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Motivation

Wissenschaftlicher, technologischer, 6konomischer und ékologischer Zugewinn:

[0 Ersetzen und Erweitern des Diffusionsschweif3prozesses [ verbinden (un)gleichartiger sowie Erzeugen diinner Schichten
- Erzeugen und Reparatur von Sandwichstrukturen
- Korrosions- sowie VerschleiBschutz

- Erzeugen feinkristalliner Schichten

Umweltfreundliche Technik

Kein makroskopisches Aufschmelzen der [0 Verbindungen in Bauteilen
Legierungsbestandteile - Rissstopper in integralen Bauteilen
- Herstellen von SPF Rohlingen

- Herstellen von Warmedubertragern

HFDB Verfahren
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Sehr gute Energieausnutzung da reibbasiert

HFDB Werkzeug HFDB Verfahrensprinzip
«gefertigt aus gehartetem Werkzeugstahl fir Al als Reibpartner *HFDB Werkzeugreibflache (1) reibt unter axialer Kraft, Rotation und
«gefertigt aus WRe fir Stahl sowie Ti als Reibpartner Translation auf oberem Werkstiick (Reibpartner, 2)

*Das Werkzeug erzeugt Reibungswéarme, der Reibpartner wird teilweise
plastifiziert und umgeformt, der Fugpartner (4) wird nicht penetriert
«Diffusionsvorgénge in der Fugebene (3) fihren zum Verschweifen von
Reib- und Fugpartner (4)
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— Temperaturmessung an der Al 7075 / Al 99,5 HFDB Al / Al Schalzugversuche, gezeigt wird
Makroschliff HFDB Al / Al Verbindung, voreilende HFDB Probe HFD.067; Thermoelement T7 in die Abhangigkeit der maximalen Schalzugkraft
Seite; Grundwerkstoff (GW), Ubergangsbereich ) der P it
(UB), Fugzone (FZ) Mitte Werkzeugpfad 0,5mm unterhalb des von der Prozesszei

HFDB Werkzeugs wird von diesem mit
mehreren Wiederholungen iberfahren;
Bereich A: Prozesszeit von Startpunkt bis
Thermoelement; Bereich B: Prozesszeit von
Thermoelement bis Endpunkt und zuriick zu

Thermoelement; Bereich C: Prozesszeit bis

—— Startpunkt; hellgelber Bereich: gesamte Ti ) Al
GW AA 2024 T3 . # GW AA7075T6 b it 56 Al Ti
rozesszeit von 56 s
500x Fz 2000x 900X In der Al WarmeeinfluRzone ausgeknipfte
Gefligeuntersuchung HFDB Al / Al Verbindung HFDB Al / Ti Schalzugproben
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