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@ Verfahren zum Strangpressen bzw. Strangziehen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Strang-
pressen bzw. Strangziehen, bei dem umzuformen-
des Material durch eine Matrize gepreft bzw. gezo-
gen und entstehende Umformwirme abgefiihirt wird.
Um die Umformwirme auf wirksame Weise ablsiten
zu k8nnen, wird vorgeschiagen, das umzuformende
Material in dessen Bewegungsrichtung vor der Ma-
trize zu kihien.
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Verfahren zum Strangpressen bzw. Strangziehen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Strangpressen bzw. Strangziehen, bei dem umzu-
formendes Material durch eine Matrize gepreft
bzw. gezogen und entstehende Umformwirme ab-
gefihrt wird.

Das Strangpressen ist ein Umformverfahren zur
Herstellung von vollen und hohlen Stringen mit
den verschiedenartigsten, Uber die L3nge gleich-
bleibenden Querschnittsformen. Ausgangsform bei
Metallen ist meist ein zylindrischer GuBblock oder
Walzstababschnitt, der aus dem Aufnehmer einer
Strangpresse durch eine Matrizen&ffnung, die dem
Werkstlickquerschnitt entspricht, verdringt wird.
Das Sirangziehen ist ein Umformverfahrenzur Her-
stellung von Draht, Rohren und Profilstangen aus
gewalzten Voll-und Hohistrdngen. Diese werden auf
Strangziehmaschinen durch eine orisfeste Ziehma-
trize gezogen. Fertigungsziel ist ein maBgenaues,
oberfldchenglattes und diinnwandiges Halbzeug.

Beim Umformen des Blocks oder Bolzens bzw.
Stranges in der Mairize in das gewiinschte Profil
entsteht Umformwé@rme. Die Menge an Um-
formwédrme und die Geschwindigkeit ihrer Ablei-
tung sind maBgebliche Faktoren fir die Maximalge-
schwindigkeit des PreB-bzw. Ziehvorganges und
somit flir die Leistung der Strangpref-bzw. Strang-
ziehanlage.

Bisher ist es bekannt, da8 ein Teil der Um-
formwérme durch Einleiten von flissigem Stickstoff
in einen Ringkanal zwischen der Mairize und der
diese stiitzenden Druckplatie abgeflihrt wird. Bei
einer anderen Variante wird Uber eine Flachstrahi-
oder Ringdlse von der Ablaufseite her gegen die
Matrize  filissiger  Stickstoff gespriint. Die
Kuhiwirkung derartiger Verfahren ist jedoch be-
grenzt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannien Art anzugeben,
mit dem die Umformwirme auf wirksame Weise
abgsleitet werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemis dadurch
geldst, daB das umzuformende Material in dessen
Bewegungsrichtung vor der Matrize gekiihit wird.

Erfindungsgem3B wird dem umzuformenden
Material W&rme an der Stelle innerhalb einer
StrangpreB-bzw. Strangziehanlage entzogen, an der
der gr6Bte Teil der Umformwérme entsteht, das
heift in Bewegungsrichtung des umzuformenden
Materials vor der Matrize. Nach bevorzugten Aus-
gestaltungen der Erfindung erfolgt die Klhiung des
umzuformenden Materials vorteilhafterweise
dadurch, daB das umzuformende Material in indi-
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rektem Wirmetausch mit einem Kiihimittel gekihit
wird. Es hat sich dabei als vorteilhaft erwiesen,
zusétzlich die Matrize an der dem umzuformenden
Material zugewandien Stirnfliche zu kiihlen.

Da die Umformwédrme bei bisherigen Verfahren
immer von der Druckpiatte aus, d.h. in Bewegungs-
richtung des umzuformenden Materials nach der
Matrize bzw. nach der dem umzuformenden Mate-
rial zugewandten Stirnfliche der Matrize erfoigte,
war die Kiithiwirkung dieser Verfahren beschrinkt.

Dieser Nachteil wird durch das erfindungs-
geméBe Verfahren beseitigt. Erfindungsgem4s wird
durch die Kihiung des umzuformenden Materials
an der Stelle, an der der gréfte Teil der Um-
formwédrme entsteht, ein Aufheizen der Matrize
unterdrlickt. Zudem wird der Bereich der maxima-
len Warmeentwicklung von der Matrize weg verla-
gert. Dieser Effekt bewirkt ebenfalls, dag die an die
Matrize abgegebene Wirme verringert wird.

Im Vergleich zu herk&mmlichen Verfahren wird
durch das erfindungsgeméBe Verfahren eine bes-
sere Verteilung der entstehenden Umformwirme
erzielt. AuBerdem wird die gesamte Umformwirme
vergleichsweise rasch abgefihrt. Aufgrund der opti-
malen Kihlwirkung an der Stelle der maximalen
Wirmeentwicklung ist eine gréfere Pre8-bzw.
Ziehgeschwindigkeit mdglich. Dadurch kann die
Leistung einer Strangpref-bzw. Strangzishanlage
gesteigert werden.

In einer vorteilhaften Ausgestaliung der Erfin-
dung wird ein inertes Kihimittel verwendet wobei
das Kihimitielnach dem Wirmetausch mit dem
umzuformenden Material in Kontakt mit dem aus
der Matrize ablaufenden Strang gebracht wird.
Diese Verfahrensweise ermdglicht ein Inertisieren
des an die Matrize anschliefenden Ablaufkanais,
iber den der geprefite bzw. gezogens Strang die
Matrize veridst.

Eine besonders intensive Kihlung und damit
eine besonders rasche Abflihrung der Um-
formwédrme wird in einer bevorzugten Variante der
Erfindung erzielt, wenn als Kiihimittel ein tiefkaltes
Gas, insbesondere ein verflussigtes Gas verwendst
wird. Als besonders zweckm#Big hat sich als
Kihimittel verflissigter Stickstoff erwiesen.

Ein wesentlicher Bestandteil einer Strangpres-
bzw. Strangziehanlage ist die Matrize, durch die
das umzuformende Material entweder mit Hilfe ein-
es Stempels gepreBt oder mit Hilfe eines Zieh-
schiittens gezogen wird.

In einer Vorrichtung zur Durchfihrung des er-
findungsgem&pBen Verfahrens ist ein
Kuhimittelkanal bezliglich der Bewegungsrichtung
des umzuformenden Materials vor der Matrize an-
geordnet, wobei in den Kihimittelkanal eine Zulei-
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tung und eine Ableitung minden und der
KUhimittelkanal eine zur Matrizendffnung koaxiale
Offnung fir das umzuformende Material mit einer
gréBeren  Querschnittsfliche als die Matri-
zenbffnungsfliche umschlieft. Das umzuformende
Material tritt durch die vom erfindungsgemiBen
Kuhikanal umschiossene Offnung hindurch und
wird anschliefend durch die Matrize, deren
Offnung den Waerkstlickquerschnitt  bestimmt,
gepreBt bzw. gezogen. Der gr&fte Anteil der Um-
formwérme wird somit in der unmittelbaren NZhe
des erfindungsgemiBen Kihimittelkanals gebildet
und kann von dem im Kihimittelkanal strémenden
KUhimittel aufgenommen und abtransportiert wer-
den. Wird der Klhimittslkanal (bezogen auf die
Bewegungsrichtung des umzuformenden Mate-
rials) direkt vor der Matrize angeordnet, so wird die
Matrize einerseits durch indirekten Warmetausch
mit dem Klhimittel gekihit und andererseits der
Abstand zwischen der dem umzuformenden Mate-
rial zugewandten Stinfliche und dem Bereich
maximaler Wéarmeentwickiung im Verglsich zu
herkdmmiichen Verfahren vergrBert. Dadurch ist
der Wiarmeeintrag in die Matrize geringer.

In einer besonders einfach zu fertigenden und
eine besonders intensive Kihiung der obengenan-
nten Stimfliche ermdglichen die Ausgestaltung
einer erfindungsgeméBen Vorrichtung wird der
KUhimittelkanal von einer Platte mit einer kanalarti-
gen Aussparung zusammen mit der dem umzufor-
menden Material zugewandten Stirnfliche der Ma-
trize gebildet.

Wird ein in inertes Klhimittel verwendet, so hat
es sich als besonders vorteilhaft erwiesen, wenn
das Kihimittel nach dem indirekten Whrmetausch
mit dem umzuformenden Material zur Inertisierung
des die Matrize und die zugehdrige Druckplatte
durchsetzenden Strangablaufkanals genutzt wird,
durch den der von der Matrize kommende Strang
die StrangpreB-bzw. Strangziehvorrichtung veri4st.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist die Ableitung flir das KUhimittel eine die
Druckplatte durchsetzende und in den Stranga-
blaufkanal miindende Stichbohrung.

In einer anderen vorteilhaften Variante der Er-
findung ist die Ableitung fUr das KUhimittel an einer
suBerhalb des aus Druckplatte und Matrize beste-
henden Werkzeugs angeordnete Leitung ange-
schlossen, die ihrerseits direkt oder Uber Bohrun-
gen in der Druckplatte in den Strangablaufkanat
mOndet.

Im folgenden soll ein Ausfilhrungsbeispiel der
Erfindung anhand schematischer Figuren erldutert
werden.

Es zeigen:

Figur 1 einen schematischen Querschnitt
. durch eine Strangprefaniage
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Figur 2 die Verteilung der Temperatur beim
Strangpressen.

Gem3S Figur 1 soll ein Block 1 durch Strang-
pressen in einen Werkstlickstrang 7 umgeformt
werden. Dazu wird der Block 1 in einen Aufnehmer
10 mit Innenblichse 11 gegeben und mittels einer
Prefischeibe 2 von einem Prefstempe! 3 gegen ein
Werkzeug gepreBt. Das Werkzeug besteht im
wesentlichen aus einer Druckplatte 5 und einer
Matrize 6. Druckplatte 5 und Matrize 6 werden von
einem Werkzeughalter 4 aufgenommen. Strang 7
verldft die Matrize durch einen Strangablautkanal
14, der durch die Matrize 6, die Druckplatte 5 und
den Werkzeugbehiiter 4 hindurchfiihrt.

Erfindungsgemds ist in Bewegungsrichtung
des umzuformenden Gutes vor der Matrize 6 ein
KGhimittelkanal 8, 9 angeordnet. Im
Austlhrungsbeispiel wird der Klhimittetkanal 9 von
der mit Bezugszeichen 17 bezeichneten Stimflliche
der Matrize 6 und einer Platte 8 mit einer kanalarti-
gen Aussparung gebildet. Die Platte besitzt eine
der MatrizenSffnung (Ma8 12) #hniiche, jedoch
gré8ere Offnung (Ma8 13).

In den Kihimittelkanal minden eine Zuleitung
15 flr ein Kihimittel und eine Ableitung 16. Im
Ausflihrungsbeispiel ist die Ableitung 16 flr das
Kihimittel eine die Matrize 6 durchsetzende Stich-
bohrung.  Die = Stichbohrung  miindet im
Ausflihrungsbeispiel in einen Ringkanal 18, der sei-
nerseits Uber Bohrungen 19 mit dem Strangablauf-
kanal 14 verbunden ist. Ringkanal 18 und Bohrun-
gen 12 steilen schematisch ein Kihisystem dar,
das herk&mmiicherweise zur Abflhrung der Um-
formwiirme diente. Dieses Kiihisystem kann erfin-
dungsgemiB weiterverwendet werden und dient

- nunmehr aber dazu, im Ringkanal erwdrmtes, iner-

tes Kihimittel in den Strangablautkanal 14 zu lei-
ten.

Erfindungsgemi8 ist der Kihimitielkanal 8 an der
Stelle in der Strangpresse angeordnet, an der ohne
den KUhl mittelkanal der gréBte Teil der Um-
formwérme gebildet wirde. Hierzu wird auf Fig.2
verwiesen, in der die Verteilung der Temperatur
beim adiabatischen Strangpressen mittels isother-
men 20 dargestellt ist. Diese Temperaturverteilung
vor der schematisch dargesteilten Matrize 6 mit
Stimfliche 17 stelt sich ein, wenn kein
KUhimittelkanal 8 vor der Matrize angeordnet ist.
Die Positition des erfindungsgem&fen
KUhimittelkanais 9 ist in Figur 2 schematisch ange-
deutet. Durch das erfindungsgem#B Vorsetzen ein-
es KOhimittelkanals vor die Matrize 6 wird der
Bereich der maximalen Wi4rmeentwicklung von der
Matrize weg verlagert. AuBerdem wird die Um-
formwdrme direkt am Ort ihres Entstehens ab-
geflhrt, so daB die Matrize im Vergleich ~zu
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herkdmmlichen Verfahren weitaus weniger aufge-
heizt wird. Erfindungsgem&B wird bevorzugt ver-
flussiger Stickstoff verwendet, der eine besonders
intensive Kiihlung ermd&glicht.

Flussiger Stickstoff wird iber Zuleitung 15 in
Kanal 9 eingeleitet. Dort verdampft der fliissige
Stickstoff in indirektem W&rmetausch mit dem um-
zuformenden Material. Der durch die Um-
formwarme verdampfte Stickstoff strémt durch Ab-
leitung 16, Ringkanal 18 sowie Stichbohrungen 19
in den Strangablaufkanal 14. Dort wird vorhandene
Luft verdréingt, so daB im Strangablaufkanal eine
inerte Atmosphdare herrscht. .

Das erfindungsgem3a8 Verfahren bzw. die erfin-
dungsgemife Vorrichtung kann zum Strangpres-
sen bzw. Strangzishen aller Mstalle und Legierun-
gen dienen. Bevorzugt wird das erfindungsgemése
Strangprefverfahren jedoch auf das Verpressen -
schwer verprefbarer Materialien angewendet.

Zusammenfassend ist festzustellen, daB mit
dem erfindungsgem&Ben Verfahren aufgrund der
besseren Verteilung der Umformwérme sowie der
raschen Ableitung der Umformwidrme eine opti-
male, intensive Kihlwirkung erzielt wird.

Dadurch ist eine Steigerung der PreBge-
schwindigkeit (Ziehgeschwindigkeit) und letzilich
auch der Leistung der StrangpreB-bzw. Strangzie-
hanlage mdgiich.

Anspriiche

1. Verfahren zum Strangpressen bzw. Strang-
ziehen, bei dem umzuformendes Material durch
eine Matrize gepreBt bzw. gezogen und entste-
hende Umformwé&rme abgefiihrt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das umzuformende Material in
dessen Bewegungsrichtung vor der Mairize gekUhit
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzsichnet, daB das umzuformende Material in
indirektem Wiérmetausch mit einem Kihimittel
gekihit wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Matrize an der
dem umzuformenden Material zugewandten
Stirnfliche geklihit wird. '
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB ein inertes
Kihimittel verwendet und das Kihimittel nach dem
Wiérmetausch mit dem umzuformenden Material in
Kontakt mit dem aus der Matrize ablaufenden
Strang gebracht wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB als Klhimittel ein
tiefkaltes Gas, insbesondere ein verfliissigtes Gas
verwendet wird. .

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Kuhimittel verflissigter
Stickstoff ist.

7. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 6 mit einer
Matrize, dadurch gekennzeichnet, daB sein
Kihimittelkanal (9) bezlglich der Bewegungsrich-
tung des umzuformenden Materials (1) vor der
Matrize (6) angeordnet ist, wobei in den
Kihlmittelkanal (9) eine Zuleitung (15) und eine
Ableitung (16) miinden und der Kihimittetkanal (9)
eine zur MatrizenSffnung koaxiale Offnung flr das
umzuformende Material (1) mit einer gréBeren
Querschnittfidche (13) als die Matri-
zendffnungsfliche (12) umschlieBt.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Klhimittelkanal (9) von einer
Platte (8) mit einer kanalartigen Aussparung zu-
sammen mit der dem umzuformenden Material zu-
gewandten Stirnfliche (17) der Matrize (6) gebildet
wird.

8. Vorrichtung nach sinem der Anspriiche 7
oder 8 mit einer Druckplatte flir die Matrize sowie
einem an die Matrize anschlieBenden Strangablauf-
kanal, dadurch gekennzeichnet, daB die Ablsitung -
(16) fur das Klhimittel eine die Druckplatte (5)
durchsetzende und in den Strangablautkanal (14)
miindende Stichbohrung (18) ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7
oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Ableitung
(16) fUr das Kihimittel in eine auBerhalb des aus
Druckplatte (5) und Matrize (6) bestehenden Werk-
zeugs angeordnete Leitung angeschlossen ist, die
ihrerseits direkt oder Uber Bohrungen in der Druck-
platte (5) in den Strangablaufkanal (14) miindet.
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