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Integration des DUsenfeld- Gasabschreckens in den Strangpressprozess von
Aluminiumlegierungen

Das Strangpressen ist ein wichtiges Formgebungsverfahren fir metallische
Werkstoffe, insbesondere fur Aluminiumlegierungen. Die aushartbaren Aluminium-
Knetlegierungen EN AW-6082 und EN AW-7020 sind typische
Strangpresslegierungen.

Die Festigkeit dieser Legierungen lasst sich durch das Ausscheidungshérten,
bestehend aus Ldsungsglihen, Abschrecken und Auslagern, verbessern. Das
Abschrecken sollte dabei so schnell wie nétig, aber so langsam wie madglich,
vorgenommen werden, um Bauteilverzug und Eigenspannungen zu reduzieren.

Gelingt es, den Werkstoff im I6sungsgeglihten Zustand zu pressen und anschlie3end
abzuschrecken, lasst sich so das separate Losungsglihen einsparen und damit die
Prozesskette verkirzen. Ziel dieser Arbeit war es daher, eine verzugsarme und
flexible Abschreckung der Aluminium-Pressstrange in einem vor der Strangpresse
positionierten Gasdusenfeld zu realisieren.

Die systematische Vorgehensweise umfasste drei Arbeitspakete, die Einzelproben-
abschreckung, die simulationsgestitzte Dimensionierung eines Disenfeldes zum
Abschrecken von Pressstrangen und die praktische Umsetzung der integrierten
Strangkuhlung an einer Strangpresse.

Bei der Einzelprobenabschreckung wurden 200 mm lange Proben aus beiden
Legierungen mit zylindrischer (820, @30 mm) und L-formiger Querschnittsflache in
einem Disenfeld mit verschiedenen Gasvolumenstromen abgeschreckt. Wahrend
des Abschreckvorgangs wurden die Abkuhlkurven aufgezeichnet und mit
Abschreckanforderungen der Legierungen verglichen. Dieser Vergleich ergab fir alle
untersuchten Profile, dass die Kuhlwirkung des Gasdisenfeldes eine Abschreckung
ermdglicht, welche unerwiinschte vorzeige Ausscheidungen in ausreichendem Mal3e
zu unterdricken vermag.

Zugversuche und Harteprifung sollten die Frage, ob werkstoffgerecht abgeschreckt
werden konnte, anhand von mechanischen Kennwerten klaren. Mit einer breiten
Variation von Abschreckparametern konnten nach Norm geforderte Harte- und
Festigkeitswerte erzielt werden, was auf eine werkstoffgerechte Abschreckung im
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Zuge des Ausscheidungshartens der beiden Legierungen schliel3en lasst. Es zeigte
sich, dass das separate Losungsgliihen nach dem Strangpressen ein erhebliches
Kornwachstum verursacht.

Der Verzug der Proben infolge der Warmebehandlung wurde durch
Koordinatenmessungen vor und nach dem Ausscheidungshéarten aller drei Profile und
beider Legierungen untersucht. Dabei erwies sich die Abschreckung in einem
Gasdusenfeld als verzugsarm gegenuber einer konventionellen
Wasserabschreckung. Es traten Vorzugsrichtungen der Krimmungsanderungen auf.
Es wird angenommen, dass die Ursachen flr diese Orientierungen nicht allein bei der
Warmebehandlung zu suchen sind, sondern sich Uber samtliche Schritte der
Fertigungskette eines Bauteils erstrecken, von denen jeder dem Bauteil ein gewisses
Verzugspotential aufpréagt, welches wahrend des Losungsglihens freigesetzt wird.

Aus den Abkuhlkurven wurden numerisch Warmeubergangskoeffizienten berechnet,
welche ein MaR fiur die Kihlwirkung darstellen und als Randbedingung in die
Simulation eingehen. Die Simulation diente der Dimensionierung der Lange eines
neuen, Strangpress-integrierten Dusenfeldes in Abhangigkeit vom Profil, von der
Stranggeschwindigkeit, der Legierung und dem Gasvolumenstrom.

Unter Einbeziehung des zur Verfugung stehenden Einbauraumes und der
vorhandenen Druckluftversorgung im Bereich der Strangpresse wurde ein etwa
500 mm langes Gasdiisenfeld entwickelt.

Dieses wurde vor der Strangpresse des Instituts fur Werkstoffkunde in Hannover
installiert. Bei  Blockeinsatztemperatur  l6sungsgeglilhte  Pressblocke aus
EN AW-6082 wurden zu einem zylindrischen Profil mit einem Durchmesser von
30 mm gepresst und aus der Presshitze heraus gasabgeschreckt. Dabei wurden die
Stranggeschwindigkeit und der Gasvolumenstrom variiert. Die Strange wurden
geteilt, warmausgelagert und in Zugversuchen sowie durch Harteprifung mechanisch
charakterisiert.

Mit der schnelleren Stranggeschwindigkeit konnten nach Norm geforderte Werte fir
EN AW-6082 T6 erreicht werden, nicht aber mit der langsameren. Die Ursache
hierfr wird in vorzeitigen Ausscheidungen in der Strecke zwischen Pressenaustritt
und Diusenfeldbeginn vermutet, welche das Verfestigungspotential fir die
Warmauslagerung herabsetzen. Das entstandene Geflige ist feinkornig.

Das in den Strangpressprozess integrierte Gasabschrecken von Pressstrdngen im
Dusenfeld ist erfolgreich durchgefuhrt und damit dem Strangpress-integrierten
Ausscheidungshéarten eine verzugsarme, flexible Abschrecktechnologie eroffnet
worden.
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