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Schweilden von Aluminium

Beim WIG-Schweillen werden zwei Metallteile angeschmolzen und auf diese Weise unlsbar miteinander verbunden.
Schweilen ist eine Technik, die generell eine gewisse Erfahrung erfordert. Vor allem Leichtmetalle wie Aluminium zu
schweiflen, erfordert duRerste Prazision, die nétige Vorsicht und Geduld, Erfahrung sowie das richtige Werkzeug, um eine
starke Verbindung zu garantieren.

Daher ist es stets sinnvoll, schon in der Planung zu priifen, ob nicht alternativ ein anderer, leichter zu verarbeitender
Werkstoff fiir die Konstruktion einsetzbar ist, z.B. Edelstahl/V2A, da dieses Material:

e besser und leichter schweilbar ist als Aluminiumlegierungen.
e eine hohere Stabilitdt bei diinnerer Materialstérke aufweist.
e einer hoheren thermischen Belastung standhalt.

e durch mehr Eigengewicht bei diinnerem Material z.B. im Modellbau fiir bessere Traktion sorgt.

Schweildbarbarkeit von Aluminium im Allgemeinen

e Nicht alle Aluminium-Legierungen sind mit dem PUK schweilRbar

e Schweillbar sind z.B. die Legierungen AIMg3 und AlSi

¢ Die Materialbezeichnung sollte nach Mdglichkeit bekannt sein bzw. in Erfahrung gebracht werden, um eine
Einschatzung zur SchweiRbarkeit treffen zu kénnen.

Generell sind ein paar grundlegende Dinge zu beachten, um gute Ergebnisse erzielen zu kdnnen.

Wichtig vor dem Schweil3en:

Aluminium-Basismaterial bildet eine Oxidschicht, sobald es mit Sauerstoff in Verbindung kommt.

Allein durch Beriihren der Oberflachen kann sich die Oxidschicht innerhalb kiirzester Zeit erneut bilden. Daher ist es
unumganglich, diese vor dem SchweiRen und nach langeren Pausen immer wieder zu entfernen.

Dies kann mechanisch z.B. mittels eines Dreikantschabers oder eines Schleifflieses geschehen. Anschliefend sollten die
Werkstiicke mit einem handelstiblichen Bremsenreiniger auf Acetonbasis gereinigt werden, um alle méglichen
Verunreinigungen vor dem Schweilen zu entfernen.

Der Schmelzpunkt der Oxidschicht von Aluminium liegt bei ca. 2050°C,
der des Grundmaterials dagegen nur bei 550 — 660 °C.
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Magliche Schutzgase:

e Argon, z.B. 4.6, d.h. mit einer Reinheit von > 99,996 %

e Argon-Helium-Mischgase:
Diese Mischgase haben den Effekt, dal beim Schweillen eine hohere Lichtbogenenergie transportiert wird, d.h.
dadurch entsteht ein erhdhter Einbrand in das Material aufgrund einer héheren Lichtbogenspannung im Vergleich
zu Argon.
Meistverwendete Mischungen sind 75 % Ar + 25 % He oder auch je 50 % Ar + He.

Waurzelkanten:

Beim Schweiflien von I-StdRen sollten scharfe Kanten mechanisch entfernt werden, z. B. durch Schleifen. Durch leichtes
Anphasen der Unterkanten der Werkstiicke 16t sich eine fehlerfreie Wurzel bei der Schweilung erzielen.

Die Einstellungen von Schweil3zeit und Schweillleistung

Beim Schweif3en von Aluminium(-Legierungen) ist es im Allgemeinen von Vorteil, die Schweilzeit in ms tendenziell
niedriger zu halten und die SchweiRleitung in % eher etwas zu erhéhen.

Absolut wichtig dabei ist, die Werkstiicktemperatur beim Schweilen méglichst konstant zu halten, jedoch nicht zu hoch und
nicht zu niedrig. Dies bedeutet in der Praxis, die Schweilpunkte durchgehend, mdglichst ziigig und mit konstanter
Geschwindigkeit zu setzen.

Standiges Unterbrechen des Schweifvargangs flihrt leicht zu Spannungsrissen in der Oberflache bzw. der gesamten
Schweilnaht.

Stabilitat der Schweifdung

Um eine hohe Stabilitat zu gewahrleisten, ist es auferdem sinnvoll, geeigneten Schweilldraht in die Schweilnaht
einzubringen, z.B. die folgenden Dréhte aus unserem Schweilldrahtsortiment:

e  Schweildraht AISi (Art.Nr. 304 326)
fur Verbindungen und Auftragungen an Aluminium-Silizium-Legierungen bis 12 % Silicium sowie fiir
artverschiedene Aluminium-Legierungen untereinander

e  Schweildraht AIMg3 (Art.Nr. 304 325)
fir Auftragungen an AlMg-Legierungen bis 3 % Magnesium-Anteil



