GRAPHITE COVA

Grafitplatten und -Kanister

zum Bestiucken von Auslaufbahnen

@ GRAPHITE COVA GMBH
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Grafitwerkstoffe fir Auslaufbahnen von Aluminium-St rangpressen

1. Eigenschaften von Grafit

Grafit ist eine der beiden in der Natur vorkommenden Kohlenstoffmodifikationen. Das Kristallgitter
des Grafits - Bild 1 - besteht aus Ubereinandergelagerten ebenen Kohlenstoffschichten, in welchen die
Kohlenstoffatome zu lauter Sechsecken der Kantenlange 1,42 Angstrom zusammengefligt sind. Die
einzelnen Schichten haben voneinander einen Abstand von 3,35 Angstrém. Der Grafiteinkristall ist
stark anisotrop. Zwischen den Schichtebenen sind nur schwache Van Der Waal'sche Kréafte wirk-
sam. Die einzelnen Schichten des Gitters sind daher gegeneinander verschiebbar. Grafit ist bedingt
durch diese Schichtgitterstruktur ein hervorragendes Trockengleitmittel. Er bietet dadurch beste Vor-
aussetzungen fur die Auskleidung und Belegung der nach den Prefmatrizen von horizontalen Alu-
miniumstrangpressen angeordneten Auslaufrinnen und -bahnen, Kettenférderer und Querfoérderer.

GRAFIT Kristallgitter

Bild 1 142 A 2.46 A

In den Schichtebenen sind Elektronen frei beweglich. Der spezifische elektrische Widerstand des Gra-
fits in den Schichtebenen betragt nur 0,5 Ohm mm?/m, ein Wert, etwa wie bei Titan. Die Wider-
standswerte des technischen Elektrografits liegen allerdings eine 10er Potenz hoher.

Seine Warmeleitfahigkeit ist, mit etwa 50 % der Kupferwarmeleitfahigkeit, besser als bei vielen Metal-
len.
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Bild 2 zeigt die Abh&ngigkeit einiger technischer Werte des Grafits von der Temperatur.
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Bemerkenswert ist, dafd die mechanische Festigkeit mit zunehmender Temperatur ebenfalls zunimmit.
Der Elastizitdtsmodul verhalt sich entsprechend. Die thermische Ausdehnung ist gering. Das er-
klart die gute Thermoschockbestandigkeit von Grafit. Der ungew6hnliche Verlauf der Kurve des elekt-
rischen Widerstandes erklart sich aus der Kombination der halbleitenden Eigenschaften dber die
Schichtebenen hinweg mit der metallischen Leitung innerhalb der Schichtebenen.

Einen Vergleich der Eigenschaften und der technischen Daten von verschiedenen Strang-/Gesenk-
und Isografiten zeigt nachstehend Tabelle.

Gesenk- und isostatisch geprel3te Grafite haben eine hohere Dichte und eine geringere Porositét.
Sie sind mechanisch fester, wie man aus den Werten von Druck- und Biegefestigkeit erkennt.
Stranggeprelite Grafite haben eine bessere Warmeleitfahigkeit und einen geringeren spezifischen
elektrischen Widerstand und sie sind weicher. Die Warmeausdehnung ist etwas geringer.
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Technische Daten fur Elektrographit
Ausschnitt aus dem CME — Produktprogramm

Qualitat Standard- Raum- Poro- Spez. el. Druck- Biege- Asche- | Thermischer Warme-
formate gewicht sitat Wider- festigkeit | festigkeit | gehalt | Ausdehnungs- leit-
stand * koeffizient * fahigkeit
(mm) (g/cmd (%) |[(@mm2/m)|(N/mm2)|(N/mm2)| (%) (10°/K) (W/mK)
Strang-
gepresst
CCF/XN 0 30..105 1,72-1,75 | 14-17 6-8 30 - 40 20-25 <0,1 1,8-25 120 - 140
CCF/XN 0110..280 |1,70-1,73 | 16-19 6-8 26 - 32 17 - 20 <0,1 1,6-2,2 120 - 140
CCF/XN Platten ** 1,66-1,73 | 18-20 5-8 22 -28 16 - 19 <0,1 16-22 120 - 140
EL/XN [0 300..600 |167-1,73| 17-20 5-7 23-28 10-14 <0,8 15-2,0 130 - 150
Gesenk-
gepresst
B 513 XN (025..400, 1,75 16 14 - 20 53 24 <0,1 35-45 100
300x240x500
B 527 XN 025..135, 1,75 15 13-20 57 25 <0,1 35-45 95
75x150x500
B 527 DXN 050..300 1,84 11 12-16 68 35 <0,1 4-5 110
Isostatisch
gepresst
B 640 XN auf Anfrage, 1,76 13 16 - 18 79 34 <0,15 3,3 80
Rund- und
Rechteck-
formate
B 644 XN auf Anfrage, 1,82 9 11-13 92 40 <0,1 3,8 105
nur Rechteck-
formate
Alle Werte sind als Mittelwerte / typische Werteber  eiche zu betrachten!
2. Anwendung von Grafit beim Strangpressen von Alum inium.

In den Anlagen fir die Warmformgebung von Blécken aus Leichtmetall, Buntmetall oder Stahl findet
Grafit Verwendung in Form von Leisten, Platten oder Rollen. Auch Auslauffihrungen, die sogenann-
ten Kanister, werden aus Grafit gefertigt.

GRAPHITE COVA liefert fir diese Anwendungen verschiedene Grafitqualitaten.

Warum ist Grafit fir Auslaufbahnen gut geeignet?

Aufgrund der sehr guten Warmeleitfahigkeit kommen die eingesetzten Grafitqualititen der Forde-
rung nach mdglichst rascher Abkihlung des Pref3stranges vorteilhaft entgegen. Durch die hohe
Warmfestigkeit des Grafits und seine geringe Warmedehnung wird selbst bei héheren Temperaturen
ein Verziehen der Abklhlstrecke vermieden. Die Temperaturbestandigkeit des Grafits an Luft reicht
bis nahe 500 Grad C. Daruiberhinaus setzt an Luft Oxidation des Grafits ein.

Durch  ihre geringe Warmedehnung sind  Grafite thermoschockunempfindlich, sie sind
chemisch inert und reagieren auch nicht mit dem heil3en bzw. noch glihenden Prel3strang. Ein Kle-
ben zwischen Metall und Grafit tritt nicht auf und - Grafit ist nicht gesundheitsschadlich.

Gleitbahnen aus Grafit bieten daher die Gewahrleistung fiir das rasche Ausstof3en des Metallprofils

und hohe Wirtschaftlichkeit des StrangprefRverfahrens. Dabei ist die Oberflachengite der Pref3er-
zeugnisse auch nach dem Passieren des Grafits sehr gut.
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Zusammengestellt bietet die Verwendung von Grafit in Auslaufbahnen und -rinnen folgende Vorteile:

- gute Oberflachengute der Prel3erzeugnisse

- Formhaltigkeit der Profile

- hohe AusstolRgeschwindigkeit

- geringer Verschleil3 der Auslaufrinne und
damit hohe Lebensdauer

- kein Verziehen des Plattenbelages

- rasche Warmeabfuhr vom Pref3strang

- einfacher und schneller Plattentausch

Design und Montage

Neben den genannten Vorteilen ist die leichte Bearbeitbarkeit der Grafitgleitplatten zu nennen. Fir
die Fixierung in der meist U- oder V-formig gehaltenen Auslaufrinne werden die Grafitplatten durch
zweckmaRig geformte Klauen rasch auswechselbar festgehalten. Zur Optimierung der Standzeit ist
es erforderlich, StoRstellen zwischen den einzelnen Platten bindig zu halten.

Fur Anwendungen mit nicht zu hohen Betriebstemperaturen ist auch ein Kleben der Grafitplatten auf
die Metallunterlage denkbar. Bei
Stahlunterlagen ist eine fir Klebun-
gen Ubliche Oberflachen-
Vorbehandlung erforderlich. Fur die
Plattenverlegung steht ein Spezial-
kleber von GRAPHITE COVA (Kleber
12181) zur Verfligung.

GRAPHITE COVA liefert Platten,
Leisten, Rollen und Fihrungskanis-
ter fertig bearbeitet mit Abschragun-
gen, Uberlappungen etc. nach Kun-
den-Skizzen oder Maf3zeichnungen.
In Bild 3 sind verschiedene Leisten-
ausfiihrungen zu sehen.

Bild 3

Wartung und optimierte Nutzung

Etwaige Zunderschichten, die sich vom Prel3strang auf der Gleitbahn ablagern, sind von Zeit zu
Zeit durch Ausblasen oder Auskehren zu entfernen, damit eine lebensdauerverkiirzende Beschadi-
gung der Grafitflache sowie Riefenbildung vermieden wird.

Schwarze Streifen

Unter bestimmten Bedingungen kann die Bildung von schwarzen Streifen auf den Aluminimum-
Profilen erfolgen. Diese schwarzen Streifen stéren normalerweise bei der Eloxierung der Profile mit
vorheriger Beizung nicht, da sie durch das Beizen entfernt werden. Schwarze Streifen stéren aber
erheblich auf Aluminimum-Profilen, die anschlieBend mit einer Schutzlackierung versehen werden.
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Vor der Schutzlackierung mussen die Verunreinigungen mechanisch entfernt werden. Dieser zusatz-
liche Aufwand ist unerwinscht.

EinfluRRgroRen auf die Streifenbildung
Zum ersten ist die PreRbolzentemperatur und die Auspref3temperatur zu nennen.

Es wurden an verschiedenen Anlagen kurz hinter dem PreBwerkzeug Temperaturen von 500 bis 580
T gemessen. Bei diesen Temperaturen beginnt Graf it zu oxidieren, es erfolgt RuRbildung. Diese
fettige RuBlschicht verursacht die schwarzen Streifen auf den Profilen. Der fette Rul3 zieht sich von
der Presse bis zum Rollenbahnende hin.

Die Auspref3geschwindigkeit ist zu nennen, da sie im Zusammenhang mit der Ausprel3temperatur
steht.

Des weiteren haben Form und Gewicht der Profile Einflul3 auf die Streifenbildung.

Je schwerer das Profil desto groRer ist die Warmekapazitdt und desto groRer ist die Gefahr der
Streifenbildung durch Oxidation. Bei hohen Metergewichten der Aluminiumprofile und aufgrund un-
gunstiger Profilgeometrie kann es zu hohen Auflagedricken der Profile auf die Grafit-Gleitplatten
kommen. Ist die Profiloberflache zudem rauh, mul3 mit schwarzen Streifen gerechnet werden.

Die Form der Alu-Profile ist, da auftragsgebunden, nicht beeinflu3bar.
- Grafitqualitat

Auch die Grafitqualitat hat Einfluf auf die Streifenbildung. Fir die verschiedenen Einsatzbedingun-
gen gibt es Optimierungsmdoglichkeiten mit GRAPHITE COVA-Grafitqualitaten.

Abhilfe bei Bildung schwarzer Streifen an Aluminiumprofilen

- Reduzierung der Vorwarmtemperatur der Pref3bolzen

- Reduzierung der AuspreRgeschwindigkeit der Profile

- Verstarkte Kuhlung durch Luft, Wasser, Flussigstickstoff

- Einsatz einer optimierten Grafitqualitat

- Grafitimpragnierung

- Die Reduzierung der Vorwarmtemperatur des Metallrohlings
von etwa von 470 C auf 420 C.

Die Reduzierung der Prel3geschwindigkeit.

Sowohl Vorwarmtemperatur als auch Pre3geschwindigkeit stehen im Zusammenhang zur auftreten-
den Verformungswarme. Addiert bildet sich eine hohe Mundstiickaustrittstemperatur des Profils von
bis zu 580 T . Dadurch besteht die Gefahr der Oxid ation der Grafitleisten und der metallurgischen
Veranderungen der Legierungen. Silizium kann nach auRen wandern und eine rauhe Oberflache
auf den Profilen bilden. Zur Zerstérung der Grafitleisten durch Oxidation kommt dann zusatzlich die
mechanische Zerstérung durch das rauhe Profil.

Positiv auf das VerschleiBverhalten wirkt auch die verstarkte Kilhlung des Stranges sofort nach Ver-
lassen des PrefRRwerkzeuges.

Es bestehen wie bekannt mehrere Mdglichkeiten:

- Luftkdhlung.
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Durch Anbringung von Ventilatoren, die von oben und unten den heiBen Strang anblasen, (im 90 %
Winkel oder schrdg). Bei Einsatz der Luftkiihlung arbeitet man meistens mit der gleitenden Reibung,
d.h. man setzt Platten oder Leisten ein. Beim

trockenen Arbeiten vermeidet man eine Pastenbildung. Trockener Grafitabrieb kann weggeblasen
oder abgesaugt werden.

- Wasserkuhlung.
Es gibt eine direkte und eine indirekte Wasserkiihlung.
Bei der direkten Wasserkihlung ist die Gefahr der Pastenbildung aus Wasser und Grafit mit
Schmier- und Schmirgeleffekt auf den Alu-Profilen gegeben. Die direkte Wasserkuhlung kann durch
Bespriihung erfolgen. Es ist hier zu Uberlegen von Leisten oder Platten auf Rollen Gberzugehen,
wobei  die Grafitrollen zur Halfte in ein Wasserbad eintauchen. Ebenfalls wird praktiziert, den
Strang vor dem Erreichen der starren Auslaufbahn durch ein Wasserbad zu leiten.
Bei der indirekten Wasserkiihlung werden die Grafitleisten oder -platten mit Kihlbohrungen (langs
zur Achse) versehen, die mit Wasser durchstrémt werden. Dieses Verfahren ist nicht anwendbar bei
bewegten Gleitplatten. Die indirekte Wasserkiihlung wird selten eingesetzt.

- Kiihlung mit fliissigem Stickstoff.

Dies ist im Prinzip eine verstarkte Luftkiihlung und nur zu empfehlen bei hohen Pref3geschwindigkei-
ten und schweren Profilen.

Eine gute Kihlung des Al-Stranges ist mit der wichtigste Faktor um die Streifenbildung auf den Profilen
zu vermeiden.

- Einsatz einer optimierten Grafitqualitat
Graphite Cova liefert fur Platten und Leisten am haufigsten die stranggeprel3te Grafit-Qualitat ,ELY",

eine stranggeprelite Feinkornqualitat. Diese Grafitqualitdt hat sich in den meisten Fallen bei gleiten-
der Reibung ausgezeichnet bewahrt.

Technische Daten der Qualitat ELY

Raumgewicht 1,66 - 1,73 g/lcm®
Porositat 18 - 20 %
Spez. elektr. Widerstand 5-8 Q mm?/m
Druckfestigkeit 22 — 28 N/mm?
Biegefestigkeit 16 —19 N/mm?
Brinellharte 10/100 -

Shoreharte - S
Aschegehalt <0,1

Thermischer Ausdehnungskoef- 16-2.2 10° /K
fizient

Warmeleitfahigkeit 120 — 140 W/m K
Max. Korngro3e 0,8 mm

Alle Werte sind als Mittelwerte/typische Wertebereiche zu betrachten!
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Hartere Grafitqualitaten, wie z.B. die isostatisch gepref3te Qualitat B 640 XN werden eingesetzt fir
Rollen in den gebréauchlichen Langen (300 - 700 mm). Es sind aber auch stranggepref3te Qualitaten,
wie CCF/XN und die gesenkgeprel3te Qualitat B 513 XN fir Rollen erfolgreich im Einsatz.  Fur die
Qualitat B 513 XN besteht allerdings ein Langenlimit von ca. 300 mm, was geteilte Rollen zur Folge
haben konnte.

Gesenk- oder isostatisch geprel3te Qualitdten kdénnen aber auch fir Gleitplatten und -leisten in Frage
kommen, insbesondere, wenn schwere Profile mit ungtnstiger Profilform und daher hohem Aufla-
gedruck gefertigt werden - und wenn auch die Qualitat ELY mit Spezialimpragnierung nicht zum Erfolg
fuhrt.

- Spezialimpragnierung

Auch unter Beachtung der vorgenannten Bedingungen gibt es Anwendungsfalle, bei denen die
Bildung schwarzer Streifen nicht immer zu vermeiden ist. Fir solche schwierigen Félle hat Conradty
eine Spezialimpragnierung entwickelt, die den ohnehin schon niedrigen Reibwert des Grafits weiter
herabsetzt und dariiberhinaus fir eine "gewisse" Trennung von Profilstrang und Grafit sorgt. Diese
Impragnierung hat bereits in vielen Fallen zur Losung des "Schwarze Streifen"-Problems gefiihrt. Leis-
ten und Platten fur Auslaufbahnen mit Spezialimpréagnierung erhalten die Zusatzbezeichnung "-S",
z.B. "ELY-S".

Zusammenfassend kann gesagt werden, dal3 Grafit als Gleitplattenmaterial dem jeweiligen Anwen-

dungsfall spezifisch angepaldt werden kann und muld. Gegebenenfalls sind Optimierungsversuche
erforderlich. Dabei sind wir als Grafithersteller selbstverstandlich gerne behilflich.

Graphite COVA GmbH

Grinthal 1-6
90552 Rothenbach/Pegn.

Tel. 0911/5708-0
Fax 0911/5708-211
E-Mail specials@graphitecova.com
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