31 ; 64).

Presse d'extrusion de métaux selon la revendica-
tion 3, caractérisée en ce que le premier élément
télescopique intérieur est exécuté sous forme d'un
tenon (68) prolongeant le piston (64) et la tige de
piston (63).

Presse d'extrusion de métaux selon la revendica-
tion 3 ou 4, caractérisée en ce que le dernier élé-
ment télescopique (67/1) extérieur est formé par
une piéce tubulaire placée dans le couvercle fer-
mant le cylindre et le couvercle (65) fermant le cy-
lindre étant exécuté sous forme d'un capot (66), la
piece tubulaire (67/1) et le trou du capot (66) pré-
sentant ensemble une profondeur correspondant a
la profondeur de pénétration de I'avant-dernier élé-
ment télescopique (67/2).

Presse d'extrusion de métaux selon I'une quelcon-
que des revendications 3 a 5, caractérisée en ce
que les espaces intérieurs des tubes télescopiques
(40 ; 67) sont pourvus d'évacuations vers les réser-
voirs de récupération d'huile.

Presse d'extrusion de métaux selon I'une quelcon-
que des revendications 3 a 6, caractérisée en ce
que le couvercle (36) fermant le cylindre (31) sup-
porte un piston-plongeur (35) disposé au centre de
celui-ci, en ce que les pistons d'extrusion (31) avec
leurs tiges de piston (33) sont pourvus de trous cy-
lindriques (34) dans lesquels les pistons-plongeurs
(35) pénétrent et peuvent étre sollicités pour la
course de retour de la presse.

Presse d'extrusion de métaux selon la revendica-
tion 7, caractérisée en ce que I'alimentation d'agent
sous pression pour la sollicitation du piston-plon-
geur (35) est effectuée via un trou (37) traversant
la longueur du piston-plongeur (35).

Presse d'extrusion de métaux selon I'une quelcon-
que des revendications 3 a 6, caractérisée en ce
que le couvercle fermant le cylindre (62) supporte
un tube (73) disposé au centre de celui-ci, en ce
que les pistons d'extrusion (31) avec leurs tiges de
piston (33) sont pourvus de trous cylindriques (34)
dans lesquels les tubes (73) pénetrent de maniére
étanche en servant de conduites de commande
pour la commande des servo-soupapes (70) com-
mutables.
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10.

1.

12.

Presse d'extrusion de métaux selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que le corps de remplis-
sage (49) traverse le couvercle (52) fermant le cy-
lindre (46), en ce qu'un joint (51) est prévu entre le
couvercle (52) et le corps de remplissage (49) eten
ce que le corps de remplissage (49) est relié au pis-
ton (47) via une articulation a bille (50).

Presse d'extrusion de métaux selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que le corps de remplis-
sage (57) traverse le couvercle (58) fermant le cy-
lindre (53), en ce qu'un joint (59) est prévu entre le
couvercle (58) et le corps de remplissage (57) et en
ce que le corps de remplissage (49) est maintenu
de maniére a pouvoir se déplacer radialement de
maniére limitée.

Presse d'extrusion de métaux selon l'une des re-
vendications 1 ou 2 a 11, caractérisée en ce que les
espaces annulaires (32R ; 62R) externes entourant
les corps de remplissage (40 ; 67) sont reliés via
des conduites de compensation (45 ; 77) avec le ré-
cipient de récupération d'huile.
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