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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Stranggiessen von Werkstiicken mit innerem Hohlraum

(57)  Eine Vorrichtung zum StranggieBen von in
ihrem Innenbereich zumindest eine Aussparung aufwei-
senden Werkstlcken (5) mit geringen, Giber den Quer-
schnitt sich verandernden Wandstarken weist einen
Schmelztiegel (2), eine Einfllleinrichtung (3) und ein
Formwerkzeug (4) auf, welches mit einem Temperie-
rungssystem (7) versehen ist. Das Temperierungssy-

8
N

12
\-

stem des Formwerkzeugs ist so ausgelegt, dal
Bereiche (11) des herzustellenden Werkstlicks (5) mit
einer groReren Wandstérke (d1) stérker kuhlbar sind,
und daf’ Bereiche (12) des herzustellenden Werkstlicks
(5) mit einer geringerer Wandstarke (d2) weniger stark
kihlbar und/oder beheizbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Stranggief3en von in ihrem Innenbereich
zumindest einen Hohlraum aufweisenden Werkstiicken
mit geringen, Uber den Querschnitt sich veradndernden
Wandstéarken.

[0002] Aus der DB 195 29 931 C1 ist eine Plattenko-
kille zur Erzeugung von Strangen aus Stahl bekannt,
bei welcher die Breitseitenwdnde mindestens drei
nebeneinander liegende und voneinander unabhangige
Kihlsegmente aufweisen. Hierdurch soll es mdglich
sein, eine differenzierte Aussage Uber den partiellen
Warmestrom uber die Kokillenbreite zu machen.

[0003] Die DE 32 04 339 A1 beschreibt eine Strang-
gufikokille zum GieRen von Tragerrohlingen, welche mit
KuhImittelleitungen versehen ist.

[0004] Eine weitere Vorrichtung sowie ein entspre-
chendes Verfahren sind aus der DE-OS 26 50 016
bekannt. Bei diesem als Extrudieren bezeichneten Ver-
fahren wird aus einem flissigen Metall in einem Form-
werkzeug, in diesem Fall als Extrudiermatrize
bezeichnet, als Werkstlick ein Endlosstrang abgezo-
gen.

[0005] Aus der DE-PS 429 217 ist ein Verfahren zur
Herstellung von Rohren, Drahten usw. bekannt, wel-
ches das bekannte SchleuderguRBverfahren mit dem
ebenfalls bekannten Strangpref3verfahren verbindet.
[0006] Des weiteren beschreibt die DE 31 50 684 C2
ein  halbkontinuierliches  StranggieRverfahren  fir
Metalle mit nach oben abzuziehendem Strang. Durch
das dort beschriebene, sehr komplizierte Verfahren soll
sichergestellt werden, dal® sich auch aus komplexen
Legierungen seigerungsfreie Strange ausgezeichneter
Qualitadt bei hoher Produktionsleistung herstellen las-
sen.

[0007] Durch sédmtliche der oben beschriebenen Ver-
fahren und Vorrichtungen ist es nachteiligerweise nicht
maoglich, Werkstlicke mit komplizierten Querschnitten,
welche insbesondere unterschiedliche Dicken aufwei-
sen, durch Stranggiel3en herzustellen.

[0008] Die Verfahren StranggieRen und Strangpres-
sen sind auf3er 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 Stranggief3en hergestellt und anschlief3end
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-
gieflen zu schaffen, mit welchen auch Werkstiicke von
kompliziertem Querschnitt mit unterschiedlichen, ber
den Querschnitt sich verandernden Dicken bzw. Wand-
stérken hergestellt werden kénnen.
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[0011] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch
die in Anspruch 1 genannten Merkmale gelost.

[0012] Eine verfahrensmaRige Losung ergibt sich aus
den in Anspruch 9 genannten Merkmalen.

[0013] Durch die enfindungsgemafie Auslegung des
Temperierungssystems des Formwerkzeugs kdénnen
nunmehr Bereiche des herzustellenden Werkstuicks mit
gréRerer Wandstarke starker gekuhlt werden und Berei-
che mit geringerer Wandstarke kénnen Weniger stark
gekuhlt oder sogar beheizt werden. Dadurch ist es még-
lich, Werkstticke mit beliebigem, insbesondere mit kom-
pliziertem Querschnitt durch Stranggielien
herzustellen, da die Erstarrungsfront, also der Bereich
in dem die Schmelze in das fertige Werkstiick ibergeht,
trotz der unterschiedlichen Wandstarken nunmehr
gleichmaRig Uber den Querschnitt verteilt ist. Man
kénnte auch von einem symmetrisch Verlauf der Erstar-
rungsfront Gber den Querschnitt sprechen, bei dem das
Mittel der zuletzt erstarrenden Bereiche sich in der Art
einer Kraftresultierenden im Mittelpunkt des Werkstlicks
befindet. Vorteilhafterweise tritt nunmehr der gegos-
sene Strang geradlinig aus dem Formwerkzeug aus.
[0014] Die bisherige Problematik, dal® Bereiche mit
groéRerer Wandstarke eine langere Erstarrungszeit
haben als Bereiche mit geringerer Wandstarke und
dadurch sehr starker Verzug an dem aus der Kokille
austretenden Strang auftreten wirde, ist somit nicht
mehr gegeben.

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

[0016] Eine vorteilhafte Ausflihrungsform 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 erfindungsgemafen Auslegung des
Temperierungssystems.
[0018] Eine alternative Mdglichkeit der Ausfiihrung

des erfindungsgemafien Temperierungssystems des
Formwerkzeugs ergibt sich aus den Unteranspriichen 5
und 6.

[0019] Durch die geringere Hohe bzw. Lange des
Formwerkzeugs in den Werkstiickbereichen mit gerin-
gerer Wandstérke ergibt sich eine geringere wirksame
Hoéhe des Temperierungssystems, welches somit einen
geringeren Kihleffekt in den Bereichen mit geringerer
Wandstéarke des herzustellenden Werkstuicks erzeugt.
[0020] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den weiteren Unteranspriichen
und aus dem nachfolgend anhand der Zeichnung prin-
zipmaRig dargestellten Ausflihrungsbeispiel.

[0021] Es zeigt:

Fig. 1 die erfindungsgemaRe Vorrichtung zum
Stranggieflien in einer stark schematisierten
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Darstellung;

Fig. 2 eine erste Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemalen Formwerkzeugs im Schnitt nach
der Linie ll-Il aus Fig. 1; und

Fig. 3 eine zweite Ausfiihrungsform des
erfindungsgemalen  Formwerkzeugs in
einer Vorderansicht.

[0022] GemaR Fig. 1 ist eine Vorrichtung 1 zum

Stranggieften mit einem Schmelztiegel 2, einer Einfiill-
einrichtung 3 und einem Formwerkzeug 4 dargestellt.
Aus dem Formwerkzeug 4 tritt an dessen Unterseite ein
durch StranggiefRen hergestelltes Werkstlick 5 aus bzw.
dieses wird durch geeignete Einrichtungen abgezogen.
[0023] In den Schmelztiegel 2 wird an dessen Ober-
seite Schmelze 6 eingefillt, welche in diesem Fall durch
ihren eigenen hydrostatischen Druck Uber die Einfll-
einrichtung 3 in das Formwerkzeug 4 gelangt. In nicht
dargestellter Art und Weise wére es auch mdglich, die
Schmelze 6 Uber einen pulsierenden Druckerzeuger,
wie z.B. einen Stempel oder einen Extruder, dem Form-
werkzeug 4 zuzuflihren. Dies wére insbesondere dann
sinnvoll, wenn hdhere Prel3krafte erforderlich waren. In
beiden Fallen kdonnte die Zufiihrung der Schmelze 6
dabei auch in horizontaler Richtung erfolgen. Aus der
Schmelze 6 entsteht in dem Formwerkzeug 4 durch
Erstarrung das Werkstick 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 Kihlmittelleitungen 8 und im vor-
liegenden Fall auch Heizleitungen 9 auf. Das
Temperierungssystem 7 ist dafiir vorgesehen, die
Schmelze 6 bzw. das Werkstlick 5 so abzukiihlen, daR
sich bis zum Austreten des Werkstlicks 5 an der Unter-
seite des Formwerkzeugs 4 eine gleichmafige, symme-
trische Erstarrungsfront bildet und kein Verzug des
Werkstlicks 5 entsteht. Vielmehr tritt dieses geradlinig
aus dem Formwerkzeug 4 aus.

[0025] Das Werkstiick 5, welches durch einen Hohl-
raum 10 in dem Formwerkzeug 4 gebildet wird, weist in
seinem Querschnitt Bereiche 11 mit einer gréferen
Wandstéarke d4 und Bereiche 12 mit einer geringeren
Wandstérke d, auf. In den Bereichen 11 mit gréReren
Wandstarken d¢ befinden sich mehr Kiihimittelleitungen
8 als in den Bereichen 12 mit der geringeren Wand-
starke d,, wo sich gegebenenfalls auch Heizleitungen 9
befinden kénnen.

[0026] Dies ist der Fall, weil die Bereiche 11 mit den
groReren Wandstarken d4 eine langere Erstarrungszeit
bendtigen als die Bereiche 12 mit den geringeren
Wandstarken d,. Die Kihimittelleitungen 8 und die
Heizleitungen 9 miissen so angeordnet und aufeinan-
der abgestimmt sein, dall das Werkstlick 5 gleichmafig
erstarrt. Es wird jedoch beispielsweise in den Bereichen
11 an den Wanden zu dem Formwerkzeug 4 noch

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

immer zu einer schnelleren Erstarrung kommen als in
der Mitte der Bereiche 11, so daR die Erstarrungsfront
hier in der Art einer Parabel verlaufen wird. Am Aus-
gang aus dem Formwerkzeug 4 ist zumindest die
auRere Schale des Werksticks 5 erstarrt, es kann
jedoch bereits im Formwerkzeug 4 ein vollstandig
durcherstarrtes Werksttick 5 vorliegen.

[0027] Bei dem Werkstlick 5 handelt es sich hierbei
um ein Hohlprofil mit einer Aussparung in seinem
Innenbereich, weshalb das Formwerkzeug 4 auch
einen an sich bekannten Dorn 13 aufweist, welcher
ebenfalls mit Kihimittelleitungen 8 und gegebenenfalls
mit Heizleitungen 9 versehen ist. Statt des Dorns 13
kénnte alternativ auch eine ebenfalls bekannte Brik-
kenmatrize vorgesehen sein. Auch diese kénnte mit
Kihlmittelleitungen 8 und gegebenenfalls mit Heizlei-
tungen 9 versehen sein.

[0028] In einem nicht dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel kann auch vorgesehen sein, dal die Kihimittellei-
tungen 9 in den Bereichen 11 mit groRerer Wandstarke
d; einen groReren Durchmesser aufweisen als die
Kihlmittelleitungen 8 in den Bereichen 12 mit geringe-
rer Wandstarke d,. Auch eine Anpassung des Volumen-
stroms in den Kuihimittelleitungen 8 bzw. den
Heizleltungen 9 an die notwendige Kihlung des Werk-
stiicks 5 ist moglich.

[0029] Durch die beiden beschriebenen Anordnungen
werden die Bereiche 11 des Werkstlicks 5 mit der gro-
Reren Wandstarke d4 starker gekuhlt als die Bereiche
12 des Werkstuicks 5 mit der geringerer Wandstérke d,.
Durch die sich am unteren Rand des Formwerkzeuges
4 ergebende gleichmaRig erstarrende Schicht des
Werkstliicks 5 kdénnen durch das Formwerkzeug 4
Werkstlicke 5 mit beliebigem Querschnitt hergestellt
werden, insbesondere mit unterschiedlichen, sich tber
den Querschnitt verandernden Wandstarken und mit
zumindest einem Hohlraum in ihrem Innenbereich.
[0030] Fig. 3 zeigt eine weiteres Ausflihrungsbeispiel
des Formwerkzeugs 4 mit Kihlmittelleitungen 8, wel-
ches hier verschiedene Héhen bzw. Langen aufweist,
um die unterschiedlichen Erstarrungszeiten durch die
unterschiedlichen Wandstérken d; und d, des Werk-
stiicks 5 zu beriicksichtigen. Aus Ubersichtlichkeits-
grinden ist der Hohlraum 10 und der Dorn 13 des
Formwerkzeugs 4 in Fig. 3 nicht dargestellt. In den
Bereichen 11 (nicht dargestellt) mit der gréReren Wand-
stérke d4 des herzustellenden Werkstiicks 5 weist das
Formwerkzeug 4 eine groRere Hohe h4 auf als in den
Bereichen 12 mit der geringeren Wandstérke d,, wo
das Formwerkzeug 4 lediglich die H6he h, aufweist. In
den Bereichen 12 mit niedrigerer Hohe h, ist in der Ein-
fulleinrichtung 3 ein EinflieBbereich 14 vorgesehen,
dessen Hoéhe hg der Differenz zwischen der Héhe hy
der héheren Bereiche 11 und der H6he h, der flacheren
Bereiche 12 entspricht.

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

[0032] Inden Bereichen 11 ergibt sich somit eine star-
kere Kihlung durch die Kihimittelleitungen 8 als in den
Bereichen 12, die aufgrund ihrer geringen Hoéhe hy
auch kirzere KuhImittelleitungen 8 aufweisen.

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

[0034] Selbstverstandlich ist es auch mdglich, sowohl
unterschiedliche H6hen des Formwerkzeugs 4 als auch
die oben beschriebene Verteilung der Kihimittelleitun-
gen 8 und der Heizleitungen 9 miteinander in einem
Formwerkzeug 4 zu kombinieren.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Stranggiefen von in ihrem
Innenbereich zumindest eine Aussparung aufwei-
senden Werkstiicken (5) mit geringen, Uber den
Querschnitt sich verdandernden Wandstarken, mit
einem Schmelztiegel (2), einer Einfllleinrichtung
(3) und mit einem Formwerkzeug (4), welches mit
einem Temperierungssystem (7) versehen ist,
wobei das Temperierungssystem (7) des Form-
werkzeugs (4) so ausgelegt ist, dal® Bereiche (11)
des herzustellenden Werkstiicks (5) mit einer gro-
Reren Wandstarke (d4) stérker kihlbar sind, und
daR Bereiche (12) des herzustellenden Werkstiicks
(5) mit einer geringerer Wandstarke (d,) weniger
stark kuihlbar und/oder beheizbar sind.

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

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dal in den Bereichen
(11) des herzustellenden Werkstlicks (5) mit einer
groReren Wandstéarke (d4) eine gréRere Anzahl von
Kahlmittelleitungen (8) vorgesehen sind als in den
Bereichen (12) des herzustellenden Werkstlicks (5)
mit einer geringerer Wandstarke (d,).

4. \orrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dal} in den Bereichen
(11) des herzustellenden Werkstlicks (5) mit einer
groReren Wandstérke (d4) die Kihimittelleitungen
(8) einen gréReren Durchmesser aufweisen als in
den Bereichen (12) des herzustellenden Werk-
stlicks (5) mit einer geringerer Wandstarke (d,),
oder daf} in den Bereichen (12) des herzustellen-
den Werkstlicks (5) mit einer geringerer Wand-
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stérke (dy) Heizleitungen (9) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dal das Formwerk-
zeug (4) in den Bereichen (11) mit der grof3eren
Wandstarke (d4) des herzustellenden Werkstlicks
(5) mit einer groReren Hohe (h4) als in den Berei-
chen (12) mit der geringeren Wandstarke (d,) des
herzustellenden Werkstiicks (5) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dall in den Bereichen
(12) mit niedrigerer Héhe (h,) ein EinflieRbereich
(14) in der Einfilleinrichtung (3) vorgesehen ist,
dessen Hohe (h3) der Differenz zwischen der Héhe
(h4) der héheren Bereiche (11) und der Héhe (hy)
der flacheren Bereiche (12) entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, da das Formwerk-
zeug (4) einen Dorn (13) aufweist, welcher mit
Kahlmittelleitungen (8) und gegebenenfalls Heizlei-
tungen (9) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daf fir 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
vorgesehen ist.

Verfahren zum Stranggiefen von in ihrem Innenbe-
reich zumindest eine Aussparung aufweisenden
Werkstlicken (5) mit geringen, Uber den Quer-
schnitt sich verandernden Wandstarken, wobei
einem Schmelztiegel (2) Schmelze (6) zugefuhrt
wird, welche in ein mit einem Temperierungssystem
(7) versehenes Formwerkzeug (4) eingefiihrt wird,
wobei in dem Formwerkzeug (4) Bereiche (11) des
herzustellenden Werkstulicks (5) mit einer groReren
Wandstarke (d4) stérker gekihlt werden und Berei-
che (12) des herzustellenden Werkstlicks (5) mit
einer geringeren Wandstarke (dy) weniger stark
geklhlt und/oder beheizt werden.
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