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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Strangpresse bzw.
Rohr- und Strangpresse mit einer ein heb- und senkba-
res Schermesser zum Abtrennen eines sich am zu
strangpressenden Einsatzmaterial ausbildenden, aus
dem Werkzeug vorragenden Prelrestes aufweisenden
Schere.

[0002] Solche Strangpressen sind hinlanglich be-
kannt und werden entweder als Direktoder als Indirekt-
Pressen betrieben, d.h. mit wahrend des PreRvorgangs
zueinander festliegender Matrize und Aufnehmer bzw.
mit in den Aufnehmer eindringender, am vorderen Ende
des hohlgebohrten Stempels befestigter Matrize. Die je-
weilige Ausfuhrung richtet sich beispielsweise nach den
Werkstoffen und Gewichten des Einsatzmaterials. Es
lassen sich Vollprofile, Stangen, Bander, Drahte sowie
Rohre und Hohlprofile aus verschiedensten Werkstof-
fen, z.B. Aluminiumund Kupfer sowie entsprechenden
Legierungen, herstellen. Beim Umformen des Einsatz-
materials bleibt ein PreRrest Uber, der normalerweise
vor dem Werkzeug bzw. der Matrize, gegebenenfalls
aber auch hinter der Matrize, vom PreRerzeugnis ge-
trennt wird, wozu das S&gen und Abscheren gebrauch-
lich sind.

[0003] Aus der DE-PS 553 782 ist - fiir eine stehende
Metallstrangpresse - eine derartige Schere bekannt, de-
ren Trennmesser den freigelegten Preflrest vom ge-
preften Strang abtrennt. Das Schermesser ist, wie auch
bei horizontalen bzw. liegenden Strangpressen ublich,
am Gegenholm, alternativ stationdr am Aufnehmer an-
geordnet. Es hat sich aber gezeigt, dafl z.B. aufgrund
des Scherenspiels oder einer Lageabweichung in den
Positionen von Schere und Matrize, es zu einer
Zwangsposition kommen kann, wenn die Schnittebene
des Messers hinter der Matrizenstirnflache verlauft, so
daR sich das Schermesser entweder mit grolRer Gewalt
an der Matrize vorbeiquetscht oder sich sogar fest an
der Matrize bzw. dem Werkzeug verkeilt. Abgesehen
von den damit unvermeidlichen Schaden ist bei verkeil-
ter Schere auch nicht auszuschliefen, daf} die vorhan-
dene Hydraulik nicht ausreicht, um die Schere bzw. das
Schermesser wieder frei zu fahren. Ein Zwischenraum
zwischen Schermesser und Matrize hat vor der Matrize
verbleibendes PreRmaterial zur Folge, das zu einer St6-
rung des PreRbetriebes fiihren kann.

[0004] Das Dokument JP-A-07-323329 zeigt eine
Strangpresse mit den Merkmalen des Oberbegriffs von
Anspruch 1.

[0005] Die Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, das Schermesser einer gattungsgemafRen Strang-
presse bzw. Rohr- und Strangpresse so zu gestalten,
daf ein stets einwandfreier Trennschnitt gewahrleistet
wird und damit die geschilderten Nachteile vermieden
werden.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemall da-
durch geldst, dall das Schermesser gegen eine in Rich-
tung auf das Werkzeug wirkende Anstellkraft ver-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

schwenkbar am Scherenst6Rel gelagert ist. Es 1aRt sich
damit in verbliffend einfacher Weise ein selbstanstel-
lendes Schermesser und damit beim Schervorgang er-
reichen, dal stets mit einem Scherspalt von Null gear-
beitet werden kann, und zwar unabhangig von einem
Scherenspiel, das ebenso ausgeglichen wird, wie eine
Lageabweichung in der Positionierung bzw. Justierung
von Schere und Matrize. Die Anstellkraft sorgt dafiir,
dafl das Schermesser mit seiner schneidenden Kante
sicher an der Matrize bzw. dem Werkzeug zur Anlage
gelangt und damit den Prefrest sauber abtrennt, wobei
es die Verschwenkbarkeit gegen die anstehende An-
stellkraft erlaubt, dal das Schermesser bei unerwartet
auftretenden Widerstédnden begrenzt ausweichen kann.
[0007] Nach einer bevorzugten Ausfiihrung der Erfin-
dung bringt ein Tellerfedernpaket die benétigte Anstell-
kraft auf, solange keine Schnittkraft auf die Messer-
schneide wirkt. Dieses laRt sich vorteilhaft in einer Aus-
drehung des Schermessers oder des ScherenstdRels
so anordnen, dal es einerseits gegen den Scherensto-
Rel und andererseits gegen das Schermesser wirkt. In
der Ausgangslage, d.h. vor dem Trennschnitt, driickt
das Tellerfederpaket das verschwenkbare Schermes-
ser somit vom Scherenstéf3el ab. Wenn sich das zum
Trennschnitt nach unten verfahrende Schermesser an
das Werkzeug bzw. die Matrize anlegt, weicht es in ent-
gegengesetzter Richtung gegen die Vorspannkraft des
Tellernfederpaketes zurlick, ohne dabei allerdings den
Kontakt zum Werkzeug bzw. zur Matrize zu verlieren.
Die Schneidkante des Schermessers kommt beim wei-
teren Verlauf des Scherhubes somit spielfrei zum
Schnitt und schert den PrefRrest ab. Sobald Schnittkraft
gegen das Schermesser wirkt, wird zudem durch die La-
ge seines Dreh- und Stitzpunktes auf der der Matrize
abgewandten Seite der Messerschneide eine zum Tel-
lerfederpaket hinzukommende Anstellkraft erzeugt.
Diese Anstellkraft steht in einem konstanten Verhaltnis
zur Schnittkraft und bewirkt unter allen Umstanden eine
sichere Anlage der Messerschneide an der Matrize.

[0008] Es wird erfindungsgemal vorgeschlagen, daf}
ein durch das Schermesser gesteckter, in den Scheren-
stofRel eingeschraubter Gewindebolzen den Anstellweg
des Schermessers - in Richtung der Matrize - begrenzt.
Dies 1aRt sich in einfacher Weise dadurch erreichen,
daf der Gewindebolzen nicht soweit in den Scherensto-
3el eingeschraubt wird, dal} sein Bolzenkopf biindig mit
der ihm zugewandten Flache des Schermessers ab-
schlieRt, sondern diesem mit etwas Luft gegentiberliegt,
wobei diese Luft, z.B. 1,5 mm, ausgehend von der an
dem in exakter Position befindlichen Werkzeug bzw. der
Matrize vorbeigleitenden Betriebsposition des Scher-
messers ausgelegt wird. Bei zu weitem Vorstehen der
Matrizenflache ist das Messer, da auch zwischen dem
an der Matrize in exakter Position anliegenden Scher-
messer und dem Scherenstdfel Luft vorhanden ist, so-
mit in der Lage auszuweichen. Sofern die Matrize ge-
genuber der exakten Position vorsteht, weicht also das
Schermesser aus. Hingegen folgt das Schermesser



3 EP 1103 315 B1 4

nach, wenn die Matritze gegenuber der exakten Positi-
on zurucksteht. In jedem Fall gleitet das Schermesser
mit Scherspalt Null an der Matrize vorbei. In der ange-
hobenen bzw. Aulierbetriebsposition der Schere legt
sich das Schermesser aufgrund der Kraft des Tellerfe-
derpaketes hingegen satt an den Gewindebolzenkopf
an. Beim aktiven Scher- bzw. Trennvorgang gibt diese
voreingestellte Luft vor und hinter dem Messer dann den
Bereich bzw. die Bewegungsfreiheit zur Selbstanstel-
lung des Schermessers vor.

[0009] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung kann
sich das Schermesser an einer am ScherenstdRel be-
festigten Einsatzleiste abstitzen. Im Gegensatz zu ei-
ner alternativen Abstitzung direkt im ScherenstéRel er-
gibt sich ein verringerter Fertigungsaufwand, denn die
zu dem gerundeten Endstlick des Schermessers kom-
plementére, kalottenartige Schwenkflihrungsflache der
Abstlitzung fir das Schermesser kann an einem von der
eigentlichen Schere bzw. deren ScherenstdRRel separa-
ten und damit unabhéngigen handlichen Bauteil ausge-
bildet werden kann.

[0010] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus den Anspriichen und der nach-
folgenden Beschreibung von in den Zeichnungen dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispielen der Erfindung. Es zei-
gen:

Fig. 1 eine im Teilschnitt schematisch dargestellte
Gesamtansicht einer Strangpresse mit Schere
zum Abtrennen des Prel}restes;

Fig. 2 als Einzelheit einer Prerest-Schere das am
ScherenstdRel angeordnete Schermesser;
und

Fig. 3 als Einzelheit eine andere Ausflihrung eines
Schermessers der Pref3rest-Schere.

[0011] Eine im Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 1 dar-
gestellte Strangpresse 1 arbeitet nach dem direkten
PrelRverfahren. Sie umfalit einen Gegenholm 2, einen
Werkzeugdrehkopf oder -schieber 3, einen Blockauf-
nehmer 4, einen Laufholm 5, einen PreRzylinder 6 mit
einem von diesem beaufschlagten, in den Blockaufneh-
mer 4 verfahrbaren Pref3stempel 7, einen Zylinderholm
8, einen Olbehalter 9 mit Antrieb und Steuerungen so-
wie eine am Gegenholm 2 stationdr angeordnete Sche-
re 10 zum Abtrennen eines sich am Einsatzmaterial
beim Umformen vor dem Werkzeug 3 bzw. dessen Ma-
trize ausbildenden Pref3restes 11 (vgl. die Fig. 2 und 3).
[0012] Die Schere 10 besitzt einen auf- und abbeweg-
lichen ScherenstoRel 12 der mit einem Schermesser
13a (vgl. Fig. 2) bzw. 13b (vgl. Fig. 3) versehen ist. Bei
der Ausflihrung nach Fig. 2 ist das Schermesser 13a an
seinem von der Schermesserschneide 14 entfernten
Ende um einen Schwenkbolzen 15 verschwenkbar im
ScherenstdRel 12 gelagert. Das obere Schermesseren-
de stutzt sich direkt in dem ScherenstéRel 12 ab, wozu
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es mit einer endseitigen Rundungsflache 16 einer kom-
plementéren, d.h. konkav ausgebildeten Schwenk-Fih-
rungsflache 17 des ScherenstéRels 12 anliegt. Das
schwenkbewegliche Schermesser 13a steht unter der
Kraft eines Federpaketes 18, von dem es mit der An-
stellkraft F in Richtung auf die Matrize bzw. das Werk-
zeug 3 beaufschlagt wird. Das Federpaket 18 ist hier in
einer Ausdrehung 19 des ScherenstdfRels 12 angeord-
net und stitzt sich einerseits gegen das Schermesser
13a selbst und andererseits den Boden 20 der Ausdre-
hung 19 ab.

[0013] Durch das Schermesser 13a ist ein Gewinde-
bolzen 21 gesteckt, der mit seinem Gewindeabschnitt
in den Scherenstoflel 12 eingeschraubt ist. In der in Fig.
2 gezeigten Absenkphase des ScherenstéRels 12 mit
dem Schermesser 13a im aktiven Einsatz zum Abtren-
nen des aus dem Werkzeug 3 vorragenden Prelrestes
11 mit der Scherkraft FS, weist der Bolzenkopf 22 etwas
Luft 23 auf, die dem Anstellweg des Schermessers 13a
entspricht, da das Schermesser 13a beim Entlangglei-
ten an der Matrize bzw. dem Werkzeug 3 gegen die Kraft
des Federpaketes 18 von dem Werkzeug 3 weg aus-
weicht; die Anstellkraft F des Federpaketes 18 ist dabei
aber so ausreichend, daf® die Schermesserschneide 14
gleichwohlimmer satt an dem Werkzeug 3 vorbeigefihrt
wird und somit den PreRrest 11 sauber abschneidet.
Auch die von dem Werkzeug 3 weggerichtete Verstel-
lung des Schermessers 13a wird begrenzt, indem zwi-
schen den einander gegeniberliegenen Flachen des
Schermessers 13a und des ScherenstoRels 12 etwas
Luft 24 vorgesehen ist. Sobald nach dem Trennschnitt
der Scherenstéflel 12 angehoben und das Schermes-
ser 13a damit von dem Werkzeug 3 freikommt, ver-
schwenkt das Federpaket 18 das Schermesser 13a zur
Anlage an den Bolzenkopf 22.

[0014] Die Wirkungsweise des in Fig. 3 gezeigten
Schermessers 13b sowie dessen begrenzt schwenkbe-
wegliche Lagerung im ScherenstdRel 12 untescheidet
sich nicht von der Anordnung gemafR Fig. 2, so dal}
Ubereinstimmende Bauteile mit den selben Bezugzif-
fern versehen sind. Allerdings ist hierbei das Schermes-
ser 13b mit seiner Rundungsflache 16 nicht direkt in
dem Scherenstofliel 12 abgestiitzt, sondern unter Zwi-
schenschaltung einer die komplementare Schwenk-
Fuhrungsflache 17 aufweisenden Einsatzleiste 25, die
in einem auch den Grundkérper des Schermessers 13b
aufnehmenden Sitz des ScherenstdRels 12 festgelegt
ist. In beiden Fallen ist aufgrund der schwenkbewegli-
chen Lagerung des Schermessers 13a bzw. 13b und
der in Richtung auf das Werkzeug 3 wirkenden Anstell-
kraft F gewahrleistet, dal sich fiir das Schermesser
13a, 13b eine Selbstanstellung mit stets satter Anlage
an der Matrize bzw. dem Werkzeug 3 und dennoch einer
Ausweichmdglichkeit ergibt, bei der aber zum Trenn-
schnitt immer ein Spiel von Null eingehalten wird.
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Patentanspriiche

1.

Strangpresse bzw. Rohr- und Strangpresse mit ei-
ner ein heb- und senkbares Schermesser zum Ab-
trennen eines sich am zu strangpressenden Ein-
satzmaterial ausbildenden, aus dem Werkzeug vor-
ragenden Prelrestes aufweisenden Schere,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Schermesser (13a; 13b) gegen eine in
Richtung auf das Werkzeug (3) wirkende Anstell-
kraft (F) verschwenkbar am ScherenstéRel (12) ge-
lagert ist.

Strangpresse nach Anspruch 1,

gekennzeichnet durch

ein die Anstellkraft (F) aufbringendes Tellerfedern-
paket (18).

Strangpresse nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Tellerfedernpaket (18) in einer Ausdrehung
(19) des Schermessers (13a; 13b) oder des Sche-
renstdRels (12) angeordnet ist und einerseits weder
gegen den ScherenstdRel (12) und andererseits
gegen das Schermesser (13a; 13b wirkt.

Strangpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB ein durch das Schermesser (13a; 13b) ge-
steckter, in den Scherensttfel (12) eingeschraub-
ter Gewindebolzen (21) den Anstellweg des Scher-
messers (13a; 13b) begrenzt.

Strangpresse nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daR sich das Schermesser (13b) an einer am Sche-
renstolRel (12) befestigten Einsatzleiste (25) ab-
stutzt.

Claims

Extruder or tube and rod extruding press with a cut-
ter having a raisable and lowerable cutting knife for
cutting off a press residue which forms at the charge
material to be extruded and which protrudes from
the tool, characterised in that the cutting knife
(13a; 13b) is mounted at a cutter ram (12) to be piv-
otable against an adjusting force (F) acting in direc-
tion towards the tool (3).

Extruder according to claim 1, characterised by a
plate spring packet (18) applying the adjusting force
(F).

Extruder according to claim 1 or 2, characterised
in that the plate spring packet (18) is arranged in a
turned cavity (19) of the cutting knife packet (13a;
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13b) or of the cutter ram (12) and acts on one side
against the cutter ram (12) and on the other side
against the cutter knife (13a; 13b).

4. Extruder according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that a threaded pin (21) plugged through
the cutter knife (13a; 13b) and screwed into the cut-
ter ram (12) limits the adjustment travel of the cutter
knife (13a; 13b).

5. Extruder according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that cutter knife (13a; 13b) is supported
atan insert strip (25) fastened to the cutterram (12).

Revendications

1. Presse aextrusion ou presse a extrusion pour tubes
comprenant des ciseaux présentant un couteau de
cisaille pouvant étre levé et abaissé pour sectionner
un culot de filage se formant sur le matériau utilisé
a extruder et dépassant de I'outil, caractérisée en
ce que le couteau de cisaille (13a ; 13b) est monté
avec faculté de pivotement sur le coulisseau de ci-
saille (12) a I'encontre d'une force d'approche (F)
agissant en direction de l'outil (3).

2. Presse a extrusion selon la revendication 1, carac-
térisée par un empilement de rondelles-ressorts
(18) fournissant la force d'approche (F).

3. Presse a extrusion selon I'une ou l'autre des reven-
dications 1 et 2, caractérisée en ce que l'empile-
ment de rondelles-ressorts (18) est agencé dans un
alésage (19) du couteau de cisaille (13a; 13b) ou
du coulisseau de cisaille (12) et agit d'une part con-
tre le coulisseau de cisaille (12) et d'autre part con-
tre le couteau de cisaille (13a; 13b).

4. Presse a extrusion selon l'une des revendications
1 a 3, caractérisée en ce qu'un goujon fileté (21)
introduit a travers le couteau de cisaille (13a; 13b)
et vissé dans le coulisseau de cisaille (12) limite le
trajet d'approche du couteau de cisaille (13a ; 13b).

5. Presse a extrusion selon l'une des revendications
1 a4, caractérisée en ce que le couteau de cisaille
(13b) s'appuie sur un listeau rapporté (25) fixé sur
le coulisseau de cisaille (12).
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