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(54) Verfahren zum kontrollierten Abkiihlen eines Bandes oder eines Profils aus einer
Aluminiumlegierung

(57) Ein in einem Banddurchlaufglihofen auf
Lésungsgliihtemperatur erwdrmtes Band oder ein wéh-
rend des Strangpressens auf Lésungsglihtemperatur
erwarmtes Profil aus einer Aluminiumlegierung wird
zum kontrollierten Abkudhlen unmittelbar nach dem Aus-
tritt des Bandes aus dem Banddurchlaufglihofen bzw.
des Profils aus der Matrize einer Strangpresse mit
einem gleichmassig auf die Band- oder Profiloberflache
in flissiger Form aufgesprihten Gas oder Gasgemisch
mit einem Siedepunkt von max. -150°C abgekiihlt. Im
Vergleich zu einer Oblichen Wasserkuhlung kann der
Abkihlungsvorgang beim Einsatz von Flissiggas als
Kahimedium einfacher und gezielter gesteuert werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erffindung betrifft ein Verfahren zum kon-
trollierten Abkiihlen eines in einem Banddurchlaufglih-
ofen auf Lésungsglihtemperatur erwadrmten Bandes
oder eines wahrend des Strangpressens auf Losungs-
gluhtemperatur erwarmten Profils aus einer Aluminium-
legierung unmittelbar nach dem Austritt des Bandes
aus dem Banddurchlaufgliihofen bzw. des Profils aus
der Matrize einer Strangpresse, wobei das Band oder
das Profil durch direkte Beaufschlagung seiner Oberfla-
che mit einem Kuhimedium abgekihlt wird.

[0002] Zur Erzielung optimaler mechanischer Festig-
keitswerte nach einer Kalt- und/oder und/oder Warm-
auslagerung einer Aluminiumlegierung ist eine
méglichst rasche Abkuhlung von der Lésungsglihtem-
peratur bzw. von der Metalltemperatur beim Austritt aus
der Matrize einer Strangpresse erforderlich.

[0003] Aus der EP-A-0343103 ist ein Verfahren zum
Kihlen von Pressprofilen und Walzbandern bekannt,
bei dem mittels Spraydisen ein Wassernebel erzeugt
wird. Dieses vorbekannte Kuhlverfahren mittels Spray-
disen ist in der EP-A-0429394 zum Kiihlen gegossener
Metallstrange beschrieben.

[0004] In der EP-A-0578607 ist ein Inline-Verfahren
zum Kihlen von aus einer Strangpresse austretenden
Profilen offenbart, bei welchem die aus der EP-A-
0343103 bekannten Spraydlsen in Module eingebaut
sind.

[0005] Aus der EP-A-0695590 ist ein Verfahren sowie
eine Vorrichtung zum Kiihlen von warmgewalzten Plat-
ten und Béandern aus einer Aluminiumlegierung
bekannt, wobei abgelangte Platten oder Bander konti-
nuierlich eine Kuhlstation durchlaufen und in dieser
Uber Flachstrahldisen direkt mit Wasser beaufschlagt
werden. Unmittelbar nach seinem Austritt aus der
Flachstrahldiise wird der Wasserstrahl zusatzlich mit-
tels Luft- oder Wasserstrahlen periodisch derart abge-
lenkt, dass der auf die Platten- oder Bandoberflache
auftreffende Wasserstrahl eine Wischbewegung aus-
fahrt. Mit dem Einsatz von Flachstrahldiisen ergibt sich
beim Auftreffen des Wasserstrahls auf der Platten- oder
Bandoberflache eine schmale Auftrefflache mit hohem
Warmelbergang. Dieser lokal hohe Warmelbergang
fohrt zusammen mit der Wischbewegung zu einem
gleichméssigen Warmeentzug.

[0006] Den vorbekannten Verfahren gemeinsam ist
die Verwendung von Wasser als Kithimedium. Die hohe
spezifische Warme von Wasser fihrt zwar zu einem
starken Warmeentzug aus dem zu kiihlenden Band
oder Profil mit entsprechend hoher Abkuhlungsge-
schwindigkeit. Der Warmeubergang von der Band- oder
oder Profiloberflache auf das Kuahimittel zeigt jedoch
selbst bei Anordnung spezieller Diisen lokale Unter-
schiede. Es entstehen ortliche Ansammlungen von
Kahimittel, die zu einer unkontrollierten Abkuhlung und
damit zu unterschiedlichen mechanischen Eigenschai-
ten in Oberflachenn&he des Gegenstandes fuhren kon-
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nen. Derartige Unterschiede in den mechanischen
Eigenschaften kénnen sich beispielsweise bei einer
spateren Umformoperation infolge eines lokal unter-
schiedlichen Umformverhaltens stérend auf die Ober-
flachenqualitat auswirken.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art zu
schaffen, mit welchem auf einfache Weise ein tber die
gesamte Band- oder Profiloberflache lokal unabhangi-
ger Abkuhlungsgradient bei gleichzeitig ausreichender
Abkihlungsgeschwindigkeit eingestellt werden kann.
[0008] Zur erfindungsgemassen Ldsung der Aufgabe
fuhrt, dass als Kuhimedium ein Gas oder Gasgemisch
mit einem Siedepunkt von max. -150°C in flissiger
Form gleichmassig auf die Band- oder Profiloberflache
aufgespriht wird.

[0009] Mit der erfindungsgemassen Verwendung
eines flussigen Gases als Kihimedium ergibt sich
einerseits ein hoher Temperaturgradient bei der Abkiih-
lung, andererseits ist der Warmeubergang geringer als
beim Ublicherweise verwendeten Kuihimittel Wasser.
Die Kombination dieser beiden Eigenschaften fuhrt zu
einer Uber die gesamte Band- bzw. Profiloberflache
gleichmassig wirkenden Kihlung.

[0010] Ein weiterer Vorteil eines fllissigen Gases als
Kuhimittel im Vergleich zu Wasser liegt darin, dass das
Flussiggasmedium einfacher zu steuern ist. Die nega-
tive Tendenz von Wasser, nach dem Auftreffen auf der
Band- bzw. Profiloberflache in den Ofen bzw. in die
Matrize zurtickzufliessen und dort explosionsartige Ver-
dampfungen auszulésen, kann beim Einsatz von Flls-
siggas als Kilhimedium vermieden werden.

[0011] Mit dem erfindungsgeméssen Verfahren lasst
sich die Kihlleistung optimal steuern, was die Erzeu-
gung genauer und reproduzierbarer Abkuhlbedingun-
gen ermdéglicht. Zur gleichméssigen Verteilung des
flissigen Gases auf der Band- bzw. Profiloberflache
kénnen grundsétzlich die bekannten, zur Kiohlung mit
Wasser verwendeten Disensysteme eingesetzt wer-
den.

[0012] Als bevorzugtes Kihimedium wird flissiger
Stickstoff verwendet.

[0013] Die Forderleistung des Kuhimediums wird
zweckmassigerweise so eingestellt, dass das auf die
Band- oder Profiloberflache auftreffende Kuhimedium
vollstandig verdampft.

[0014] Die vollstdndige Verdampfung verhindert die
Ausbildung eines den Warmeentzug hemmenden Fliis-
siggasfilms.

[0015] Um den wéahrend der Lésungsglihung in der
Legierung erzeugten Geflugezustand fir die spéatere
Kalt- und/oder Warmauslagerung optimal nutzen zu
kénnen, ist vor allem ein rasches Durchlaufen der
hohen Temperaturbereiche von der Lésungsglihtempe-
ratur bis auf etwa 250°C zwingend erforderlich. Die
erfindungsgemaésse Abkuhlung mit Flissiggas bietet
hier gegeniiber den Ublichen Wasserkiihlverfahren den
entscheidenden Vorteil, dass Verwerfungen des Ban-
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des oder des Profils ohne besondere Massnahmen ver-
hindert werden kénnen. Im weniger kritischen
Temperaturbereich unterhalb von etwa 250°C kann in
einer der Flussiggaskiihlung nachfolgenden Stufe auf
konventionelle Weise mit Wasser oder mit Luft weiter- 5
gekahlt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum kontrollierten Abkthlen eines in 10
einem Banddurchlaufglihofen auf Lé&sungs-
gluhtemperatur erwdrmten Bandes oder eines
wéhrend des Strangpressens auf Losungsglihtem-
peratur erwérmten Profils aus einer Aluminiumle-
gierung unmittelbar nach dem Austritt des Bandes 15
aus dem Banddurchlaufglihofen bzw. des Profils
aus der Matrize einer Strangpresse, wobei das
Band oder das Profil durch direkte Beaufschlagung
seiner Oberflache mit einem Kihimedium abge-
kahlt wird, 20
dadurch gekennzeichnet, dass

als Kuihimedium ein Gas oder Gasgemisch mit
einem Siedepunkt von max. -150°C in flissiger
Form gleichméassig auf die Band- oder Profil- 25
oberflache aufgespraht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Kuhimedium flissiger Stickstoff
eingesetzt wird. 30

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Férderleistung des Khl-
mediums so eingestellt wird, dass das auf die
Band- oder Profiloberflache auftreffende Kihlme- 35
dium vollstandig verdampft.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet dass das Band oder das
Profil unmittelbar nach der Abkthlung mit flissigem 40

Gas in einer nachfolgenden Stufe-mit Wasser oder
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