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1 Werkstoffeignung, Werkstiickform

Aluminium und seine Legierungen sind nahez
auch in Kombination untereinander — abbrenns
eignet. Die erreichbare Zugfestigkeit der Schw
betragt je nach Werkstoff, Gefligezustand, Geometrie der Flge-
teile sowie den Schweilparametern e 0 bis 100% der Zug-
festigkeit des Grundwerkstoffs. In der
besser schweilgeeignet als Werksto
weil ihre Warmeleitfahigkeit ldpi
elektrischer Widerstand gréRer si
des unlegierten Werkstoffs. Di
Magnesium eignet sich nicht
gegen ist das Schweillen vonflagnesi@n mit Magnesium maoglich.
Dariiber hinaus kénn@ Alureiumwgykstoffe auch mit einigen
anderen Werkstoffen, zu is| Kupfer abbrennstumpfge-
schweildt werden. Bevgazug wendungsgebiete sind das Ab-
brennstumpfschwei tafigen, Drahten, Rohren und Ble-
chen sowie von Pri ohlprofilen, zum Beispiel Strom-
schienen, Fenster- hmen, Fahrrad-, Motorrad- und
m heutigen Kenntnisstand lassen
itte bis etwa 6000 mm? und Grofober-
.000 mm? abbrennstumpfschweillen.

on Aluminiumdruckgusslegierungen liegen

Ersetzt Ausgab

ie deren Legie-
eilen mit

us Aluminium-
toffen abbrennstumpf-

sen jedoch erkennen, dass sich au
druckguss miteinander und mit Kpetw
schweil3en lassen.

Uber das Abbrennstum
sind keine besonderen D
gegebenen, an Aluminiumle
und Daten kann man dg
nesiumlegierungen he
eignet in der Literatur I§&

agnesiumwerkstoffen
ie in Tabelle 1a wieder-

AZ31B,C
AZG1A -
AZB80A -
AZCOML **
EK41A - | HK31A **
Q21 - | HM21A **
Z33A ** | HM31A *
HK31A * | ZE10A *
HZ32A - | ZK21A -
K1A *
QE22A -
QH21A -
ZE41A -

** sehr gute Schweilleignung
* gute Schweileignung
— befriedigende Schweilleignung

2 Werkstiickvorbereitung

Die erforderliche Werkstiickvorbereitung entspricht den unter Ab-
schnitt 2 im Merkblatt DVS 2901-1 ,Abbrennstumpfschweil’en —
Schweilen von Stahl“ dargelegten Ausflihrungen. Eine glatte und
fast planparallele Ausbildung der StoRflachen begiinstigt bei der
nur kurzen Abbrennzeit eine von Anfang an gleichmaRige Ausbil-
dung des Abbrennvorgangs. Auch raue Sto¥flachen vermindern den
beim Einleiten des Abbrennvorgangs schlagartig einsetzenden, von
einer plotzlichen Gerauschemission begleiteten Stromfluss (Kurz-
schluss). Die Oxidhaute auf den Oberflachen der Aluminium- und
Magnesiumwerkstoffe bereiten keine Schwierigkeiten fir die
SchweilRstromiibertragung, wenn hinreichend groRe Spannkrafte an-
gewendet werden.
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Tabelle 1b. Chemische Zusammensetzung in Massenprozent von Magnesiumlegierungen nach ASM Handbook Vol. 6 “Welding, Brazing and
Soldering” — Gusslegierungen.

ASTM Al Mn | Seltene Erden Th Zn Zr Ca| Cu |Fe| Si Ag Ni Gesamt‘
AM100A | 9,3...10,7 | 0,10 0,30 0,10 0,30 0,01 /0,30
AZ81A |7,0..81 [0,13 0,40...1,0 0,10 0,30 0,01 | 0,36 “""
AZ91C [8,1..9,3 [0,13 0,40...1,0 0,10 0,30 0,01]0,3
AZ92A [8,3..10,7 0,10 16..2,4 0,25 0,30 0,01 | 0;
EK30A 2,5..4,0 0,30 0,20 0,10

EK41A 3,0..5,0 0,30 0,40...1,0 0,10

EZ33A 2,5..4,0 2,0..3,1 |0,50...1,0 0,10

HK31A 2,5..4,0 | 0,30 0,40...1,0 0,10

HZ32A 0,10 2,5..40[1,7..25 |050..1,0 0,10

K1A 0,40...1,0

QE22A 1,8..2,5 0,40...1,0 0,10

QH21A 06...1,5 0,6..1,6 | 0,20 0,40...1,0 0,10

ZE41A 0,15 ]0,75..1,75 3,5..5,0 |0,40..1,0 0,10

Tabelle 1c. Chemische Zusammensetzung in Massenprozent von Magnesiumlegierungen nac
Soldering” — Knetlegierungen.

ASTM Al Mn Seltene Erden Th Zn

AZ10A |1,0...1,5|0,20 0,20...0,6

AZ31A |2,5..3,5|0,20 0,6..1,4

AZ31B |2,5...3,5|0,20 0,6..1,4

AZ61A |5,8...7,2| 0,15 0,40...1,5

AZ80A |7,8..9,2|0,12 0,20...0,8

HK31A 2,5..4,0|0,30 0,40...1,0 0,10 0,01 0,30 Rest
HM21A 0,45..1,1 1,5..2,5 0,30 Rest
HM31A 1,2 2,5..35 0,30 Rest
ZE10A 0,12...0,22 0,30 Rest
ZK21A 0,10 0,01 0,30 Rest

Die Schweiflquerschnitte sollen auf beiden Seiten defl
Form und GroRe ubereinstimmen. Die GroRe des Q
darf sich in Stauchrichtung auf der Weglange nicht we
andern, die sich aus der Summe aus Abbr
weg ergibt. Bei unterschiedlichen Werksti
daher eine Angleichung zweckmaRig, wie sie be
Bild 1 hervorgeht.

3 Spannbacken

s

h Beim Abbrennstumpfschweilen von Leichtmetallen bestehen —
eg und Stauch-  im Gegensatz zum Schweil3en von Stahlen — die stromfiihrenden
essungen ist  Spannbacken vorzugsweise aus Stahl, weil deren Warmeableitung
) ise aus  kleiner und Standmenge groRer ist als die von Spannbacken aus
Kupferwerkstoffen. Hochfeste Stéhle werden eingesetzt, wenn
sehr grofRe Stliickzahlen vorliegen. Wegen der toxischen Eigen-
schaft des Berylliums wird zunehmend auf Werkstoffe mit diesem
Legierungselement verzichtet.

f Die Backen miissen an die Werkstlickform gut angepasst wer-
by 2 :S_v_\___ den. Die Auflage der Werkstlcke soll auf méglichst grof3er Fla-

i b R che erfolgen, um plastische Verformungen und Rutschen auszu-
schlieRen. Bei Rundmaterial gilt als Richtwert, dass 75% des

h
L Umfanges auf einer Lange von 25 bis 50 mm umfasst werden
Bild 1. Angleichen von Scrigmigffiersdinitten: h: Halslange. sollten. Nach vollendeter Schweiflung sollen die Spannbacken

das Werkstlick bis zum Stauchgrat umschliefen. Aus diesem

Grund erhalten sie eine Anschrdgung gemaR Bild 2, die dem
Stauchgrat genligend Raum lasst. Sorgfaltiges Sauberhalten der
Spannflachen ist besonders wichtig. Dies kann mit mechani-

schen Einrichtungen, z. B. durch Biirsten erfolgen.




