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(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON METALLENEM STABMATERIAL
(57) Zum Herstellen von metallenem Stabmaterial wird

Zuerst ein Vorprodukt mit im wesentichen regeimaRig
rundem oder eckigem Querschnitt durch StranggieRen
gefertigt und dieses Vorprodukt dann durch Umformen im
Querschnitt auf die dem Stabmaterial entsprechende
Enddimension verformt. Um ein rationelles Fertigen von
hochwertigem Stabmaterial auch geringerer Quantitit zu
ermdglichen, wird das durcherstarte Vorprodukt vor dem
enddimensionierenden Umformen einer Schmiedebearbei-
tung zur Gefligeverbesserung unterworfen, bei weichem
Abschmieden in einer Bearbei bene eine breitungs-
behinderte Querschnittsreduktion im Bereich von (1, 5
bis 5) : 1 erfolgt.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen von metallenem Stabmaterial,
nach dem zuerst ein Vorprodukt mit im wesentlichen regelméafig rundem oder eckigem Querschnitt
durch StranggieBen gefertigt und einer Schmiedebearbeitung unterworfen und dieses Vorprodukt
dann durch Umformen im Querschnitt auf die dem Stabmaterial entsprechende Enddimension
verformt wird.

Zur Herstellung von Stabstahl ist es bereits bekannt, ein Vorprodukt im Stranggieflverfahren
vorzufertigen und in einem anschlieBenden WalzprozeR zum Fertigprodukt mit gewunschter
Enddimension umzuformen, wobei es allerdings erforderlich ist, eine Querschnittsreduktion von ca.
8 - 1 zu erreichen, um das grobkérnige GuRgefuge des Vorproduktes in ein die geforderten
mechanischen Eigenschaften des Stabstahls mit sich bringendes feinkérniges Gefuge
umzuwandeln. Da beim Walzen pro Walzgerust, aiso pro Verformungsschritt nur eine
Querschnittsreduktion von ca. 1,2 : 1 méglich ist, kommt es zu einer Vielzahl von Waizstichen bzw.
Walzgeristen, bis die gewtinschte Querschnittsreduktion von ca. 8 - 1 gegeben ist. Dieser grofie
Walzaufwand ist fur hochwertiges Material mit seinem geringen Mengenbedarf ungerechtfertigt,
und auBerdem bedingt die groRe Reduktion grofle GieRquerschnitte, die wiederum den Aufwand
fur die StranggieBanlage erhéhen.

GemalR der US 4 930 207 A wurde auch schon vorgeschlagen, das Vorprodukt einem
Schmiedevorgang zu unterwerfen, um ein erstarrungsbedingtes Entstehen von Seigerungen und
Lunkern im Inneren des Strangmaterials zu vermeiden, wozu das Schmieden wahrend des
Uberganges des Kembereiches von der flissigen Phase in die feste Phase erfolgt und mit einer an
die Giegeschwindigkeit angepafiten Schmiedefrequenz und mit auf die Breite des flussigen
Kernbereiches abgestimmten Werkzeugen durchgefihrt wird. Dieses speziell zum Unterbinden von
Seigerungen und Lunkern angewendete Schmieden bringt jedoch keine Anderung des eigentlichen
Materialgefiges, also der kristallinen Struktur des Strangmaterials mit sich, so daR hier auch nach
dem Schmieden das Vorprodukt Gu3gefiige besitzt.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs geschilderten Art
anzugeben, das eine wirtschaftliche Anwendung des Stranggiefiens auch bei der Herstellung
geringerer Mengen hochwertigen Stabmaterials erlaubt.

Die Erfindung I6st diese Aufgabe dadurch, da das stranggegossene Vorprodukt erst nach
dem Durcherstarren zur Gefugeverbesserung abgeschmiedet wird, wobei in wenigstens einer
Bearbeitungsebene eine breitungsbehinderte Querschnittsreduktion im Bereich von (1, 5bis 5) : 1
erfolgt. Wie umfangreiche Versuche bewiesen haben, kann durch eine Schmiedebearbeitung, die
den gesamten Umfang des Vorproduktes in der Bearbeitungsebene erfalt und damit eine Breitung
wesentlich behindert oder gar verhindert, bereits mit einer Querschnittsreduktion von 1, 5 : 1 und
mehr eine durchgreifende Gefugeverbesserung erreicht werden, die zu einer Uber den gesamten
Querschnitt sich erstreckenden feinkérigen Struktur fuhrt und die gewuinschte Materialqualitat mit
sich bringt. Dabei muR beim Schmieden nicht allseitig eine Schlagwirkung aufgebracht werden, es
kdnnte durchaus nur eine an gegeniberliegenden Stellen einwirkende Bearbeitung erfolgen, wenn
die ubrigen Umfangsbereiche gegen ein Ausweichen des Materials mittels entsprechender
Materialfihrungen od. dgl. abgestutzt und damit Breitungen behindert sind. Vorzugsweise kommen
drei oder mehr Werkzeuge gleichzeitig in einer Ebene zum Einsatz, doch ware es auch mdglich,
mit zwei das Vorprodukt umfangseitig entsprechend Ubergreifenden Werkzeugen zu schmieden,
wobei das Schmieden auerdem mit jeder geeigneten Schmiedemaschine oder Schmiedepresse
durchgefahrt werden kann. Durch die erzielte Gefugeverbesserung wird nicht nur die gewunschte
Produktqualitat sichergestellt, sondemn das Vorprodukt 18Rt sich anschlieRend auch schwierigkeits-
los auf die Enddimension des Fertigproduktes umformen, ohne dabei auf die Verformungsart oder
den Verformungsgrad besonders Rucksicht nehmen zu mussen. Auch erlaubt die zur Gefugever-
besserung schon ausreichende schwache Querschnittsreduktion von 1, 5: 1 das Stranggieflen mit
den Enddimensionen des Fertigproduktes stark angenaherten Querschnitien, was bei geringen
Stabmaterialmengen bereits ein sehr wirtschaftliches Herstellen gewshrieistet. Die Gefugever-
besserung des Vorproduktes tritt selbstverstandiich nicht nur bei Stahl auf, sondern auch bei allen
anderen schmiedefahigen Metallen, so daR insbesondere auch Stabmaterialien aus Kupfer oder
Kupferlegierungen, Aluminium oder Aluminiumlegierungen u. dgl. rationeli gefertigt werden kénnen.

Wird das Vorprodukt vor und/oder nach der Schmiedebearbeitung einer Warmebehandlung
ausgesetzt, kann das Vorprodukt je nach Materialeigenschaften durch ein Halten oder Nach-
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warmen oder auch durch ein Wiedererwdrmen des Stranggumaterials auf die richtige Schmiede-
temperatur gebracht und fur die besten Schmiedebedingungen gesorgt werden. Die Wéarmebe-
handiung selbst kann in den verschiedensten Warmeeinrichtungen und Ofen, im Durchlaufver-
fahren wie im Pufferverfahren oder auch unmittelbar im Einzugsbereich der Schmiedemaschine
u. dgl. vorgenommen werden und richtet sich nach den jeweiligen Materialeigenschaften und Ver-
fahrensablaufen. Anschlieend an die Schmiedebearbeitung ist auch gegebenenfalls ein Kuhlen
des Materials erforderlich, um ein Rekristallisieren des Geflges zu vermeiden, insbesondere wenn
Kupfer oder andere Nichteisenmetalle verarbeitet werden.

Bei geeigneten Giel3geschwindigkeiten kann das Vorprodukt durchaus vom StranggieRen in
einem Durchlauf der Schmiedebearbeitung zugefihrt werden. GréRere Freiheiten hinsichtlich der
Schmiedebearbeitung kénnen aber erreicht werden, wenn das Vorprodukt vom gegossenen und
erstarrten Strang abgelangt und stiickweise abgeschmiedet und weiterverformt wird. Diese Vor-
gangsweise eréffnet auch die Méglichkeit, die abgelangten Vorprodukte zwischenzulagem.

Um rationell Rohrmaterial herstellen zu kénnen, wird nach einer vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ein rohrformiges Vorprodukt gefertigt und dann Gber Dorn abgeschmiedet, so daf
die gleichen Vorteile des Schmiedevorganges auch bei der Rohrherstellung voll genutzt werden
kénnen. Das Stranggief3en eines rohrférmigen Vorproduktes wird Gblicherweise mittels Dom in der
verwendeten GieRkokille durchgefihrt, und zweckméRig ist es dann zum Abschmieden im Durch-
lauf mit dem StranggieRen, wenn der Schmiededorn Uber eine Dorntange an den Gief3dorn ange-
schiossen ist, um den kontinuierlichen Stranggie- und Schmiedeablauf sicherstellen zu kénnen.

Bei schwerverformbaren Metallen ist es ginstig, das Vorprodukt unter Axial- und Drehvorschub
abzuschmieden, wobei ein solches drehendes Schmieden bei abgelangten Vorprodukten ohne
Probleme durchfuhrbar ist. Beim Durchlaufschmieden mul} allerdings je nach dem, ob das Werk-
zeug oder das Werkstuck rotiert, der werkzeugtragende Innenteil des Schmiedekastens od. dgl.
rotieren oder bereits der Strang in einer Giefdvorrichtung mit rotierender Kokille zum Drehen
gebracht werden.

Das erfindungsgemaRe Verfahren ist in der Zeichnung beispielsweise an Hand eines Anlagen-
schemas naher veranschaulicht.

Zum rationellen Herstellen metallenen Stabmaterials M wird zuerst in einer StranggiefRanlage 1
ein Vorprodukt V mit regelmaflig rundem oder eckigem Querschnitt vorgefertigt, welche Strang-
gieBanlage 1 Ublicherweise aus einer Gie3vorrichtung 11, einer Kokille 12 und bei vertikalem
GieRen einer Umlenkeinrichtung 13 besteht, der ausgangsseitig eine Trenneinrichtung 14 zum
Abléngen des entstehenden, ein Vorprodukt bildenden Stranges zugeordnet ist. Das Vorprodukt V
kommt anschlieRend in einen Ofen 2, in dem es zur Homogenisierung zwischengelagert bzw. zum
Aufwarmen auf Schmiedetemperatur od. dgl. warmebehandelt wird, und gelangt dann zu einer
Schmiedeeinrichtung 3. Diese ist mit Schmiedemanipulatoren oder Treibrollen 31, 32 zum Werk-
stickvorschub ausgestattet und besitzt einen vorzugsweise vier Schmiedewerkzeuge 33 auf-
nehmenden Schmiedekasten 34, in dem das Vorprodukt V in einer Schmiedeebene breitungsfrei
abgeschmiedet wird. Durch dieses Schmiedebearbeiten ergibt sich eine Querschnittsreduktion im
Bereich von 1, 5 bis 5 : 1, die das grobkdrnige GuRgefige des aus dem StranggieRen ent-
stehenden Vorproduktes in ein feinkérniges Gefuge des Schmiedeproduktes S verbessert. Das
Schmiedevorprodukt S wird gegebenenfalls in einer Kuhleinrichtung 35 abgekahit und gelangt
dann gegebenenfalls Gber eine weitere Heizeinrichtung 4 zur Zwischenlagerung und Warme-
behandlung in eine Umformanlage, die beispielsweise aus einer WalzstraBe 5 mit mehreren hinter-
einandergereihten Walzgerusten 51 besteht, in der das Schmiedeprodukt S zu einem Fertigprodukt
F mit gewlnschter Enddimension verformt wird. Durch Abzugsrollen 52 und eine Abléngstation 53
kommt das Fertigprodukt ais abgeléngtes Stabmaterial M auf eine Ablagestelle 6 und kann von
hier gegebenenfalls zur Weiterverarbeitung weitertransportiert werden.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zum Herstellen von metallenem Stabmaterial, nach dem zuerst ein Vorprodukt
mit im wesentlichen regelmaRig rundem oder eckigem Querschnitt durch Stranggiefen
gefertigt und einer Schmiedebearbeitung unterworfen und dieses Vorprodukt dann durch
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Umformen im Querschnitt auf die dem Stabmaterial entsprechende Enddimension verformt
wird, dadurch gekennzeichnet, daRl das stranggegossene Vorprodukt erst nach dem
Durcherstarren zur Gefugeverbesserung abgeschmiedet wird, wobei in wenigstens einer
Bearbeitungsebene eine breitungsbehinderte Querschnittsreduktion im Bereich von
(1, 5 bis 5) : 1 erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf das Vorprodukt vom
gegossenen und erstarrten Strang abgeléngt und stlckweise abgeschmiedet und weiter-
verformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da ein rohrférmiges Vor-
produkt gefertigt und dann uber Dom abgeschmiedet wird.

Vorrichtung zum Durchfilhren des Verfahrens nach Anspruch 3 mit einer einen GieGdorn
aufweisenden Stranggufianlage und einer einen Schmiededorn aufweisenden Schmiede-
maschine, dadurch gekennzeichnet, dat der Schmiededorn Uber eine Dornstange an den
GieRdorn angeschlossen ist.

HIEZU 1 BLATT ZEICHNUNGEN



OSTERREICHISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr.. AT 407 230 B

Ausgegeben am: 25.01.2001 Int. Cl. - B21J 5/00
Blatt: 1
18
2 e SN | 11— w0
@
%
w
\
N
wn
o
ST R\
s—q0] ™
o~y g
q
q
g
o e
=
®
a 3

../12

i




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

