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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine An-
lage zur Herstellung von Blechen aus strangférmigen
Profilen geringer Dicke, welche insbesondere aus Mag-
nesium oder Magnesiumlegierungen hergestellt werden,
mittels einer StrangpreRanlage.

[0002] Allgemein bekannt ist das Herstellen von Ble-
chen durch Walzen in konventionellen Walzgeristen,
wobeifir das Herstellen von Blechen entsprechende Ma-
terialblécke durch Walzvorgange zu Blechen umgearbei-
tetwerden. Aufgrund der grof3en Anzahl von Walzstichen
vom Grob- zum Feinblech ist dieses Verfahren sehr kos-
tenintensiv. Bei der Verarbeitung von Magnesium-BIl6-
cken zu entsprechenden Blechen ist dies jedoch sehr
aufwendig und bedingt durch die dem Magnesium eigene
Sprodigkeit treten oftmals RifRbildungen auf. Die hohe
Anzahl von Walzstichen wirkt sich auch negativ auf die
Geflgestruktur und somit auf die mechanischen Eigen-
schaften aus.

[0003] InderDE 10150021 B4 wird ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Herstellung von Profilen oder Blech-
teilen aus Magnesium oder Magnesiumlegierungen mit-
tels Druckumformung durch Strangpressen, Walzen,
Schmieden oder GielRen offenbart, wobei die flissige
Schmelze in eine StranggielR- oder Strangprefeinrich-
tung zur Herstellung eines Halbzeuges eingebracht wird
und unmittelbar danach dieses Halbzeug durch Umfor-
mung im Warmzustand durch Umformung in seine end-
glltige Form gebracht wird, wobei die Temperatur des
Werkstoffes nach dem Erstarren aus der Schmelze wah-
rend der gesamten Fertigung in einem Bereich von
250°C bis 350°C gehalten wird und der Fertigungspro-
zelR vom GielRen bis zur Abkiihlung der Formteile insge-
samtin einerinerten Atmosphéare oderim Vakuum durch-
geflhrt wird.

[0004] Die Vorrichtung zur Durchfihrung dieser Ver-
fahrensschritte ist dadurch gekennzeichnet, da die An-
ordnung aus einer Verkettung von einem Schmelzofen,
einer Stranggiel3- oder StrangpreReinrichtung, mit und
ohne Walzgerist, einer Schneideinrichtung einer oder
mehreren Pressen und einer Abkihleinrichtung besteht,
die Gesamtheit oder Teile aus den vorgenannten Ein-
richtungen in einem Schutzgas- oder Vakuumraum an-
geordnet sind.

[0005] Weiterhin wird in der DE 103 17 080 B4 ein Ver-
fahren zur Herstellung von Blechformteilen aus Magne-
sium beschrieben, bei dem ein Blechformteil direkt im
Anschluf® an den Walzproze durch Umformen mit min-
destens einer Presse in einem Temperaturbereich von
>350°C bis 450°C hergestellt werden kann. Die zur
Durchfilhrung dieses Verfahrens angegebene Vorrich-
tung, welche aus einer Verkettung von einem Schmelz-
ofen oder-tiegel, einer StranggieReinrichtung, einem
oder mehreren Walzgerusten, einer Schneideinrichtung,
einer oder mehrer Pressen und einer Abkuhleinrichtung
besteht und in einem Schutzgas- oder Vakuumraum be-
trieben wird, ist dadurch gekennzeichnet, dal® zwischen
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der Schneideinrichtung und der als Umformpresse aus-
gebildeten Presse eine Stanzeinrichtung vorgesehen ist,
mit der in die von der Schneideinrichtung kommenden
Platinen form- und querschnittsstabile Stanz- und/oder
Formlécher einbringbar sind.

[0006] Mit der DE 102 47 129 A1 wird ein weiteres
Verfahren zur Herstellung von Profilen oder Blechform-
teilen aus Magnesium oder Magnesiumlegierungen wie-
dergegeben, bei dem ein Halbzeug in Form eines Ble-
ches durch Umformen, vorzugsweise durch Formpres-
sen, in seine endglltige Form gebracht wird, wobei in
einem Verfahrensschritt unmittelbar vor dem Umform-
vorgang die Oberflache durch Spanabhebung, vorzugs-
weise durch Schaben, von Verunreinigungen befreit
wird.

[0007] Von Nachteil bei diesem Verfahren ist es
weiterhin , dal nur Teile mit einer beschrankten Breite
hergestellt werden kénnen, denn bei groReren Teilen
wird ein erheblicher Mehraufwand fur die zu beherr-
schenden Arbeitsdriicke erforderlich. Das Werkzeug und
das Maschinengestell miissen dem beim Fertigen der
Halbzeuge bzw. der Teile anliegenden StrangprelRdruck
mit einem entsprechenden Gegendruck standhalten und
so notwendigerweise wesentlich gréer dimensioniert
werden.

[0008] Die DE 43 33 500 C2 offenbart ein Verfahren
zur Herstellung eines im Querschnitt gestuften und ein
Vollprofil aufweisenden Bleches mit unterschiedlichen
Wandstérken, bei dem zunachst ein Halbzeug herge-
stellt wird, dessen Querschnitt zu dem Querschnitt des
Bleches in Dickenrichtung &hnlich ist, und bei welchem
aus dem Halbzeug ein Blech gewalzt wird, wobei fiir die
Herstellung des Halbzeuges ein Hohlprofil mit am Um-
fang verteilten, dem gewilinschten Wanddickenverlauf
des Halbzeuges entsprechendem Wanddickenverlauf
stranggeprelt wird, und dabei das Hohlprofil entlang ei-
ner Mantellinie aufgetrennt und zu dem Halbzeug umge-
formt wird. Weiterhin werden dabei zwei Komplementar-
Profile aufeinandergelegt, wobei zumindest eine der pro-
filierten BerGihrungsseiten der Komplementar-Profile mit
einem Trennmittel versehen wird, und die beiden Kom-
plementar-Profile gleichzeitig mit zylindrischen, das
heilt ungestuften Walzen ausgewalzt werden. Vor dem
Walzen werden die beiden Komplementar-Profile an
zwei gegenliberliegenden Mantellinien getrennt.

[0009] Mitdiesem Verfahrenwerden jeweils zwei Teile
hergestellt. Der Fertigungsablaufist diskontinuierlichund
es kénnen nur relativ schmale Teile hergestellt werden.
Ein Nachteil ist weiterhin, daf® nur relativ schmale Teile
gefertigt werden kénnen und die Tatsache, dal auf
Grund der Fertigung des mit zwei unterschiedlichen
Wandstarken ausgefiihrten Halbzeuges sowie einer ge-
stufte Walzenanordnung der Fertigungsprozel3 relativ
aufwendig ist.

[0010] Aus der DE 102008 048 496 A1 ist ein Verfah-
ren zur Herstellung von Blechformteilen und eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens bekannt. Das
Verfahren umfallt die Schritte - Strangpressen oder
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Stranggielen eines rohrférmigen Kérpers, - Aufschnei-
den des rohférmigen Korpers in seiner Langsrichtung, -
Aufweiten des rohrférmigen Kérpers zu einem flachigen
Korper, -Ausfertigen des flachigen Koérpers zum zeich-
nungsgerechten Bauteil mittels an sich bekannter Ferti-
gungstechnologien. Die Vorrichtung besteht im wesent-
lichen aus einer Verkettung von einer Schmelzeinheit,
einer StranggieR- oder StrangpreReinheit, einer Langs-
schneideinrichtung, einem Walzgerist, einer oder meh-
reren Umformeinheiten.

[0011] Ausder DE 10 2007 002 322 A1 ist ein Verfah-
ren zur Herstellung von Blechen oder Blechteilen aus
Leichtmetall, vorzugsweise Magnesium, bekannt, wobei
in einem oder mehreren vorgehenden Verfahrensschrit-
ten ein StrangprefRprofil in einer offenen Struktur bzw.
einer geschlossenen Struktur mit anschlieendem Auf-
schlitzen zu einer offenen Struktur hergestellt wird und
dieses anschlieend in einem oder mehreren Schritten
einem Richtwalzen und Richtbiegen tber mehrere Walz-
und Biegestufen unterworfen wird.

[0012] Aus der CN 102 179 422 A, auf welcher der
Oberbegriff der Anspriiche 1 und 7 basiert, ist ein Ver-
fahren zur Herstellung eines flachen Metallbleches be-
kannt. Das Verfahren umfasst die folgenden Schritte: Ex-
trudieren eines Blechzuschnittes in ein Blech mit ge-
krimmter Oberflache unter Verwendung einer Extrusi-
onsanlage, wobei das Blech mit gekrimmter Oberflache
ein erstes und ein zweites Ende aufweist, und die Flache
des Bleches mit gekrimmter Oberflache vom ersten En-
de zum zweiten Ende gewellt ist; Ausbreiten des Bleches
mit gekrimmter Oberflache mittels einer Aufweitungsan-
lage zu einem ebenen Blech. Das extrudierte Blech weist
im Wesentlichen eine wellenférmige Struktur auf. Das
Aufweiten erfolgt hier durch ein Auseinanderziehen /
Strecken des Bleches quer zur Wellenform, um so ein
ebenes Blech zu erhalten.

[0013] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, dal
ein Verfahren und eine Anlage zur Herstellung von Ble-
chen aus strangférmigen Profilen geringer Dicke, insbe-
sondere aus Magnesium oder Magnesiumlegierungen,
anzugeben, wobei die aus einem StrangpreRwerkzeug
austretenden offenen oder geschlossenen
StrangpreRprofile kontinuierlich zu einem ebenen Blech
umgeformt werden kénnen.

[0014] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durchdie
angegebene kontinuierliche Ausfihrung der im An-
spruch 1 genannten Arbeitsschritte geldst. Das aus dem
StrangprelRwerkzeug einer Strangpresse austretende
StrangprelRprofil durch beriihrungsloses Einwirken elek-
tromagnetischer Krafte zu einem ebenen Blech verformt
wird und anschlieRend einem Glattungsprozell mittels
einer Walz- oder Kalibriereinrichtung unterworfen.
[0015] Vorteilhafte Weiterbildungen und Ausgestal-
tungen der Erfindung sind aus den lbrigen Unteranspri-
chen und aus dem nachfolgend prinzipmaRig beschrie-
benen Ausflihrungsbeispiel ersichtlich.

[0016] Die Figur 1 zeigt eine Prinzipdarstellung einer
Anlage zur Herstellung strangférmiger Profile mittels ei-
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ner Strangpresse 1, die anschlieend zu einem ebenen
Blech umgeformt werden. Die Anlage bestehtim wesent-
lichen aus einer Strangpresse 1 zur Herstellung eines
Strangpressprofils 6, einer Umformeinrichtung beste-
hend aus einer Arbeitsspule 2 und einem Gegenlager 3
sowie einer Kalibriereinrichtung 4.

[0017] Mittels der Strangpresse 1 wird ein Pressbolzen
aus einer Magnesiumlegierung zu einem Strangpres-
sprofil 6, beispielsweise einem Profil 6, dass im Quer-
schnitt drei sinnusférmige Bogen aufweist, geformt. An-
schlieRend wird das Profil 6 oberhalb der Arbeitsspule 2
positioniert und durch Krafteinwirkung eines gepulsten
Magnetfeldes mit einer sehr hohen Intensitdt berih-
rungslos umgeformt, wobei das Profil 6 gegen das Ge-
genlager 3 zu einem ebenen Blech 7 umgeformt wird.
[0018] Durch ein zeitlich verédndertes Magnetfeld wer-
den im elektrisch leitenden Profil 6 Wirbelstrome indu-
ziert. Auf diese Stréme bt das Magnetfeld Krafte aus.
Die Starke der Krafte ist abhangig vom rdumlichen Gra-
dienten der magnetischen FluRdichte und von der GroéRRe
der induzierten Stréme abhéangig. Das Profil 6 erfahrt da-
bei eine hin zu geringeren FluRdichte gerichtete Krafte.
Die fir die Umformung der Profile 6 zu ebenen Blechen
7 notwendigen Magnetfelder werden erzeugt, indem ge-
ladene Kondensatoren im Verlauf von wenigen Mikrose-
kunden liber eine an die Profilgeometrie angepalite Spu-
le entladen werden. Dadurch entsteht in der Profilober-
filache ein sehr hoher Magnetimpuls, in deren Folge im
Profil 6 ein Strom flieRt, der gegenldufig zum Spulen-
strom gerichtet ist, wobei das Profil 6 hin zu niedrigeren
Feldern bewegt wird.

[0019] Die Starke der induzierten Strome und damit
einhergehend die Krafteinwirkung auf das Profil 6 han-
genvon der elektrischen Leitfahigkeit ab. Da Magnesium
bzw. die Magnesiumlegierung eine relativ gute elektri-
sche Leitfahigkeit besitzen, wirken auf die Oberflache
des Profils 6 hohe Driicke. Diese kdnnen bis zu mehreren
tausend Megapascal betragen. Dieser Druck herrscht
nur in einem kurzen zeitlichen Bereich, namlich im Be-
reich von wenigen Mirkosekunden, wahrend der Dauer
der Entladung der Kondensatoren. Das Profil 6 nimmt in
dieser Zeit die benétigte Umformenergie in Form von Im-
pulsen auf. Nach einer Beschleunigungsphase bewegt
sich das Material des Profils 6 aufgrund seiner geringen
Masse sehr schnell. Dabei kénnen Geschwindigkeiten
von bis zu 300 m/s erreicht werden. Die im Profil 6 auf-
tretenden Spannungen werden so hoch, dass ein FlieRen
im Sinne der Umformtechnik eintritt und das Profil 6 zu
einem ebenen Blech 7 umgeformt wird.

[0020] Anschlielend durchlauft das Blech 7 eine Ka-
libriereinrichtung zur Glattung und wird zum Coil 5 auf-
gewickelt. Alternativ dazu ist es moglich, das Aufwickeln
zum Coil 5 durch eine Stanz- oder Schneideinrichtung
zu ersetzen, mit deren Hilfe aus dem aus der Kalibrier-
einrichtung kommenden Blech 7 Bauteile gestanzt wer-
den bzw. das Blech 7 zu Tafeln oder Bandern geschnitten
werden.

[0021] Um geschlossene Profile 6 zu einem Blech um-
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zuformen, werden diese bei der Profilherstellung entwe-
der mit einer Sollbruchstelle entlang der Mantellinie ver-
sehen oder mittels einer Schneideinrichtung entlang der
Mantellinie aufgetrennt. Bei Profilen 6 mit eingebrachter
Sollbruchstelle werden diese durch die Einwirkung ma-
gnetischer Krafte aufgetrennt und zum Blech 7 umge-
formt.

[0022] Besonderen Vorteile des erfindungsgemaRen
Verfahrens liegen zum einen darin, dass die Magnetfel-
der und die magnetischen Krafte ungehindert durch das
Material wirken, wodurch das Magnetumformen auch un-
ter Vakuum oder einer Schutzatmosphéare angewendet
werden kann, und andererseits benétigen Magnetumfor-
manlagen keinen mechanischen Kontakt zum Werk-
stlick, wodurch Oberflachenverunreinigungen oder
Werkzeugabdriicke vermieden werden. Von Vorteil sind
auch die kurzen ProzeRzeiten fir den Umformvorgang
zum Blech 7, die unter 0,1 s liegen.

Bezugszeichenaufstellung
[0023]

1 - Strangpresse

2 - Arbeitsspule

3 - Gegenlager

4 - Walz- /Kalibriereinrichtung
5 - Call

6 - Strangpressprofil

7 -Blech

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Blechen aus strang-
férmigen Profilen geringer Dicke aus Magnesium
oder Magnesiumlegierungen, wobei in einem vor-
hergehenden Verfahrensschritt ein offenes oder ge-
schlossenes StrangpreRprofil hergestellt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB
das aus dem StrangpreBwerkzeug einer Strang-
presse (1) austretende StrangprefRprofil (6) durch
berihrungsloses Einwirken elektromagnetischer
Krafte zu einem ebenen Blech (7) verformt wird.

2. \Verfahren zur Herstellung von Blechen nach An-
spruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB
nach der Umformung zu einem ebenen Blech (7) ein
Schritt zur Glattung mittels einer Walz- oder Kalib-
riereinrichtung (4) durchgefiihrt wird.

3. Verfahren zur Herstellung von Blechen nach An-
spruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB
das StrangpreBprofil (6) als offenes Profil mit einer
Kontur, die mindestens einen sinusférmigen Ab-
schnitt aufweist, hergestellt wird.
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4. Verfahren zur Herstellung von Blechen nach An-
spruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB
das Strangpreprofil (6) als geschlossenes Profil mit
einer kreisférmigen oder annahernd kreisférmigen
Kontur oder einer Kontur, die mindestens einen si-
nusférmigen Abschnitt aufweist, hergestellt wird.

5. Verfahren zur Herstellung von Blechen nach An-
spruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB
bei einem geschlossenen Strangprefl3profil (6) ent-
lang seiner Mantellinie mittels des Strangprefwerk-
zeuges eine Sollbruchstelle eingebracht wird.

6. Verfahren zur Herstellung von Blechen nach An-
spruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB
bei einem geschlossenen StrangpreRprofil (6) die-
ses entlang seiner Mantellinie mittels einer Schneid-
einrichtung aufgetrennt wird.

7. Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens gemaf
Anspruch 1 und mindestens einem der Anspriiche
2 bis 6 zur Herstellung eines Strangpressprofils und
anschlieBender Umformung zu einem ebenen
Blech,
dadurch gekennzeichnet, dass
diese aus einer Strangpresse (1), einer Umformein-
richtung, bestehend aus einer Arbeitsspule (2) und
einem Gegenlager (3) sowie einer Walz- oder Kali-
briereinrichtung (4) besteht.

Claims

1. Method for producing metal sheets from strand-
shaped profiles having a low thickness made of mag-
nesium or magnesium alloys, an open or closed ex-
truded profile being is produced in a preceding meth-
od step,
characterised in that
the extrusion profile (6) coming out of the extrusion
die of an extrusion press (1) is shaped to a level
sheet(7) by the contact-less influence of electromag-
netic forces.

2. Method for the production of metal sheets according
to claim 1,
characterised in that
after the deformation to alevel sheet (7), asmoothing
step is performed by means of a rolling or calibration
unit (4).

3. Method for the production of metal sheets according
to claims 1 and 2,
characterised in that
the extruded profile (6) is produced as open profile
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with a contour showing atleastone sine-shaped sec-
tion.

Method for the production of metal sheets according
to claims 1 and 2,

characterised in that

the extruded profile (6) is produced as closed profile
with a circular or almost circular contour, or as a con-
tour showing at least one sine-shaped section.

Method for the production of metal sheets according
to claims 1 and 2,

characterised in that

a predetermined breaking point is introduced into a
closed extruded profile (6) along its peripheral sur-
face line by means of the extrusion die.

Method for the production of metal sheets according
to claims 1 and 2,

characterised in that

in case of a closed extruded profile (6), this profile
is severed along its peripheral surface line by means
of a cutting unit.

System for putting the method into practice accord-
ing to claim 1 and at least one of the claims 2 to 6
for the production of an extruded profile and subse-
quent deformation to a level metal sheet,
characterised in that

this installation consists of an extrusion press (1), a
deformation unit, consisting of a working coil (2) and
acounter bearing (3) as well as arolling or calibration
unit (4).

Revendications

Procédé de fabrication de tbles en profilé extrudé de
faible épaisseur dans un alliage de magnésium ou
de magnésium, par lequel un profil extrudé ouvert
ou fermé est créé dans une étape précédente,
caractérisé en ce que,

un profilé extrudé (6) sortant de la filiere d’extrusion
d’une extrudeuse (1) esttransformé par I'action sans
contact de forces électromagnétiques en une téle
d’acier plane (7).

Procédé de fabrication de tbles selon la revendica-
tion 1,

caractérisé en ce que,

apres la transformation en un téle d’acier plane (7)
une étape de lissage est effectuée au moyen d’un
dispositif de laminage ou de calibrage (4).

Procédé de fabrication de téles selon la revendica-
tion 1 et 2,

caractérisé en ce que,

le profilé extrudé (6) est fabriqué comme un profilé
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ouvertavec un contour présentantau moins une sec-
tion sinusoidale.

Procédé de fabrication de téles selon la revendica-
tion 1 et 2,

caractérisé en ce que,

le profilé extrudé (6) est fabriqué comme un profil
fermé avec un contour circulaire ou s’approchant
d’une forme circulaire ou avec un contour présentant
au moins une section sinusoidale.

Procédé de fabrication de téles selon la revendica-
tion 1 et 2,

caractérisé en ce que,

dans le cas d’'un profilé extrudé fermé (6), un point
de rupture est introduit le long de sa génératrice au
moyen d’une filiere d’extrusion.

Procédé de fabrication de téles selon la revendica-
tion 1 et 2,

caractérisé en ce que,

dans le cas d’un profilé extrudé fermé (6), ce dernier
est séparé le long de sa génératrice avec un dispo-
sitif de coupe,

Installation pour la mise en oeuvre de de procédé
selon la revendication 1 et au moins une des reven-
dications 2 a 6 pour la fabrication d’un profilé extrudé
et de sa transformation en téle plane,
caractérisée en ce que,

cette derniére se compose d’'une extrudeuse (1), une
installation de transformation comprenant une bobi-
ne de travail (2) et un contre-appui (3) ainsi qu’un
dispositif de laminage ou de calibrage (4).
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