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Anforderungen der Automobilindustrie an
Aluminium Strangpressprofile

Festigkeitserhdhung und Verbesserung der Crasheigenschaften el
Hohe Umformbarkeit

Reduzierung der Wandstarken

. Gute Flgbarkeit

Korrosionsfestigkeit

MaBhaltigkeit

Rlckverfolgbarkeit/Dokumentation
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Aber auch :

8. Recycling

9. Nachhaltigkeit
10.Umweltschutz
11...
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Erhohung der Festigkeiten

(historische Betrachtung)
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Ziel = reduzierte Wandstarken bei gleichzeitig hdheren Festigkeiten flihren zu
geringerem Bauteilgewicht bei gleicher Performance

(3) J.Brunhorn 2011-10-09 &

HYDRO



Normen der OEM

Rp0,2

Verbesserung der Crasheigenschaften
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Hydro entwickelt fur jede

Anforderung e
Prozess
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Verbesserung der Crasheigenschaften
Profile sollen im Lastfall stauchen ohne Rissbildung

Alternativ gibt es einen Biegetest, mit dem auch nicht stauchfahige Profilquerschnitte getestet werden
kdnnen
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Massnahmen zur Erreichung der Vorgaben

Die gewilinschten Materialzustande werden durch den Gesamtprozess bzw.
die Optimierung verschiedener Einflussfaktoren erreicht.

Giessen des Bolzen
Legierungswahl
Homogenisierung

Strangpressprozess
Bolzenvorwarmung
Strangpressen
Werkzeugtechnologie

Kihlung
Auslagerung
Profilgeometrie
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Giessen des Bolzen

Eine gute Bolzenqualitat ist gekennzeichnet durch :

Ruhige Oberflache

Richtige Geometrie

Keine Risse

Richtige und durchgangige Legierungszusammensetzung
Wenig Wasserstoff, Sauerstoff und andere Einschlisse
Schmale inverse Ausscheidungszone

Minimale Aussenhautzone

Kleine Zellgréssen mit einer engen Verteilung
Homogene Korngrésse gleichgerichteter Kornstruktur
Gleichbleibende und wiederholgenaue Qualitat |

Mischofen

Bolzenguss
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Legierungswahl

Sonstige | Sonstige
{max. Werte) Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Vi ginzeln | gesamt | Al
OEM 1] 0,20-1.30] 035 025 1,00 0300890 020 015 010 020 0,05 0,15| Rest
OEM 2| 0350600 025 003 010 040-0860 010/ 010/ 010 020 0,03 0,10] Rest
OEM 3| 040-080) 025 003 0600 040-080 020/ 020 010/ 010 0,03 0,10] Rest
OEM 4 1,300 035] 0,25 1,00 0,90{ 0,20{ 015 010f 020 0,05 0,15| Rest
Mg 4 Hydro entwickelt fur jede Anwendung

o,1/0,2 /0,3/0,4/0,5/0,6/0,7/0,8/0,9/1,0 (O

»

eine eigenstandige Legierung aber
mit weiter reduzierten Legierungs-
toleranzen

Eine Vereinheitlichung der
Legierungen wirde langfristig zu
einer Kostenreduzierung fihren

o,1/0,2 /0,3/0,4/0,5/0,6/0,7/0,8/0,9/1,0/1,1/1,2/1,3/1,4 S|
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Homogenisierung

Homogenisierung ist eine Warmebehandlung nach dem Giessen, um die
Geflugestruktur mdéglichst gleichmassig zu bekommen.

Eine gute Homogenisierung fuhrt zu:

Niedriger Umformungswiderstand wahrend des Strangpressens
Hbhere Pressgeschwindigkeiten

Verbesserte Strangpressoberflache

Bessere mech.Eigenschaften

Bessere Korrosionseigenschaften

Links : wie gegossen

Rechts : homogenisiert

Die rein gegossene
Mikrostruktur enthélt
Mikroabsonderungen
(schwarze Unreinheiten).

Die homogenisierte
Mikrostruktur bleibt identisch,
jedoch ohne die Unreinheiten.
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Strangpressprozess
Bolzenvorwdarmung = Strangpressen=> Werkzeug

Einfluss der Bolzentemperatur
Hohe Bolzentemperatur = bessere Umformung

Optimale und stabile Temperatur am Werkzeugausgang = stabiler Prozess und wenig
Schwankungen

Einfluss des Strangpressen in Kombination mit dem Werkzeug

Optimale Abstimmung zwischen Strangpressen und Wkz. = Geometrie und
Toleranzen des Profils

(F?b?:_rlﬂéchenqualitét des Wkz. mit Pressgeschwindigkeit= Oberflachenqualitat des
rofils

Werkzeugdesign = Kornstruktur Profil und mech. Eigenschaften
Die Pressgeschwindigkeit = Ausbringung = Kosten

Werkzeug

Profil

Bolzen

Bolzenlénge
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Abkuhlung

Um die geforderten mechanischen Eigenschaften zu gewahrleisten, ist eine
Abschreckung des Profils sofort nach dem Pressen erforderlich.

Je nach Profil, Legierung und geforderte mechanische Eigenschaften
kdnnen verschiedene Kuhlmethoden benutzt werden.

Hierbei ist es notwendig eine bestimmten Abklhlung pro Zeitfenster zu
erreichen.

Generell kann man sagen, je hoherfester und je weniger rissempfindlich
das Profil sein soll, desto mehr Kihlung ist notwendig.

Nicht jedes Profil ist gleich gut kihlbar
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Auslagerung und Abhangigkeit von der

Legierungswahl

Dehngrenze Rp0,2 [Mpa]

Einfluss der Legierungswahl und Auslagerung am Beispiel TL116 C28

N5

305 -

i

B2

278+

mm Rp0,2 nach Auslagerung s Rpd,2 nach 1000h/1507C == ZFielwert nach Auslagerung == Zielwert n
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Profilgeometrie
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Verbesserung der Crasheigenschaften
Status Hydro

Hydro ist technisch in der Lage in einem industrialisiertem Prozess die
Forderungen der Automobilindustrie umzusetzen.

Wir bereiten derzeit die Lieferung entsprechender Muster an die OEM’s,
zwecks Gegenprifung und Freigabe als Lieferant, vor.

Hydro’s Forschungsabteilungen arbeiten an der Entwicklung noch
héherfester Materialen, Legierungen mit verbesserten Fliesseigenschaften
und optimierten Werkzeugtechnologien
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Far Fragen bezliglich Machbarkeiten, Toleranzen,
Werkstoffen und Kosten stehen wir gerne zur Verfiigung.

www.hydro.com

Sgren Aldal, Sales Manager,
Phone +45 4017 07 13
E-mail soren.aldal@hydro.com

Patrick Dorr, Key Account Manager
Phone +49 172 24 05 207
E-Mail patrick.dorr@hydro.com

Hans Diedrichsen, Product Manager
Phone +45 21 69 16 11
E-mail hans.diedrichsen@hydro.com

Jorg Brunhorn, Product Manager
Phone +45 40 32 53 52
E-mail joerg.brunhorn@hydro.com
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