’ VERFAHREN

Thixocasting fiir komplexe Geometrien

Losungen aus einem Guss

Auf Grund des immer groBer werdenden Kostendruckes streben Automobil- und Nutzfahrzeughersteller
Losungen an, bei denen sich komplexe Geometrien in Net-Shape-Qualitit ohne nachfolgende mechanische
Bearbeitung realisieren lassen. Hierbei bietet sich das Thixocasting-Verfahren der SAG Thixalloy Compo-

nents, Lend/Osterreich, an.

Beim Thixocasting wird ein entspre-
chend behandeltes Vormaterial in
den Fest-Fliissig-Bereich erwarmt
und mittels einer handelsiiblichen
Kaltkammer-Druckgussmaschine
vergossen. Durch den geringeren
Fliissiganteil (dadurch weniger Er-
starrungsschrumpfung) im Vergleich
zum herkdmmlichen Druckgussver-
fahren und die laminare Formfiillung

Abgusses eine elektromagnetische
Rithrung erfolgt, wodurch sich bil-
dende Dendriten abscheren und zu
Keimen in der Schmelze fiihren. Da-
durch bildet sich das bendtigte globu-
litische Gefiige aus, das fiir den Thi-
xoguss-Prozess bendtigt wird.

Die so produzierten Stangen werden
anschlieBend zu Bolzen (Lénge je nach

Abb. 1: Herkémmliches Gefiige und geeignetes Gefiige fiir die thixotrope Verarbeitung.
Abbildungen: SAG

kénnen Bauteile mit komplexen Geo-
metrien in nahezu porositétsfreier
Qualitat realisiert werden. Dadurch
eignet sich das Verfahren ausgezeich-
net fiir SchweiBanwendungen, Ober-
flachen- und Sicherheitsteile.

Vor dem eigentlichen Gussprozess
muss ein flir das Verfahren geeig-
netes Vormaterial bereitstehen. Die
SAG Thixalloy Components arbeitet
hierbei eng mit ihrer Schwesterge-
sellschaft SAG Aluminium Lend zu-
sammen, die auch intensiv an der
Entwicklung von neuen Legierungen
arbeitet. Die Herstellung des Vor-
materials erfolgt in einer Horizontal-
strangussanlage, wobei wahrend des

Schussgewicht) verarbeitet und in ei-
ner Induktiven Erwdrmungsanlage in
den optimalen Fest-Fliissig-Zustand
erwarmt und verpresst. Prinzipiell
sind alle Al-Basis-Legierungen verar-
beitbar, die ein ausreichend groBes
Erstarrungsintervall aufweisen, um
eine prozesssichere Wiedererwar-
mung in den Fest-Fliissig-Ubergangs-
bereich zu gewihrleisten. Reine Me-
talle und naheutektische Legierungen
sind im Thixoforming-Prozess nicht
verarbeitbar, da diese kein bzw. nur
ein sehr kleines Erstarrungsintervall
aufweisen. Standardlegierungen fiir
den Thixoforming-Prozess sind die
Legierungen AISi7Mg0,3 (TX630)
und  AISi7Mg0,6 (TX650). Diese

Legierungen kénnen durch entspre-
chende Warmebehandlungen an die
bendtigten Anforderungen des Kun-
den angepasst werden.

Deutliche Gewichtseinsparung

Die Haupteinsatzgebiete von thixo-
geformten Bauteilen sind Substitu-
tion von Stahlschmiedeteilen, Struk-
turschweiBungen und Druckdichte-
Schweilverbindungen (z.B. Luftfe-
derung --> bis 90 bar Berstdruck).
Durch das ThixogieBverfahren wer-
den deutliche Gewichtsersparnisse,
bei gleichzeitig guten mechanischen
Eigenschaften — vor allem die Bruch-
dehnung - erzielt. Die heutzutage am
meisten verwendeten Legierungen
fir den Einsatz im Thixoguss sind
die Legierungen AISI7Mg0,3 (A356)
bzw. AlSi7Mg0,6 (A357). Neue Legie-
rungen gehen in Richtung naturharte
Legierungen (Maxxalloy AIMg5Si),
welche keine bzw. geringe nachfol-
gende Warmebehandlungsarbeiten
benétigen, um die geforderten me-
chanischen Eigenschaften zu gewahr-
leisten.

Auf Grund der nur im sehr geringen
Ausmal auftretenden Porositéiten
durch das Thixogussverfahren sind
thixogeformte Bauteile sehr gut
schweiBbar und mit hohen Driicken
belastbar. Ein aktueller Anwendungs-
fall ist z.B. die Luftfederung des ak-
tuellen Audi Aé. Auch fiir Anwen-
dungen mit hohen Anforderungen an
die Optik und an die Korrosionsbe-
standigkeit ist das Thixoforming-Ver-
fahren bestens geeignet. Durch die
geringe Porositdt und Lunkerneigung
lassen sich komplexe Bauteile in Net-
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Shape-Qualitdit mit hohen mecha-
nischen Festigkeiten realisieren. Diese
Guss-Stlicke sind ohne aufwindige
Nacharbeit mit den herkémmlichen
Verfahren wie Galvanik, Nass- und
Pulvertechnologie beschichtbar.

Im verstarkten MaRe streben die
OEMs Lésungen an, die durch das
verwendete Verfahren zu Kostener-
sparnissen fiithren, z.B. durch geringe-
re mechanische Nacharbeit. Hierfiir
bietet sich wiederum Thixocasting
an, mit dem einerseits durch die Net-
Shape-Fertigung das AusmaB der
nachfolgenden Bearbeitungsschritte
reduziert werden kann und ander-
seits die hohen mechanischen For-
derungen an das Bauteil erfiillt wer-
den konnen, wie dies von der SAG
Thixalloy Components beim Heck-
klappenscharnier des neuen Volvo
C70 umgesetzt wurde. Durch Thixo-
forming kann das komplex ausge-
bildete Bauteil in einem Produkti-
onsschritt hergestellt werden, ohne
zusitzliche aufwindige Schweilver-
bindung.

Die wesentlichen Vorteile im Gegen-
satz zum herkdmmlichen Druckguss
sind die laminare Formfiillung mit
geschlossener FlieBfront. Damit wird
die Einbringung von Luft und Trenn-
mitteln in das Guss-Stiick vermieden,
wodurch im Bauteil keine (bzw. fast
keine) Porositdten und Einschliisse
auftreten. Zudem ergibt sich durch
die laminare Formfiillung eine we-
sentlich héhere Standzeit des Werk-

zeugs auf
Grund der ge-
ringeren  Erosionsbe-
lastung gegeniiber der turbu-
lenten Stréomung des herkémmlichen
Druckgusses.

Vorteilhaft ist auch, dass beim Thixo-
gieBen durch den teilfesten Zustand
des Materials dieser Anteil bei der
Erstarrung des Gussteiles in der Form
keine  Phasenumwandlung  mehr
erfahrt, wodurch das Volumendefi-
zit, das bei der Erstarrung auftritt,
wesentlich geringer ist. Durch eine
Nachspeisung unter Druck wahrend
der Resterstarrung wird die Lunker-
bildung fast vollstandig verhindert.

Gegeniiber dem Druckguss wird das
vorhandene Gefiige bereits durch die
Vormaterialherstellung und die Er-
warmung in den teilsfliissigen Bereich
festgelegt. Die GroBe und Form der
festen Phase dndert sich auch wah-
rend der Resterstarrung nicht mehr.

Abb. 2: Komplette Luftfederungs-
Baugruppe fiir Audi aus dem
Hause SAG

Abb, 3: Heckklappenscharnier

Die Mi-

krostruktur ist zum

Vergleich mit dem Druckguss nahezu
unabhéngig von lokalen Unterschie-
den der Erstarrungsbedingungen,
z.B. der Wanddicke.

www.sag.at

Zusammenfassend kann man fol-

gende Kriterien fiir Thixocasting-

Anwendungen festhalten:

e Keine Teile mit geringen
Qualitatsanforderungen

* GroBe Unterschiede in den
Wanddicken realisierbar

» Hohe Komplexitit der
Konstruktion und Integration
von Funktionen

e Druckdichtigkeit durch
porenarme Qualitét

* Thermische Behandlungen;
hohe SchweiBeignung,
Wiérmebehandlung

e Hohe Anforderungen an die
Oberflache

e Thixocasting kann insbesondere
folgende Prozesse substituie-
ren: mechanische Bearbeitung,
Schmieden, Feinguss, Kokillen-
guss, Vakuum-Druckguss

e Ersatz von gefiigten Blech-
und Strangpressteilen durch
Integration

Christian Eder, ResD, SAG Thixalloy
Components, Lend, Osterreich
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