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Einsatz des ThixogieBverfahrens zur Herstellung von
Metallschaum aus AIMg4,5Mn0,7-Sagespanen

Haesche, M. (1); Heuser, M. (2); Lange, D. (3); Meyer, N. (3); Baumeister, J. (4); Weise, J. (4)

Im Rahmen des von der AIF geforderten
Prolnno-II-Projekts ,,Untersuchung von Verfah-
rensvarianten flir die gieStechnische Herstellung
aufschidumbaren Halbzeugs* sind am Fraunho-
Sfer Institut IFAM Untersuchungen zur Eignung
von Sigespinen der Legierung AIMg4,5Mn0,7
(5083) aus der Plattenproduktion zur Herstel-
lung von aufschiumbarem Halbzeug durch-
gefiihrt worden. Die Spiine wurden direkt mit
Treibmittel vermischt und im ThixogieBverfahren

weiterverarbeitet.

ie pulvermetallurgische Fer-
tigung von aufschiumbarem
Aluminiumhalbzeug stand

im Mittelpunkt einer Vielzahl von
Forschungs- und Entwicklungsakti-
vititen (sieche z.B. [1]). Die dabei

erzielten Fortschritte hinsichtlich
Material- und Prozessverstindnis
fithrten inzwischen zu deutlichen

Verbesserungen von Qualitdt und
Kosten der Schaumbauteile und miin-
deten letztendlich in erste Serien-
fertigungen [2][3][4]. Aufgrund des
weiterhin bestehenden Kostendrucks
werden neben den Bemiihungen zur
weiteren Prozessoptimierung ver-
schiedene alternative Verfahren zur
Halbzeugfertigung untersucht, welche
ein dariiber hinausgehendes Kosten-
reduktionspotential bieten. Ein hier-
bei verfolgter Ansatz ist der Ersatz
des bisher verwendeten Aluminium-
pulvers durch Recyclingspine. So
wurden z.B. das direkte Aufschmelzen
von Magnesiumspénen unter Einsatz
von Vakuum [5] wie auch die Halb-
zeugherstellung durch Strangpressen
von kompaktierten Spanbolzen [6]
im Rahmen von Forschungsprojekten
untersucht. Am Fraunhofer-Institut
[FAM wurde in Zusammenarbeit mit
der Fa. Hocker die Verarbeitung von

zylindrischen AlSi9Cu3-Spanbriketts |
mittels ThixogieBen erfolgreich ge- |

testet [7], Metallschaumbauteile mit
einer Dichte von ca. 0,65 g/em” und
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einer guten Poren-
struktur konnten her-
gestellt werden.

Ziel des von der AIF
im Rahmen des Pro-
Inno-II-Programms
geforderten Projekts
~Untersuchung von
Verfahrensvarianten
fiir die gieBtechnische
Herstellung auf-
schiumbaren Halb-
zeugs" war u.a. die
Untersuchung der Ubertragung dieses
Ansatzes auf groBtechnische Ferti-
gungsbedingungen. Die Projektbear-
beitung erfolgte in Kooperation mit
den Firmen Gleich Metallplatten-Ser-
vice GmbH und IWE GmbH & Co. KG.
Bei der Fa. Gleich GmbH fallen im
Rahmen der Bearbeitung von Alumi-

niumplatten pro Tag mehrere Tonnen |

an Fris- und Sigespédnen an, die bis-
her in konventionellen Brikettierpres-
sen kompaktiert und zum Wiederein-
schmelzen verschickt wurden. Teil
der Aufgabenstellung war, sich bei
den Prozessen fiir die Schaumhalb-
zeugherstellung maoglichst nahe an
den iiblichen Prozessen der Weiter-

verarbeitung von Spinen anzulehnen
und auch die bestehenden Anlagen,
eventuell kombiniert mit zusitzlichen
Vorrichtungen, einzusetzen. Die Her-
ausforderungen des Projekts lagen
insbesondere in der Sicherung der
Homogenitit des Schaumhalbzeugs,
aber auch darin, dass die aufgrund
des anfallenden Span-Volumens fiir
das Projekt ausgesuchte Legierung
EN-AW 5083 (AlMg4,5Mn0,7) zu
einer Legierungsgruppe gehort, die
fiir ein eher ungiinstiges Schaumver-
halten bekannt ist.

Experimentelles Vorgehen

Fiir die Versuche wurden Spine
eingesetzt, welche beim Sigen von
AlMg4,5Mn0,7-Platten anfielen. Die
Spine werden im Betriebh gesam-
melt und zentralen Brikettierpressen
zugefiihrt. Fiir die Versuche wurden
groBere Mengen der Spdne diesem
Prozess entnommen und auf einer
separaten Brikettierpresse weiterver-
arbeitet, da der betriebliche Ablauf
nicht gestort werden sollte. Die Spine
waren spiralformig und hatten einen
Durchmesser von ca. 1-5mm, sie

Material Hersteller Gribe Reinheit [ %]
Aluminiumspiine o o )
(EN-AW-5083) Gleich I-5mm k. A.
Aluminiumgries Mepura < 160 pm 99.7
AlMg5-Gries Mepura < 160 ym k. A.
Mn-Pulver Alfa Aesar -325 mesh 99.3 I
h Titanhydrid Chemetall <60 ym 98.0 ;
MartoxidMZS-1
[ALO] Albermale D50 1.5-1.9 ym 99.8
SiC dunkel . ' i
Mikro E500 ESK-SiC GmbH | d50 12.8 £ 1.0 ym 98.5
SiC dunkel ;
Mikro F1200 ESK-SiC GmbH | d503.0+0.5 ym 98.7

Tabelle '1: Kenndaten der verwendeten Materialien
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Bild 1: Versuchsanordnung zur Herstellung einer homogenen
Span-Pulvermischung

enthielten nur geringe Mengen an

Trennmittelresten und wurden nicht

vorbehandelt. Den Metallspdnen wur-

den Pulveradditive zugefiihri:

1. Titanhydrid TiH, als Treibmittel
fiir den Aufschdumvorgang,

2. pulverférmige Komponenten zur
Schaumstabilisierung,

3. AlMg4,5Mn0,7-Pulvermischung
als Fiillmasse fiir eine bessere
Vermischbarkeit und zur Beein-
flussung des Schdumverhaltens.

Bei den schaumstabilisierenden Addi-

tiven erfolgte eine Beschrinkung auf

SiC- und Al,0,-Partikel. Fir SiC

wurden zwei PartikelgroBen verwen-

det. Der Treibmittelgehalt wurde auf

1 gew% festgelegt, zusitzlich wurden

0 gew9%, 3 gew% und 5 gew% kera-

mische Partikel und bis zu 10 gewb%

AlMg4,5Mn0,7-Pulvermischung

zugegeben. Auf den Zusatz weiterer,

schaumstabilisierender Legierungse-
lemente (z.B. Antimon, Zinn, Indium)
zu den Spiinen, wie sie fiir geringe

Gehalte von 0,5% und 1% in [8][9]

untersucht wurden, wurde vorerst

verzichtet. Die fiir die Versuchsdurch-
fiihrungen verwendeten Materialien
sind in Tabelle 1 aufgelistet.

Die Vermischung erfolgte durch eine

gleichzeitige lose Schiittung der

Span- und Pulverkomponenten. Dazu

kamen zwei Vibrationseinheiten mit

modifiziertem Rutschen zum Einsatz.
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Die Fordermenge wurde iiber die
variabel einstellbare Schwingungs-
frequenz der beiden Gerite derart
abgestimmt, dass ein gleichmiBiger
Fluss von Spinen und Pulveraddi-
tiven gegeben war. Die lose Schiit-
tung erfolgte in Behilter, wie in
Bild 1 dargestellt. AnschlieBend wur-
de die Span-Pulvermischung in die
Brikettierpresse gegeben.

Die Spanbolzen wurden mittels einer
Brikettier-Metallpresse METALPRESS
400 der Firma CO.MA.FER. herge-
stellt. Die Verdichtung der Bolzen
war dabei lediglich vom spezifischen
Gewicht des eingefiillten Materi-
als abhingig, da der Arbeitsdruck
der Presse nicht regulierbar ist und
im Bereich von 200-250 bar liegt.
Der Durchmesser der runden Bolzen
betrug ca. 71 mm, bei einer variablen
Linge von etwa 40 - 120 mm. Die
relative Dichte der Bolzen bezogen
auf die Dichte von Reinaluminium
lag im Mittel bei 66 %.

Fir die Erwdrmung der Bolzen in
den teilfliissigen Zustand wurde ein
elektrischer Umluftofen verwendet.
Hierfiir wurden Bolzen in Gruppen
zu 1.6 kg zusammengestellt (Schuss-
gewicht des Bauteils). Da mit der
Legierung AlMg4,5Mn0,7 noch keine
Erfahrungen hinsichtlich der Einstel-
lung des thixotropen Zustands und
der VergieBbarkeit bestanden, wurden

zuerst die Erwdrmungsparameter fiir
die Bolzen in einer Versuchsreihe
optimiert. Die Temperaturmessung an
verschiedenen Positionen in den Bol-
zen wihrend der Erwdrmung erfolgte
mittels Nickel-Chrom/Nickel-Mantel-
thermoelementen. Fiir die Uberprii-
fung des thixotropen Zustands nach
der Erwdrmung wurde ein Schneid-
test durchgefiihrt.

Die erwirmten

anschliefend auf einer Kaltkammer-

DruckgieBmaschine SC N/66 der Fa.

Biihler (660 t SchlieBkraft) auf einer

Thixocasting-Form (Platten in Dop-

pelbelegung, Bild 2) vergossen. Fiir

den Oxidabstreifer am Pressrest wur-
den verschiedene Geometrien ein-
gesetzt, um die Verwirbelung des
teilfliissigen Materials zu variieren

(Abstreifer zylindrisch - o 45 mm,

zylindrisch o 30 mm und méianderfor-

mig). Als GieBparameter wurden eine

Kolbengeschwindigkeit von 0.3 m/s

und ein Nachverdichtungsdruck von

150 MPa verwendet. Die Form wurde

mit 01 (295 °C) und die GieBkammer

elektrisch (300 °C) temperiert. Insge-
samt wurden ca. 0,2 t Spanmaterial
auf diese Weise verarbeitet.

Die Bauteilkontrolle erfolgte visuell

und mittels Rontgendurchleuchtung.

In Teilbereichen wurden metallogra-

phische Schliffe angefertigt. Fiir die

Charakterisierung des Schiumverhal-

tens wurden umfangreiche Versuchs-

reihen durchgefiihrt:

B Freischdumversuche zur Eva-
luierung der Homogenitit des
Halbzeugs (12 Positionen pro
Platte fiir jede Zusammenset-

Proben wurden

Bild 2: Plattenformiges Versuchs-
bauteil
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zung und Verwirbelungsvarian-
te), Schiiumtemperatur 750 °C

B Expandometerversuche (3 Pro-
ben fiir jede Variante, mecha-
nisches Expandometer, 750 °C),
Bestimmung von maximaler
Expansion und Kollaps nach
30s

B Schdumversuche in Formen
(50 mm x 50 mm x 50 mm,
Schiumtemperatur 750 °C)

B abgebrochene Schiaumversuche
zur Evaluierung des Schium-
verhaltens im Anfangsstadium
(Schdumtemperatur 750 °C).

Ergebnisse und Diskussion

Fir die Bestimmung der optima-
len Erwidrmungsparameter wurden
Spanbolzen bei 640 °C im Umlufto-
fen aufgeheizt. Die anschlieBendem
Schneidtests zeigten, dass eine Bol-
zentemperatur von = 610 °C eine gute
Schneidbarkeit gewihrleistete. Da fiir
die GieBversuche die Bolzentempe-
ratur nicht fir jeden Bolzen mit-
tels Thermoelementen aufgenommen
wurde, diente die Erwdrmungszeit
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Bild 3: Gefiige der Probe
5% AlMg4,5Mn-Pulver + 1%
TiH,, in Bildmitte TiH,-Teilchen

verbunden mit einer Stichprobe als
Uberpriifung fiir die richtige Kon-
sistenz des Bolzens. Fiir die Erwir-
mung der Metallmenge von 1,6 kg
wurden etwa 45 Minuten bendotigt,
wobei diese Zeit je nach Bolzenzu-
sammensetzung etwas variierte. Mit
den in den Erwdrmungsversuchen
ermittelten Parametern lieBen sich die
Spanbolzen problemlos verpressen.
Es wurden bis auf wenige Ausnah-
men komplette Gussbauteile mit einer
guten Oberflichenqualitit erhalten.
Abgebrochene Fiilltests zeigten, dass
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Bild 4: links: Gefiige der Probe 5% AlMg4,5Mn-Pulver + 5 gew%
Al,03 + 1% TiH,, rechts: 5% AlMg4,5Mn-Pulver + 5 % SiC + 1% TiH,

die Formfiillung weitgehend laminar
und mit geschlossener Metallfront
erfolgte.

In der Untersuchung mittels Ront-
gendurchleuchtung wies die iiber-
wiegende Mehrzahl der Gussbauteile
keine Defekte, wie z. B. Risse oder
Poren, auf. In der Struktur waren
vereinzelt Anhdufungen von Titan-
hydrid erkennbar. Weiterhin lieBen
leichte Schlieren in den Rontgenbil-
dern den Schluss zu, dass es wiihrend
der Formfiillung zu Phasenentmi-
schungen gekommen war. Insge-
sami kann die Gussqualitdt als gut
bezeichnet werden.

Die metallographische Untersuchung
der Bauteile bestitigte die gute Qua-
litdt der Bauteile. Im thermischen
Zentrum der Plattenkérper wurde
eine geringe intergranulare Mikropo-
rositdt festgestellt, sieche Bild 3. Die
Verteilung der Treibmittel- und Sta-
bilisierungspartikel war iiberwiegend
homogen. Bei Betrachiung der Lage
der keramischen Partikel zeigte sich
bei den Al,0,-Partikeln, dass die-
se fast ausschlieBlich zwischen den
Korngrenzen angeordnet sind (Bild

4, links). Die SiC-Partikel verteilten
sich hingegen in einem breiteren
Bereich, der iiber die Korngrenzen
hinaus bis in die Kérner hineinreicht
(Bild 4, rechts). Mehrfach traten bin-
derférmige Bereiche mit vermehrter
Ansammlung von Partikeln auf (Bild
5, links). Vereinzelt wurden in Bau-
teilen allerdings auch ganze Spine in
den Schliffen vorgefunden, die stets
in Bereichen mit starker Partikelan-
sammlung auftraten, wie in Bild 5,
rechts, dargestellt ist. Ein klarer Ein-
fluss der Abstreifergeometrie auf das
Auftreten von Entmischungsbiindern
und Spananhidufungen konnte bei
den getesteten Geometrien trotz der
deutlichen Querschnittsunterschiede
der gewiihlten Abstreifer nicht festge-
stellt werden. In der Tendenz fiithrten
enge Abstreiferabmessungen sogar
zu einem leicht verstirkten Auftreten
von Entmischungsbindern.

In einer ersten Versuchsreihe von
Freischdumproben wurde festgestellt,
dass grobes (F500) SiC-Pulver eine
sehr ungleichmiBige Porenstruktur
zur Folge hat, siehe Bild 6. Die gro-
be Partikelsorte wurde deshalb in

Bild 5: links: Schliff mit banderférmiger Anreicherungszone

5 % AlMg4,5Mn-Pulver + 5 % Al,0;, rechts: Schliff durch eine An-
hdaufungszone von Spéanen und Partikeln in einem Gussteil

(5 % AIMg4,5Mn + 3 % SiC + 1 % TiH,)

M‘mu.
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5% A0Mgd, 5Mn-Pulver
+1%TIH2

5% Algd, Shn-Pulver
+1%TiH,+3%A1;05

'l

+1%TiH, +1%TiH +3%A1,05

10%ADMg4, 5Mn-Pulver  10%A0NMegd, SMn-Pulver  10%AMgd4, 5Mn-Pulver 10%AllMed, 5Mn-Pulver

5%AMgd,5Mn-Pulver 5%AIMg4, 5Mn-Pulver
+1%UTH,+5%AL Oy +1%TiHy +3%SiC(F500)

10mm

+H%TiH,+5%A1, 05 +1%TH,;+3%SiCF500)

Bild 6: Porenstruktur von freigeschdumten AlMg4,5Mn0,7-Proben mit

verschiedenen Zusatzen.

den anschlieBenden Versuchen nicht
mehr eingesetzt. Aber auch feine
SiC-Partikel haben eine im Vergleich
z.B. zu Aluminiumoxid vergréberte
Porenstruktur zur Folge. Bei der
Betrachtung der Porenstrukturen in
Bild 6 fallen deutliche Unterschiede
auf. Die feinsten Poren wurden mit
den beiden Varianten ohne Keramik-
partikel mit allerdings etwas unre-
gelmiBigerer Porenstruktur erzielt.
Die Varianten mit Aluminiumoxid

haben vergriberte Poren. Alle Pro-
ben mit Aluminiumoxid zeichneten
sich durch eine gute Expansion, eine
homogene Porenstruktur und eine

Expansion [%|
g
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Bild 7: Ergebnisse der Expandometer-
tests in Abhédngigkeit der zugemischten
Stabilisierungspartikel

leicht verringerte Drainage aus. Die
Zugabe unterschiedlicher Mengen
an  AlMg4,5Mn0,7-Pulvermischung
wirkte sich nur unwesentlich auf
das Schiumverhalten aus, fiir weitere
Versuche wurde deshalb eine Zugabe
von 5 gew% festgelegt. Die Schwan-
kungen der Schaumqualitat innerhalb
einer Parametervariante (jeweils 12
Proben) waren gering. Abgebrochene

M-.T.-l LL
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Schiaumversuche zeigten, dass die
Porenstruktur der mit Stabilisierungs-
partikeln versehenen Proben bereits
im Anfangsstadium vergrébert ist.

In Bild 7 sind die maximalen Expan-
sionen aus den Expandometerver-
suchen in Abhingigkeit der ver-
schiedenen  Probenzusammenset-
zungen dargestellt (jeweils 3 Proben,
Abstreiferdurchmesser 45 mm). Eine
Abhiéngigkeit der Expansion von den
verschiedenen verwendeten Abstrei-
fern wurde nicht beobachtet und ist
deshalb in Bild 7 nicht mit aufge-
zeichnet. Auffillig ist die Zunah-
me der Expansion mit steigendem
Al,0;-Gehalt, was auch aus eigenen
Untersuchungen mit anderen Legie-
rungen fiir diesen Konzenirationsbe-
reich bereits bekannt war, wihrend
eine Steigerung des SiC-Gehalts von
3 gew% auf 5 gew% keine weitere
Verbesserung zur Folge hat.

Die Ergebnisse der Stabilititsmessung
(Expansionsabfall innerhalb von 30 s
nach Maximalexpansion) aus den
Expandometerversuchen zeigten die
deutliche Tendenz, dass mit zuneh-

| mendem Partikelgehalt (SiC F1200

und Al,04) eine Stabilisierung des
Schaums erfolgt. Die Varianten ohne
keramische Partikel wiesen die hichs-
ten Kollapswerte auf.

Das durch die Zugabe von Partikeln
verbesserte Expansions- und Stabi-
lititsverhalten des Metallschaums
spiegelt sich auch in den Ergebnissen
der Formschiumversuche wider. Wie
in Bild 8 gut zu erkennen ist, konnte
mit der Zugabe von 5 gew% AlLO,
die vergleichsweise beste Schaum-
struktur erreicht werden. Auch hier
wird - wie in den Expandometer-
versuchen - der positive Einfluss
hiherer Al,0;-Gehalte im Gegensatz
zu hoheren SiC-Gehalten offensicht-
lich deutlich.

Wihrend die Stabilisierung des
Schaums und die Verbesserung des
Expansionsverhaltens durch Partikel-
zugabe insgesamt in Einklang mit
eigenen Messungen in anderen Legie-
rungssystemen (AlSi1l, AlSi6Cu4)
und Literaturangeben [10] stehen,
gibt es Abweichungen hinsichtlich
des Einflusses von Partikeln auf die
Porenstruktur. So wurde in eige-
nen Untersuchungen mit der Legie-
rung AlSill eine VergroBerung der
Porenzahl bei erhohter Expansion
bei Zugabe von 3 - 5 gew% an SiC
bzw. Al,0, beobachtet. Dagegen fiihrt
bei der Legierung AlMg4,5Mn0,7 die
Partikelzugabe zu einer deutlichen
Porenvergroberung.

Die etwas veridnderte Wirkung der
zugegebenen Partikel sowie das
Gesamtschiaumverhalten der Legie-
rung AlMg4,5Mn0,7 konnen even-
tuell iiber die Wirkung des in der
Legierung enthaltenen Magnesiums
erklirt werden. Wie in Bild 9 an

Lk

SAlMe4.SMn-
Pulver+1%TiH,; Pulver+1%TiH;

+3%Al 0y

T ADg4, Shin-
Pulver+1%TiH;
+5%Al, 0y

% AIMgd, M-
Pulver+1%TiH,
+SASIC(F1200)

Pulver+1%TiH;
+3%SC(F 1200)

' geschdumtem Halbzeug

Bild 8: Vergleich der Porenstrukturen von in Wiirfel-Formen
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Bild 9: Vergleich der Partikelverteilung in den Schaumlamellen
von AlMg4.,5 + 1 % TiH, + 5 % Al,05 (3 mm) (links) und AISi11 -
1 % TiH, + 5 % SIC (12 um) (rechts)

zwei Beispielen demonstriert, sind |

die Al,0,-Partikel in einem Steg
eines AlMg4,5Mn0,7-Schaums (Bild
9, links) sehr gleichmifBig verteilt,
im Gegensatz z.B. zu Schdumen des
Typs  AlSill + 1% TiH; + 5% SiC
(12 pm) (Bild 8, rechts), bei welchen
eine Agglomeration der Partikel ins-
besondere an der Zellwandoberfldache
zu beobachten ist. Dieses abwei-
chende Verhalten wurde fiir alle in
der Legierung AlMg4,5Mn0,7 ein-
gesetzten Partikelsorten (Al,0; und
SiC) gefunden. Die Ursache hierfiir
kann in der stirkeren Reaktivitdt des
Magnesiums gegeniiber den kera-
mischen Partikeln gesehen werden,
welche zu einer stirkeren Benet-
zung der Partikel fithrt. Obwohl die
Mechanismen der Schaumstabilisie-
rung noch nicht vollstandig verstan-
den sind [11], gibt es Hinweise dar-
auf, dass sich die Anreicherung der
Zellwandoberflichen mit Partikeln
positiv auf die Expansion und die
Schaumstruktur auswirkt. So wurde
z.B. an wiissrigen partikelverstdrkten
Schaumsystemen nachgewiesen, dass
ein Benetzungswinkel der Partikel
von ca. 90° besonders giinstig fiir
die Schaumstabilisierung ist [12].
Die Reaktivitit des in der Legierung
enthaltenen Magnesiums konnte sich
somit einschrinkend auf die stabili-
sierende Wirkung der zugegebenen
SiC- und Aluminiumoxid-Partikel
auswirken. Das gilt ebenfalls fiir
andere Partikelformen, wie die auf
Metallpulverpartikeln und Metall-
spinen vorhandenen Oxide, welche
bekanntermaBen eine wichtige Rolle
fiir die Stabilisierung von Schiumen
spielen [11].
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Im Fall der Proben mit SiC-Partikeln
konnte die Reaktion der Legierung
mit den keramischen Partikeln direkt
nachgewiesen werden, da in der
metallischen Matrix freigeschdumter
Proben siliziumhaltige Phasen mit-
tels EDX identifiziert wurden, siche
Bild 10.

Insgesamt ist die Qualitdt der aus
AlMg4,5Mn0,7-Spinen  erzeugten
Schiume etwas schlechter als die
tiblicher PM-Schéume z.B. der Legie-
rung AlSi7, fiir eine Vielzahl von
Anwendungen konnte der erreichte
Entwicklungsstand jedoch bereits
ausreichen. Der Vorteil des Verfah-
rens liegt offensichtlich in der Kos-
tenreduktion durch die Substitution
von Aluminiumpulver durch Recyc-
lingspine. Bis auf die eigentliche
Formgebung des Halbzeugs treten
keine kostentreibenden zusitzlichen
Prozessschritte im Vergleich zum
normalen Spanrecycling (Sammeln,
Kompaktieren, Aufschmelzen) auf.
Nachteilig ist ein etwas erhohter not-
wendiger Treibmittelgehalt, wobei die
Mehrkosten hierfiir deutlich niedriger

T

Bild 10: REM-Aufnahme eines
Schliffs durch eine Si-haltige
Phase eines AlIMg4,5Mn0,7-
Schaums mit 5 gew% SiC

sind als die Kostenersparnisse durch
die Verwendung der Spéne.

Zusammenfassung und
Ausblick

Zusammenfassend zeigen die durch-
gefithrten Untersuchungen, dass
sortenreine trockene Aluminium-
spine der Legierung EN-AW 5083
(AIMg4,5Mn0,7) fiir die Herstellung
von aufschidumbarem Halbzeug mit-
tels ThixogieBen ecingesetzt werden
konnen. Obwohl Legierungen des
Typs AlMg5 fiir ein vergleichsweise
schlechtes Schédumverhalten bekannt
sind, konnten durch Zugabe bestimm-
ter Additive ausreichende Expansi-
onen und Porenstrukturen eingestellt
werden. Insbesondere bewihrt hat
sich die Zugabe von ca. 5 gew%
Al,0;-Partikeln mit einer mittleren
PartikelgroBe von 3 pm. Durch Ver-
fahrensanpassungen beim Mischen
der Spidne und der pulverformigen
Zusitze konnte eine gute Homo-
genitit und Reproduzierbarkeit des
Schiumverhaltens erreicht werden.
Die Wirksamkeit der zugegebenen
Stabilisierungspartikel  ist
geringer als bei Schdumen anderer
Legierungen, eine Erkldrung hierfiir
kinnte in der Reaktivitit des in der
Legierung AlMg4,5Mn0,7 enthaltenen
Magnesiums liegen. Fiir weitere Ver-
besserungen bieten sich die Zugabe
von Partikeln, die etwas weniger dem
Angriff durch Magnesium unterlie-
gen, aber auch die zusitzlichefalter-
native Zugabe deringer Gehalte an
schaumstabilisierenden Legierungse-
lementen an.
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