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1 Geltungsbereich

Dieses Merkblatt hat Gultigkeit fur InstandsetzungsschweiRy®r-
fahren an StraBenfahrzeugen (Pkw) aus Aluminiumwerksto

Es enthalt Angaben und Hinweise, die zu einer fachgerecht
Ausfiihrung von SchweiRarbeiten an Aluminiumwerksto -
derlich sind.

Hersteller-Richtlinien
Bei Instandsetzungsarbeiten an Aluminium-Ba
grundsatzlich herstellerspezifische Vorgaben u
gehalten werden beziiglich:

— separate Werkstattausristung,

— Einhaltung von vorgegebenen Trenn
dungsart,

— Verwendung vorgeschriebener to
Werkzeuge,

— Sicherheitsvorkehrungen,

— Korrosionsschutz.

n und deren Verbin-

fsstoffe und

2 Aluminiumwerkstgffe

2.1 Grundlagen

n Aluminiumwerkstoffe sind
n. Bei Instandsetzungsschweif3-
ffen wird stets mit Schweilzu-

anlagen von Alumi
satzwerkstoffen

wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
. Der Anwender muss jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giltig

— Hohe Temperaturschwankungen sind
satbildung zu vermeiden.

&ene sofort eine
szeit unterschiedli-
Falls es sich um
handelt, sind diese mit
dass es keine Oxid-

— Aluminiumwerkstoffe bilden an der
Oxidschicht (Al,O3) die je nac

einer KTL-Beschichtun
schichtbildung gibt, solang
schédigt ist (s. vorher).

— Der Schmelzbereich
gen) liegt im Bereich

erkstoffe (Aluminiumlegierun-
600 °C.

allig fur Feuchtigkeitsaufnahme.
icht leitend und besitzt einen sehr ho-

3 Fiugeverfahren

Ngen Schweil3prozessen finden fur die Instandsetzung an Fahr-
ugen aus Aluminiumwerkstoffen noch folgende Fligeverfahren
Anwendung:

— Schrauben

— Nieten

— Kleben

— Durchsetzfiigen (Clinchen)
— SchweilRen

4  SchweilRen

4.1 Schweiflnahtvorbereitung

Wasserstoff (H,) hat eine hohe Ldéslichkeit in flissigen Alumi-
niumwerkstoffen. Deshalb muss auf héchste Sauberkeit bei der
Verarbeitung geachtet werden, da auch aus verdampfenden
Olen und Fetten H, frei wird. Vor dem SchweilRen ist eine Oxid-
schicht im Nahtbereich mechanisch (z. B. durch nichtrostende
Edelstahl-Birsten) abzutragen (spanabhebend) oder mit geeig-
neten chemischen Mitteln zu beseitigen (z. B. beizen).

4.2 Heften

Aluminiumwerkstoff hat eine hohe Warmeleitfahigkeit und eine
grolRe Warmedehnung. Deshalb sind die Teile vor dem Schwei-
Ben sorgfaltig zu heften, und zwar von innen nach auf3en. Die
Heftstellen sollten etwa 25 mm lang sein und die Heftabstande
100 bis 150 mm nicht Gberschreiten. Die auflerste Heftung soll,
wenn mdoglich, etwa 25 mm vom Blechende entfernt sein.
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Durchsetzfigen (Clinchen)

Bild 1. Fugeverfahren.

Tabelle 1. Aluminiumwerkstoffe — Anwendungsbeispiele.

oA

Ve
.\'}\3"\\\\\ SAANANNN

o, e S5

KB KOS

NN W

Einsatzbereich Art Werksti Materialdicke geeigneter
SchweiRzusatzwerkstoff
DIN 1732
fur Langs- und Quertrager Strangpressprofile 0,9..20 SG-Al Mg 5 oder
SG-AISi 5
Knotenbereiche Gussteile Versteifungsrippen SG-AlISi 5
2,0..30 SG-Al Si 12
Bleche:
Karosseriestruktur Bleche AlMg 5/ 1,0..3,0 SG-Al Mg 4,5 Mn
Al Mg 5 Mn
AufRenhaut Bleche flie AlMg 0,4 Si1,2 1,25 SG-AlSi 5

Tabelle 2. Physikalische Eigenschaft iniumlegierungen.

Werkstoff-Kurzzeichen r | Elektrische Leitfahigkeit | Warmeleitfahigkeit Erstarrungsbereich
bei 20 °C bei 20 °C
Sm/mm Wi/cm K

Al 99,5 33,5 35,5 2,26 2,29 659 658

Al Mg 5 14 19 1,20 1,34 625 590

Al Mg 4,5 Mn 15 19 1,20 1,30 640 575

Al Mg Si 0,5-1 38206 26 35 2,0 2,4 650 615
23 26 1,63 640 595
21 25 1,54 1,67 655 610
17 26 1,3 1,9 580 570
17 26 1,3 1,9 600 550




