Spruhkompaktieren von Flachprodukten aus Al-Si- und Al-Mg-Si-Legierungen
Spray forming of Al-Si and Al-Mg-Si sheets

Spray forming of sheets is of interest due to high cooling rates and improved microstructural
properties compared to spray formed billets. However, there are still problems in the process
control and heat transfer leading to high porosity zones and low reproducibility. The project is
dealing with the thermal process control and optimisation of the spray forming parameters

Das Spruhkompaktieren von Bolzen mit Durchmessern von 200 bis 500 mm gelingt fur
verschiedene  Basislegierungen mit hoher  Reproduzierbarkeit, wahrend das
Sprihkompaktieren von Flachprodukten heute noch keine industrielle Umsetzung gefunden
hat. Das liegt im Wesentlichen an den noch nicht bewaltigten Problemen in der
Prozessfiihrung und den Abkihlbedingungen. Flachprodukte sind aber gerade deshalb von
Interesse, weil fur das Deposit deutlich hohere Abkuhlgeschwindigkeiten erreicht werden
kébnnen und somit Legierungen hergestellt werden kdnnen, bei denen eine langsame
Abkiihlung - wie sie im Bolzen vorliegt - schadlich ist.

Um eine reproduzierbare, schnelle Abkihlung von Flachprodukten zu erreichen, bedarf es
einer geregelten bzw. gesteuerten Warmefihrung. In der Versuchsanlage (Bild 1a) besteht
die Moglichkeit das Substrat vorzuheizen. Das erscheint zunachst widersinnig, weil dadurch
die Warmeabgabe vom Deposit in das Substrat vermindert wird. Trotzdem ist es notwendig,
um die Porositat in den unteren Depositschichten zu minimieren und eine Haftung zwischen
Deposit und Substrat zu erreichen, nur dann kann die Wéarme anschliel3end reproduzierbar
auch uber das Substrat abgeleitet werden. Ziel ist dabei an der Depositober- und —unterseite
etwa die gleiche Warmemenge abzufiihren, damit es nicht zu Uberhdéhten Spannungen im
Deposit kommt, die zu einer frihzeitigen Ablésung zwischen Deposit und Substrat fihren
wirden. Bild 1b zeigt die berechneten Temperaturverlaufe in Substrat und Deposit fur
unterschiedliche Abkuhlbedingungen.

Bearbeitung durch IWT-Verfahrenstechnik in Zusammenarbeit mit dem Industriepartner
PEAK
Forderung: DFG, TFB 58 Supreme Materials T1

Bild 1a: Schema zum Sprihkompaktieren von Flachprodukten mit Kuhleinheit



Bild 1b: Temperaturverlaufe im Substrat und spriihkompatierten Flachprodukt ohne a) und
mit b) Kihleinheit



