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Inhalt: aus Holz, Kunststoff oder Karton. Bei hg ungen an
die Oberflache werden, z. B. bei gestap @ uminiumblechen,
1 Lagerung, Transport und Verarbeitung von Aluminium auch Zwischenlagen aus Papier verwen@e
1.1 Transport
1.2 Abladen 1.2 Abladen
12 I\_/zgr;::g:igt’ung D:':\m_it die Aluminium-Halbzeuge werden, soll_grund-
2 Schweilnahtvorbereitung _satzllch_ unter Dach ab st das Material aus
3 Konstruktive Gestaltung |rgende_|nem Grunde do den, so muss es noch
3.1 Einfluss der Konstruktion auf die Korrosionsbestandigkeit am gleichen Tag abgetrock n-"Das Trocknenlassen an
4 Spannvorrichtungen zum Schweilien der Luft ist nur_dann_zul ie feuchten ZW|_sche_nIagen
5  Schweilposition, Schweiparameter (Richtwerte) inkl. entfernt und die Teilg agert’werden, dass sie einander
Vorwarmung nicht bertihren und so e LBtzirkulation sicher gestellt ist.

5.1 Vorwérmen Sind fur den Gabeftaple ondere Greifstellen gekennzeich-
6  Durchfuhrung des Schweilens net, sollten aus diese benutzt werden. Lange Halbzeu-
6.1 Zunden ge sollten mit d “Wcn an mehreren Stellen zugleich ge-
6.2 Brennerfilhrung fasst werden, d en vermieden wird. Seilschlingen
6.3 Zwischenreinigung / Heftstellen / Nahtaufbau sind zu po
6.4 Warmefiihrung
6.5 Badsicherung 1.3 Lag

6.6 Formieren

6.7 Beendigung des Schweillvorganges
7 Prifung der Schweiverbindungen
8 Fehlerkatalog

9 Ausbildung

10  Verfahrenspriifung pera

11 Schrifttum Absolut trockene Ware kann auch in der Originalverpackung auf-
bewahrt werden.

m- ug sollte grundsatzlich nicht im Freien gelagert
Geeignet sind beheizte oder unbeheizte, vor allem aber
e (Siehe auch Teil 1, 8.2. Kondensation und Ver-
tzung). Hohe Luftfeuchtigkeit, Durchzug und rasche Tem-
chwankungen schaden dem Material.

1 Lagerung, Transport und Verarbeitung von Aluminiu sollte stets sorgféltig und nur so hoch gestapelt werden, dass
s zuunterst liegende Material nicht beschadigt wird.

1.1 Transport Ausgepacktes Aluminium-Halbzeug darf nicht in direkter Beriih-

Aluminium-Halbzeuge sind so zu transportieren,_das as rung mit anderen Metallen gelagert werden, da es sonst zu einer

werden oder eine Beeinflussung beispielsweise ch S Kontaktkorrosion kommen kann. Die Gestellauflagen sollen mit
ausgeschlossen ist. Die Art der Verpackung undgss rt-  einem nicht hygroskopischen und chemisch neutral reagieren-
behalters werden in der Regel zwischen Ku aferant  den Material abgedeckt sein. Dieses muss so gewahlt werden,

vereinbart. Gangige Verpackungsmaterialien isten  dass es die Oberflache nicht zerkratzt.

a) Liegende Lagerung von Blechen und Schei-
ben: Das Halbzeug darf nicht mit Zementful3-
béden und dem Mauerwerk in Beriihrung ge-
bracht werden

b) Stehende Lagerung von Blechen: Hierfur eig-
nen sich Gestelle aus Holz oder Aluminium
Bei Eisengestellen missen die Anlageflachen
mit einem weicheren Material z. B. Holz oder
Kunststoff abgedeckt werden

c) SachgemafRe Lagerung von Béndern in Rol-
len

d) Stehende Lagerung von Rohren, Stangen und
Profilen mit gréReren, widerstandsfahigen
Querschnitten (nicht langer als 2 m)

e) Liegende Lagerung von Rohren, Stangen und
Profilen mit kleineren, empfindlichen Quer-
schnitten

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers
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1.4 Verarbeitung

Die Verarbeitung von Aluminium und Stahl soll in getrennten Be-
reichen durchgefiihrt werden. Alle eingesetzten Werkzeuge soll-
ten ausschlieRlich fir ein Material verwendet werden bzw. vor
der Verarbeitung von Aluminium gereinigt werden. Wird dies
nicht beachtet, muss mit Kontaktkorrosion gerechnet werden,
wodurch das Aluminium-Halbzeug geschadigt wird.

Bei jeder Materialbewegung ist darauf zu achten, dass weder
Kratzer noch Schirfstellen entstehen, auerdem ist jede Beriih-
rung mit Stahl zu vermeiden. Fir den innerbetrieblichen Trans-
port sind schiitzende Materialien wie Karton, Holzlatten, oder
synthetische Spezialprodukte zwischen die Teile zu legen.

Beim Arbeiten mit Aluminium-Halbzeugen sollten stets saubere
Handschuhe getragen werden. Ansonsten kann der durch Fin-
gerabdriicke Ubertragene Handschweil? die Metalloberflache in
kurzer Zeit angreifen. Dies kann sich negativ auf einen nachfol-
genden Schweil3- oder Anodisationsprozefl auswirken. Fingerab-
driicke sollten sofort mit einem riickstandsfreien Alkohol z. B.
Ethanol entfernt werden. Zu einem spateren Zeitpunkt kénnen
solche Abdriicke in der Regel nur noch durch mechanische Be-
handlung wie Schleifen oder Bursten mithsam beseitigt werden.

Fur den innerbetrieblichen Transport z. B. in einen warmeren
Raum, sind die gleichen Regeln zu beachten, wie sie fir die La-
gerung gelten.

2 SchweiBnahtvorbereitung

Fur die Schweilnahtvorbereitung von MIG-Schweiungen gelten
die in der DIN EN ISO 9692-3 aufgefiihrten Fugenformen. Bei
einseitig voll durchgeschweillten Stumpfnahten wird zur besse-
ren Ausbildung der Wurzel empfohlen, die Blechkanten auf der
Wourzelseite zu brechen.

= T

hebend erfolgen. Plasma-geschni
Schweilen spanabhebend zu be.
Schleifscheiben dirfen nich@®inge

Die Borsten (Nur Cr-Ni-Borste
mussen scharfkantig sein. Sgiihe Bi
an einem Schleifstein bei fbnu

n!) von Drahtbirsten
ie Borstenenden kénnen
wieder gescharft werden.

wirksam

unwirksam

Borstenenden scharfkantig
— schabende Wirkung

3 Konstruktive Gestaltung

Fur die konstruktive Gestaltung sind im Allgemeinen zwei
sentliche Ziele anzustreben.

a) sichere Erfilllung der Funktion
b) fur die Nutzung vertretbar wirtschaftlich und nutz

Grundsatzlich nicht zu empfehlen und unwirtschaftli
wahrte Stahlkonstruktionen durch einfache Subs
Aluminium-Leichtbau zu tGbernehmen. Querschnitts
Abmessungen muissen den Kraftwirkungen u
angepasst werden.

Die Grundlage zu guten SchweilRkonstru ird fereits bei
der Gestaltung gelegt.

Unbedingt zu vermeiden sind Gestalt ien von Stahl-
werkstoffen, da Aluminium ein Werksto legend abwei-

chenden Eigenschaften ist.
Schmiedetechnologie bieten d
staltungsméglichkeiten.

press-, Giel3- und

Er muss aber Eigenschafte
der WEZ bei ausgehartete
stoffen und eine héhere

rfestigten AI-Grundwerk-

Die SchweiBqualitat
den maRgeblich durc|

Daraus ergeben sich fO%

— Schweil’néh
legen, z. B.

onen niedriger Beanspruchung
ieg@rager in der neutralen Zone

ihte talten, dass die resultierenden Eigen-
auf ein Mlnlmum reduziert werden, z. B. durch
gespannten Schweilnahten.

— Gewabhrleistung der Brennerzugénglichkeit im Bauteil unter
Beachtung der erforderlichen Brenneranstellung

hrleistung der erforderlichen Fuigegenauigkeit

- gen, dass die Ausfiihrung mit der erforderlichen Qualitat
oglich ist.

Vorsehen einer Badsicherung bei Stumpfnéahten, um eine
sichere Durchschweilung zu gewéhrleisten

— Sicherstellung der Qualitatskontrolle

— Vorsehen einer geeigneten Nahtvorbereitung fiir das MIG-
SchweiRen gem. Norm

— Beriicksichtigung von Anfasungen bei Stumpfnahten zur Ver-
meidung von Oxideinschliissen

— Vermeiden von Verzigen durch zum Profilquerschnitt unsym-
metrisch angeordnete Schwei3nahte

— Vermeiden von Schweilnahtanhaufungen durch Einsatz von
Profilen oder Formstiicken

Bei dynamischer Beanspruchung:

— Sanfte Querschnittsiibergénge von Anbauteilen in Tragerquer-
schnitt

— Vermeiden unterbrochener Schweil3néahte
— Vermeiden von HeftschweilRungen (Gefahr von Bindefehlern!)

3.1 Einfluss der Konstruktion auf die Korrosionsbestandig-
keit (Siehe auch DVS 0913-1, Abschn. 7)

Die konstruktive Gestaltung eines Bauteils beeinflusst das Korro-
sionsverhalten haufig deutlich intensiver als die Zusammenset-
zung des gewahlten Werkstoffes. Durch eine korrosionstech-
nisch ungunstige Gestaltung kénnen lokale Schaden wie Spalt-,
Kontakt-, Spannungs- und Schwingungskorrosion verursacht
bzw. beglinstigt werden. Vor allem kénnen enge und tiefe Spalte
(Uberlappungen) und Schmutztaschen die Ursache von Korro-
sionsschaden sein. Insbesondere ist auch die Kontaktkorrosion
bei der Bauteilkonstruktion zu beachten.




