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Kurzfassung

Das Strangpressen als wichtiges und effizientes Formgebungsverfahren und das
Ausscheidungsharten als bedeutendes Warmebehandlungsverfahren zur Festigkeits-
steigerung sind zwei Prozessschritte in der Fertigungskette vieler aushartbarer
Aluminium-Knetlegierungen der Legierungssysteme AI-Mg-Si und Al-Zn-Mg. Zum
Strangpressen wird die Temperatur des Werkstoffes erhoéht, um notwendige
Verformungseigenschaften zu erhalten. Beim Ausscheidungshéarten wird ebenfalls
erwarmt, um Legierungselemente in Losung zu bringen, die durch ein nachfolgendes
Abschrecken geldst bleiben sollen. Diese beiden Erwarmvorgénge kénnen in einem
Schritt ausgefiihrt werden, wenn anschlieRend aus der Presshitze heraus abgeschreckt
wird. Dies verkurzt die Fertigungskette von Aluminium-Strangpressprofilen. Die
Strangkuthlung in einem Dusenfeld mittels hoher Gasvolumenstréme als verzugsarme
Abschrecktechnologie ist Gegenstand dieser Dissertation. Zunédchst wurde anhand von
Einzelproben mit zylindrischem und L-férmigem Querschnitt gepriift, ob in einem
solchen Diusenfeld die Aluminium-Knetlegierungen EN AW-6082 und EN AW-7020
werkstoffgerecht und verzugsarm abgeschreckt werden koénnen. Die Beurteilung
erfolgte anhand von  Abkuhlkurven,  mechanischen  Eigenschaften  und
Verzugsmessungen. AnschlieBend wurde ein Dusenfeld fir den Einsatz an einer
Strangpresse mittels Simulation dimensioniert und in einem dritten Schritt wurden mit
diesem Disenfeld Pressstrange gekihlt. Es konnte gezeigt werden, dass eine
Gasdusenfeldabschreckung dazu geeignet ist, in den Strangpressprozess der
untersuchten Legierungen integriert zu werden, dadurch die Fertigungskette
stranggepresster Aluminiumlegierungen zu verkirzen und Kosten sowie Aufwand zu

sparen.






Abstract

Extrusion as important and effective metal forming process and age hardening as
important heat treatment process for strengthening are two steps in the production
chain of many age hardening aluminium wrought alloys of the alloy systems Al-Mg-Si
and Al-Zn-Mg. Before extrusion the temperature of the material is increased to obtain
necessary deformation behaviour. As part of age hardening the temperature is also
increased to dissolve alloying elements, which shall stay in solution by quenching.
These two heating operations can be performed in one step, if the material is quenched
directly from the press heat. This shortens the production chain of aluminium extrusion
profiles. The quenching of extrusion profiles in a nozzle field by means of high gas
volume flows to achieve low distortion is the subject of this dissertation. Firstly, by
quenching single specimen with cylindrical and L-shaped cross sections it was proven,
whether aluminium wrought alloys EN AW-6082 and EN AW-7020 can be quenched
sufficiently and with low distortion in such a gas nozzle field. The assessment occured
based on cooling curves, mechanical properties and distortion meassurements.
Afterwards, a nozzle field for the use at an extrusion press was dimensioned by means
of simulations and in a third step extrusion profiles were quenched with this gas nozzle
field. It could be shown, that gas nozzle field quenching is suitable to be integrated into
the extrusion process of the investigated alloys and therewith to shorten the production

chain of aluminium extrusion profiles, saving costs and effort.
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