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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemafR
Oberbegriff des Anspruchs 1 zur Erzeugung einer
Schutzgasatmosphare in einer Produktionsanlage zur
Warmumformung von Metallen bestehend aus einem
Durchlaufofen, wobei der Durchlaufofen Giber Strahlrohre
beheizt wird, einer Presse mit Pressenraum und einem
geschlossenen Transportkanal zwischen dem Durch-
laufofen und dem Pressenraum, wobei das Metall im
Durchlaufofen erhitzt, Gber den Transportkanal in die
Presse mit Pressenraum Uberfiihrt und dort umgeformt
und gleichzeitig abgekuhlt wird, sowie eine Vorrichtung
gemal Oberbegriff des Anspruchs 10 zur Durchfiihrung
des Verfahrens.

[0002] Ein Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung
einer Schutzgasatmosphare in einer Produktionsanlage
zur Warmumformung sind zum Beispiel aus der JP-A-
58157543 bekannt.

[0003] In der Automobilindustrie werden nicht nur tief-
gezogene Bleche, sondern auch Bauteile mit gréReren
Wandstarken und héherer Festigkeit verarbeitet, die zum
Beispiel als Seitenaufprallschutz in den Tiuren bendétigt
werden. Derartige Bleche haben haufig eine komplexe
Form und missen aufgrundihrer spateren Funktion hohe
Anspriiche beziglich ihrer StoRfestigkeit erfillen. Als
Verfahren zur Herstellung von Blechen komplexer Form
und hoher Festigkeit hat sich die Warmumformung in der
Praxis etabliert.

[0004] Beidiesem Verfahren werden die ausgestanz-
ten Metallteile in einem Durchlaufofen, welcher tiber eine
Befeuerung mittels Strahlrohre beheizt wird, bis in den
Temperaturbereich des Austenits erwarmt. Die heil’en
Metallteile werden vom Durchlaufofen in eine Presse mit
Pressenraum uberfiihrt und dort in ihre jeweilige Form
gepresst. Die Presse arbeitet bei einer niedrigeren Tem-
peratur (zum Beispiel Raumtemperatur), so dass die
Werkstlicke wahrend der Umformung kontrolliert abge-
kihlt werden. Die Kombination aus der Formgebung der
heiRen Materialien und ihrer kontrollierten Abklhlung
fuhrt zu einer erhdhten Festigkeit bei geringerem Ge-
wicht im Vergleich zur Kaltumformung.

[0005] Die Durchfiihrung des Verfahrens mit Metall
ohne eine spezielle Oberflaichenvorbehandlung muss in
einer sauerstofffreien Atmosphare erfolgen, da andern-
falls die heiRe Materialoberflache oxidiert. Dieser Pro-
zesswird als Verzunderung bezeichnet. Nach dem Stand
der Technik herrscht im Durchlaufofen eine Schutzga-
satmosphdre ohne freien Sauerstoff. Das Schutzgas im
Ofenraum muss dabei so gewahlt werden, dass nicht nur
derVerzunderung sondern auch der Entkohlung des Me-
tallteiles entgegengewirkt wird. Eine Entkohlung des Me-
tallteiles, das heif3t ein Sinken des so genannten Koh-
lenstoffpegels durch Effusion von Kohlenstoff aus dem
Metallteil in die Gasatmosphére , wiirde sich ungiinstig
auf die Materialeigenschaften, wie zum Beispiel Stol3fe-
stigkeit, auswirken. Als Schutzgas wird nach dem Stand
der Technik ein Uberwiegend Stickstoff enthaltendes
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Gas mit einem Zusatz von Kohlenwasserstoffen wie zum
Beispiel Endogas gewabhlt. Hier existieren im Stand der
Technik Verfahren zur Bestimmung des Kohlenstoffpe-
gels.

[0006] Wahrend des Transports des Werkstlicks vom
Durchlaufofen zur Presse in normaler Atmosphare ist das
Werkstiick jedoch hinreichend lange in Kontakt mit Sau-
erstoff, so dass sich auf dem Werkstlick vor der Verfor-
mung eine nicht mehr festsitzende Zunderschicht gebil-
det hat. Diese Zunderschicht muss vor der Weiterverar-
beitung (Rostschutz, Lackierung oder ahnliches) mit
Hilfe eines Sandstrahlverfahrens entfernt werden (siehe
zum Beispiel M. Suehiro et al. "Properties of Aluminium-
coated Steels for Hot-forming" Nippon Steel Technical
Report 88, 16-21 (2003)).

[0007] Eine Ausdehnung der Schutzgasatmosphéare
vom Durchlaufofen tiber den Transportweg bis zur Pres-
se wird im Stand der Technik nichtin Erwagung gezogen.
Bei einem Strahlrohr beheizten Durchlaufofen wird durch
Verbrennung Warme erzeugt. Diese Warme wird haupt-
sachlich Gber Warmestrahlung in den Ofen und auf das
Metallteil Gbertragen. Das heil3t, der Ofen wird von min-
destens einem Strahlrohr durchzogen, in welches die
heilRen Gase der Verbrennung gefiihrt werden. Dadurch
wird das Strahlrohr erwarmt, welches liber die gangigen
Mechanismen des Warmetransports die Atmosphare
des Durchlaufofens und das darin befindliche Metallteil
erwarmt. Die Schutzgasatmosphére im Ofenraum ist so-
mit naturgeman sehr heill. Eine Ausdehnung der Schutz-
gasatmosphére Uber den Ofenraum hinaus auf den
Transportweg und die Verformung wiirde die Funktion
des Verfahrens der Warmumformung in Frage stellen.
Durch die heile Schutzgasatmosphéare wirden Trans-
portweg und Presse Uberhitzen, wodurch ein kontrollier-
tes Abkulhlen mit der Verformung unmdglich wirde.
[0008] In einem neueren Verfahren nach dem Stand
der Technik wird Aluminium plattiertes Material mit einer
hohen Hitzebestandigkeit eingesetzt, wodurch véllig auf
den Einsatz von Schutzgas verzichtet werden kann. Das
verformte Material weist eine hohe Rostbestandigkeit
und Festigkeit auf (M. Suehiro et al. "Properties of Alu-
minium-coated Steels for Hot-forming" Nippon Steel
Technical Report 88, 16-21 (2003)).

[0009] In dem neueren Verfahren kann auf das Sand-
strahlen des verformten Materials verzichtet werden, al-
lerdings ist das Aluminium plattierte Material deutlich teu-
rer als herkémmliches Material. Zusétzlich wird die Zun-
derbildung nur an der Materialoberflache, aber nicht an
den Schnittkanten vom Ausstanzen der Bleche vermie-
den, so dass hier ebenfalls eine Nachbearbeitung erfor-
derlich ist.

[0010] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens derart auszugestalten,
dass die Zunderbildung bei der Warmumformung auch
an den Schnittkanten der Bleche vermieden wird und
auch bei herkdmmlichen Materialen auf den Arbeitsgang
des Sandstrahlens verzichtet werden kann, ohne Trans-
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portkanal und Presse zu Uberhitzen.

[0011] Diese Aufgabe wird verfahrensseitig erfin-
dungsgemaf dadurch geldst, dass das Schutzgas voll-
standig oder teilweise Uber den Pressenraum und/oder
Uber den Transportkanal in den Durchlaufofen einge-
speist wird, wobei die Presse mit Pressenraum Uber den
geschlossenen Transportkanal mit dem Durchlaufofen
verbunden ist, so dass eine geschlossene Schutzgasat-
mosphare vom Ofeneinlass bis zum Pressenraum ent-
steht und das Metall erst nach der Umformung und Ab-
kiihlung aus der Schutzgasatmosphéare gefiihrt wird.
[0012] DerGrundgedanke derErfindung bestehtdarin,
die Schutzgasatmosphare auf den Transportweg und
den Pressenraum auszudehnen und gleichzeitig die
Uberhitzung von Transportkanal und Presse zu vermei-
den. Dies gelingt durch die Zufiihrung des noch kalten
Schutzgases Uber den Pressenraum und/oder den ge-
schlossenen Transportkanal und der Entnahme des um-
geformten Metalls aus der Schutzgasatmosphére nach
der Umformung. Dadurch gelangt das Werkstlick erst
nach der Umformung und Abkiihlung in Kontakt mit Sau-
erstoff und es bildet sich keine nicht festsitzende Zun-
derschicht aus. Durch die Einspeisung des Schutzgases
in den Pressenraum gelingt es, der Pumpwirkung, wel-
che von der sich aufund ab bewegenden Presse erzeugt
wird, entgegen zu wirken. AufRerdem verhindert die Zu-
fuhrung des noch kalten Schutzgases in den Pressen-
raum und/oder den Transportkanal eine zu starke Er-
warmung der Presse und des Transportkanals durch die
heile Schutzgasatmosphére im Durchlaufofen. Die
gleichzeitige kontrollierte Abkihlung und Verformung
des Metallteiles wird mdglich.

[0013] GemaR einer besonders bevorzugten Ausflh-
rungsform der Erfindung wird das Schutzgas zu gleichen
Teilen Uber den Pressenraum und/oder Transportkanal
in den Durchlaufofen und direkt am Ende des Durchlauf-
ofens in den Durchlaufofen eingespeist. Der Durch-
laufofen ist iber den geschlossenen Transportkanal mit
dem Pressenraum verbunden. Durch die Einspeisung
des Schutzgases auch direkt in den Durchlaufofen wird
eine gute Verwirbelung der Atmosphare im Durch-
laufofen und somit eine optimale und homogene Durch-
mischung des Schutzgases im Durchlaufofen erreicht.
Eine homogene Schutzgasatmosphéare erlaubt die An-
wendung der Standardverfahren zur Analyse der Schutz-
gasatmosphéare und somit zur Bestimmung des Kohlen-
stoffpegels der Metallteile

[0014] Vorteilhafterweise wird das umgeformte Metall
in einer Entnahmeeinrichtung tber eine Schleuse nach
unten entnommen. Durch die Entnahme des umgeform-
ten Metalls Gber eine Schleuse wird eine Verunreinigung
der Schutzgasatmosphare durch die Atmosphare aulRer-
halb der Produktionsanlage (meist Luft) vermieden. Das
umgeformte Metall wird nach Umformung und Abkiih-
lung in die Schleuse geflihrt, in welcher Schutzgasatmo-
sphare herrscht. Bei einer Entnahme Uber die Schleuse
nach unten tritt nur ein geringer Lufteinbruch in die
Schleuse auf, ohne die Schutzgasatmosphére im restli-
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chen Teil der Produktionsanlage zu verunreinigen. Nach
der Entnahme des umgeformten Metalls wird die Schleu-
se vor der nachsten Offnung zum Pressenraum mit
Schutzgas gespllt.

[0015] In einer anderen Ausgestaltung der Erfindung
wird das umgeformte Metall mit Hilfe eines Manipulators
horizontal nach hinten entnommen. Wahrend der Ent-
nahme wird die ansonsten geschlossene Tur gedffnet
und dabei die Schutzgaszufuhr erhéht. Auch in dieser
Ausgestaltung wird das umgeformte Metall aus der Pro-
duktionsanlage ausgeschleust, ohne das es zu einer Ver-
unreinigung der Schutzgasatmosphéare der Produktions-
anlage kommt. Der Einsatz einer Entnahme nach hinten
erweist sich dabei an einigen Standorten der Produkti-
onsanlage als besonders gilinstig. Eine Erhéhung der
Schutzgaszufuhr stellt sicher, dass die Verunreinigung
der Schutzgasatmosphéare durch die Entnahme des um-
geformten Metalls minimiert wird.

[0016] Bevorzugt wird der Kohlendioxidgehalt der
Schutzgasatmosphare im hinteren Bereich des Durch-
laufofens Uber einen Atmospharenregelkreislauf einge-
stellt. Im hinteren Bereich des Durchlaufofens wird die
Zusammensetzung der Atmosphéare im Durchlaufofen
durch eine Messung des Kohlendioxidgehaltes mit einer
geeigneten Messsonde, bevorzugt ein Infrarot-Analysa-
tor, analysiert und geregelt. Das Verhaltnis von Kohlen-
dioxid zu Kohlenmonoxid ist ein sehr gutes und bekann-
tes MaR fiir die Gute der Atmosphare bezlglich ihrer Oxi-
dations- und Entkohlungswirkung.

[0017] Als besonders vorteilhaft erweist sich die Re-
gelung des Kohlendioxidgehaltes tiber einen Atmospha-
renregelkreislauf unter Zufuhr von kohlenwasserstoffhal-
tigem Gas, insbesondere Erdgas oder Propan, tiber min-
destens eine Hochdrucklanze am Ende des Durchlauf-
ofens. Die Hochdrucklanze besitzt eine speziell ausge-
fuhrte Dlse, an der sich das Tragergas Stickstoff unter
hohem Druck mit dem kohlenwasserstoffhaltigem Gas
vermischt (sieche DE102004047985). Die Kohlenwasser-
stoffe des zugefiihrten kohlenwasserstoffhaltigen Ga-
ses, insbesondere Erdgas oder Propan, reagieren mitim
Durchlaufofen vorhandener Feuchtigkeit und Kohlendi-
oxid unter Bildung von Kohlenmonoxid und Wasserstoff
und reduzieren so den Kohlendioxidgehalt und Taupunkt
der Schutzgasatmosphéare. Durch die hohe Injektions-
wirkung der Hochdrucklanzen werden eine optimale
Durchmischung und eine homogene Schutzgasatmo-
sphére erreicht, was Voraussetzung flr die Bestimmung
des Kohlenstoffpegels der Metallteile nach den géngigen
Verfahren ist.

[0018] ZweckmaRigerweise wird bei Wechsel der ge-
winschten Form des umgeformten Metalls ein Modul,
welches Stempel und Matrize der Presse umfasst, aus-
getauscht. Durch den Austausch eines kompletten Mo-
duls ist ein einfacher und schneller Wechsel der ge-
winschten Form des umgeformten Metalls mdéglich.
[0019] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung wird der Stempel der Presse von unten gegen die
Matrize gefuhrt.
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[0020] Vorteilhafterweise wird nach einem Serviceein-
griff am Transportkanal und/oder der Presse oder nach
Modulwechsel der Presse die Zufuhr des Schutzgases
so geregelt, dass sich ein Nettogasfluss vom Durch-
laufofen in Richtung Presse einstellt. Dadurch wird ver-
mieden, dass wahrend des Serviceeingriffs entstandene
Verschmutzungen mit Sauerstoff im Transportkanal
oderim Pressenraumin den Durchlaufofen gedrickt wer-
den. Die Einstellung der Richtung des Nettogasflusses
kann durch eine geeignete Einspeisestelle im Transport-
kanal erfolgen.

[0021] Vorrichtungsseitig wird die gestellte Aufgabe
dadurch geldst, dass die Produktionsanlage mindestens
eine Zufiilhrung des Schutzgases in den Pressenraum
und/oder eine Zufiihrung des Schutzgases in den Trans-
portkanal aufweist und die gesamte Produktionsanlage
gasdicht oder nahezu gasdicht gegeniiber der Umge-
bung abgeschlossen ist.

[0022] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung verfligt die Produktionsanlage
Uber mindestens eine Zufiihrung des Schutzgases im
Pressenraum und/oder den Transportkanal und minde-
stens eine Zuflihrung des Schutzgases am Ende des
Durchlaufofens.

[0023] Die Einrichtung zur Entnahme des geformten
Metalls ist als Schleuse vorteilhafterweise mit minde-
stens einer gasdichten Tir zum Pressenraum und min-
destens einer gasdichte Tur zur Umgebung der Produk-
tionsanlage ausgestattet, wobei die Tur zur Umgebung
der Produktionsanlage nach unten 6ffnet

[0024] In einer anderen Ausgestaltung der Erfindung
offnet die Tir zur Umgebung der Vorrichtung nach hin-
ten, wo sich eine Einrichtung zur automatischen Entnah-
me des umgeformten Metalls befindet (Manipulator).
[0025] Bevorzugt befinden sich im hinteren Bereich
des Durchlaufofens eine Einrichtung zur Regelung des
Kohlendioxidgehaltes der Schutzgasatmosphéare sowie
mindestens eine Hochdrucklanze zur Zufuhr von kohlen-
wasserstoffhaltigem Gas, insbesondere Erdgas oder
Propan. Die Einrichtung zur Regelung des Kohlendioxid-
gehaltes der Schutzgasatmosphéare umfasst eine Mess-
sonde, bevorzugt einen Infrarot-Analysator, die zur Be-
stimmung des Kohlendioxidgehaltes geeignet ist, und ei-
ne automatische Regelung der zugefiihrten Menge an
kohlenwasserstoffhaltigem Gas.

[0026] Zur Durchfiihrung von Wartungsarbeiten ist die
gesamte Vorrichtung zweckmaRigerweise mit gasdich-
ten Serviceklappen zur Umgebung der Produktionsan-
lage ebenso wie mit einer gasdichten Tur zwischen
Durchlaufofen und Transportkanal ausgestattet, um die
Gluhatmosphéare durch einen zwangslaufigen Luftein-
bruch bei Wartungsarbeiten nicht zu verandern.

[0027] Bevorzugt weist die Produktionsanlage ein
kompaktes Modul auf, welches Stempel und Matrize der
Presse umfasst und komplett ausgetauscht werden
kann. In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist
der Stempel von unten gegen die oben feststehende Ma-
trize beweglich. Durch den Betrieb der Presse Uber Kopf,
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d.h. Stempel von unten gegen die feststehende Matrize,
wird einer Erwarmung des Hydraulikdls entgegen ge-
wirkt.

[0028] Mit der vorliegenden Erfindung gelingt es ins-
besondere Zunderbildung bei der Warmumformung von
Metallen zu vermeiden, ohne dass teure Aluminium plat-
tierte Materialien verwendet werden missen. Durch das
Verbleiben des Werkstiickes in der Schutzgasatmospha-
re bis zum Abschluss der Verformung und Abkihlung
sind nicht nur die Oberflachen, sondern auch die beim
Ausstanzen entstandenen Schnittkanten geschiitzt. Die
Uberhitzung von Transportkanal und Presse durch die
heilRe Schutzgasatmosphére aus dem Durchlaufofen
wird vermieden.

[0029] Im Folgenden soll die Erfindung anhand des in
Figur 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispieles der Erfin-
dung naher erldutert werden.

[0030] Das ausgestanzte Metall wird in dem Strahlrohr
beheizten Durchlaufofen (1) erwarmt und anschlieRend
Uber einen geschlossenen Transportkanal (2) in die
Presse (3) gefiihrt, wo die Verformung bei gleichzeitiger
kontrollierter Abkiihlung stattfindet. In dem gesamten ge-
schlossenen System (Durchlaufofen (1), Transportkanal
(2) und Presse (3)) herrscht eine sauerstoffarme Schutz-
gasatmosphére. Die Einspeisung des Schutzgases (5)
erfolgt Uber den Pressenraum (3) und am Ende des
Durchlaufofens (1). Nach erfolgter Verformung und Ab-
kiihlung wird das Werkstlck tber eine Schleuse aus der
Entnahmeeinrichtung (4) nach unten ausgefiihrt. Durch
die Entnahme nach unten kommt es nur zu einem gerin-
gen Lufteinbruch in die Schleuse und die Schleuse kann
vor dem erneuten Beschicken sehr leicht und mit wenig
Gas ausgespult werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Erzeugung einer Schutzgasatmo-
sphére in einer Produktionsanlage zur Warmumfor-
mung von Metallen bestehend aus einem Durch-
laufofen (1), wobei der Durchlaufofen Uber Strahl-
rohre beheizt wird, einer Presse mit Pressenraum
(3) und einem geschlossenen Transportkanal (2)
zwischen dem Durchlaufofen und dem Pressen-
raum, wobei das Metall im Durchlaufofen (1) erhitzt,
Uber den Transportkanal (2) in die Presse mit Pres-
senraum (3) Uberfihrt und dort umgeformt und
gleichzeitig abgekuhlt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass das Schutzgas vollstdndig oder teilweise
Uber den Pressenraum (3) und/oder Gber den Trans-
portkanal (2) in den Durchlaufofen (1) eingespeist
wird, wobei die Presse mit Pressenraum (3) Uber
den geschlossenen Transportkanal (2) mit dem
Durchlaufofen (1) verbunden ist, so dass eine ge-
schlossene Schutzgasatmosphéare vom Ofeneinlass
bis zum Pressenraum entsteht und das Metall erst
nach der Umformung und Abkihlung aus der
Schutzgasatmosphére gefiihrt wird.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schutzgas zu gleichen Teilen
Uber den Pressenraum (3) und/oder Transportkanal
(2) in den Durchlaufofen und direkt am Ende des
Durchlaufofens in den Durchlaufofen (2) eingespeist
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das umgeformte Metall in einer
Entnahmeeinrichtung (4) tber eine Schleuse nach
unten entnommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das umgeformte Me-
tall in einer Entnahmeeinrichtung (4) Uber eine
Schleuse horizontal nach hinten mit Hilfe eines Ma-
nipulators entnommen wird, wobei wahrend der Ent-
nahme die Schutzgaszufuhr erhéht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kohlendioxidge-
halt der Schutzgasatmosphare im hinteren Bereich
des Durchlaufofens (1) Gber einen Atmosphérenre-
gelkreislauf eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Regelung des
Kohlendioxidgehaltes ber einen Atmosphéarenre-
gelkreislauf unter Zufuhr von kohlenwasserstoffhal-
tigem Gas, insbesondere Erdgas oder Propan, tiber
mindestens eine Hochdrucklanze am Ende des
Durchlaufofens (1) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass bei Wechsel der ge-
wiinschten Form des umgeformten Metalls ein Mo-
dul, welches Stempel und Matrize der Presse um-
fasst, ausgetauscht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Stempel der
Presse von unten gegen die Matrize gefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass nach einem Service-
eingriffam Transportkanal und/oder der Presse oder
nach Modulwechsel der Presse die Zufuhr des
Schutzgases so geregelt wird, dass sich ein Netto-
gasfluss vom Durchlaufofen in Richtung Presse ein-
stellt.

Vorrichtung zur Erzeugung einer Schutzgasatmo-
sphére in einer Produktionsanlage zur Warmumfor-
mung von Metallen bestehend aus einem Durch-
laufofen (1), wobei der Durchlaufofen iber Strahl-
rohre beheizt wird, einer Presse mit Pressenraum
(3) und einem geschlossenen Transportkanal (2)
zwischen dem Durchlaufofen und dem Pressen-
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

raum, wobei das Metall im Durchlaufofen (1) erhitzt,
Uber den Transportkanal (2) in die Presse mit Pres-
senraum (3) Uberfihrt und dort umgeformt und
gleichzeitig abgekuhlt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass die Produktionsanlage mindestens eine
Zufiihrung des Schutzgases in den Pressenraum (3)
und/oder eine Zufiihrung des Schutzgases in den
Transportkanal aufweist und die gesamte Produkti-
onsanlage gasdicht oder nahezu gasdicht gegen-
Uber der Umgebung abgeschlossen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Produktionsanlage mindestens
eine Zufihrung des Schutzgases im Pressenraum
(3) und/oder den Transportkanal (2) und mindestens
eine Zufthrung des Schutzgases am Ende des
Durchlaufofens (1) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Produktionsanlage eine
Einrichtung zur Entnahme des umgeformten Metalls
(4) mit mindestens einer gasdichten Tlr zum Pres-
senraum und mindestens einer gasdichte Tur zur
Umgebung der Vorrichtung aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tir zur Umge-
bung der Produktionsanlage nach unten 6&ffnet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tir zur Umge-
bung der Produktionsanlage nach hinten &ffnet, wo
sich eine Einrichtung zur automatischen Entnahme
des umgeformten Metalls befindet (Manipulator).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass sich im hinteren
Bereich des Durchlaufofens (1) eine Einrichtung zur
Regelung des Kohlendioxidgehaltes der Schutzga-
satmosphare befindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass sich im hinteren
Bereich des Durchlaufofens (1) mindestens eine
Hochdrucklanze zur Zufuhr von kohlenwasserstoff-
haltigem Gas, insbesondere Erdgas oder Propan,
befindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die gesamte Pro-
duktionsanlage mit gasdichten Serviceklappen zur
Umgebung der Produktionsanlage ebenso wie mit
einer gasdichten Tur zwischen Durchlaufofen und
Transportkanal zu Wartungszwecken ausgestattet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Produktions-
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anlage ein Modul aufweist, welches Stempel und
Matrize der Presse umfasst und komplett ausge-
tauscht werden kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass der Stempel von
unten gegen die oben feststehende Matrize beweg-
lich ist.

Claims

Method for producing a protective gas atmosphere
in a production facility for the hot forming of metals,
comprising a continuous furnace (1), the continuous
furnace being heated by means of radiant tubes, a
press with a pressing chamber (3) and a closed
transporting channel (2) between the continuous fur-
nace and the pressing chamber, the metal being
heated in the continuous furnace (1), transferred via
the transporting channel (2) into the press with the
pressing chamber (3) and subjected there to a form-
ing operation while at the same time being cooled,
characterized in that the protective gas is com-
pletely or partially fed into the continuous furnace (1)
via the pressing chamber (3) and/or via the trans-
porting channel (2), the press with the pressing
chamber (3) being connected to the continuous fur-
nace (1) via the closed transporting channel (2), so
that a closed protective gas atmosphere is created
from the furnace inlet to the pressing chamber and
the metal is only brought out from the protective gas
atmosphere after the forming and cooling.

Method according to Claim 1, characterized in that
the protective gas is fed into the continuous furnace
in equal parts via the pressing chamber (3) and/or
the transporting channel (2) and is fed into the con-
tinuous furnace (2) directly at the end of the contin-
uous furnace.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the formed metal is removed downwards in a
removal device (4) via an airlock.

Method according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the formed metal is removed horizon-
tally rearwards with the aid of a manipulator in a re-
moval device (4) via an airlock, the supply of protec-
tive gas being increased during the removal.

Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that the carbon dioxide content of the pro-
tective gas atmosphere in the rear region of the con-
tinuous furnace (1) is setby means of an atmosphere
control circuit.

Method according to one of Claims 1 to 5, charac-
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10.

1.

12.

13.

terized in that the control of the carbon dioxide con-
tent by means of an atmosphere control circuit takes
place with hydrocarbon-containing gas, in particular
natural gas or propane, being supplied via at least
one high-pressure lance at the end of the continuous
furnace (1).

Method according to one of Claims 1 to 6, charac-
terized in that, when there is a change in the desired
form of the formed metal, a module which comprises
the punch and die of the press is exchanged.

Method according to one of Claims 1 to 7, charac-
terized in that the punch of the press is brought up
against the die from below.

Method according to one of Claims 1 to 8, charac-
terized in that, after a service intervention at the
transporting channel and/or the press or after a
change of module of the press, the supply of the
protective gas is controlled such that a net gas flow
from the continuous furnace in the direction of the
press is obtained.

Apparatus for producing a protective gas atmos-
phere in a production facility for the hot forming of
metals, comprising a continuous furnace (1), the
continuous furnace being heated by means of radi-
ant tubes, a press with a pressing chamber (3) and
a closed transporting channel (2) between the con-
tinuous furnace and the pressing chamber, the metal
being heated in the continuous furnace (1), trans-
ferred via the transporting channel (2) into the press
with the pressing chamber (3) and subjected there
to a forming operation while at the same time being
cooled, characterized in that the production facility
has at least one feed for the protective gas into the
pressing chamber (3) and/or one feed for the pro-
tective gas into the transporting channel and the en-
tire production facility is closed off from the surround-
ings in a gastight or virtually gastight manner.

Apparatus according to Claim 10, characterized in
that the production facility has at least one feed for
the protective gas into the pressing chamber (3)
and/or the transporting channel (2) and at least one
feed for the protective gas at the end of the contin-
uous furnace (1).

Apparatus according to Claim 10 or 11, character-
ized in that the production facility has a device for
the removal of the formed metal (4) with at least one
gastight door to the pressing chamber and at least
one gastight door to the surroundings of the appa-
ratus.

Apparatus according to one of Claims 10to 12, char-
acterized in that the door to the surroundings of the
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production facility opens downwards.

Apparatus according to one of Claims 10 to 13, char-
acterized in that the door to the surroundings of the
production facility opens rearwards, where there is
a device for the automatic removal of the formed
metal (manipulator).

Apparatus according to one of Claims 10 to 14, char-
acterized in that there is in the rear region of the
continuous furnace (1) a device for controlling the
carbon dioxide content of the protective gas atmos-
phere.

Apparatus according to one of Claims 10 to 15, char-
acterized in that there is in the rear region of the
continuous furnace (1) at least one high-pressure
lance for supplying hydrocarbon-containing gas, in
particular natural gas or propane.

Apparatus according to one of Claims 10 to 16, char-
acterized in that the entire production facility is
equipped with gastight service flaps to the surround-
ings of the production facility and similarly with a gas-
tight door between the continuous furnace and the
transporting channel for maintenance purposes.

Apparatus according to one of Claims 10to 17, char-
acterized in that the production facility has a module
which comprises the punch and die of the press and
can be completely exchanged.

Apparatus according to one of Claims 10 to 18, char-
acterized in that the punch is movable such that it
can be brought up against the upwardly fixed die
from below.

Revendications

Procédé de formation d’'une atmosphere de gaz pro-
tecteur dans une installation de production destinée
a fagonner a chaud des métaux et constituée

d’'un four (1) traversé en continu, le four traversé en
continu étant chauffé par des tubes radiants,

d’une presse dotée d’'un espace (3) de presse et d’'un
canal fermé de transport (2) disposé entre le four
traversé en continu et I'espace de presse,

le métal étant chauffé dans le four (1) traversé en
continu et étant transféré par le canal de transport
(2) dans la presse dotée de I'espace (3) de presse
pour y étre fagonné et en méme temps refroidi,
caractérisé en ce que

le gaz de protection estinjecté complétement ou par-
tiellement dans le four (1) traversé en continu par
lintermédiaire de I'espace (3) de presse et/ou par
intermédiaire du canal de transport (2),

en ce que la presse dotée de I'espace (3) de presse
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est raccordée au four (1) traversé en continu par
I'intermédiaire du canal fermé de transport (2) de
maniére a établir entre I'entrée du four et I'espace
de presse une atmosphére fermée de gaz protecteur
et

en ce que le métal n’est extrait de I'atmosphére de
gaz protecteur qu’apres le fagonnage et le refroidis-
sement.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le gaz protecteur est injecté en proportions
égales dans le four traversé en continu par linter-
médiaire de I'espace (3) de presse et/ou du canal
de transport (2) et directement dans le four (2) tra-
versé en continu a I'extrémité du four traversé en
continu.

Procédé selon les revendications 1 ou 2, caractéri-
sé en ce que le métal fagonné est repris par le bas
dans un dispositif de reprise (4) par I'intermédiaire
d’un sas.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le métal fagonné est repris ho-
rizontalement vers I'arriere par l'intermédiaire d’'un
sas et a I'aide d’'un manipulateur prévu dans le dis-
positif de reprise (4), 'apport de gaz protecteur étant
augmenté pendant la reprise.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que lateneuren dioxyde de carbone
de I'atmosphére de gaz protecteur dans la partie ar-
riere du four (1) traversé en continu est ajustée par
I'intermédiaire d’une boucle de régulation d’atmos-
phére.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que la régulation de la teneur en
dioxyde de carbone par une boucle de régulation
d’atmosphére s’effectue en apportant du gaz conte-
nantdes hydrocarbures, en particulier du gaz naturel
ou du propane, par au moins une lance a haute pres-
sion située a I'extrémité du four (1) traversé en con-
tinu.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que lorsque la forme souhaitée du
métalfagonné est modifiée, un module quicomprend
un poussoir etune matrice de la presse estremplacé.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que le poussoir de la presse est
amené contre la matrice par le bas.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce qu’aprés une intervention de main-
tenance sur le canal de transport et/ou sur la presse
ou aprées un remplacement du module de la presse,
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I'apport de gaz de protection est régulé de maniére
a établir un débit net de gaz entre le four traversé en
continu et la presse.

Dispositif de formation d’'une atmosphére de gaz pro-
tecteur dans une installation de production destinée
a fagonner a chaud des métaux et constituée

d’un four (1) traversé en continu, le four traversé en
continu étant chauffé par des tubes radiants,

d’une presse dotée d’'un espace (3) de presse etd’'un
canal fermé de transport (2) disposé entre le four
traversé en continu et I'espace de presse,

le métal étant chauffé dans le four (1) traversé en
continu et étant transféré par le canal de transport
(2) dans la presse dotée de I'espace (3) de presse
pour y étre fagonné et en méme temps refroidi,
caractérisé en ce que

I'installation de production présente au moins un ap-
port de gaz protecteur dans I'espace (3) de presse
et/ou un apport de gaz protecteur dans le canal de
transport et

en ce que I'ensemble de l'installation de production
est séparée de I'environnement de maniére étanche
aux gaz ou pratiquement étanche aux gaz.

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que l'installation de production présente au moins
un apport de gaz protecteur dans 'espace (3) de
presse et/ou dans le canal de transport (2) et au
moins un apport de gaz protecteur a I'extrémité du
four (1) traversé en continu.

Dispositif selon les revendications 10 ou 11, carac-
térisé en ce quel'installation de production présente
un dispositif de reprise du métal (4) fagonné, ce dis-
positif présentant au moins une porte, étanche aux
gaz, s’ouvrant vers I'espace de presse et au moins
une porte, étanche aux gaz, s’ouvrant vers I'environ-
nement du dispositif.

Dispositif selon 'une des revendications 10 a 12,
caractérisé en ce que la porte s’ouvrant vers I'en-
vironnement de linstallation de production s’ouvre
vers le bas.

Dispositif selon 'une des revendications 10 a 13,
caractérisé en ce que la porte s’ouvrant vers I'en-
vironnement de linstallation de production s’ouvre
vers l'arriére, la ou est situé un dispositif de reprise
automatique du métal fagonné (manipulateur).

Dispositif selon 'une des revendications 10 a 14,
caractérisé en ce qu’un dispositif de régulation de
la teneur en dioxyde de carbone de I'atmosphére de
gaz protecteur est situé dans la partie arriére du four
(1) traversé en continu.

Dispositif selon 'une des revendications 10 a 15,
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caractérisé en ce qu’au moins une lance a haute
pression servant a apporter du gaz contenant des
hydrocarbures, en particulier du gaz naturel ou du
propane, est située dans la partie arriére du four (1)
traversé en continu.

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 16,
caractérisé en ce que pour permettre la maintenan-
ce, 'ensemble de linstallation de production est
équipée de clapets de maintenance étanches aux
gaz qui la séparent de I'environnement de I'installa-
tion de production ainsi que d’une porte étanche
aux gaz située entre le four traversé en continu et le
canal de transport.

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 17,
caractérisé en ce que l'installation de production
présente un module qui comporte un poussoir etune
matrice de la presse et qui peut étre remplacé com-
plétement.

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 18,
caractérisé en ce que le poussoir peut étre déplacé
depuis le bas en direction de la matrice fixe située
au-dessus de lui.



EP 1 847 342 B1

CO000000V0OCO0D

@ - >

000

Fig.1



EP 1 847 342 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 JP 58157543 A [0002] » DE 102004047985 [0017]

In der Beschreibung aufgefiihrte Nicht-Patentliteratur
¢ M. SUEHIRO et al. Properties of Aluminium-coated

Steels for Hot-forming. Nippon Steel Technical Re-
port, 2003, vol. 88, 16-21 [0006] [0008]

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

