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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum StranggieRen von in ihrem Innenbereich
zumindest einen Hohlraum aufweisenden Werkstlicken
mit geringen, Uber den Querschnitt sich verandernden
Wandstarken.

[0002] Aus der DE 195 29 931 C1 ist eine Plattenko-
kille zur Erzeugung von Strangen aus Stahl bekannt, bei
welcher die Breitseitenwande mindestens drei neben-
einander liegende und voneinander unabhangige Kuhl-
segmente aufweisen. Hierdurch soll es méglich sein, ei-
ne differenzierte Aussage Uber den partiellen Warme-
strom Uber die Kokillenbreite zu machen.

[0003] Die DE 32 04 339 A1 beschreibt eine Strang-
guRkokille zum Gief3en von Tragerrohlingen, welche mit
Kuhlmittelleitungen versehen ist.

[0004] Eine weitere Vorrichtung sowie ein entspre-
chendes Verfahren sind aus der DE-OS 26 50 016 be-
kannt. Bei diesem als Extrudieren bezeichneten Verfah-
ren wird aus einem flissigen Metall in einem Formwerk-
zeug, in diesem Fall als Extrudiermatrize bezeichnet,
als Werkstick ein Endlosstrang abgezogen.

[0005] Aus der DE-PS 429 217 ist ein Verfahren zur
Herstellung von Rohren, Drahten usw. bekannt, wel-
ches das bekannte Schleuderguf3verfahren mit dem
ebenfalls bekannten Strangprefverfahren verbindet.
[0006] Des weiteren beschreibt die DE 31 50 684 C2
ein halbkontinuierliches StranggielRverfahren fiir Metal-
le mit nach oben abzuziehendem Strang. Durch das dort
beschriebene, sehr komplizierte Verfahren soll sicher-
gestellt werden, dal’ sich auch aus komplexen Legie-
rungen seigerungsfreie Strange ausgezeichneter Qua-
litat bei hoher Produktionsleistung herstellen lassen.
[0007] Durch samtliche der oben beschriebenen Ver-
fahren und Vorrichtungen ist es nachteiligerweise nicht
moglich, Werkstiicke mit komplizierten Querschnitten,
welche insbesondere unterschiedliche Dicken aufwei-
sen, durch Stranggief3en herzustellen.

[0008] Die Verfahren Stranggief’en und Strangpres-
sen sind aulder aus den oben genannten Schriften auch
aus dem allgemeinen Stand der Technik bekannt. Um
beliebige, je nach Verwendungszweck teilweise recht
komplizierte Profile herzustellen, wird meist ein Halb-
zeug durch Stranggiefien hergestellt und anschlieRend
durch Strangpressen in die endgtiltige Form gebracht.
[0009] Der hohe Fertigungsaufwand und die damit
verbundenen hohen Kosten dieses Verfahrens und der
dabei verwendeten Vorrichtungen sind jedoch sehr
nachteilig.

[0010] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Strang-
gielRen zu schaffen, mit welchen auch Werkstiicke von
kompliziertem Querschnitt mit unterschiedlichen, tUber
den Querschnitt sich verandernden Dicken bzw. Wand-
starken hergestellt werden kdnnen.

[0011] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch
die in Anspruch 1 genannten Merkmale gel6st.
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[0012] Eine verfahrensmaRige Lésung ergibt sich aus
den in Anspruch 9 genannten Merkmalen.

[0013] Durch die erfindungsgeméafRe Auslegung des
Temperierungssystems des Formwerkzeugs kénnen
nunmehr Bereiche des herzustellenden Werkstiicks mit
groRerer Wandstarke starker gekiihlt werden und Berei-
che mit geringerer Wandstarke kénnen weniger stark
gekunhlt oder sogar beheizt werden. Dadurch ist es még-
lich, Werkstiicke mit beliebigem, insbesondere mit kom-
pliziertem Querschnitt durch Stranggieflen herzustel-
len, da die Erstarrungsfront, also der Bereich in dem die
Schmelze in das fertige Werkstlick tibergeht, trotz der
unterschiedlichen Wandstarken nunmehr gleichmaRig
Uber den Querschnitt verteilt ist. Man kdnnte auch von
einem symmetrisch Verlauf der Erstarrungsfront Gber
den Querschnitt sprechen, bei dem das Mittel der zuletzt
erstarrenden Bereiche sich in der Art einer Kraftresul-
tierenden im Mittelpunkt des Werkstiicks befindet..Vor-
teilhafterweise tritt nunmehr der gegossene Strang ge-
radlinig aus dem Formwerkzeug aus.

[0014] Die bisherige Problematik, dal® Bereiche mit
gréRRerer Wandstarke eine langere Erstarrungszeit ha-
ben als Bereiche mit geringerer Wandstarke und da-
durch sehr starker Verzug an dem aus der Kokille aus-
tretenden Strang auftreten wirde, ist somit nicht mehr
gegeben.

[0015] Durch das erfindungsgemaRe Verfahren ist es
mdglich, auf das Strangpressen zu verzichten, das bis-
her zusétzlich zum Stranggieflen notwendig war, um
Werkstlicke mit komplizierteren Querschnitten herzu-
stellen.

[0016] Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung geht aus den Unteranspriichen 2 bis 4 hervor.
[0017] Durch das Anpassen der Anzahl bzw. des
Durchmessers der Kuhimittelleitungen bzw. der Heizlei-
tungen ergibt sich eine einfache konstruktive Umset-
zung der erfindungsgemaRen Auslegung des Temperie-
rungssystems.

[0018] Eine alternative Mdglichkeit der Ausfiihrung
des erfindungsgemaflen Temperierungssystems des
Formwerkzeugs ergibt sich aus den Unteranspriichen 5
und 6.

[0019] Durch die geringere Hohe bzw. Linge des
Formwerkzeugs in den Werkstlckbereichen mit gerin-
gerer Wandstarke ergibt sich eine geringere wirksame
Hoéhe des Temperierungssystems, welches somit einen
geringeren Kuhleffekt in den Bereichen mit geringerer
Wandstarke des herzustellenden Werkstiicks erzeugt.
[0020] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung ergeben sich aus den weiteren Unteranspri-
chen und aus dem nachfolgend anhand der Zeichnung
prinzipmafig dargestellten Ausfiihrungsbeispiel.
[0021] Es zeigt:

Fig.1 die erfindungsgemafRe Vorrichtung zum
StranggieRen in einer stark schematisierten
Darstellung;
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Fig. 2 eine erste Ausfihrungsform des erfindungs-
gemalen Formwerkzeugs im Schnitt nach der
Linie Il-Il aus Fig. 1; und

Fig. 3  eine zweite Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemalen Formwerkzeugs in einer Vorderan-

sicht.

[0022] GemalR Fig. 1 ist eine Vorrichtung 1 zum
StranggieRen mit einem Schmelztiegel 2, einer Einfiill-
einrichtung 3 und einem Formwerkzeug 4 dargestellt.
Aus dem Formwerkzeug 4 tritt an dessen Unterseite ein
durch Stranggief3en hergestelltes Werkstlick 5 aus bzw.
dieses wird durch geeignete Einrichtungen abgezogen.
[0023] In den Schmelztiegel 2 wird an dessen Ober-
seite Schmelze 6 eingefiillt, welche in diesem Fall durch
ihren eigenen hydrostatischen Druck iber die Einfiillein-
richtung 3 in das Formwerkzeug 4 gelangt. In nicht dar-
gestellter Art und Weise ware es auch mdglich, die
Schmelze 6 Uber einen pulsierenden Druckerzeuger,
wie z.B. einen Stempel oder einen Extruder, dem Form-
werkzeug 4 zuzufiihren. Dies waére insbesondere dann
sinnvoll, wenn héhere PrelRkréfte erforderlich waren. In
beiden Fallen kdnnte die Zufiihrung der Schmelze 6 da-
bei auch in horizontaler Richtung erfolgen. Aus der
Schmelze 6 entsteht in dem Formwerkzeug 4 durch Er-
starrung das Werksttick 5.

[0024] Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch das Formwerk-
zeug 4, welches in an sich bekannter Weise mit einem
Temperierungssystem 7 versehen ist. Das Temperie-
rungssystem 7 weist Kiihimittelleitungen 8 und im vor-
liegenden Fall auch Heizleitungen 9 auf. Das Temperie-
rungssystem 7 ist dafiir vorgesehen, die Schmelze 6
bzw. das Werkstlick 5 so abzukiihlen, daf sich bis zum
Austreten des Werkstlcks 5 an der Unterseite des
Formwerkzeugs 4 eine gleichmaRige, symmetrische Er-
starrungsfront bildet und kein Verzug des Werkstiicks 5
entsteht. Vielmehr tritt dieses geradlinig aus dem Form-
werkzeug 4 aus.

[0025] Das Werkstlick 5, welches durch einen Hohl-
raum 10 in dem Formwerkzeug 4 gebildet wird, weist in
seinem Querschnitt Bereiche 11 mit einer gréfReren
Wandstarke d, und Bereiche 12 mit einer geringeren
Wandstérke d, auf. In den Bereichen 11 mit gréReren
Wandstérken d, befinden sich mehr Kihimittelleitungen
8 als in den Bereichen 12 mit der geringeren Wandstar-
ke d,, wo sich gegebenenfalls auch Heizleitungen 9 be-
finden kdnnen.

[0026] Dies ist der Fall, weil die Bereiche 11 mit den
gréfieren Wandstarken d, eine langere Erstarrungszeit
bendtigen als die Bereiche 12 mit den geringeren Wand-
stérken d,. Die Kiihimittelleitungen 8 und die Heizleitun-
gen 9 missen so angeordnet und aufeinander abge-
stimmt sein, dal} das Werkstilick 5 gleichmaRig erstarrt.
Es wird jedoch beispielsweise in den Bereichen 11 an
den Wénden zu dem Formwerkzeug 4 noch immer zu
einer schnelleren Erstarrung kommen als in der Mitte
der Bereiche 11, so dal die Erstarrungsfront hier in der
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Art einer Parabel verlaufen wird. Am Ausgang aus dem
Formwerkzeug 4 ist zumindest die duRere Schale des
Werkstlicks 5 erstarrt, es kann jedoch bereits im Form-
werkzeug 4 ein vollstandig durcherstarrtes Werkstlick 5
vorliegen.

[0027] Bei dem Werkstlick 5 handelt es sich hierbei
um ein Hohlprofil mit einer Aussparung in seinem Innen-
bereich, weshalb das Formwerkzeug 4 auch einen an
sich bekannten Dorn 13 aufweist, welcher ebenfalls mit
KihImittelleitungen 8 und gegebenenfalls mit Heizlei-
tungen 9 versehen ist. Statt des Dorns 13 kdnnte alter-
nativ auch eine ebenfalls bekannte Briickenmatrize vor-
gesehen sein. Auch diese kdnnte mit Kihimittelleitun-
gen 8 und gegebenenfalls mit Heizleitungen 9 versehen
sein.

[0028] In einem nicht dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel kann auch vorgesehen sein, daf die Kiihimittellei-
tungen 8 in den Bereichen 11 mit gréRerer Wandstarke
d, einen gréfieren Durchmesser aufweisen als die Kiihl-
mittelleitungen 8 in den Bereichen 12 mit geringerer
Wandstarke d,. Auch eine Anpassung des Volumen-
stroms in den Kiihimittelleitungen 8 bzw. den Heizleitun-
gen 9 an die notwendige Kuhlung des Werkstlcks 5 ist
mdglich.

[0029] Durch die beiden beschriebenen Anordnun-
gen werden die Bereiche 11 des Werkstticks 5 mit der
gréBeren Wandstarke d4 starker gekihlt als die Berei-
che 12 des Werkstulicks 5 mit der geringerer Wandstarke
d,. Durch die sich am unteren Rand des Formwerkzeu-
ges 4 ergebende gleichmaRig erstarrende Schicht des
Werkstlicks 5 kdnnen durch das Formwerkzeug 4 Werk-
stiicke 5 mit beliebigem Querschnitt hergestellt werden,
insbesondere mit unterschiedlichen, sich lber den
Querschnitt verandernden Wandstarken und mit zumin-
dest einem Hohlraum in ihrem Innenbereich.

[0030] Fig. 3 zeigt eine weiteres Ausfliihrungsbeispiel
des Formwerkzeugs 4 mit Kihlmittelleitungen 8, wel-
ches hier verschiedene Héhen bzw. Langen aufweist,
um die unterschiedlichen Erstarrungszeiten durch die
unterschiedlichen Wandstéarken d; und d, des Werk-
stlicks 5 zu beriicksichtigen. Aus Ubersichtlichkeits-
grinden ist der Hohlraum 10 und der Dorn 13 des Form-
werkzeugs 4 in Fig. 3 nicht dargestellt. In den Bereichen
11 (nicht dargestellt) mit der gréReren Wandstérke d,
des herzustellenden Werkstlcks 5 weist das Formwerk-
zeug 4 eine grélere Héhe hy auf als in den Bereichen
12 mit der geringeren Wandstarke d,, wo das Form-
werkzeug 4 lediglich die Hohe h, aufweist. In den Be-
reichen 12 mit niedrigerer H6he h, ist in der Einflllein-
richtung 3 ein EinflieBbereich 14 vorgesehen, dessen
Hohe h; der Differenz zwischen der Hohe h, der héhe-
ren Bereiche 11 und der Héhe h, der flacheren Bereiche
12 entspricht.

[0031] Bei Werkstiicken 5 mit sehr komplizierten
Querschnitten kénnen sich selbstverstandlich noch wei-
tere Héhendifferenzen der entsprechenden Bereiche
ergeben, so daf} letztendlich ein Formwerkzeug 4 mit
einer vollstandig an das Werkstlick 5 angepalfiten Kon-
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tur entsteht.

[0032] Inden Bereichen 11 ergibt sich somit eine star-
kere Kuhlung durch die Kihimittelleitungen 8 als in den
Bereichen 12, die aufgrund ihrer geringen Héhe h, auch
kiirzere Kiihimittelleitungen 8 aufweisen.

[0033] Somit ist auch durch dieses Formwerkzeug 4
die Herstellung von Werkstlicken 5 mit beliebigen Quer-
schnitten durch StranggieRen mdglich, und es muR
nicht wie bisher ein zusatzlicher Arbeitsschritt, namlich
das Strangpressen, durchgefiihrt werden.

[0034] Selbstverstandlich ist es auch mdglich, sowohl
unterschiedliche Héhen des Formwerkzeugs 4 als auch
die oben beschriebene Verteilung der Kuhimittelleitun-
gen 8 und der Heizleitungen 9 miteinander in einem
Formwerkzeug 4 zu kombinieren.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Stranggief3en von in ihrem In-
nenbereich zumindest eine Hohlraum aufweisen-
den Werkstiicken (5) mit geringen, Uber den Quer-
schnitt sich verandernden Wandstarken, mit einem
Schmelztiegel (2), einer Einfilleinrichtung (3) und
mit einem Formwerkzeug (4), welches mit einem
Temperierungssystem (7) versehen ist, wobei das
Temperierungssystem (7) des Formwerkzeugs (4)
so ausgelegt ist, dal® Bereiche (11) des herzustel-
lenden Werkstiicks (5) mit einer gréReren Wand-
starke (d;) starker kiihlbar sind, und daf} Bereiche
(12) des herzustellenden Werkstiicks (5) mit einer
geringerer Wandstarke (d,) weniger stark kihlbar
und/oder beheizbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB das Temperie-
rungssystem (7) des Formwerkzeugs (4) KihImit-
telleitungen (8) und gegebenenfalls Heizleitungen
(9) aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB in den Bereichen
(11) des herzustellenden Werkstlicks (5) mit einer
gréRBeren Wandstéarke (d4) eine gréfkere Anzahl von
KihImittelleitungen (8) vorgesehen sind als in den
Bereichen (12) des herzustellenden Werkstucks (5)
mit einer geringerer Wandstéarke (d,).

4. Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB in den Bereichen
(11) des herzustellenden Werkstiicks (5) mit einer
gréBeren Wandstarke (d;) die Kuhimittelleitungen
(8) einen gréReren Durchmesser aufweisen als in
den Bereichen (12) des herzustellenden Werk-
stlicks (5) mit einer geringerer Wandstérke (d,),
oder daf} in den Bereichen (12) des herzustellen-
den Werkstlicks (5) mit einer geringerer Wandstar-
ke (d,) Heizleitungen (9) vorgesehen sind.
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5. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das Formwerk-
zeug (4) in den Bereichen (11) mit der grofReren
Wandstérke (d4) des herzustellenden Werkstticks
(5) mit einer gréeren Hohe (hy) als in den Berei-
chen (12) mit der geringeren Wandstérke (d,) des
herzustellenden Werkstiicks (5) ausgebildet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daB in den Bereichen
(12) mit niedrigerer Héhe (h,) ein EinflieRbereich
(14) in der Einfulleinrichtung (3) vorgesehen ist,
dessen Hohe (h3) der Differenz zwischen der H6he
(h4) der héheren Bereiche (11) und der Hohe (h,)
der flacheren Bereiche (12) entspricht.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB das Formwerk-
zeug (4) einen Dorn (13) aufweist, welcher mit Kiihl-
mittelleitungen (8) und gegebenenfalls Heizleitun-
gen (9) aufweist.

8. \Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB fiir die Zufuhr der
Schmelze (6) in das Formwerkzeug (4) der hydro-
statische Druck der Schmelze (6) und/oder ein pul-
sierender Stempel und/oder ein Extruder vorgese-
hen ist.

9. Verfahren zum StranggieRen von in ihrem Innenbe-
reich zumindest eine Hohlraum aufweisenden
Werkstlicken (5) mit geringen, Gber den Querschnitt
sich verandernden Wandstarken, wobei einem
Schmelztiegel (2) Schmelze (6) zugefihrt wird, wel-
che in ein mit einem Temperierungssystem (7) ver-
sehenes Formwerkzeug (4) eingeflhrt wird, wobei
in dem Formwerkzeug (4) Bereiche (11) des herzu-
stellenden Werkstiicks (5) mit einer gréReren
Wandstérke (d,) starker gekuhlt werden und Berei-
che (12) des herzustellenden Werkstiicks (5) mit ei-
ner geringeren Wandstarke (d,) weniger stark ge-
kuhlt und/oder beheizt werden.

Claims

1. Apparatus (1) for the continuous casting of work-
pieces (5) having at least one cavity in their inner
region and possessing small wall thicknesses var-
ying over the cross section, with a crucible (2), with
afilling device (3) and with a moulding die (4) which
is provided with a thermal control system (7), the
thermal control system (7) of the moulding die (4)
being designed in such a way that regions (11) of
the workpiece (5) to be produced which possess a
greater wall thickness (d,) can be cooled to a great-
er extent, and in such a way that regions (12) of the
workpiece (5) to be reduced which possess a small-
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er wall thickness (d,) can be cooled to a lesser ex-
tent and/or can be heated.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the thermal control system (7) of the moulding
die (4) has coolantlines (8) and, if appropriate, heat-
ing lines (9).

Apparatus according to Claim 2, characterized in
that a larger number of coolant lines (8) are provid-
ed in the regions (11) of the workpiece (5) to be pro-
duced which possess a greater wall thickness (d,)
than in the regions (12) of the workpiece (5) to be
produced which possess a smaller wall thickness

(d2).

Apparatus according to Claim 2, characterized in
that the coolant lines (8) have a larger diameter in
the regions (11) of the workpiece (5) to be produced
which possess a greater wall thickness (d,) than in
the regions (12) of the workpiece (5) to be produced
which possess a smaller wall thickness (d,), or in
that heating lines (9) are provided in the regions
(12) of the workpiece (5) to be produced which pos-
sess a smaller wall thickness (d,).

Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized
in that the moulding die (4) is designed with a great-
er height (h4) in the regions (11) of the workpiece
(5) to be produced which possess a greater wall
thickness (d4) than in the regions (12) of the work-
piece (5) to be produced which possess the smaller
wall thickness (d,).

Apparatus according to Claim 5, characterized in
that the filling device (3) has provided in it, in the
regions (12) possessing a lower height (h,), an in-
flow region (14), the height (h3) of which corre-
sponds to the difference between the height (h,) of
the higher regions (11) and the height (h,) of the
flatter regions (12).

Apparatus according to one of Claims 1 to 6, char-
acterized in that the moulding die (4) has a man-
drel (13) which is provided with coolant lines (8)
and, if appropriate, heating lines (9).

Apparatus according to one of Claims 1 to 7, char-
acterized in that, for feeding the melt (6) into the
moulding die (4), the hydrostatic pressure of the
melt (6) and/or a pulsating plunger and/or an ex-
truder is provided.

Method for continuous casting of workpieces (5)
having at least one cavity in their inner region and
possessing small wall thicknesses varying over the
cross section, a crucible (2) being fed with a melt
(6) which is introduced into a moulding die (4) pro-
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vided with a thermal control system (7), in the
moulding die (4) regions (11) of the workpiece (5)
to be produced which possess a greater wall thick-
ness (d4) being cooled to a greater extent and re-
gions (12) of the workpiece (5) to be produced
which possess a smaller wall thickness (d,) being
cooled to a lesser extent and/or being heated.

Revendications

Dispositif (1) d'extrusion de piéces (5) qui présen-
tent au moins un espace creux dans leur région in-
térieure et de faibles épaisseurs de paroi qui se mo-
difient suivant la section transversale, lequel dispo-
sitif présente un creuset de fusion (2), un dispositif
de remplissage (3) et un outil de formage (4) qui est
doté d'un systéme (7) de maintien a température,
le systéme (7) de maintien a température de I'outil
de formage (4) étant congu de telle sorte que des
régions (11) de la piece (5) a fabriquer dont I'épais-
seur de paroi (d4) est plus forte peuvent étre refroi-
dies de maniére plus intense et que des régions
(12) de la piece (5) a fabriquer dont I'épaisseur de
paroi (d,) est plus faible peuvent étre refroidies et/
ou chauffées de maniére moins intense.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le systéme (7) de maintien a température
de l'outil de formage (4) présente des conduits (8)
de fluide de refroidissement et éventuellement des
conduits de chauffage (9).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le nombre des conduits (8) de fluide de re-
froidissement prévus dans les régions (11) de la pié-
ce (5) a fabriquer dont I'épaisseur de paroi (d4) est
plus forte est plus grand que dans les régions (12)
de la piéce (5) a fabriquer dont I'épaisseur de paroi
(dy) est plus faible.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que dans les régions (11) de la piéce (5) a fabri-
quer dont I'épaisseur de paroi (d4) est plus grande,
le diamétre des conduits (8) de fluide de refroidis-
sement est plus grand que dans les régions (12) de
la piéce (5) a fabriquer dont I'épaisseur de paroi (dy)
est plus faible ou en ce que des conduits de chauf-
fage (9) sont prévus dans les régions (12) de la pie-
ce (5) a fabriquer dont I'épaisseur de paroi (d,) est
plus faible.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que dans les régions (11) de la piece (5) a
fabriquer dont I'épaisseur de paroi (d4) est plus for-
te, la hauteur (h,) de l'outil de formage (4) est plus
grande que dans les régions (12) de la piece (5) a
fabriquer dont I'épaisseur de paroi (d,) est plus fai-
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ble.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu'une région de pénétration (14) dans le dispo-
sitif de remplissage (3), dont la hauteur (hs) corres-
pond a la différence entre la hauteur (h;) des ré-
gions (11) plus hautes et la hauteur (h,) des régions
(12) plus aplaties, est prévue dans les régions (12)
dont la hauteur (h,) est plus petite.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que l'outil de formage (4) présente
un mandrin (13) qui présente des conduits (8) de
fluide de refroidissement et éventuellement des
conduits de chauffage (9).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que pour I'amenée de la matiere
fondue (6) dans I'outil de formage (4), on prévoit la
pression hydrostatique de la matiére fondue (6) et/
Ou un poussoir pulsé et/ou une extrudeuse.

Procédé d'extrusion de pieces (5) qui présentent au
moins un espace creux dans leur région intérieure
et de faibles épaisseurs de paroi qui varient suivant
la section transversale, de la matiére fondue (6)
étant apportée dans un creuset de fusion (2) et
étant introduite dans un outil de formage (4) doté
d'un systéme (7) de maintien a température, tandis
que dans l'outil de formage (4), les régions (11) de
la piéce (5) a fabriquer dont I'épaisseur de paroi (d4)
est plus forte sont refroidies de maniére plus inten-
se etles régions (12) de la piéce (5) a fabriquer dont
I'épaisseur de paroi (d,) sont refroidies et/ou chauf-
fées de maniére moins intense.
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