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EINLEITUNG 
 
Die Lebensdauer von Strangpreßwerkzeugen wird maßgeblich von vier 
Hauptfaktoren beeinflußt: 
 

· Konstruktion 
· Werkzeugwerkstoff und Wärmebehandlung 
· Werkzeugherstellung 
· Einsatzbedingungen und Werkzeugpflege 

 
Über die Konstruktion, die Werkzeugwerkstoffe und Wärmebehandlung und 
über die Werkzeugherstellung wurde an anderer Stelle vielfach berichtet. 
Der große Bereich der Einsatzbedingungen und Werkzeugpflege wurde 
bisher, zumindest in Veröffentlichungen, wenig behandelt. 
Die Einsatzbedingungen wie: 
 

· Preßprogramm/Preßfolge 
· Zu verpressende Werkstoffe 
· Preßtemperaturen 
· Bolzenabmessungen 
· Preßgeschwindigkeiten 
· Preßkräfte 

 
etc. werden durch Kostendruck, Auftragslage, Anlagentechnik letztendlich 
vorgegeben und sind nur bedingt beeinflußbar. Die eingesetzten Werkzeuge 
müssen unter diesen gegebenen Voraussetzungen Höchstleistungen erzielen. 
Im folgenden  sollen diejenigen Einsatzbedingungen am Werkzeug betrachtet 
werden, die durch den Praktiker vor Ort, durch den Mann an der Maschine 
durch den Pressenverantwortlichen beeinflußt werden können. Gemeint sind 
Faktoren wie Werkzeugpflege, Einsatzvorbereitung und Wartung.  
Auch diese oft stiefmütterlich betrachteten Punkte haben einen wesentlichen 
Einfluß auf die Lebensdauer. 
Viele dieser Punkte sind bekannt, werden jedoch oft aus vielerlei Gründen im 
Arbeitsalltag nicht beachtet. Aufgabe der folgenden Betrachtungen soll es 
sein, den Werkzeuganwender für diese oft lästigen Dinge zu sensibilisieren 
und über die Hintergründe zu informieren. 
So mancher frühzeitige Werkzeugausfall kann vermieden werden, wenn diese 
Einsatzbedingungen optimiert werden. 
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BETRACHTUNGEN ZUM BLOCKAUFNEHMER 
 

 

Bild 1: Blockaufnehmer - Container 

 
Der Blockaufnehmer ist nicht nur das mit Abstand teuerste Werkzeug beim 
Strangpressen. Er hat, wenn er denn einmal vollständig ausgefallen ist, auch 
die längste Lieferzeit für eine Neuanfertigung. Dies kann zu erheblichen 
Kopfschmerzen führen, wenn nicht genügend Ersatz-Blockaufnehmer 
vorhanden sind und ein Pressenstillstand droht. 
Selbst wenn es nur die Innenbüchse ist, die frühzeitig ausgefallen ist, können 
die Probleme kritisch werden. 
Aus diesem Grunde muß dem Blockaufnehmer größte Aufmerksamkeit bei 
den Einsatzbedingungen und der Pflege gewidmet werden. 
Zum Ausgleich der z.T. sehr hohen Innendrücke werden Blockaufnehmer 
mehrteilig ausgeführt, zwei- bzw. dreiteilig. Durch den Aufbau von 
Vorspannungen durch Schrumpfen werden die Beanspruchungsspitzen 
abgebaut. Bei der Berechnung der Tangential-   und Radialspannungen der 
Innenbüchse, Zwischenbüchse und Mantel und bei der Berechnung der 
erforderlichen Schrumpfbedingungen geht man von angenähert gleicher 
Betriebstemperatur des gesamten Blockaufnehmers aus. 
 
Beim Verpressen von Schwermetallen tritt an den Innenbüchsen sehr hohe 
thermische Belastung auf. Aus diesem Grunde werden Innenbüchsen meist 
aus hochlegierten austenitischen Warmarbeitsstählen gefertigt. 
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Zwischenbüchsen und Mäntel werden aus martensitischen 
Warmarbeitsstählen hergestellt. Der grundlegende Unterschied der 
Gefügestruktur dieser beiden Warmarbeitsstahlgruppen führt zu stark 
unterschiedlichen Wärmeleitfähigkeiten und Wärmeausdehnungskoeffizienten. 
Im Bild 2 sind Vergleiche von Wärmeausdehnungskoeffizienten aufgeführt. 
 

Bild 2: Vergleich der Wärmeausdehnungskoeffizienten  einiger Warmarbeitswerkstoffe 
Comparison of Thermal Expansion of Hot Work Materia ls 

 
Hieraus wird ersichtlich, daß die sorgfältige Temperaturführung bei den 
Blockaufnehmern oberstes Gebot ist. 
 
Die Innenbüchse steht während des Preßvorganges mit der Bohrungsfläche in 
direkter Berührung mit dem heißen Preßgut. Die Folge ist eine starke 
Temperaturerhöhung mit entsprechender Volumenzunahme. Die Innenbüchse 
möchte sich radial und axial ausdehnen. Wenn nun Mantel, Zwischenbüchse 
und Innenbüchse nicht ausreichend vorgewärmt sind, kommt es zu 
Stauchungen und plastischen Verformungen, da die Büchsen untereinander 
aufgrund der Schrumpfung nicht frei beweglich sind. Die Schrumpfspannung 
erreicht völlig andere Werte als vorher kalkuliert wurde. 
Eine mögliche Folge ist ein Zugehen der Innenbüchsenbohrung. Dies 
wiederum bedeutet, daß die Preßscheibe oder der Werkzeugkopf bei 
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Indirektpressen nicht mehr passen. Im schlimmsten Fall kann die Preßscheibe 
festklemmen, eine Ursache für sogenannte Stecker. (Bild 3) 
 

 

Bild 3: Blockaufnehmer mit „ Stecker“ 
Container with „frozen“ billet 

 
Im günstigsten Falle: Schalenfehler. Eine weitere Folge beim Rohrpressen 
sind Toleranzfehler. Darüber hinaus tritt übermäßiger Verschleiß an den 
Innenbüchsen auf. Stark unterschiedliche Temperaturen zwischen 
Innenbüchse und Zwischenbüchse bzw. Mantel wirken sich nicht nur radial 
aus. Besonders auch durch den höheren Wärmeausdehnungs-Koeffizienten 
wächst die Innenbüchse auch in Längsrichtung. Auch hierdurch kommt es 
trotz Schrumpfung zu Verschiebungen innerhalb des Verbandes und zu 
plastischen Verformungen, wenn die Fließgrenze des Stahles überschritten 
wird. Kühlt die Innenbüchse wieder ab, so zieht sie sich zusammen. Es 
entstehen hohe Zugspannungen und ebenfalls plastische Verformungen bis 
hin zu Radialrissen. 
Dieser Effekt ist um so größer, je größer die Temperaturunterschiede im 
Blockaufnehmer sind, und je länger die Büchsen sind. Dies bedeutet, daß 
insbesondere bei Indirektpressen mit langen Bolzen die genaue 
Temperaturführung und gleichmäßige Vorwärmung sehr wichtig sind. 
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WÄRMEAUSDEHNUNG BLOCKAUFNEHMER 
 
Als Beispiel sind im folgenden die theoretischen Längenausdehnungen einmal 
für einen   1,5 m langen Blockaufnehmer ausgerechnet bei schlechter 
Temperaturführung. 
Annahme: 
 
Mantel: Werkstoff 1.2343 (H11), Temperatur 100° C 
  Wärmeausdehnungs-Koeffizient 
  für 100° C: 11,8 m/m·K. 10 6 
 Wärmeausdehnung: 1,7 mm 
 
 
Zwischenbüchse: Werkstoff 1.2343 (H11), Temperatur 300° C 
  Wärmeausdehnungs-Koeffizient  
  für 300° C: 12,6 m/m·K. 10 6 
 Wärmeausdehnung: 5,67 mm 
 
Innenbüchse: Werkstoff 1.2779 (A268), Temperatur 500° C 
  Wärmeausdehnungs-Koeffizient  
  für 500° C: 17,8 m/m·K. 10 6 
 Wärmeausdehnung: 12,75 mm   
 
Da, wie erwähnt, die Büchsen durch den Einschrumpfvorgang untereinander 
nicht frei beweglich sind, kann man sich leicht ausmalen, welche Spannungen 
(Zug bzw. Druck) in diesem Verband auftreten. 
Eine Arbeitsbelastung aus dem Preßvorgang ist hierbei noch gar nicht 
berücksichtigt. 
Bei nicht genügend langer Vorwärmung der Blockaufnehmer ergibt sich 
folgende Situation: 

· Mantel fast auf Betriebstemperatur  
· Zwischenbüchse angewärmt 
· Innenbüchse noch kalt 

 
Auch hier liegt die vorgegebene Schrumpfspannung nicht mehr vor, 
mögliche Folgen: 

· Verschieben der Büchsen 
· Reißen der Innenbüchse unter Arbeitsdruck aufgrund fehlender 

Vorspannung 
· Warmrißbildung durch Thermoschockwirkung an der Innenbüchse 

(siehe Bild 4) 
· zu hoher Temperaturverlust an den Bolzen durch Wärmeentzug 

durch die kalte Innenbüchse 
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Bild 4: Thermoschock-Risse an einer Innenbüchse  
Heatchecking Cracks in a Liner  

 
Auf keinem Fall sollte versucht werden, den Blockaufnehmer von innen mit 
einem heißen Preßblock aufzuwärmen, um die Aufheizzeit zu verkürzen. 
Thermoschockrisse sind dann die Folge. Auch bei Gasflammen ist Vorsicht 
geboten. Eine elektrische Widerstandsheizvorrichtung für die Innenbüch-
senbohrung ist vorzuziehen. 
 
 
VORSCHLÄGE ZUR VERBESSERUNG DER ARBEITSBEDINGUNGEN IM 

BLOCKAUFNEHMER 
 
· Ausreichende Vorwärmung 

Vor Arbeitsbeginn sollte der Blockaufnehmer durchgreifend auf 
Arbeitstemperatur vorgewärmt werden. Die notwendige Temperatur ergibt 
sich aus dem zu verpressenden Material. Sie kann zwischen 400-500° C 
liegen. Das Anwärmen kann zunächst in einer Anwärmstation außerhalb 
der Presse erfolgen (falls vorhanden) bis ca. 250-300° C. Bei dieser 
Temperatur sollte einige Stunden gehalten werden. Weiteres Vorwärmen 
mit der Heizung nach Einbau in die Presse. Mit innenliegenden Heizungen 
ist dies einfacher und gleichmäßiger als mit Außenheizung im 
Aufnehmerhalter. (Gefahr von Überhitzung der Mäntel s. Bild 5) 
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Bild 5: Durch  Außenbeheizung überhitzter Blockaufn ehmer 

Overheated Container by Outside Heating System 

 
· Nicht zu schnelles Vorwärmen: 

Um hohe Temperaturspannungen und damit das Risiko des Reißens zu 
vermeiden, darf  das Anwärmen nicht zu schnell erfolgen (max. 50° C 
pro Stunde). Leider ergeben sich  dadurch, vor allem bei großen 
Blockaufnehmern, sehr lange Zeiten (> 20 h sind keine  Seltenheit). Eine 
Vorwärmstation außerhalb der Presse kann  Stillstandzeiten der Presse 
reduzieren. 

 
· Permanente Temperaturüberwachung im Betrieb: 

Neuere Konstruktionen mit Zonenheizungen und Zonenkühlungen sollen 
die  Temperaturführung der Blockaufnehmer überwachen. Hierzu sind 
ausreichende  Temperaturmeßpunkte und intelligente Steuerungen 
erforderlich. Bei Betriebsstörungen  sollte der Blockaufnehmer 
geschlossen sein (Hineinfahren des Stempels  oder Abdeckung  der 
Innenbüchsen-Bohrung zur Vermeidung von Kaminwirkungen und dadurch 
zu starkes Auskühlen der Innenbüchse.) 

 
· Überwachung der Innenbüchsen-Bohrung 
 

- auf maßliche Veränderungen 
Auch bei einer „Bauchbildung“ ist eventuell Nacharbeiten sinnvoll. Es 
muß dann jedoch ein weiterer (größerer) Werkzeugsatz vorhanden sein, 
um korrekte Schalenbildung zu erhalten und „Ofenrohr pressen“ zu 
vermeiden. 
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- auf Rißbildung 
Früher oder später treten Warmrisse bzw. Spannungsrisse auf. Ein 
Nachbearbeiten kann sinnvoll sein. In jedem Falle sollte eine 
Innenbüchse früh genug gewechselt werden. Gehen Risse bereits durch 
die gesamte Wandstärke (Bild 6) bis auf die Zwischenbüchse, kann 
auch die Zwischenbüchse unreparable Schäden erleiden (siehe  Bild  
7). Zum anderen ist dann oft ein Ausschrumpfen nicht mehr möglich. Die 
alte Innenbüchse muß sehr aufwendig zerspant werden. 

 

 
Bild 6: Innenbüchse mit durchgehenden Rissen  

Liner with Cracks Crossing the Complete Wall Thickn ess 
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Bild 7: Risse in Zwischenbüchsen- Bohrung mit Ms- E inschlüssen infolge 
durchgerissener Innenbüchse 
Cracks in Linerholder-Bore with Brass-Deposits Caus ed by Cross-Cracked 
Liner 

· permanente Kontrolle des gesamten Blockaufnehmers 
Bei Büchsenwechsel sollte der gesamte Blockaufnehmer kontrolliert 
werden auf  Schäden wie Risse, Härteverlust etc. Eventuelle Risse wie 
im Bild 8 sollten geschweißt werden, um ein weiteres Wachsen zu 
vermeiden. 
 

 
Bild 8: Risse im Heizungsanschluß-Bereich eines Blo ckaufnehmers 

Cracks in the Heating Connection  Area of a Contain er 

 
Risse u Ms Ablagerungen 
Cracks and Brass-Deposits 
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· Vorsichtsmaßnahmen für die Heizung 

Die Heizung muß geschützt sein vor möglichem Eindringen 
irgendwelcher Fremdkörper, um Kurzschlüsse zu vermeiden. Bei 
Heizungsüberprüfungen wurden immer wieder Fremdkörper in den 
Heizungskanälen gefunden. 
Die Heizung muß auch vor eindringender Feuchtigkeit geschützt 
werden, d.h. trockene Lagerung der Blockaufnehmer etc., um 
Isolationsfehler zu vermeiden. Heizungen müssen  vor übermäßigen 
mechanischen Belastungen (Stöße) bewahrt werden. Die 
Isolationsmaterialien sind trotz einiger Verbesserungen immer noch 
bruchempfindlich. 

 
BETRACHTUNGEN ZU MATRIZEN, PREßSCHEIBEN UND STEMPELKÖPFEN 
 
· thermische Belastung 

Die Lebensdauer dieser Werkzeuge wird in erster Linie durch die hohe 
thermische  Beanspruchung bestimmt. 
Preßmatrizen, Preßscheiben, Stempelköpfe stehen während der 
Pressung mit nur einer  Fläche in direkter Berührung mit dem heißen 
Preßgut. Die Folge ist eine Temperaturerhöhung des Werkzeuges, die 
infolge der geringen Wärmeleitfähigkeit der Werkzeugwerkstoffe an der 
Berührungsfläche wesentlich stärker ist, als im Innern des Werkzeuges 
bzw. an der Rückseite. Der Unterschied ist um so krasser, je kälter das 
Werkzeug vor dem Einsatz war. Es entstehen hohe Eigenspannungen, 
die die Fließgrenze des Werkzeugwerkstoffes überschreiten können. 
Kühlt man die Werkzeugoberfläche nach dem Preßvorgang wieder ab, 
so zieht sie sich zusammen. Auch dieses Zusammenziehen ist in den 
einzelnen Werkzeugzonen infolge ungleichmäßiger Abkühlung 
verschieden stark, so daß Zugspannungen auftreten. Diese 
Spannungen können ebenfalls so groß sein, daß plastische 
Verformungen entstehen, sobald sie die Streckgrenze des Materiales 
überschreiten. 
Diese Vorgänge wiederholen sich bei jedem Preßvorgang. Es entstehen 
hohe Temperaturwechselbeanspruchungen, die die Ursache von 
Rißbildungen sind. 
Die Berührungstemperatur zwischen Bolzen und Werkzeug ist in vielen 
Fällen so hoch,  daß das Werkzeug die Einbaufestigkeit verliert. Um 
dies zu verhindern, muß die stark erwärmte Oberfläche nach jeder 
Pressung gekühlt werden, bis die Vorwärmtemperatur ungefähr wieder 
erreicht ist. Es ist also wichtig, daß nur die infolge des Preßvorganges 
zugeführte Wärme wieder abgeführt wird. Eine zu schroffe Abkühlung 
muß jedoch vermieden werden, um Kühlrisse zu vermeiden. Die Kunst 
der richtigen Werkzeugkühlung nach den einzelnen Pressungen besteht 
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also in der richtigen Dosierung der Kühlung. Die gleichmäßige 
Abkühlung der Werkzeuge nach dem Gebrauch wird leider sehr oft nicht 
beachtet. 
Keramische Werkstoffe als Einsätze in Preßmatrizen erfordern keine 
Rücksichtnahme  auf eine obere Temperaturgrenze. Sie brauchen 
daher nicht gekühlt werden. Im Gegenteil, sie neigen schon bei geringen 
Temperaturschwankungen zur Rißbildung. 

 
· mechanische Beanspruchung 

Auch die mechanische Beanspruchung bestimmt weitgehend die 
Standzeit der Werkzeuge. Sie ist abhängig vom Verpressungsgrad und  
Formänderungswiderstand des Preßgutes. Eine Überschreitung der 
mechanischen Belastungsgrenze führt ebenfalls zu plastischen Verfor-
mungen oder sogar zum Werkzeugbruch. 
Reibungskräfte rufen Verschleißerscheinungen hervor. 
Einige zu verpressende Legierungen neigen zum „Kleben“. Dies beruht 
auf einem Verschweißen kleiner Metallteilchen des Preßgutes mit der 
Werkzeugoberfläche. 

 
 
VORSCHLÄGE ZUM OPTIMALEN WERKZEUGEINSATZ, MATRIZEN, 
PREßSCHEIBEN, STEMPELKÖPFE 
 
· Temperaturführung 

Auch bei diesen Werkzeugen ist die optimale Temperaturführung  der 
beste Garant für  lange Lebensdauer. 

 
 - Vorwärmen: 

Zur Vermeidung der Temperaturspannung müssen auch diese 
Werkzeuge ausreichend vorgewärmt werden. Dies geschieht 
üblicherweise in Vorwärmöfen neben der Presse. Die Vorwärmung muß 
langsam und durchgreifend erfolgen. 
Die erforderliche Vorwärmtemperatur richtet sich nach dem 
Werkzeugwerkstoff. Generell kann man sagen, je höher die 
Legierungsanteile, um so höher die erforderliche Vorwärmtemperatur. 
Es soll möglichst das gesamte Werkzeugpaket vorgewärmt werden. Das 
Vorwärmen dient nicht nur dem Abbau von Temperaturspannungen. 
Erhöhte Arbeitstemperaturen verbessern auch die Zähigkeit der 
Werkzeugwerkstoffe. Dies ist am Beispiel des Warmarbeitsstahles 
1.2344 (H13) im Bild 9 dargestellt. Es ist zu erkennen, daß bis zu einer 
Arbeitstemperatur von ca. 300° C die Zähigkeit dies es Stahles deutlich 
ansteigt und dann bis ca. 600° C in etwa gleich ble ibt. Die oberhalb 600° 
C stark steigenden Zähigkeitswerte sind dann durch das Absinken der 
Festigkeit bedingt. 
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Bild 9: Einfluß der Vorwärmtemperatur auf die Zähig keit von Märker DCV (1.2344) 
Influence of the Preheating Temperature on the Toug hness of H13 (DCV) 

 
Ob ein Werkzeug ausreichend vorgewärmt wurde, läßt sich sehr gut an der 
Oberflächenverfärbung erkennen (siehe Bild  10 ). Die im Bild dargestellte 
Preßscheibe ist eindeutig aufgrund unzureichender Vorwärmung gerissen. 
 

 

Bild 10: Gerissene Preßscheibe mit und ohne Verfärb ung durch Vorwärmung  
Cracked Pressure Disc with and without discolourati on by Preheating 
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· Kühlen 

Wie schon erwähnt muß bei den meisten Werkzeugwerkstoffen die 
übermäßige Temperatursteigung wieder abgeführt werden. Ein 
Rückkühlen bis auf Vorwärmtemperatur ist notwendig. Dies geschieht 
üblicherweise durch den Einsatz mehrerer Werkzeuge im Zyklus. Die 
Anzahl der Werkzeuge richtet sich nach der Größenordnung der zu 
reduzierenden Wärmemenge. In jedem Falle muß die Kühlung sehr mild 
erfolgen. Nur wenige Warmarbeitsstähle vertragen eine flüssige 
Kühlung. Lediglich die Güte 1.2365 (H10) erlaubt Wasserkühlung. 
An dieser Stelle sei daher auch nochmals darauf hingewiesen, daß auch 
unbeabsichtigtes „Kühlen“ der Matrizen durch Wasser vermieden 
werden muß, wie es oft beim Verpressen in Wasser durch Rückfließen 
des Wassers gegen die Matrize auftreten kann. 
 
Während eventueller Betriebsstörungen und Pausen müssen die 
Werkzeuge warm gehalten werden. 
Nach Beendigung des Einsatzes dürfen die Werkzeuge nur langsam auf 
Raumtemperatur abkühlen. Je nach Werkzeugwerkstoff ist ein Abkühlen 
auf Raumtemperatur im abgeschalteten Ofen oder unter isolierender 
Asche oder unter  Isolationsmatten erforderlich. 
 

 
· maßliche Kontrolle 

Vom einwandfreien Zustand des Profildurchbruchs in der Matrize sind 
Maßhaltigkeit und Oberflächengüte des gepreßten Materials 
weitergehend abhängig. Auftretenden Verformungen müssen durch 
Nacharbeit beseitigt werden. Dies kann durch mechanische Bearbeitung 
oder durch Aufdornen erfolgen. Besonders bei austenitischen Matrizen 
kann durch ein Aufdornen eine verbesserte Maßstabilität bei weiteren 
Preßeinsätzen erreicht werden. 

 
· Vermeiden von Kleben/Reinigen der Werkzeuge 

Das sogenannte Kleben wurde bereits zuvor erwähnt. Es hängt nicht nur 
mit den zu verpressenden Legierungen zusammen. Auch das Werkzeug 
kann die Ursache für das Auftreten von Klebschichten sein. Konstruktive 
Änderungen an Einlaufkante oder Lauffläche des Matrizendurchbruches 
können Abhilfe schaffen. 
In jedem Falle müssen anhaftende Preßgutpartikel entfernt werden, um 
Oberflächenfehler am Strang zu vermeiden. Während des Betriebes 
geschieht dies üblicherweise durch Bürsten oder Schmirgeln. 
Metallisch blanke Werkzeuge neigen besonders zum Kleben. Sie sollten 
daher vor dem ersten  Einsatz oxydiert werden. Nach dem Einsatz 
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müssen die Werkzeuge komplett gereinigt werden. Darüber hinaus 
sollten sie auf weitere Fehler wie z. B. Anrisse etc. kontrolliert werden. 
Auf mögliche Beeinflussung durch die Verwendung von Schmiermitteln 
wird an anderer Stelle berichtet. 

 
· Überprüfung der Preßscheiben / Stempelköpfe 

An den Kanten der Preßscheiben tritt naturgemäß hoher Verschleiß auf. 
Starke Riefen und Kantenverrundungen sind die Folge. Dies kann fatale 
Folgen im Preßvorgang  haben (wie erwähnt: Ofenrohr pressen, 
Schalenfehler, Festhängen der Preßscheiben,  Schädigungen an den 
Innenbüchsen, Preßscheibenbruch). 
Eine ständige Kontrolle der Preßscheiben während des Einsatzes ist 
erforderlich. Fehlerhafte Preßscheiben müssen früh genug 
ausgewechselt werden. Je nach Preßscheibenwerkstoff ist eine 
Regenerierung durch Aufpanzern möglich. 
Bild 11 zeigt eine Preßscheibe mit sehr starkem Verschleiß im 
gesamten Arbeitsbereich. Durch diesen Verschleiß, besonders an den 
Kanten, steigt die Belastung stark an. In Verbindung mit Kerbwirkungen 
erfolgte der Bruch dieser Scheibe. 

 

 

Bild 11: An Verschleißmarkengerissene Preßscheibe 
Cracked PressurepadDue to Wear Marks 

 
 
BETRACHTUNGEN ZU PREßDORNEN 
 
Preßdorne gehören zu den am stärksten beanspruchten Werkzeugen bei der 
Schwermetallverarbeitung. Hohe Kontaktzeiten führen unvermeidlich zum 
Ausglühen der Oberflächen (s. Bild 12 ). Um dies so lange wie möglich 
hinauszuzögern, werden Dorne, wenn es die Abmessung zuläßt, von innen 
gekühlt. Hierzu sollten Warmarbeitsstähle mit hohen Wärmeleitfähigkeiten und 
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geringer Thermoschockempfindlichkeit verwendet werden. Über die 
zweckmäßigen Werkstoffe wurde an anderer Stelle berichtet. 
Neben hoher Temperaturbeanspruchung tritt durch den Fließvorgang des 
Preßgutes an der Oberfläche starke Reibung auf. Gleichzeitig neigen einige zu 
verpressende Werkstoffe stark zum Kleben. Es entstehen hohe Zugkräfte an 
der Oberfläche, die zu Schuppenbildung führt. Wenn die Zugspannungen die 
Fließgrenze des Dornwerkstoffes überschreiten, kommt es zu Einschnürungen 
und Dornabrissen. 
Wenn mit dem Dorn auch noch gelocht wird, tritt zusätzlich hohe Druck- und 
Knickbelastung auf. Ein Verbiegen der Dorne kann die Folge sein. 
Zusammengefaßt ergeben sich bei den Dornen die folgenden 
Hauptausfallursachen, die alle durch die Einsatzbedingungen, mehr oder 
minder,  beeinflußt werden können. 
 
· Verbiegen der Dorne 
· Ausglühen der Oberfläche (siehe Bild 12 c ) 
· Thermoschockrisse (siehe Bild  12 a)      Feine Risse aber auch Totalriß 
· Schuppenbildung (siehe Bild  12 b) 
· Einschnüren eventl. mit Abriß 
 

   
 a b c 

Bild 12: Preßdorne mit unterschiedlichem Verschleiß bild 
Mandrels with Different Kind of Wear 
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Mit verschiedensten Maßnahmen lassen sich diese Fehlererscheinungen 
unterdrücken oder doch zumindest hinauszögern. 
 
 
VORSCHLÄGE ZUR VERBESSERUNG DER DORNSTANDZEITEN 
 
Temperaturführung 
 
Wie zuvor schon bei den anderen Werkzeugen beschrieben, spielt auch bei 
den Dornen die Temperaturführung die Hauptrolle für die Lebensdauer. 
Auch die Dorne müssen vor dem Einsatz vorgewärmt werden, auch wenn dies 
technisch nicht sehr einfach ist. Bei einem Vorwärmen im Ofen kann es 
Probleme beim Einschrauben geben, da die Gewinde an den Dornen sich bei 
Erwärmung maßlich ändern. Der Einbau der warmen Dorne muß schnell 
erfolgen, da sie sonst aufgrund der geringen Masse (zumindest bei dünnen 
Dornen) schnell wieder auskühlen. 
Auf keinen Fall sollte das Erwärmen der Dorne dadurch erfolgen, daß 
zunächst einige Blöcke ohne Kühlung verpreßt werden und erst danach die 
Kühlung eingeschaltet wird. Ein Temperaturspannungsriß über die ganze 
Länge des Dornes wäre die unausweichliche Folge. 
Die Intensität der Kühlung muß dem Preßprogramm angepaßt werden. Es soll 
nur soviel Wärme abgeführt werden wie durch den Preßvorgang 
aufgenommen wurde. Das heißt, die Dorne sollten auf keinen Fall unter die 
Vorwärmtemperatur heruntergekühlt werden (ca. 350-400° C). Dies bedeutet, 
daß bei Störungen oder in Pausen die Kühlung abgeschaltet werden muß. 
Die Kühlwassertemperatur sollte bei ca. 40-50° C li egen. In Winterzeiten kann 
sehr kaltes Leitungswasser zu Temperaturspannungsrissen führen. 
 
Schmierung 
 
Eine sachgemäße Schmierung der Dorne reduziert die Reibung und 
Klebneigung. Die Schuppenbildung an der Dornoberfläche wird reduziert. Da 
gerade die Schmierung ein sehr wichtiger Faktor bei der Lebensdauer von 
Strangpreßwerkzeugen ist, wird dieses Thema gesondert behandelt. 
Es sei jedoch noch erwähnt, daß die Oberfläche der Dorne ebenfalls einen 
Einfluß auf die Klebneigung hat. Dorne sollten keinesfalls mit metallisch 
blanker Oberfläche eingesetzt werden. Eine Oxydationsbehandlung der 
Dornoberfläche vor dem ersten Einsatz  reduziert die Klebneigung. 
 
Nachbearbeitung von Dornen 
 
Da bei den Dornen meist nur eine gewisse Oberflächenzone geschädigt wird, 
können die Dorne oft auf den nächst niedrigeren Durchmesser nachgearbeitet 
werden. Dies macht jedoch nur Sinn, wenn die Tiefe der 
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Oberflächenschädigungen wie Ausglühen oder Thermoschockrisse ein 
gewisses Maß noch nicht überschritten hat. Es muß bis auf Fehlerfreiheit 
nachgearbeitet werden. Ein Nachbearbeiten sollte daher früh genug erfolgen, 
auch wenn der Dorn im Ausgangsmaß noch einige Pressungen durchhalten 
könnte, weil die Fehler noch nicht zu Funktionsstörungen führen. Beim 
Nachbearbeiten der Dorne ist auch ein Reinigen der Kühlbohrung von Rost 
sinnvoll. Es wird außerdem empfohlen, die Dorne etwa 50° C unterhalb der 
letzten Anlaßtemperatur zu entspannen (ca. 2-3 h bis 500° C). 
 
Richten von Dornen 
 
Aus vielen Gründen können sich Dorne verbiegen. Dieser Fehler kann in 
einigen Fällen durch ein Richten behoben werden. Voraussetzung ist jedoch, 
daß noch keine tiefen Oberflächenrisse aufgetreten sind, da diese Kerben 
beim Richten zum Bruch führen können. Um diese Gefahr zu mindern, sollten 
die Dorne warm gerichtet und anschließend entspannt werden. Grundsätzlich 
erfordert das Richten jedoch eine gewisse Erfahrung. 
 
 
BETRACHTUNGEN ZUM PREßSTEMPEL 
 
Der Preßstempel ist in erster Linie auf Biegung, Knickung und Druck 
beansprucht. An der Stempelspitze kommt noch eine Temperaturbelastung 
aufgrund des Kontaktes mit der heißen Preßscheibe hinzu. Die 
Temperaturwechselbeanspruchungen sind jedoch vergleichsweise gering. 
Daher spielt bei diesem Werkzeug die Temperaturführung eine nicht so große 
Rolle wie bei den anderen Werkzeugen. 
 
 
MAßNAHMEN ZUR VERMEIDUNG VORZEITIGEN STEMPELAUSFALLS 
 
Vorwärmen 
 
Auch wenn die Temperaturführung beim Preßstempel nicht so kritisch ist wie 
bei den übrigen diskutierten Werkzeugen, sollten Preßstempel dennoch 
vorgewärmt werden. 
Zum einen, da die Zähigkeit des Warmarbeitsstahles, wie erwähnt, bei 
erhöhter Temperatur deutlich ansteigt und damit die Bruchgefahr vermindert 
wird.  
Zum anderen kommt es durch den Kontakt mit der heißen Preßscheibe an der 
Stempelspitze zu Temperaturspannungen. Bei kalten Preßstempeln kann dies 
zu Spannungsrissen führen. 
Während der Arbeitspause und bei Störungen sollte daher der Stempel in den 
Blockaufnehmer hineingefahren werden. 
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Einwandfreies Einspannen und Ausrichten des Stempels 
 
Aufgrund des hohen Druckes, den der Stempel auffangen muß, ist es äußerst 
wichtig, daß die Belastung gleichmäßig wirkt. Ungleichmäßige Belastung kann 
zum Verbiegen oder gar zum Stempelbruch führen. Hierfür gibt es mehrere 
Ursachen:  
 

- Nicht einwandfreies Einspannen und Ausrichten des Stempels oder der 
Presse. Dies sollte laufend kontrolliert werden (wöchentlich) 

- Nicht exakt plane Stempelflächen sowohl am Einspannende, als auch 
an der Stempelspitze (auch hier regelmäßige Kontrolle erforderlich) 

- Stark verschlissene Preßscheiben 
- Ungenügende Säge- oder Scherfläche des Blockes 

 
Kontrolle und Überarbeitung sichtbarer Schädigung 
Aufgrund des hohen Druckes, hoher Kontakttemperatur und damit 
verbundenen Festigkeitsverlustes kann es zum sogenannten Aufpilzen der 
Stempelspitze kommen. Überschreitet dieses Aufpilzen die plastische 
Verformungsfähigkeit des Materials, kommt es zur Rißbildung. Es muß daher 
frühzeitig nachbearbeitet werden. 
Der Einfluß scharfkantiger Kerben auf die Bruchempfindlichkeit hoch 
vergüteter Stähle ist hinreichend bekannt. Oberflächenrisse, Kerben und 
andere Schädigungen, wie im Bild 13 dargestellt, müssen  daher rechtzeitig 
und sorgfältig abgearbeitet werden. Oft gehen Stempelbrüche von derartigen 
Fehlern aus. 
 

 Stempelschaft Stempelspitze Stirnfläche 
 Stem Shaft Stem Front Face 

Bild 13: Starke Verschleißmarken an einem Preßstemp el 
Strong Wear Indications on a Press Stem 
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Entspannen des Preßstempels 
Je nach aufgebrachter Belastung empfiehlt es sich, die Preßstempel 
zwischendurch zu entspannen. 
Zweckmäßigerweise geschieht dies, wenn der Stempel zur Regenerierung 
ausgebaut wird. Die Temperatur für das Entspannen sollte bei ca. 540° C 
liegen. Die Zeit richtet sich nach dem Durchmesser des Stempels, ca. 1 h je 
25 mm Stempeldurchmesser. 
 
 
ZUSAMMENFASSUNG 
 
Ein problemloser Fertigungsablauf senkt die Kosten beim Strangpressen. Er 
wird weitgehend erreicht durch eine fachgerechte Werkzeugbehandlung. 
Für die wichtigsten Strangpreßwerkzeuge wurden hierfür Hinweise gegeben. 
Die Aufzählung ist sicherlich nicht vollständig. Mancher Praktiker kann 
vermutlich noch weitere Anregungen  geben. Mit diesen Ausführungen sollte 
erreicht werden, daß in den Preßbetrieben die Bedeutung der Werkzeugpflege 
mit all ihren Voraussetzungen und Erfordernissen erkannt und entsprechend 
gewertet wird. 


