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@ Verfahren zum kontinuierlichen Herstellen eines Strangpressprofiles.

@ Bei_einem Verfahren zum kontinuierlichen Her-
stellen eines Strangpressprofiles, insbesondere aus
Aluminium oder einer Aluminiumlegierung, wird ein
vorgefertigter Strang (2) mittels eines Reibrades (4)
einer Matrize (7) zugefuhrt und durch diese ver-
presst. Hierbei wird die Metallschmelze mittels einer
elektromagnetischen Kokille (1) zu einem Strang (2)
vergossen und der erstarrte Strang (2) unmittelbar
dem Reibrad (4) zugefiihrt, wobei die Umfangge-
schwindigkeit des Reibrades (4) gleich gross ist wie
die Giessgeschwindigkeit in der elektromagnetischen
Kokille (1).

Mit dem Verfahren lassen sich qualitativ hoch-
wertige Pressprofile kostenglinstig herstellen.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum konti-
nuierlichen Hersteilen eines Strangpress;ﬁroﬁles‘
insbesondere aus Aluminium oder einer Alumini-
umlegierung, wobei en vorgefertigter Strang mit-
tels eines Reibrades einer Matrize zugefiihrt und
durch diese verpresst wird.

Zum kontinuierlichen Herstellen von Strang-
pressprofilen ist unter der Bezeichnung CONFORM
ein Verfahren bekannt, bei welchem das Metall in
Form von Granalien, vorgepressten Stangen oder
Giesswalzdraht (Properzi-Draht) als Ausgangsmate-
rial in die Nut eines Reibrades gefiihrt und an-
schliessend durch eine Matrize verpresst wird. Die
genannten Ausgangsmaterialien weisen jedoch ge-
wisse Nachteile auf.

Bei Granalien wirkt sich die jedes einzelne Gra-
nalienkorn umgebende Oxydhaut stérend am ge-
pressten Produkt aus. Dies gilt vor allem fiir hdher-
legierte Werkstoffe, welche zu einer stdrkeren Oxy-
dation neigen, z.B. AlMg-Legierungen oder Hartle-
gierungen des Typs AlZnMgCu.

Vorgepresste Stangen flhren normalerweise zu
einwandfreien Produktqualitdten, jedoch sind die
Gestehungskosten hoch, weil bereits ein Strang-
pressvorgang vorgeschaltet werden muss. Weiter-
hin sind solche Stangen im allgemeinen nicht auf-
gehaspelt, so dass deren Zufuhr in die Nut des
Reibrades schwierig ist.

Properzi-Draht [dsst sich normalerweise nur mit
Reinaluminium und sehr schwach legierten Werk-
stoffen fehlerfrei herstellen. Weiterhin hat ein sol-
cher Draht iblicherweise Gefligefehler wie z.B.
zentrale Porositdt oder ungleichmissiges Zellgefi-
ge.

Der Einsatz von konventionell gegossenen
Stangen fiihrt bei hdherlegierten Werkstoffen zu
Qualitdtsproblemen, weil diese Stangen normaler-
weise eine ca. Tmm dicke angeseigerte Randzone
besitzen, welche sich im Reibrad aufstaucht und zu
Presseinzug fiihrt.

Bei einem anderen bekannten, kontinuierlich
arbeitenden Verfahren wird fliissiges Metall in die
Nut eines gekiihlten Reibrades gegossen und das
verfestigte Metall nachfolgend durch eine Matrize
verpresst. Bei dieser als CASTEX-Verfahren ge-
kennzeichneten Giesstechnik erfolgt die Erstarrung
in der Nut des gekihlten Reibrades. Die Erstar-
rungsbedingungen sind vergleichbar mit denjeni-
gen von Properzi-Draht. Dementsprechend treten
auch Ahnliche giesstechnische Probleme und Gefl-
geinhomogenitdten auf. Weiterhin wird die im Kon-
takt mit der Nut erstarrende Randschale aufgrund
der Stauchwirkung des Schuhs einer mechani-
schen Umformung unterzogen. Dies fiihrt zu zu-
sdtzlichen Gefligeinhomogenitdten, z.B. Seige-
rungserscheinungen, welche sich als Qualitdtsmén-
gel im Produkt niederschlagen. Im {ibrigen scheint
das Verfahren bei h&heriegierten Werkstoffen noch

10

20

25

30

35

40

45

50

55

nicht genligend betriebsreif zu sein.

Angesichts dieser Gegebenheiten hat sich der
Erfinder das Ziel gesetzt, Pressprofile mit Hilfe
eines Reibrades qualitativ hochwertig sowie kosten-
glinstig herzustellen. Hierbei soll ein entsprechend
geformtes Rohprodukt als Ausgangsmaterial konti-
nuierlich gefertigt und im erstarrten Zustand in das
Reibrad eingefiihrt werden.

Zur erfindungsgemissen L8sung der Aufgabe
fuhrt ein Verfahren geméss Anspruch 1. Bevorzug-
te Ausflihrungsformen des erfindungsgemissen
Verfahrens ergeben sich aus den weiteren Anspri-
chen.

Mit dem erfindungsgeméssen Verfahren gelingt
es, mit sehr niedrigen Kosten ein Pressprodukt von
sehr hoher Qualitdt zu erzeugen. Aufgrund der
Erstarrung in der elekiromagnetischen Kokille be-
sitzt das Rohmaterial ein sehr feines Erstarrungs-
geflige, so dass die in der Matrix eingebetteten
intermetallischen Phasen feiner sind als die ent-
sprechenden Phasen in Pressstangen. Weiterhin ist
das Umformgeflige der erfindungsgemiss herge-
steliten Pressprodukte gleichmissig, wahrend bei
gepressten Stangen unterschiedliche Umformgrade
auftreten, je nachdem, ob der Pressanfang oder
das Pressende vorliegt. Entsprechende Unterschie-
de ergeben sich auch beim Einsatz von vorge-
pressten Stangen als Ausgangsmaterial.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaissen
Verfahrens liegt darin, dass die gesamte Palette
der marktliblichen Aluminiumlegierungen auf diese
Weise herstellbar ist. Bezlglich Giessbarkeit von
kleinformatigen Stangen im elekiromagnetischen
Feld gibt es keine Einschrénkungen.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines bevorzugten Ausflihrungsbei-
spiels sowie anhand der Zeichnung: diese zeigt in
ihrer sinzigen Figur eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des erfindungsgemissen Verfahrens im Quer-
schnitt in schematischer Darstellung.

Mittels einer elektromagnetischen Kokille 1
wird ein Strang 2 vergossen und Uber ein Anpress-
rad 3 unmittelbar der Nut 10 eines Reibrades 4
zugefiihrt. Die Nut 10 des Reibrades 4 wird mittels
Nutabdecksegmenten 5 Uber einen Presschuh 6
geschlossen. Ueber sin im Bereich der Matrize 7
angeordnetes Gegensegment 8 wird der notwendi-
ge Pressdruck zur Ausformung eines Profiles 9
aufgebaut.

Die Umformgeschwindigkeit des Reibrades 4
ist gleich gross wie die Giessgeschwindigkeit in der
elektromagnetischen Kokille 1. Das Reibrad 4 dient
als Vorschub flir den in der elektromagnetischen
Kokille 1 erstarrenden Strang 2.

Zur Reduzierung der Umformarbeit im Reibrad
4 wird der Strang 2 mit Hiife eines computerge-
steuerten Klihlverfahrens auf einer Temperatur von
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etwa 350 C gehalten.

Bei Verwendung eines -- in der Zeichnung
nicht dargesteliten -- Ziehsteins in Linie mit dem
Reibrad 4 kann das aus dem Reibrad 4 austreten-
de Profil 9 auf die geforderte Dickentoleranz herun- 5
tergezogen werden.

Anspriiche

1. Verfahren zum kontinuierlichen Herstellen ei-
nes Strangpressprofiles, insbesondere aus Alumini-
um oder einer Aluminiumlegierung, wobei ein vor-
gefertigter Strang (2) mittels eines Reibrades (4)
einer Matrize (7) zugeflihrt und durch diese ver- 15
presst wird,
dadurch gekennzeichnet.
dass eine Metallschmelze mittels einer elektroma-
gnetischen Kokille (1) zu einem Strang (2) vergos-
sen und der erstarrte Strang (2) unmittelbar dem 20
Reibrad (4) zugefiihrt wird, wobei die Umfangge-
schwindigkeit des Reibrades (4) gleich gross ist
wie die Giessgeschwindigkeit in der elekiromagne-
tischen Kokille (1).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 25
kennzeichnet, dass die Temperatur des Strangs (2)
beim Eintritt in das Reibrad (4) oberhalb 2_50°C
liegt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzsichnet, dass das Reibrad (4) als Vorschub 30
fiir den in der elektromagnetischen Kokille (1) er-
starrenden Strang (2) dient.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass das aus dem
Reibrad (4) austretende Profil (10) mitiels eines in 35
Linie mit dem Reibrad (4) angeordneten Ziehsteins
auf die geforderte Dickentoleranz gezogen wird.
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