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(54) Haltevorrichtung fiir Bolzen

(57) Haltevorrichtung zum induktiven Aufheizen von
Bolzen oder Vorformlingen aus Metallegierungen mit
thixotropen Eigenschaften und Halten und Transportie-
ren der Bolzen bis zum Vergiessen. Die Haltevorrich-
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tung ist eine Schale und die Schale weist einen Rumpf
in Wannenform und an jedem Ende des Rumpfes je eine
Stirnwand auf und wenigstens der Rumpf ist aus einem
hochschmelzenden Metall, beispielsweise aus Stahl.
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Beschreibung

Vorliegende Erfindung betrifft eine Haltevorrichtung
zum induktiven Aufheizen von Bolzen aus Metallegie-
rungen mit thixotropen Eigenschaften und Halten und
Transportieren der Bolzen bis zum Vergiessen und die
Verwendung der Haltevorrichtung.

Es sind beispielsweise Bolzen oder Vorformlinge
aus Metallegierungen bekannt, die durch Aufschmelzen
und Stranggiessen einer Metallegierung hergestellt
werden. Die aufgeschmolzene Metallegierung wird un-
ter Steuerung der Temperatur und durch beispielsweise
starkes Rihren zu einem halbfesten Legierungsbrei
verarbeitet, der zurlickentwickelte dendritische, priméar-
feste Partikel in einer umgebenden Matrix aus flissigem
Metall enthalt. Dieser halbfeste Legierungsbrei wird un-
ter Rihreinfluss zu StrAngen vergossen und abgekihlt.
Die StrAnge kénnen dann als solche weiter verarbeitet,
zu Vorformlingen verarbeitet oder zu Bolzen abgelangt
werden. Die Verarbeitung der Strange, Vorformlinge
oderinsbesondere Bolzen kann beispielsweise dadurch
erfolgen, dass man z.B. ein Bolzen soweit erhitzt, dass
dieser in einen teilflissigen und insbesondere thixotro-
pen Zustand Ubergeht und anschliessend den Bolzen
zu einem Formkérper verarbeitet. Dieses Verarbeiten
zu einem Formkérper kann beispielsweise durch Extru-
dieren, durch Schmieden oder Giessen erfolgen. Tech-
nologien dieser Art wurden beispielsweise bekannt, aus
der DE-PS 22 29 453. Technische Verfeinerungen er-
fuhr diese Lehre z.B. in der DE-PS 30 06 618. Die EP
0 131 175 beschreibt ein Verfahren zur kontinuierlichen
Herstellung von Metallfonnlingen. Zur Herstellung von
Metallformlingen werden freistehende metallene Vor-
formlinge bis zum Erreichen einer Breistruktur erhitzt.
Dabei stehen die Vorformlinge frei und die Temperatur
wird auf einem Pegel gehalten, bei dem die Vorformlin-
ge teilfest sind. Die Vorformlinge werden von einer Trag-
einrichtung an die Formeinrichtung transferiert, wobei
dieser Transfer ohne merkliche Deformation der Vor-
formlinge und ohne merkliche lokale Variation des Halb-
festanteils innerhalb des Vorformlings erfolgt. Der
Transfer erfolgt insbesondere durch einen mechani-
schen Greifer. In der EP-A 0 513 523 wird ein anderes
Giessverfahren beschrieben, demgemass die Metall-
schmelze mittels eines statischen Mischers in einen teil-
flissigen Zustand gebracht und abgekuhlt wird. Die so
erzeugten Bolzen werden beispielsweise in einem Be-
halter aus rostfreiem Stahl aufgeheizt und in die Giess-
kammer einer Giessmaschine gespiesen.

Wahrend dem Aufheizvorgang ist es entscheidend,
dass verschiedene Anforderungen eingehalten werden,
damit die beste Qualitat der Bolzen und des Endproduk-
tes erzielt werden. Es sind dies beispielsweise ein
gleichméssiger Zustand bezlglich des Formerhalts des
halbfesten Bolzens und die gleichméssige Temperatur-
verteilung im Bolzen. Weiters gewlinscht ist ein geringer
Materialverlust, beispielsweise durch Abtropfen von
Schmelze, schnelles Aufheizen, damit keine Kornver-
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grésserung stattfindet und ein exaktier und reproduzier-
barer Aufheizzustand.

Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, eine Vorrich-
tung vorzuschlagen, welche diesen Anforderungen ge-
recht wird und fiir Bolzen, auch Vorformlinge genannt,
beliebiger Herstellungsart verwendet werden kann.

Erfindungsgemass wird dies dadurch erreicht, dass
die Haltevorrichtung eine Schale ist und die Schale ei-
nen Rumpf in Wannenform und an jedem Ende des
Rumpfes je eine Stirnwand aufweist und wenigstens der
Rumpf aus einem hochschmelzenden Metall besteht.

Der Rumpf einer Schale ist wannenférmig gestaltet,
wobei der Querschnitt der Wannenform einen Teilkreis
oder ein Teiloval mit daran anschliessenden senkrecht
bis leicht schrég nach aussen abragenden Wanden auf-
weisen kann oder der Rumpfquerschnitt ist im wesent-
lichen rohrférmig gestaltet, wobei der Rumpfquerschnitt
einen Teilkreis mit einem Zentriwinkel von z.B. 120° bis
210°, bezogen auf 360° (Winkelgrade) fur den gesam-
ten rohrférmigen Querschnitt, beschreibt. Bevorzugt
wird ein Anteil des Rumpfes am Querschnitt der Rohr-
form mit einem Zentriwinkel von 150° bis 180°. Entspre-
chend betragt der Anteil der Offnung beziiglich des ge-
samten Rohrquerschnittes 240° bis 150°.

Vorteilhaft stellt die Haltevorrichtung eine Schale
dar, mit einem Rumpf in Wannenform mit rundem bis
ovalem Querschnitt und der Bolzen weist eine runde bis
ovale Querschnittsform auf und der Bolzen ist liegend
in der Haltevorrichtung aufgenommen.

Im weiteren ist eine Haltevorrichtung bevorzugt,
welche eine Schale mit einem Rumpf in Wannenform
mit rundem bis ovalem Querschnitt darstellt und der Bol-
zen weist eine runde bis ovale Querschnittsform auf und
der Bolzen ist liegend in der Haltevorrichtung aufge-
nommen und die Lange des Bolzens ist grésser, als der
grésste Durchmesser des Bolzens.

Die Bolzen sind in der Regel runden Querschnitts,
kénnen aber auch ovalen Querschnittes oder polygona-
len Querschnittes sein und koénnen einen mittleren
Durchmesser von beispielsweise 50 mm bis 150 mm
aufweisen und die L&nge kann, beispielsweise 80 mm
bis 500 mm betragen.

Nach vorliegender Erfindung ist eine Haltevorrich-
tung vorteilhaft, die eine Schale mit einem Rumpf und
an jedem Ende des Rumpfes je eine Stirnwand enthalt,
wobei der Rumpf und eine oder beide Stirnwande aus
einem hochschmelzenden Metall, enthaltend oder be-
stehend aus Metallen beispielsweise der Reihe der ei-
sen-kohlenstoffhaltigen Metalle, wie Stahl, Edelstahl,
Thermax-Stahl, Warmarbeitsstahl oder aus der Reihe
der Metalle Tantal, Niob, Vanadium, Wolfram oder Titan
oder Legierungen davon, sind. Die Wahl des hoch-
schmelzenden Metalles richtet sich nach dem zu verar-
beitenden Material und der Erweichungspunkt des
hochschmelzenden Metalles soll ausreichend héher als
die Verarbeitungstemperatur des Bolzens sein.

Die Schale weist insbesondere einen Rumpf und an
jedem Ende des Rumpfes je eine Stirnwand auf, und
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eine oder beide Stirnwande kénnen bevorzugt kerami-
sche Materialien enthalten oder daraus bestehen. Ge-
eignete keramische Materialien sind beispielsweise
AlsO4, Al3O,4, BN, SiC, SigNy,, MgO, TiO, ZrO,, stabili-
siertes, wie yttrium-stabilisiertes ZrO,, Glaser oder feu-
erfeste Zemente oder Mischungen, welche die genann-
ten Materialien enthalten. Bevorzugt kénnen die Stirn-
wande aus faserverstarktem keramischem Material
sein oder solche Materialien enthalten, und die Fasern
des faserverstarkten keramischen Materials kénnen
beispielsweise aus SiC, Al,O,, Glas oder Kohlenstoff
sein.

Die Stirnwande kénnen auch als Materialkombina-
tionen der genannten Metalle und keramischen Mate-
rialien aufgebaut sein.

Die Stirnwande kénnen beispielsweise eine Plat-
tenform, Scheibenform oder auch Muschelform aufwei-
sen und mit dem Rumpf bindig abschliessen oder auch
iiber den Rumpfquerschnitt iiberstehen. Der Uberstand
der Stirnwéande kann der Schalendffnung gegeniiberlie-
gen und die Stimwande kénnen gleichzeitig Standflisse
gegen ein Rollen oder Kippen der Schale ausbilden.

Wie vorstehend beschrieben weist die Schale eine
Wannenform mit einem runden bis ovalen Querschnitt
auf und der Bolzen weist ebenfalls eine runde bis ovale
Querschnittsform auf, wobei der innere Durchmesser
des Rumpfes 0,2 bis 10 mm grésser ist als der grésste
Bolzendurchmesser. Zweckmassig ist die innere Lange
der Schale 1 bis 10 mm grésser als die maximale Bol-
zenlange. Die Hohe der Schale ist beispielsweise O bis
60 mm hdher als der halbe Bolzendurchmesser. Die
Stimwande kénnen beispielsweise scheibenférmig sein
und die Stirseitenhéhe kann 30 mm geringer bis 20 mm
héher sein als der Bolzendurchmesser. Die Wandstarke
des Rumpfes der Schale kann beispielsweise 0,5 bis 5
mm betragen und die Wandstarke des keramischen Ma-
terials der Stirnwande kann beispielsweise 2 bis 15 mm
betragen. Typische Beispiele von Schalen, wie sie in der
Praxis verwendet werden, weisen eine Lange von ca.
80 mm bis 530 mm und einen Durchmesser von etwa
50 mm bis 170 mm auf.

Die Schale kann fallweise Vorrichtungen aufwei-
sen, welche es erméglichen, dass die Schale von Hand
oder durch eine mechanische Vorrichtung gegriffen und
transportiert und geleert und schliesslich gereinigt wer-
den kann, und die Schale kann auch Vorrichtungen auf-
weisen, welche mit Halte- oder Férdervorrichtungen im
Aufheizofen korrespondieren. Dies kdénnen beispiels-
weise haken- oder ringférmige Elemente oder Stifte
oder Bolzen oder dergleichen sein, welche am Rumpf
angeformt oder angebracht sind oder welche an den
Stirnwanden angeformt oder angebracht sind.

Die erfindungsgemasse Haltevorrichtung wird ver-
wendet zum induktiven Aufheizen von Bolzen aus einer
Metallegierung mit thixotropen Eigenschaften und Hal-
ten und Transportieren der Bolzen bis zum Vergiessen.
Der Aufheizung der Bolzen kommt eine grosse Bedeu-
tung zu, da der Bolzenzustand, d.h. seine Teilfestigkeit,
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nur in einem sehr kleinen Temperaturintervall vorhan-
den ist und lange Aufheizzeiten und Haltezeiten vermie-
den werden missen. Ist der Bolzen zu warm, wird die
Metallegierung zu flissig oder zu breiig, ist der Bolzen
zu hart, lasst er sich schlecht oder nicht verarbeiten.

Wahrend des Aufheizens von senkrecht stehenden
Vorformlingen nach dem Stande der Technik lasst es
sich kaum vermeiden, dass zumindest kleine Metall-
mengen aus dem Bolzen tropfen. Dies hat insofern Kon-
sequenzen, als dieses Metall nicht mehr flr die Verar-
beitung zur Verfligung steht und rezykliert werden
muss. Dariliber hinaus fuhren die nicht konstanten Ab-
tropfgewichte zu unregelmassigen Bolzenzustanden,
das heisst der schwerere Bolzen oder der Bolzen mit
weniger Abtropfvolumen ist am Ende der Heizphase
harter. Mit vorliegender erfindungsgemasser Haltevor-
richtung gelingt es diese Schwierigkeiten auf einfache
Art und Weise zu bewaltigen. Der liegende Bolzen wird
nicht durch sein eigenes Gewicht deformiert und die Ge-
fahr des Abtropfens von Fliissigmetall aus dem Bolzen
ist minimiert. Da kein Metall, abtropft bleibt die Metall-
menge konstant und die eingespiesene Warme verteilt
sich gleichmassig auf die vorberechnete Menge Metall.
Die Uberfiihrung der Bolzen in der vorliegenden Halte-
vorrichtung in die Verarbeitungsvorrichtung ist unpro-
blematisch, da der Bolzen im breiartigen Zustand in we-
sentlichen Teilen durch die Haltevorrichtung gestitzt
wird. Haltevorrichtungen nach der Erfindung weisen
vorteilhaft eine Schale mit Stirnwanden aus kerami-
schem Material auf. Der Vorteil liegt darin, dass die in-
duzierten Stréme nicht oder nur in geringem Masse
durch das keramische Material hindurchtreten und so-
mit die Bolzenenden von den Stirnseiten her nicht mit
Energie beaufschlagt werden. Da die Warmeabstrah-
lung des keramischen Materials gering ist, wird eine
weitere gleichmassige Energieverteilung im Bolzen er-
reicht.

Ein weiterer Vorteil vorliegender Haltevorrichtung
ist die Verwendung eines hochschmelzenden Metalles
zumindest als Material des Rumpfes. Der Rumpf er-
warmt sich rasch und gibt keine Fremdstoffe, wie kera-
mische Oxyde und dergleichen, an den Bolzen ab und
es werden keine Fremdstoffe mit dem Bolzen in die
Giesskammer ausgetragen.

Die Haltevorrichtung nach vorliegender Erfindung
dient zur induktiven Erwarmung von Bolzen oder Vor-
formlingen aus Metallen, wie z.B. Eisen- und Stahl, Kup-
fer, Magnesium, Zink oder Aluminium und die Legierun-
gen der genannten Metalle.

Die Figur 1 zeigt eine Ansicht der Stimwandseite
und die Seitenansicht einer beispielhaften Haltevorrich-
tungfir Bolzen aus Metallegierungen mit thixotropen Ei-
genschaften. Die Schale 1 weist einen Rumpf 2 und
Stirnwande 3 aus einem hochschmelzenden Metall auf.
Die Stirnwande 3 kénnen beispielsweise durch
Schweissen am Rumpf 2 befestigt werden. Der Rumpf
2 weist eine Wannenform auf. Der innere Querschnitt
des Rumpfes 2 bildet etwa einen Halbkreis 7 und beid-
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seitig des Halbkreises sind senkrecht stehend und par-
allel zueinander Seitenwande?® angeordnet.

Die Figur 2 zeigt eine Ansicht der Stirnwandseite
und die Seitenansicht einer anderen beispielhaften Hal-
tevorrichtung fir Bolzen aus Metallegierungen mit thi-
xotropen Eigenschaften. Die Schale 1 besteht aus ei-
nem Rumpf 2 mit einem im wesentlichen wannenférmi-
gem Querschnitt. Der Rumpf besteht aus einem hoch-
schmelzenden Metall. An den Rumpfenden 4 sind ring-
férmige Randabschllisse 5 angebracht, welche die Wi-
derlager fir die Stirnwande 3 aus keramischem Material
bilden. Die Stirmwénde sind durch eine Naht 6 aus ei-
nem feuerfesten Zement fixiert. Die Stirmwénde 3 aus
keramischem Material oder aber auch aus dem hoch-
schmelzenden Metall kénnen in alternativer Ausfih-
rungsform beispielsweise in randstandige Nuten am
Rumpf 2 eingeschoben werden und beispielsweise
durch die Federkraft des Rumpfes festgehalten oder
durch feuerfeste Zemente einzementiert oder Metalle
unter sich verschweisst werden.

Vorliegende Erfindung betrifft auch die Verwendung
der Haltevorrichtung zur Aufheizung von Bolzen aus ei-
ner Metallegierung mit thixotropen Eigenschaften bis zu
einem Temperaturbereich, bei dem die Bolzen in einem
teilfesten Zustand vorliegen in einem Induktionsofen
und zum Halten und Transportieren der Bolzen bis zum
Vergiessen.

Patentanspriiche

1. Haltevorrichtung zum induktiven Aufheizen von
Bolzen aus Metallegierungen mit thixotropen
Eigenschaften und Halten und Transportieren der
Bolzen bis zum Vergiessen,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Haltevorrichtung eine Schale ist und die
Schale einen Rumpf in Wannenform und an
jedem Ende des Rumpfes je eine Stirnwand
aufweist und wenigstens der Rumpf aus einem
hochschmelzenden Metall besteht.

2. Haltevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Haltevorrichtung eine
Schale mit einem Rumpf in Wannenform ist, wobei
der Querschnitt der Wannenform einen Teilkreis
oder ein Teiloval mit daran anschliessenden senk-
recht bis leicht schrdg nach aussen abragenden
Wanden aufweist oder der Rumpfquerschnitt rohr-
férmig ist, wobei der Rumpfquerschnitt einen Teil-
kreis mit einem Zentriwinkel von 120° bis 210°,
bezogen auf 360° (Winkelgrade) fiir den gesamten
rohrférmigen Querschnitt, beschreibt.

3. Haltevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Haltevorrichtung eine
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Schale mit einem Rumpf in Wannenform aufweist
und der Bolzen eine runde bis ovale Querschnitts-
form aufweist und der Bolzen liegend in der Halte-
vorrichtung aufgenommen ist und die Lange des
Bolzens grésser ist als der grésste Durchmesser
des Bolzens.

Haltevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Haltevorrichtung eine
Schale aus einem Rumpf und an jedem Ende des
Rumpfes je eine Stirnwand enthalt und der Rumpf
und eine oder beide Stirnwande hochschmelzende
Metalle aus der Reihe der eisen- und kohlenstoff-
haltigen Metalle, vorzugsweise Stahl, Edelstahl,
"Thermax"-Stahl, Warmarbeitsstahl, oder Metalle
der Reihe Tantal, Niob, Vanadium, Wolfram , Titan
oder Legierungen davon enthalten oder daraus
bestehen.

Haltevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Haltevorrichtung eine
Schale aus einem Rumpf und an jedem Ende des
Rumpfes je eine Stirmnwand enthalt und dass eine
oder beide Stirnwande keramisches Material, vor-
zugsweise enthaltend Al,Og, Al3O4, BN, SiC, SigNy,
MgO, TiO, ZrO,, stabilisiertes, insbesondere
yttrium-stabilisiertes ZrO,, Glaser oder feuerfesten
Zemente, enthalten oder daraus bestehen.

Haltevorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stirnwande faserver-
starktes keramisches Material enthalten oder dar-
aus bestehen und die Fasern des faserverstarkten
keramischen Materials vorzugsweise aus SiC,
Al,O4, Glas oder Kohlenstoff sind.

Haltevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schale einen wannenfor-
migen Rumpf aufweist und der Bolzen eine runde
bis ovale oder polygonale Querschnittsform auf-
weist und der innere Durchmesser des Rumpfes 0,2
bis 10 mm grésser ist als der grésste Bolzendurch-
messer und die innere Lange der Schale 1 bis 10
mm grésser ist als die maximale Bolzenlange.

Haltevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die H6he der Schale 0 bis 60
mm hdher ist als der halbe mittlere Bolzendurch-
messer.

Verwendung der Haltevorrichtung gemass
Anspruch 1 zur Aufheizung von Bolzen aus einer
Metallegierung mit thixotropen Eigenschaften bis
zu einem Temperaturbereich, bei dem die Bolzen in
einem teilfesten Zustand vorliegen in einem Induk-
tionsofen und zum Halten und Transportieren der
Bolzen bis zum Vergiessen.
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