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(54) Inertisieren beim Strangpressen

(57)  Eswerden ein Verfahren zum Inertisierung von
Metallstrangen am Auslauf (7) von Strangpressen, wo-
bei Inertgas tGber mehrere Stichkanale (10) verteilt in
den Strangauslauf (7) eingefiihrt wird, sowie eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung eines derartigen Verfahrens

Fig.

A7,

beschrieben.

Erfindungsgemal wird das Inertgas gasférmig in
den Strangauslauf (7) zugefiihrt. Hierzu sind die Stich-
kanéle (10) in oder an der Druckplatte (6) oder in oder
an einem Druckring (4, 5) angeordnet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Inertisieren von Metallstrangen am
Auslauf von Strangpressen, wobei Inertgas tiber meh-
rere Stichkanale verteiltin den Strangauslauf eingefiihrt
wird.

[0002] Solche Inertisierverfahren werden an Strang-
pressen, insbesondere am Auslauf von Strangpressen,
fur Aluminiumprofile oder fir Profile aus anderen Leicht-
metallen verwendet. Die Inertisierung dient der Verbes-
serung der Oberflachenqualitat, da Luftsauerstoff von
dem heiflen Metallwerkstiick entfernt gehalten wird und
dadurch eine Oxidierung des Aluminiumstranges nicht
erfolgt. Gewlinscht ist ein Restsauerstoffgehalt von un-
ter 5 %, in Spezialfallen unter 2 % im Werkzeugkanal,
wobei der Stickstoffverbrauch maéglichst klein sein soll.
[0003] Zum Inertisieren am Auslauf von Strangpres-
sen ist es bisher bekannt, mit einer Lanze vom Auslau-
fende her in die Strangpresse Stickstoff einzublasen.
Diese Einblasung fuhrt jedoch nur zu einem nicht be-
sonders gleichmaRigen Ergebnis.

[0004] Aus der DE-A 35 27 864 ist ein Verfahren zum
Strangpressen bekannt, bei dem die Matrize durch Zu-
gabe flissigen Stickstoffs gekihlt wird. Der flissige
Stickstoff dient dort dazu, die bei der Verformung auf-
tretende Reibungswarme abzufiihren. In einer Ausflh-
rungsform der Erfindung (Spalte 5, Zeilen 3 bis 6) wird
der durch die Umformwarme verdampfte Stickstoff
durch eine Ableitung und einen Ringkanal mit Stichboh-
rungen in den Strangablaufkanal gefiihrt. Dort wird vor-
handene Luft verdrangt, so dass im Strangablaufkanal
eine inerte Atmosphére herrscht. Dieses, an sich fir das
Kihlen gedachte Verfahren, bildet den Oberbegriff des
Anspruchs 1.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es dagegen, ein Ver-
fahren zum Inertisieren beim Strangpressen dahinge-
hend zu verbessern, dass der Stickstoffverbrauch dra-
stisch gesenkt wird.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst
von einem Verfahren, bei dem der Stickstoff (oder ein
anderes Inertgas) gasférmig zugefihrt wird.

[0007] Wahrend bei den bekannten Verfahren fliissi-
ger Stickstoff zugefiihrt wird und erhebliche Mengen
des Stickstoffs beim Abflihren der Warme verdampfen,
gelingt es nach dem erfindungsgemafien Verfahren,
den Stickstoffverbrauch drastisch zu reduzieren. So ist
es moglich, mit nur 15 Norm m3/h Stickstoff eine aus-
reichende Inertisierung zu erreichen. Mit dieser gerin-
gen Gasmenge wird eine geringe Oxidation erreicht, ei-
ne glanzende Strangoberflache erzielt, die weniger so-
genannte pick-up's enthalt. Als pick-up's werden flihlba-
re Oberflachendefekte bezeichnet, die auf punktuelle
Reaktionen des heilen Metalls mit Sauerstoff zurlick-
fuhren. Im Gegensatz zu dem bekannten Kihlverfahren
kann bei dem erfindungsgemafen Inertisierverfahren
der Stickstoff ausreichend fein dosiert werden. Wah-
rend beim Kihlen die Menge des entstehenden Stick-
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stoffs von dem Warmeeintrag abhangt, kann bei der
Verwendung des gasférmigen Stickstoffs allein zum In-
ertisieren dessen Verbrauch und Zugabe exakt den Er-
fordernissen des Strangpressens angepasst werden.
[0008] Eine Vorrichtung zum Durchfiihren des erfin-
dungsgemaRen Verfahrens enthélt bevorzugt die Stich-
kanale entweder in der Druckplatte, in einem der Druck-
ringe oder zwischen diesen Bauteilen (z.B. als Einfra-
sung auf einer Stirnseite). Die erfindungsgemalie Inte-
gration des Zuflihrringes und der Zufiihrkanéle (bei-
spielsweise werden 6 oder 8 Zuflihrkanale vorgesehen,
die mit einem umlaufenden Gasversorgungsring ver-
bunden sind) ist die Gesamtvorrichtung gut geschitzt
im "soliden" Material des Pressenauslaufs. Ein Ansto-
Ren oder ein Zerstdren eventuell beigestellter Lanzen
durch den herauskommenden Metallstrang ist so zuver-
lassig vermieden. Auch kénnen weder Verbiegungen
noch Verstellungen oder ein versehentliches Verstopfen
von Austritts6ffnungen vorkommen.

[0009] In einer Ausfiihrungsform der Erfindung, wenn
eine besonders inerte Atmosphéare gefordert wird, d. h.
wenn der Sauerstoffgehalt besonders niedrig sein soll,
kann von auf3en durch Lanzen oder Gabeln oder &hnli-
che Geréate eine zweite Zugabestelle flr Inertgas vorge-
sehen sein. Die Unterstiitzung durch diese Begasung
mittels Zusatzlanzen fiihrt zu einem Restsauerstoffwert
von um 2 % im Pressmaul, auch wenn mit hoher Press-
geschwindigkeit gearbeitet wird. Fir normale Anwen-
dungen reichen jedoch Restsauerstoffwerte von ca. 5
% am Pressmaul, die von der erfindungsgemafRen Vor-
richtung ohne Zusatzlanzen sicher erreicht werden.
[0010] Eine Ausfihrungsform der Erfindung wird an-
hand einer Figur naher erlautert. Die Figur zeigt einen
Auslauf einer Presse flir das direkte Strangpressen, wo-
bei mit 1 der Zylinder fiir den eigentlichen Pressstempel
bezeichnet ist. Das Material (Aluminium oder Leichtme-
tall oder eine dafir geeignete Legierung) wird also von
links durch den Zylinder 1 Richtung Matrize 2 gescho-
ben. Hinter der Matrize 2 befindet sich der sogenannte
Untersatz 3. Dem schlief3t sich (in Stranglaufrichtung)
der Druckring 1 mit dem Bezugszeichen 4 und der
Druckring 2 mit dem Bezugszeichen 5 an. Hinter diesen
liegt die Druckplatte 6 vor dem Pressenauslauf 7.
[0011] Erfindungsgemal ist nun eine Gaszufihrlei-
tung 8 vorgesehen, lber die Gas in einen Begasungs-
ring 9 geleitet wird, der sich im Inneren der Druckplatte
6 befindet. Der Begasungsring 9 weist mehrere Stich-
kanale 10 auf, Uber die das Inertisierungsgas in das
Pressenmaul gelangt. Deutlich zu erkennen ist, dass bei
der erfindungsgemafien Vorrichtung eine gleichmaRige
Inertisierung erreicht werden kann, da hier durch die An-
ordnung unterschiedlicher Stichkanale 10 eine ausrei-
chende Versorgung an allen Seiten des Stranges erfol-
gen kann. Die mechanische Stabilitdt der Vorrichtung
ist ebenfalls deutlich sichtbar. Der feine Begasungsring
9 und die relativ diinnen Stichkanéle 10 sind schitzend
im festen Material der Druckplatte 6 eingebettet, so dass
praktisch keine Gefahren einer unbeabsichtigten Ver-
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formung bestehen.

Patentanspriiche
5
1. Verfahren zum Inertisierung von Metallstrangen am
Auslauf (7) von Strangpressen, wobei Inertgas tber
mehrere Stichkanéle (10) verteilt in den Strangaus-
lauf (7) eingefuhrt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass das Inertgas gasférmig zugefihrt wird. 10
2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eine weitere Zugabe von
Inertgas im Auslauf (7) der Presse erfolgt.
15
3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stichkanale (10) in oder an der Druckplat-
te (6) oder in oder an einem Druckring (4, 5) ange-
ordnet sind. 20
4. \Vorrichtung nach Anspruch 3, gekennzeichnet
durch eine Zusatzlanze oder eine Gabel.
25
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