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Kurzzusammenfassung 

Das Zwei-Rollen-Gießwalzen bietet eine wirtschaftlich attraktive Möglichkeit der Her-

stellung endabmessungsnaher Flachprodukte aus hochfesten Aluminiumlegierungen, 

welche als Strukturkomponenten im Leichtbau verwendet werden können. Die Me-

thode kann einen großen Beitrag zur Reduzierung des Energieverbrauchs, der Her-

stellungskosten und der Umweltbelastung leisten. 

Im Rahmen dieser Arbeit wurde das Zwei-Rollen-Gießwalzen dünner Bänder aus der 

Aluminiumlegierung EN AW-6082 experimentell und numerisch untersucht. Es wurden 

Abhängigkeiten zwischen den Prozessbedingungen und den resultierenden Mikro-

strukturen, dem Auftreten der für gießgewalztes Material charakteristischen Merkmale 

und den mechanischen Eigenschaften festgestellt. Anschließend wurden die Änderun-

gen der mechanischen Eigenschaften und der Mikrostruktur, welche unter dem Ein-

fluss der verschiedenen Schritte der thermomechanischen Behandlung auftraten, er-

mittelt und analysiert. 

Durch Steuerung der Prozessbedingungen beim Zwei-Rollen-Gießwalzen sowie durch 

den Einsatz einer geeigneten thermomechanischen Behandlung wurde das ge-

wünschte Eigenschaftsprofil der Bänder aus EN AW-6082 im ausgehärteten Zustand 

erreicht. 

 

Abstract 

Twin-roll casting offers an economically attractive option for the production of near-net-

shape flat products of high-strength aluminum alloys for the application as structural 

components for lightweight construction. This method can make a major contribution 

to reducing energy consumption, manufacturing costs, and environmental pollution. 

In this work, the twin-roll casting of thin strips of aluminum alloy EN AW-6082 was 

investigated experimentally and numerically. Dependencies between the process con-

ditions and the resulting microstructures, the occurrence of features characteristic of 

twin-roll cast material, and the mechanical properties were found determined. Subse-

quently, the changes in mechanical properties and microstructure that occurred under 

the influence of the various steps of the thermomechanical treatment were determined 

and analyzed. 

By controlling the process conditions during twin-roll casting and by applying a suitable 

thermomechanical treatment, the desired property profile of the strips of EN AW-6082 

in the age-hardened state was achieved. 
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