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Flachwalzen stranggegossener Al/Cu Verbundban-
der mit geometrisch ausgestalteten Grenzflachen

Motivation

Durch die Kombination unterschiedlicher Materialien
konnen die Produkteigenschaften des Werkstoffver-
bunds hinsichtlich Kosten und Materialeigenschaften
wie bspw. Gewicht oder elektrischer Leitfahigkeit opti-
miert werden. Die bisherige Prozessroute zur Herstel-
lung von Aluminium Kupfer Verbundhalbzeugen mit-
tels Kaltwalzplattieren erfordert mehrere Prozess-
schritte, um die notige Verbundfestigkeit zu erreichen.
Die Reduzierung der Prozessroute auf einen Verbund-
stranggiel3prozess mit anschlielendem Fertigwalzen
ermdglicht die Herstellung von Aluminium und Kupfer
Halbzeugen endabmessungsnah und kostenguinstig.
Die Bildung intermetallischer Phasen in der Verbund-
zone im Stranggiel3prozess beginnt bereits mit dem
ersten Kontakt des flissigen Aluminiums mit dem Kup-
ferstrang. Fur einen erfolgreichen Walzprozess ist eine
hohe Oberflachenvergrol3erung nétig, damit die spro-
den Phasen aufreil3en und die Basismaterialien fur
eine stoffschlissige Verbindung in Kontakt treten kén-
nen. Dabei kommt es bisher zu einer Delamination
zwischen den Verbundpartnern, da aufgrund des Fes-
tigkeitsunterschiedes der Basismaterialien hohe
Schubspannungen in der Verbundzone auftreten.
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Abbildung 1: Horizontales VerbundstranggielRen und Walzen
Lésungsansatz
Im Forschungsvorhaben, gefordert durch DFG -
457434681, forscht der utg an der Realisierung der im
Vergleich zum Kaltwalzplattieren verkirzten Prozess-
route. Aufgrund der ausgepragten intermetallischen
Phasenbildung in der Verbundzone und den daraus

resultierenden Delaminationen im Walzprozess ist die-
ses Verfahren industriell bisher noch nicht im Einsatz.
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Um die wirtschaftlich interessante Prozessroute aus
Verbundstranggief3en und anschlieRendem Flachwal-
zen trotz ausgepréagter intermetallischer Phasenbil-
dung zu realisieren, soll durch eine strukturierte Gleit-
kokille eine geometrisch ausgepragte Grenzflache in
die Verbundzone eingebracht werden. Durch diese ge-
ometrische Zwangsbedingung kénnen Relativbewe-
gungen zwischen den Verbundpartnern verhindert und
damit unerwiinschte Schubspannungen verringert
werden. Die OberflachenvergréRerung beim Walzen
kann somit ohne ein Abscheren der Verbundpartner
realisiert werden.
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Abbildung 2: Geometrische Verbundzone

Ausblick

Um die Erstarrungsverhaltnisse an der Grenzflache zu
untersuchen, werden unterschiedliche Kokillengeo-
metrien experimentell und simulativ untersucht. Die
geometrische Ausgestaltung der Grenzflache hat so-
wohl Einfluss auf die Prozessstabilitat als auch auf die
Effektivitat bei der Vermeidung von Schubspannungen
und damit der Verbundfestigkeit des Endprodukts.
Aufgrund der ausgepragten Erstarrungsschrumpfung
beim Giel3en missen Aufschrumpfungseffekte an den
Kokillenprofilen beriicksichtigt werden. Die Geometrie
in der Verbundzone beeinflusst aul3erdem die Fahig-
keit, im Walzprozess auftretende Schubspannungen
auszugleichen. Die Ergebnisse sollen abschliel3end
dazu genutzt werden, das Portfolio von stranggiel3-
technisch hergestellten Geometrien um profilierte
Oberflachen zu erweitern sowie die Herstellung von
Aluminium Kupfer Verbundhalbzeugen zu ermogli-
chen.
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