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SchutzgasschweiBBen von
Aluminiumwerkstoffen

Verfahrenstechnik und Schutzgase-
Auswanhl




Zum richtigen Verfahren das passende Schutzgas

Eine Vielzahl won Verfahren und Vierfahrens-
varianten steht fur Alurminium zur Verfigung,

Entsprechend breit ist die Schutzgasepalette.
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Schutzgase zum WIG- und MIG-Schweien

Gruppe  Zusammensetzung in

nach Volumenprozent

EN439  Ar He M
Schweilt-Argon I 100 -
Helium 4.6 12 - 100 -
Aluline He30 13 70 30 -
Aluline He50 i3 50 50 -
Aluline He70 13 30 70
Aluline N S Rest 0,015
Aluline He15 N SI3 Rest 15 0,015
Aluline He30 N 512 Rest 30 0,018
Aluline He50 N Sl3 Rest 50 0,08




Hinweise flir die Praxis

Anwendungs-Schwerpunkte

Aluminium bietet als Konstruktionswerkstoff sehr viele Vortaile. Es ist leicht,
besitzt eine hohe Festigkeit, gute Korrosionsbestandigkeit und ist gut
umformbar. Der Schienenfahrzeugbau ist ein klassisches Anwendungsgebiet,
die PKMV-Fertigung ist inzwischen hinzugekommen. Daneben gibt es wiele
weitere Anwendungsfelder wie Fahrrad-Industrie, Lifter-, Maschinen-,
Behalter- und den Schiffbau. Auch im Bauwesen finden Aluminium-
Werkstoffe Anwendung.

Was ist beim Aluminium besonders zu beachten?

Dig hochschmealzende Oxidhaut des Aluminiums macht eine Pluspaol-
schweilung (MIG) oder eine Wechselstromschweiliung (WIG) erforderlich.
Das Flieiverhalten ist wesentlich anders als bei Stahl. Wegen der hohen
Warmeleitfahigkeit ist besonders auf sicheren Flankeneinbrand zu achten.
Aluminium ist empfindlich gegen Wasserstoffporasitit, deshalb ist Sorgfalt
auf die Lagerung der Schweillzusatze, Sauberkeit der Schweillkante und die
Sicherheit der Schutzgaszufihrung zu legen.

WIG- oder MIG-Schweilen?

WIG steht primér fur hohe Verfahrenssicherheit, MIG fir hohe Leistung. Der
WIG-Prozess, vorwiegend bis 3 mm Blechdicke angewandt, l8sst sich durch
Variation der Wechselstromparameter optimieren, Zunehmend wird auch das
MIG-Schweilken fir Aufgaben mit hohen Qualitdatsanforderungen eingesetzl.
Hier ist die Impulstechnik eine unabdingbare Vioraussetzung. Hohe
Anspriiche an das Drahtfordersystem werden mit Vier-Rallenantrieben, Push-
pull-Systemen und einer Teflonsesle erfillt.

Grundwerkstoffe

Die Legierungselemente und das Herstallungsverfahren bestimmen die
Eigenschaften der Werkstoffe. Zu unterscheiden sind nicht aushértbare und
aushdribare Legierungan (DIMN EN 573). Als nicht ausharthare Werkstoffe
werdan vorzugsweise AlMg-Legierungan mit einer hohen MNaturhirte
verwendet. Im Fahrzeugbau kommen vorwiegend aushartbare Legierungen
der Klassen AlZnhMg oder AlMgSi zum Einsatz. Einige Gusslegierungen sind
aufgrund ihrer Porenanfalligkeit nur bedingt schweiligeeignet.

Zusatzwerkstoffe

Aluminium wird Uberwiegend arigleich oder artahnlich verschweilit, Zur
Vermeidung von Rissbildung werdan AlMg oder AlMghn-Zusatze auch fir
die aushartbaren Werkstoffe eingesetzt. AlSi-Zusitze weisen eine geringere
Festigkeit auf, zeigen aber ein sehr ginstiges Schweilverhaltan. Daneben
sind die Kriterien Korrosionsfestigkert und anschliefende Oberflachen-
behandlung wichtig, Als Drahtelektrode werden vorwiegend Durchmesser
1.2 mm und 1,6 mm eingesetzl.

Kantenvorbereitung und Vorwérmen

Héchste Sauberkeit ist beim AluminiumschweilRen von entscheidendear
Bedeutung, Fir die Bearbeitung der Schweillkanten ist das Frasen dem
Schleifen vorzuziehen. Insbesondere beim WIG-Schweiften sollten die
Mahtunterkanten leicht angefast sein. Generell ist ab einer Blechdicke von ca.
8 mm das Vorwarmen (B0 °C bis 180 *C) zu empfehlen.




Beratung, Lieferung, Service

MESSER bietet ein umfassendes Gase-
programm, wie es nicht selbstversténdlich ist.
Aber das ist langst noch nicht alles

Wir beraten genauso zur Verfahrensauswahl
oder zu Fragen der Mechanisierung, wir sagen
Ihnen, welche Versorgungsart - Flasche, Bindel
oder Kaltvergaser-Flissigversorgung - fir Sie am
ghesten in Frage kommt. Gerne unterhalten wir
uns auch mit lhnen dardber, welche weiteren
Kosteneinsparpotentisle es in lhrem Betrieb beim
Schweillen, Schneiden und den verwandten
Verfahren geben kdnnte
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