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@ Verfahren und Vorrichtung zur Verringerung des Ausschusses und zur Verbesserung der Oualitéat
beim Strangpressen von Metall- insb. Aluminiumprofilen.

@ Verfahren zur Verringerung des Ausschusses und zur Verbesserung der Qualitdt beim Strangpressen von
Metall- insb. Aluminiumprofilen, wobei zur Erzielung einer m&-glichst gleichmaBigen Ausziehlinge bei m&glichst
gleichem optimalem Wert des PreBrestes eine stdndige Anpassung der Soll-Blocklange unter Berlicksichtigung
des aktuellen Rohmaterialstangengewichtes als Verhiltnis der aktuellen Blocklange BLL zum aktuellen Blockge-
wicht BGL sowie der VerpreBdaten des letzten verpreBten Blocks vorgenommen wird.
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Bei den derzeit eingesetzten Steuerungsverfahren beim Strangpressen von Metall- insb. Aluminiumpro-
filen kommt es zu Schwankungen des aktuellen PreBrestes um den Sollwert, da hierbei u.a. die Anderungen
des Rohmaterialstangengewichtes und Normieruungen des alten PreBrestes auf die alte Blockldnge nicht
beachtet werden. Diese Schwankungen, die eine Folge des durch die Steuerung vorgegebenen Bestrebens
der Presse sind, die Soll-Ausziehldnge zu erreichen, flihren einerseits zu erhdhten Abfillen und zum
anderen durch Unterschreiten des optimalen PreBrestes zu Lunkerbildungen und Zhnlichen Qualitdtsver-
schlechterungen. Da beim Strangpressen h&dufig mit verschiedenen Rohmaterialchargen gearbeitet wird,
macht sich dieser Zustand in der Praxis noch stirker bemerkbar.

Die Hauptschwierigkeiten der bisherigen Verfahren liegen in der hohen Toleranz der Rohmaterialbarren
und in der Nichtberlicksichtigung aktueller Bezugswerte.

Um diese Schwierigkeiten zu vermeiden und Schwingungen des aktuellen PreBrestes um den Sollwert
mdglichst auszuschalten, ist erfindungsgemiB vorgesehen, daB zur Erzielung einer mdglichst gleichmiBi-
gen Ausziehldnge bei md&glichst gleichem opitmalem Wert des PreBrestes eine stdndige Anpassung der
Soll-Blockldnge unter Berlicksichtigung des aktuellen Rohmaterialstangengewichtes als Verhiltnis der
aktuellen Blockldnge BLL zum aktuellen Blockgewicht BGL sowie der VerpreBdaten des letzten verpreBten
Blocks vorgenommen wird. Dabei kann das aktuelle Rohmaterialstangengewicht BGL durch Wiegen des
vorherigen abgescherten oder abgesdgten Blockes erfolgen oder aber ggf. auch durch Erfassung des
Gesamtrohmaterialbarrengewichts sowie der Gesamtrohmaterialbarrenldnge, wobei letztere Erfassung aber
wegen der mdglichen Anderungen des Durchmessers eines Rohmaterialbarrens ungenauere Ergebnisse
liefert.

In Weiterbildung der Erfindung ist dabei vorgesehen, daB vor der Berechnung der neuen Soll-
Blockldnge ein PreBrestgewichtsverhilinis vom neuen Soll-PreBrest zum PreBrest des zuletzt verpreBten
Blockes mit einer Ausziehldnge > = PLMIN bestimmt wird. Dabei ist PLMIN die minimale zur Optierung zu
verwendende Ausziehldnge in Metern, die in der Praxis bei ca. 5 m liegt. Sinnvoll ist die Berechnung des
neuen Produktionsblockes nach der erfindungsgemaBen Blockoptimierung ndmlich nur bei Erreichen dieser
minimalen Ausziehldnge PLMIN, da ansonsten die unvermeidlichen Fehler zu groB werden.

GemaB der vorliegenden Erfindung ergibt sich die optimale Soll-Blocklinge BLS in Millimetern gemiB
der folgenden Formel:

BLS = ——-—ceeee—— X (BGVLXPLS + —————e—- X (PLVLXPRS+PRVLxPLS) )
PLVLxBGL 100

wobei die einzelnen Abklirzungen wie folgt definiert sind:

BLS = neue Soll-Blockldnge in mm

PLS = Soll-Ausziehldnge in m

PRS = Soll-PreBrest in mm

BLL = Ist-Blockldnge des letzten gewogenen Blockes von der Blockwaage in mm

BGL = Ist-Blockgewicht des letzten gewogenen Blockes von der Blockwaage in kg

BGVL = |st-Blockgewicht des letzten verpreBten Blockes, mit einer Ausziehldnge Ist > = PLMIN in
kg

PLVL = Ist-Ausziehldnge des letzten verpreBten Blockes, mit einer Ausziehldnge Ist >= PLMIN m
inm

PRVL = Ist-PreBrest des letzten verpreBten Blockes, mit einer Ausziehldnge Ist >= PLMIN m in
mm

RHO = Dichte der eingesetzten Legierung/Festigkeit des Rohmaterials in kg/cdm

AA* = Aufnehmerfliche senkrecht zum Durchmesser des eingesetzten Aufnehmers in gdm

PLMIN = Minimal zur Optimierung zu verwendende Ausziehldnge in m (sinnvoller Wert bei ca. 5,00
m)
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Verhilinis der aktuellen Blocklange BLL zum aktuellen Blockgewicht BGL sowie der VerpreBdaten des
letzten verpreBten Blocks vorgenommen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das akiuelle Rohmaterialstangenmeterge-
wicht durch Wiegen des vorherigen abgescherten oder abgesigten Blockes erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB vor der Berechnung der
neuen Soll-Blockldnge ein PreBrestgewichtsverhdltnis vom neuen Soll-PreBrest zum Prefirest des
zuletzt verpreBten Blockes mit einer Ausziehldnge >= PLMIN bestimmt wird, wobei PLMIN die
minimale zur Optimierung zu verwendende Ausziehldnge in m ist.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Lange des neuen Soll-
Blockes nach der Formel:

BLL RHOXAA*
BLS = ------n- x (BGVLXPLS + =---=-- x (PLVLXPRS+PRVLXPLS))
PLVLXBGL 100

erfolgt, wobei die einzelnen Abklirzungen wie folgt definiert sind:

BLS = neue Soll-Blockldnge in mm

PLS = Soll-Ausziehldnge in m

PRS = Soll-PreBrest in mm

BLL = Ist-Blockldnge des letzten gewogenen Blockes von der Blockwaage in mm

BGL = Ist-Blockgewicht des letzten gewogenen Blockes von der Blockwaage in kg

BGVL = Ist-Blockgewicht des letzten verpreBten Blockes, mit einer Ausziehldnge Ist >= PLMIN
in kg

PLVL = Ist-Ausziehldnge des letzten verpreBten Blockes, mit einer Ausziehldnge Ist >= PLMIN
minm

PRVL = Ist-PreBrest des letzten verpreBten Blockes, mit einer Ausziehldnge Ist > = PLMIN m in
mm

RHO = Dichte der eingesetzten Legierung/Festigkeit des Rohmaterials in kg/cdm

AA* = Aufnehmerfliche senkrecht zum Durchmesser des eingesetzten Aufnehmers in gdm
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