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KUhlung von Metallen =» Generierung spezieller
Werkstoffeigenschaften
+ Minimierung Verzug

Kuhlprozess === unterschiedliche Siedephasen

I

ungleichmalliger Warmestrom

Ziel: Optimierung des Quenchprozesses mit:

» Generierung gewulnschter
Werkstoffeigenschaften
» Minimierung Spannung und Verzug
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Folgen unsachgemaller Kihlung

» Metallurgische Werkstoffkennwerte auBerhalb der Vorgaben

» Stranggussfehler

» Rissbildung
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Rauheitsprofile von Stranggussoberflachen aus Al-Legierungen

Al-Legierung AA5083, EMC, raue Oberflache Al-Legierung AAGO82, LHC, raue Oberflache
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Messlinien und Rauheits-Kennwerte von Al-Legierungen

AA6082
(Low Head Composite Casting)

AA5083
(Electro-Magnetic Casting)

AAS5083
(Conventional Direct-Chill Casting)
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AA7050
(Conventional Direct-Chill Casting)

glatt: R,<= 5um;

rau: R =5 bis 25 pum;

AA6082 (LHC) | AA5083 (EMC) AA5083 (DC) | AA7050 (DC)
In Stranggussrichtung Ra [Um] 8 2 46 72
(Linie 1-3) Ry max [MM] 55 19 333 } 529
1
Quer zur Stranggussrichtung | Ra [Um] 10 3 S 60
(Linie 4-6) Ry max [UM] 59 21 300 582

sehrrau: R;> 25 um




Prinzipieller Aufbau der Versuchsanlage




Untersuchte DUsentypen

Einzel-Vollstrahlduse Einzel-Spraydiise Kokillenstrahlen

Ny

w20 mm/s
d - Strahldurchmesser s - Materialstarke o - Spritzwinkel
w; - Strahlgeschwindigkeit r - Sprayradius B  -Spraywinkel

w, - Stranggeschwindigkeit Jw - Wassertemperatur V - Volumenstrom




Video + Infrarotvideo Spraydise mit ID= 7,6 kg/m? s

Nickel, S =4 mm, 9 mm/s, P =5 bar|
Full Spray Nozzle, d = 1.05 mm |\




Einfluss der Rauheit bei Einsatz einer Spraydise auf AA5083 [
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glatt, R,= 0,7 um ID= 7,6 kg/m?s, H= 50 mm,
500 Tap water, Vg= 1,20 I/min,

9,~ 18 °C, 8,= 500 °C,
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Video + Infrarotvideo Vollstrahldiise Wj:l5 m/s

Nickel, s=5mm, Omm/sec, 1.18L/min,(p= Sbar),1XFulljet nozzle,d$¥1.05
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Einfluss der Rauheit bel Einsatz einer Vollstrahldiise auf AA5083
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Einfluss der Wasserqualitat bei Einsatz einer Sprayduse auf AA6082 [

Temperaturin °C
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AA6082, s= 10 mm, Spraydise = 60°,
ID= 7,6 kg/m?s, H= 50 mm, V;= 1,20 I/min,

9= 18 °C, 8,= 500 °C, glatt: R,= 0,3 pm,
=0 mm
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600
AAS5083, s= 10 mm, Vollstrahldiise
d=1,3 mm, H= 50 mm, w;= 15 m/s,
200 9,= 20 °C, §,= 500 °C, rau: R,= 46 pm
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Infrarotvideo bei Einsatz von Kokillenstrahlen

» Vollstrahldisen-Reihe (11x d= 2 mm)

Nickel, s= 4 mm,

w=2 m/s, w,= 10 mm/s,

9= 800 °C, a=85°,
18 °C Tap Water,
H=20 mm




Einfluss der Rauhelt bel Einsatz von Kokillenstrahlen
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Warmestromdichte von Metallarten bei Kokillenkihlung

9,=500°C, §,=22°C
wj=3 m/s, wc =20 mm/s

—Aluminium
—Nicrofer
—Nickel
—Copper

Heat Flux in MW/m?2
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Schlussfolgerungen: Einflussgrof3en auf den Kiuhlprozess [

g;

"
Rauheitsuntersuchungen
» Reale Stranggussoberflachen: R,=8 bis 72 mm (rau bis sehr rau)
» Glatte Metalloberflachen: Ra<5 mm (glatt)

Rauheit Wasserqualitat
Spraydusen stationare Platte  Signifikanter Einfluss Signifikanter Einfluss

R, EC

Vollstrahldisen stationare Platte kein Einfluss kein Einfluss
Kokillenstrahlen bewegter Strang kein Einfluss kein Einfluss

(Vollstrahldisen-
Reihe)

DNB: 185 —210°C
Metallart bestimmt
Heat Flux
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