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(54) Bezeichnung: Anlage zur Herstellung stranggepreRter Bauteile und Halbzeuge

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Anla-
ge zur Herstellung stranggeprefter Bauteile und Halbzeuge
aus Leichtmetall oder Leichtmetallegierungen, vorzugswei-
se aus einer Magnesiumlegierungen umfassend eine Ein-
richtung zur Herstellung von Blécken, Bolzen oder Knlppeln
und wenigstens eine Anlage zur Verarbeitung dieser zu fer-
tigenden Bauteilen oder Halbzeugen.

Die erfindungsgemafie Anlage besteht aus einer Verkettung
einer Einrichtung (1) zur Herstellung von Pref3bolzen, ei-
ner Einrichtung (2) zur Lagerung der Pref3bolzen, in der die
PreRbolzen auf eine Temperatur von 250°C bis zu 580°C
gehalten werden, und mindestens einer Strangprefeinrich-
tung (3), wobei die Einrichtungen (1, 2, 3) mittels Transfer-
einrichtungen miteinander verbunden sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Her-
stellung stranggeprefter Bauteile und Halbzeuge aus
Leichtmetall oder Leichtmetallegierungen, vorzugs-
weise aus einer Magnesiumlegierungen umfassend
eine Einrichtung zur Herstellung von Blécken, Bolzen
oder Knippeln und wenigstens eine Anlage zur Ver-
arbeitung dieser zu fertigenden Bauteilen oder Halb-
zeugen.

[0002] Das einfachste eine Dauerform nutzende
Verfahren zur Herstellung von Blécken, Bolzen oder
Knuppeln fir Strangpressen ist der Sturzgul, der vor-
nehmlich bei Legierungen mit niedrigem Schmelz-
punkt Anwendung findet. Eine meist zweiteilige Form,
deren Innenseite die Konturen des GuRstlickes wie-
dergibt, wird mit Schmelze gefullt, nach kurzer Zeit
bildet sich eine Erstarrungsschicht und das Guf-
stick wird nach weiterer Abkuhlung der Form ent-
nommen. Derartig hergestellte Blécke, Bolzen oder
Knulppel werden dann zur Weiterverarbeitung an ent-
sprechende Firmen zum Einsatz in Strangpref3anla-
gen geliefert. Dort werden die Blécke, Bolzen oder
Knippel, die die unterschiedlichsten prismatischen
Formen aufweisen kénnen, auf Verformungstempe-
ratur erwarmt und in Strangpref3maschinen verarbei-
tet.

[0003] Wesentliche Nachteile dieser Herstellungs-
verfahren liegen zum einen in den dezentralen Her-
stellungsorten und zum anderen in einer verhaltnis-
mafig niedrigen Produktivitdt. Desweiteren liegt ein
weiterer Nachteil in einem relativ hohen Energie-
bedarf fur die Erwarmung der Blécke, Bolzen oder
Knuppel auf Verformungstemperatur.

[0004] Eine weitere Moglichkeit der Herstellung von
Bolzen besteht im StranggieRen. Der Stranggiel3-
prozeld kann als diskontinuierlicher oder kontinuierli-
cher Prozel} erfolgen. Beim diskontinuierlichen Pro-
zel3 werden PreRbolzen — auch Ronden genannt
— durch die Anlage in vorgegebener Lange herge-
stellt. Beim kontinuierlichen Prozeld wird der gegos-
sene Strang nach Erreichen einer bestimmten Lan-
ge beispielsweise von einer fliegenden Sage zer-
teilt und das bei Fortdauer des Gie3prozesses. Ent-
sprechend der Kokillenanordnung wird zwischen ho-
rizontalem und vertikalem Stranggief3en unterschie-
den. Beim Giel’en von Prel3bolzen kommen vor-
zugsweise Kokillensysteme zum Einsatz. Diese er-
mdglichen das Gielten von mehreren Prel3bolzen
gleichzeitig. Die Kokillen weisen einen Primarkihl-
kreislauf auf, durch welchen der Strang auferlich
rasch abkihlt. Zur weiteren Abkihlung und Verfes-
tigung wird der Strang in ein Kihlbecken Sekundéar-
kihlung) abgezogen. Durch die Grolle des Kihlbe-
ckens ist die Lange des zu giellenden Stranges be-
schrankt. Eine derartige Anlage ist beispielsweise
aus der DE 196 33 620 C2 bekannt.
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[0005] Eine weitere Mdglichkeit bietet das Strang-
gielen mit einer Anlage die einen Bogenstrang-
gielRabschnitt aufweist. Derartige Anlagen sind
beispielsweise aus der DE 41 39 242 (3,
DE 10 2010 007 660 A1, EP 0804 981 B1 oder
WO 2006 056 423 A1 bekannt. Hierbei wird der Giel3-
strang aus der Vertikalen in die Horizontale uber-
fuhrt. Die GielRanlagen umfassen eine Stranggiel3-
kokille mit einem nachgeordneten Bogenstranggiel3-
abschnitt und eine Fordereinrichtung des Giel3stran-
ges zur nachgeschalteten Bearbeitungsstrecke, wo
der Strang umgeformt, gerichtet und weitergeférdert
wird. Gegebenenfalls schlieen sich hier weitere Be-
arbeitungen wie Reduzieren oder Walzen des Giel3-
stranges an. Wahrend des Austritts des Giel3stran-
ges aus dem BogenstranggieRabschnitt und der For-
derung durch die Bearbeitungsstrecke wird dieser
kontinuierlich gekuhlt, vorzugsweise durch Absprit-
zen mit Kiihlwasser.

[0006] Alle bekannten Lésungen haben den Nach-
teil, dalR die Herstellung der Blécke. Bolzen oder
Knippel und die Weiterverarbeitung dieser in Strang-
preRanlagen an unterschiedlichen Produktionsstand-
orten stattfindet, wodurch die Blécke, Bolzen oder
Knippel vor dem Strangpressen wieder auf Verfor-
mungstemperatur erwarmt werden missen, wodurch
eine negative Energiebilanz entsteht.

[0007] Hier setzt die Erfindung ein.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist, eine Anlage zur
Herstellung stranggeprefdter Bauteile aus Leichtme-
tall oder Leichtmetallegierungen, vorzugsweise aus
einer Magnesiumlegierung zu schaffen, die zeitlich
und raumlich die Herstellung von Bldcken, Bolzen
oder Knlppeln fur den Strangprozel und die Verar-
beitung dieser in StrangprozefRanlagen zu fertigen-
den Bauteile oder Halbzeugen in einer Anlage verei-
nigt, wobei die Abwarme aus dem Herstellungspro-
zel fur die Blocke, Bolzen oder Knlppel ausgenutzt
wird, um eine positive Energiebilanz zu erhalten.

[0009] Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch
gel6st, dall die Anlage aus einer Verkettung ei-
ner Einrichtung zur Herstellung von Prelbolzen, ei-
ner Einrichtung zur Lagerung der PrefRbolzen, in
der die Prel3bolzen auf eine Temperatur von 250°C
bis 580°C gehalten werden, und mindestens einer
StrangprefReinrichtung besteht, wobei die Einrichtun-
gen mittels Transfereinrichtungen miteinander ver-
bunden sind.

[0010] Die Einrichtung zur Herstellung von PreRRbol-
zen aus einem Giel3formlager, einer Gie3formtrans-
porteinrichtung, einer Kuhleinrichtung und einer Ent-
formungseinrichtung besteht. Die Transporteinrich-
tung kann als umlaufende Transporteinrichtung oder
als Karussell mit Aufnahmen fir die Giel3formen aus-
gebildet sein. Die Transporteinrichtung ist mit ei-



DE 10 2011 112 559 A1

ner separaten Einrichtung zur Kihlung der Giel3form
beim Befiillen der GieRformen mit der Schmelze ver-
sehen, wobei diese in der Héhe verfahrbar ausgebil-
det ist.

[0011] Die Einrichtung zur Kiihlung der Gief3form an
der Transporteinrichtung ist unterhalb des Ausgus-
ses der Metallschmelzenzuflihrung positioniert und
kann aus einem Flussigkeitsbad oder einem Disen-
ring zum Aufspritzen von Flissigkeit auf die Giel3¢form
bestehen. Die Kihleinrichtung an der Transportein-
richtung und/oder die separate Kihleinrichtung kén-
nen mit mindestens einer warmetauschenden Ein-
richtung verbunden werden. Die warmetauschende
Einrichtung kann mit einer Absorptionskélteanlage
zur Temperierung der Kiihimedien gekoppelt sein

[0012] Die warmetauschende Einrichtung kann mit
der Lagereinrichtung und/oder den Werkzeugen der
Strangprefeinrichtungen verbunden sein.

[0013] Die Lagereinrichtung erfiillt in der erfindungs-
gemalien Anlage zwei Aufgaben. Zum einen dient sie
als Pufferspeicher fir die Prel3bolzen und zum an-
deren dient sie dazu, die PreRbolzen auf eine ent-
sprechende Verarbeitungstemperatur zu halten. Die
Abwarme aus der Kiihleinrichtung der Transportein-
richtung und der separaten Kihleinrichtung wird tber
eine warmetauschende Einrichtung dem Kihimedi-
um entzogen. Die Abwarme kann zum einen fur das
Warmhalten der Pref3bolzen in der Lagereinrichtung
und zum anderen fir das Vorwarmen von Werkzeu-
gen der Strangpref3einrichtungen genutzt werden.
Desweiteren kann ein Teil der Abwarme einer Ab-
sorptionskéltemaschine zugefihrt werden, mit des-
sen Hilfe die Kiihimedien fir die Kihleinrichtung der
Transporteinrichtung und der Kuhleinrichtung tempe-
riert werden koénnen.

[0014] Anhand eines Ausflihrungsbeispiels soll die
Erfindung naher beschrieben werden.

[0015] Die dazugehdrige Fig. 1 zeigt die Prinzipdar-
stellung der erfindungsgemafien Anlage. Die Anlage
zur Herstellung stranggeprefter Bauteile und Halb-
zeuge besteht im wesentlichen aus einer Einrichtung
1 zur Herstellung von PreRRbolzen, einer Lagereinrich-
tung 2 fir die Pre3bolzen, in der die Pref3bolzen auf
eine entsprechende Verarbeitungstemperatur wer-
den und einer Strangprefeinrichtung 3, die durch
Transfereinrichtungen miteinander verkettet sind. Die
Einrichtung 1 zur Herstellung von Pref3bolzen besteht
aus einem GielSformlager 4, einer Transporteinrich-
tung 6 fiir die GieRRformen, einer Metallschmelzenzu-
fihrung 5, einer Kuhleinrichtung 7 und einer Einrich-
tung 8 zur Entformung.

[0016] Die Transporteinrichtung 6 ist als umlaufende
Transporteinrichtung mit Aufnahmen fiir die Giel3for-
men ausgebildet. Die Gielt¢formen sind als Blockko-
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killen mit einem Langen/Durchmesserverhaltnis von
3,5:1 ausgebildet, wobei die Innenwandung leicht ko-
nisch ist. Das bedeutet, dal® bei einem Durchmes-
ser von 250 mm die Lange des Prefl3bolzen etwa
800 mm betragt. Zur Verbesserung der Warmeab-
fuhr kann die AuBenflaiche der Giel3form mit Rip-
pen versehen sein. Die Gieldformen werden dem
GielRformenlager 4 entnommen und in die entspre-
chenden Aufnahmen der Transporteinrichtung 6 ein-
gesetzt und in Richtung der Metallschmelzenzufih-
rung transportiert. Unterhalb der Transporteinrich-
tung 6 befindet sich eine Kuhleinrichtung in Form
eines Wasserbades. Wahrend des Gieldvorganges
wird die Kihleinrichtung in Richtung des Ausgusses
der Metallschmelzenzufiihrung 5 verfahren, und zwar
derart, daf’ sich der Flussigkeitsspiegel der Kuhlein-
richtung immer auf der Héhe des Schmelzenspiegels
in der Gief3form befindet.

[0017] Die GielRform besitzt zunachst eine grofde
kalte Materialmenge, zu deren Aufheizung eine be-
trachtliche Warmemenge erforderlich ist. Diese War-
memenge wird beim Gielen und nach dem GielRen
der Schmelze entzogen, indem sie in die Giel3¢form-
wand abflieBt. Durch die wahrend des Flllvorgan-
ges der Gieldform nachgefihrte Kihleinrichtung er-
folgt nicht wie beim herkdmmlichen GieRvorgang, wo
die GieRform schlagartig GUber die gesamte Lange ge-
kihlt wird, sondern es erfolgt quasi eine scheiben-
weise Kihlung des zu gieRenden Prel3bolzens. Hier-
bei wird jenen Teilen der Schmelze, die sich in der
Nahe der GielRformwand befinden, die meiste War-
me entzogen und es bildet sich eine feste Aufien-
haut. Nach dem Abschlull des Beflllvorganges der
Gielsform wird die Kuhleinrichtung nach unten gefah-
ren und die beflllten Gie3fformen kdénnen in die Kuh-
leinrichtung 7 transportiert werden, wo eine weite-
re Abkuhlung der Giel3form und damit des Pref3bol-
zens auf ein Temperaturniveau von ca. 450°C Die-
ses Temperaturniveau entspricht dem Temperaturni-
veau der Prel3bolzen aus einer Magnesiumlegierung
beim Strangpressen. Nach dem Durchlauf der Kiih-
leinrichtung 7 wird die GieRRform einer Einrichtung 8
zum Entformen Gbergeben. Hier wird der PreRbolzen
der Form entnommen und in einer Lagereinrichtung 2
zwischengelagert. Die Giel3form wird anschlielend in
das GielRformenlager 4 zuriickgefuhrt. Die Lagerein-
richtung 2 erfillt in der erfindungsgemafien Anlage
zwei Aufgaben. Zum einen dient sie als Pufferspei-
cher fir die Prebolzen und zum anderen dient sie
dazu, die Pre3bolzen auf eine Verarbeitungstempe-
ratur von ca. 450°C zu halten. Die Abwarme aus der
Kuhleinrichtung der Transportstrecke 6 und der Kiih-
leinrichtung 7 wird Uber die warmetauschende Ein-
richtung 9 dem Kihimedium entzogen. Die Abwéarme
kann zum einen fur das Warmhalten der PreRbolzen
in der Lagereinrichtung 2 und zum anderen fir das
Vorwarmen von Werkzeugen genutzt werden. Des-
weiteren kann ein Teil der Abwarme einer Absorpti-
onskaltemaschine zugefiihrt werden, mit dessen Hil-
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fe die Kiihimedien fir die Kihleinrichtung der Trans-
porteinrichtung 6 und der Kihleinrichtung 7 tempe-
riert werden kdnnen, wobei die warmetauschende
Einrichtung 9 aus einer Kombination von Warmetau-
schern und einer Absorptionskélteanlage besteht.

Bezugszeichenliste

Einrichtung zur Herstellung von PreRbolzen
Lagereinrichtung

Strangprefeinrichtung

GielRformlager

Metallschmelzenzufihrung
GielSformtransporteinrichtung
Kihleinrichtung

Einrichtung zum Entformen
Warmetauschende Einrichtung
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Patentanspriiche

1. Anlage zur Herstellung stranggeprelfiter Bauteile
und Halbzeuge aus Leichtmetall oder Leichtmetallle-
gierungen, vorzugsweise einer Magnesiumlegierun-
gen mittels Strangpressen, dadurch gekennzeich-
net, dal} die Anlage aus einer Verkettung einer Ein-
richtung (1) zur Herstellung von Pref3bolzen, einer
Einrichtung (2) zur Lagerung der Pre3bolzen, in der
die Prel3bolzen auf eine Temperatur von 250°C bis
zu 580°C gehalten werden, und mindestens einer
Strangprefeinrichtung (3) besteht, wobei die Einrich-
tungen (1, 2, 3) mittels Transfereinrichtungen mitein-
ander verbunden sind.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 die Einrichtung (1) zur Herstellung von Pref3-
bolzen aus einem GielRformlager (4), einer Giel-
formtransporteinrichtung (6), einer Kihleinrichtung
(7) und einer Entformungseinrichtung (8) besteht.

3. Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dal® die Gieliformtransporteinrichtung (6) mit ei-
ner separaten Einrichtung zur Kihlung der Giel¥for-
men beim Befillen der GielRform mit der Schmelze
versehen ist, wobei diese in der Hohe verfahrbar aus-
gebildet ist.

4. Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dal® die Einrichtung zur Kiihlung der Giel3¢form
aus einem FlUssigkeitsbad besteht.

5. Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dal® die Einrichtung zur Kiihlung der Giel3¢form
aus einem Duisenring zum Aufspritzen von Flissig-
keit auf die Gie3form besteht.

6. Anlage nach Anspruch 1 und mindestens ei-
nem der vorangehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dald die Kihleinrichtung an der Trans-
porteinrichtung (6) und/oder die Kuhleinrichtung (7)
mit mindestens einer warmetauschenden Einrichtung
(9) verbunden sind.

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, daf’ die warmetauschende Einrichtung (9) mit ei-
ner Absorptionskalteanlage gekoppelt ist.

8. Anlage nach Anspruch 1 und mindestens ei-
nem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, da die warmetauschende Einrichtung
(9) mit der Lagereinrichtung (2) und/oder den Werk-
zeugen der Strangprefeinrichtung (3) verbunden ist.

9. Anlage nach Anspruch 1 und mindestens ei-
nem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Transporteinrichtung (6) als
umlaufende Transporteinrichtung mit Aufnahmen fir
die Giel’¢formen ausgebildet ist.
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10. Anlage nach Anspruch 1 und mindestens ei-
nem der vorangehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, da® die Transporteinrichtung (6) als
umlaufendes Karussell mit Aufnahmen fir die Giel3-
formen ausgebildet ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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