Gestalten mit Aluminium
Architektur und Design

» 8w e o e e oW o

)
®
h ]
3
L
]
]
]
%
?

( Ci i_ID! ,@ GESAMTVERBAND DER
- ALUMINIUMINDUSTRIE e.V.



JAluminium lasst
sich wunderbar mit
anderen Werkstoffen
kombinieren.
Sinnvoll eingesetzt
fordert Aluminium
die Wertigkeit eines
Produktes.”

Benno Schiefer, Siemens AG,
Miinchen

.Bei qualitativ hoch-
wertigen Werkzeugen
fur die Architektur-
beleuchtung ist
Aluminium ein unver-
zichtbares Material
mit faszinierender
Vielseitigkeit.”

Martin Krautter, ERCO L.euchten GmbH,
Liudenscheid
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. Mit Aluminium konnen wir

technisch perfekte, mehrdeutige
dynamische Hullen realisieren,

die Neugier auf das Innere
schaffen.”

Tobias Walliser, UNStudio, Amsterdam

JAluminium ist aus
unserer Sicht ein
technisch anmutender
Werkstoff, mit dem
man Prazision, Qualitat
und Langlebigkeit
assoziiert.”

Roland Heiler, Porsche Design Studio,
Zell am See / Osterreich




.Mit immer knapperen
Ressourcen sind alle
Designer aufgefordert,
Produkte zu entwerfen,
die die charakteris-
tischen Eigenschaften
von Aluminium noch
intelligenter nutzen.

Christoph Boninger, designafairs,
Miinchen

JAluminium hat eine
besondere Stellung im
Farbklima. Es ist zu einer
lkone fur modernes
Design geworden.”

Uli Mayer-Johanssen, Meta-Design, Berlin
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.Die Schonheit der
Oberflache, die das
Aluminium mit sich
bringt, ermoglicht es
dem Bauenden mit der
naturlichen Farbe und
Oberflache des Metalls
selbst die gewinschte
Wirkung zu erzielen.”

Walter Gropius, Architekt
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Aluminium: Leicht, modern
und hochwertig.

Aluminium ist industriegeschichtlich gesehen ein recht junger Werkstoff: Rund 120 Jahre

nach Erfindung der Schmelzflusselektrolyse durch Hall und Héroult, die seine groBtechnische
Produktion und Verarbeitung erst erméglichte, hat das gldnzende Leichtmetall seinen Zenit
langst nicht erreicht. Gerade in den letzten Jahren und Jahrzehnten hat die weltweite Nachfrage
nach Aluminium eine iberaus dynamische Entwicklung genommen - nicht zuletzt durch eine
immer anspruchsvollere Umwelt- und Klimapolitik, in der Aluminium seine vorteilhaften Eigen-
schaften - unter anderem das geringe Gewicht, die hohe Korrosions-
besténdigkeit und die uneingeschrankte Recyclingfahigkeit - zur
Geltung bringen kann. Aluminium ist nach Stahl das wichtigste
Gebrauchsmetall mit Anwendungen in fast allen Gebieten der Technik

und des Alltags.

Der Werkstoff (iberzeugt neben seiner Funktionalitat auch durch
seine Asthetik. Viele moderne Designer haben ihre besten Entwiirfe in
Aluminium geschaffen. Wer kennt sie nicht - die Espressomaschine
.La Cupola“ von Aldo Rossi, den Wasserkessel ..Hot Berta” und die
langbeinige Zitronenpresse . Juicy Salif” von Philippe Starck aus dem

Hause Alessi. Produkte, die heute schon Kultstatus besitzen.

Diese Broschiire wendet sich an Designer und Architekten und

bietet neben Informationen Gber die unterschiedlichen Herstellungs-
und Verarbeitungsverfahren auch Ubersichten von Profilquerschnitten und verschiedensten
Blechvarianten. Anhand ausgesuchter Beispiele wird die Verwendung von Aluminium fiir die
verschiedensten Anwendungen in Bildern dargestellt, um so zukiinftigen Anwendern die

vielfdltigen Einsatzmaglichkeiten des leichten Werkstoffs vorzufiihren.

Dabei stehen je nach Verwendung unterschiedliche Werkstoffeigenschaften im Vordergrund.
Waren in den Anfangen der industriellen Nutzung das geringe Gewicht und die gute Korrosions-
bestandigkeit des Materials ausschlaggebend fiir den Einsatz des Materials, so riicken heute

darlber hinaus dekorative und Design-Aspekte in allen Markten mit in den Vordergrund.



120 Jahre Gestaltung mit Aluminium

Im Jahr 1854 gelingt dem franzosischen Chemiker
Henri Etienne Sainte-Claire Deville erstmals die tech-
nische Herstellung von Aluminium auf der Basis des
1827 von Friedrich Wahler entwickelten Verfahrens
der chemischen Reduktion. Die erste fabrikmaBige
Herstellung des Werkstoffes findet 1855 in der Nahe
von Paris statt. Noch im gleichen Jahr wird der erste
Barren des ..Silber aus Lehm™ auf der Pariser Welt-
ausstellung gezeigt.

Zu den ersten Werkstoffanwendungen aus der che-
mischen Herstellung zahlen eine kunstvolle Kinder-
rassel fir den Sohn des franzosischen Kdnigs
Napoleon Il sowie Kunstobjekte in Form von Schalen,
Pokalen und Miinzen in den Vereinigten Staaten von
Amerika. Spater folgen Paradehelme, Zigarrenetuis,

Biirsten und Kdmme. Kinderrassel, 1856 Dekorative Schale, 1858

Fitnessapparat, Aluminium, Messing und Stahl, 1905
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Der Beginn der industriellen Aluminiumproduktion
wird durch die Patentanmeldungen zur elektroly-
tischen Erzeugung von Aluminium von Paul-Louis
Héroult am 23. April 1886 in Frankreich und von
Charles Martin Hall am 9. Juli 1886 in den USA
markiert.
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Die Weltproduktion erreicht im Jahre 1900 etwa
11.500 Tonnen. Der Kilogrammpreis reduziert sich
von ca. 300 Reichsmark im Jahr 1856 tiber 50 RM
Schiffskorper aus Aluminiumprofilen fir einen Zeppelin, 1893 im Jahr 1889 auf 1,80 RM im Jahr 1900.
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Mit Beginn des 20. Jahrhunderts geht die alte,

hoch entwickelte Handwerkskunst in eine moderne
maschinelle Industrieproduktion tiber. Neue Alumi-
niumlegierungen mit verbesserten Festigkeitswerten
eroffnen dem Werkstoff ein weites Feld fur vielfaltige
Anwendungen und Gestaltungsmaoglichkeiten. Die
neuen Produkte zeichnen sich vor allem durch ihre
Leichtigkeit aus: Schlissel, Bestecke, Kochgeschirr,
Feldflaschen, Kessel, Zeltbeschlage, Rettungs- und
Sportboote, Instrumente, Fernrohre, Telegrafen- und
Fototeile, Eisenbahnwaggons und Luftschiffe. In den
Bereichen der Architektur und des Designs setzt eine
Zeit der Forschung, des Experimentierens mit neuen
Materialien und Konstruktionen, sozialen und dsthe-
tischen Formen ein. Mobilitat und Geschwindigkeit
sind die neuen gesellschaftlichen Ziele.

Portalentwurf fiir ,Die Zeit” von Otto Wagner, 1902
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Rohbau einer Junkers F13

Die 1906 entwickelten Aluminiumlegierungen mit
hoheren Festigkeiten - das sogenannte Duralumi-
nium - verbessern und erweitern die Anwendungs-
maoglichkeiten des Metalls. Aluminium ersetzt
Holzrahmenkonstruktionen im Flugzeugbau, in der
Verkehrstechnik wird der Werkstoff beim Bau von
Autobussen, Tankwagen und Ziigen zunehmend
eingesetzt. Die Weltproduktion betragt 1926 bereits
199.700 t. In der Bauwirtschaft etabliert sich der

X . Werkstoff bei der Herstellung von Fenstern, Tiiren,
Rundtoaster, 1930er Jahre Kaffee- und Espressokanne, 1933 Gelandern, Gittern und Dacheindeckungen.




Die technischen Erfolge im Flugzeug- und Luftschiff-
bau wirken positiv auf das Image des Werkstoffes
Aluminium. Das glanzende Metall fasziniert, es sym-
bolisiert Fortschritt.

In der Konsumgiiterindustrie werden Mdbel, Lampen,
Kiichengeréte (Staubsauger, Kiihlschréanke), Haus-
haltswaren (Topfe), Phonogeréte, Tischuhren, person-
liche Gebrauchsaccessoires und Schmuck hergestellt,
die vor allem bei den jiingeren, dynamischen Bevdlke-
rungsschichten grofien Anklang finden.

Das Bauhaus, Abteilung Metallwerkstatt, setzt sich
unter Leitung von Marianne Schwarz 1929 mit Alu-
minium auseinander. Es entstehen Tischlampen und
spater Mobel fiir den Gesellschaftsraum der Zeppe-
line. Das ,.Streamline-Design”, eine Umhiillungs-
technik aus den USA, macht die Produkte gefalliger
und steht als Designkonzept im Gegensatz zum
Funktionalismus der Europaer.

Staubsauger .Imperial Kenmore”, 1930 Stuhl .Landi” von Hans Coray,

Ultraleichter Wohnwagen im ..Streamline”-Design, 1936

In der Fahrzeugindustrie werden Kleinstserien von
der Massenproduktion abgeldst, entsprechend giins-
tig entwickelt sich der Absatzmarkt fir Aluminium.
1930 gehen schatzungsweise 40 Prozent des erzeug-
ten Aluminiums in den Bau von Automobilen, Luft-
schiffen, Flugzeugen, Schiffen und Schienenfahrzeu-
gen. 15 Prozent der Produktionsmenge dienen der
Herstellung von Folien und Dosen, 10 Prozent werden
in der Elektroindustrie verarbeitet. Auch die Haus-
haltwarenindustrie ist ein wichtiger Abnehmer des
Metalls.



Amerikanische Schneidemaschine, 1944

BMW 328, 1938

1934 wird das Eloxal-Verfahren zur Veredelung von
Aluminiumoberfldchen mittels anodischer Oxidation
entwickelt. Hierdurch wird auf der Oberflache des
Metalls eine mit dem Grundmetall fest verbundene
Oxidschicht gebildet, die neben Harte und Verschleif3-
festigkeit auch chemische Widerstandsfahigkeit
garantiert. Darliber hinaus ist es moglich, die an

sich farblose Eloxalschicht zu farben, sodass génzlich

neue dsthetische Anmutungen erzielt werden kdnnen.

Eloxierte Becher, 1956 Alcoa-Hochhaus, Pittsburgh, 1950er Jahre

Luxusvilla mit Bauelementen aus Aluminium, Palm Springs, 1948 Milchkanne, 1950er Jahre

Topfe und Kessel aus Aluminium, 1950er Jahre

Werkstoffeigenschaften wie Korrosionsbestandigkeit
oder Ungiftigkeit fihren in der chemischen Industrie
zum Einsatz von Aluminium bei der Konstruktion von
Reaktionsgefaflen, Rohren oder Tanks. Auch Kessel,
Vorratsbehalter und Fasser in den Bierbrauereien
werden zunehmend aus Aluminium hergestellt.

Auf Grund seiner Dichtigkeit und Leichtigkeit spielt
der Werkstoff eine immer wichtigere Rolle als Verpa-
ckungsmaterial in der Lebensmittel- und Pharmain-
dustrie.

1934 wird in Berlin die Aluminium-Zentrale e.V.,

ein Interessenverband der deutschen Aluminium-
industrie, als Einrichtung zur Werkstoffberatung und
Forderung der Aluminiumanwendung sowie der
technischen Entwicklung gegriindet.



Gebaude der Vereinten Nationen, New York, 1952

1940 bis 1946 sind Metalle ein strategisches Gut und
werden fiir die Ristungsindustrie benétigt. Altmetalle
werden fiir den Bau von Flugzeugen und Waffen
gesammelt. Nach dem Krieg erholt sich die interna-
tionale Aluminiumindustrie nur langsam, erst 1952
erreicht sie die 1944 erzielte weltweite Produktions-
menge von 2 Mio. t. wieder.

In den 50er und 60er Jahren wird Aluminium zu einen
charakteristischen Werkstoff in der Architektur. Vor-
gehangte Glas-Aluminium-Fassaden erfiillen den
Wunsch der fortschrittlichen Architekten nach mehr
Licht, Luft, Leichtigkeit und Formenvielfalt. Auch in
der Verpackungsbranche kommen neue Impulse aus
den USA. 1956 wird die erste Aluminiumgetrankedose
produziert. Der Fahrzeugbau wird zum Entwicklungs-
motor der Branche.

Trans Europa Express, 1955

Fahrrad, 1953

Mercedes-Benz Rennwagen W 196 R, 1955

In Deutschland und Europa setzt die Ulmer Hoch-
schule fur Gestaltung als Nachfolgeinstitution des
Bauhauses neue Designmafstabe. Unternehmen
entwickeln eigene Designkonzepte fiir ganze Produkt-
linien, Design wird als Wirtschaftsfaktor anerkannt.

Neue Anwendungsbereiche, nicht zuletzt durch die
kontinuierliche Entwicklung neuer Legierungen und
Verbundwerkstoffe begiinstigt, sowie steigende Pro-
duktionszahlen flihren zu einer standig wachsenden
Nachfrage nach dem Werkstoff Aluminium.



1969 betragt die Weltproduktion bereits 9,3 Mio. t.
Die Eigenschaften des .jungen” Metalls, ndmlich
geringes spezifisches Gewicht, leichte Formbarkeit,
Bestandigkeit gegen Korrosion, gute Leitfahigkeit von
Warme und Strom und gute Recycelbarkeit kommen
nun voll zum Zuge: im Verkehrssektor zu Lande,

zu Wasser und in der Luft, in der Elektrobranche,

im Bauwesen, in der Verpackungsindustrie und

im Maschinenbau.

Folienstandbeutel, 1969

Aluminiumkoffer, 1970er Jahre

Wasseraufbereitungsanlage, 1964

Die Energiekrise in den 70er Jahren verstarkt den
Einsatz von Aluminium in allen Verkehrsbereichen.
Ziel ist ein geringer Treibstoffverbrauch durch leich-
tere Fahrzeuge. Flugzeuge ohne Aluminium sind
nicht mehr denkbar.

1980 startet die Aluminium-Zentrale e.V. eine PR-
Kampagne fiir Aluminiumfenster, um dem ,.Objekt-
bau-Image” des Materials entgegenzuwirken. Gegen-
Uber anderen Werkstoffen wie Holz und Kunststoffen
erscheint es kiihl und rational. In der Kampagne
wird die Schonheit des Materials in Verbindung mit
Materialeigenschaften wie Langlebigkeit und Pflege-
freundlichkeit in den Vordergrund gestellt.

Aluminium wird als Hightechwerkstoff mit eigener
Asthetik von Designern und Architekten entdeckt
und entsprechend eingesetzt.



Walkman, Sony, 1979
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In den Jahren 1992 bis 1994 betreibt die Aluminium-
Zentrale eine Marketingoffensive, die den Einsatz des
Werkstoffes unter dem Motto ,Das neue Aluminium”
in nahezu allen Wirtschaftsbereichen darstellt.
Aluminium wird als Werkstoff prasentiert, der Losun-
gen fir das Funktionieren einer zukunftsorientierten,
nachhaltigen Gesellschaft anbietet. Besonders das
geringe spezifische Gewicht und die hohe Festigkeit
in Kombination mit vielen anderen Eigenschaften wie
gute Warmeleitfahigkeit oder gute Recycelbarkeit
machen Aluminium unverzichtbar.

Es tut sich was.

Stuhl .Toledo”, Jorge Pensi, 1986
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Lampe .Tolomeo”, Artemide, 1987

So steigt im Automobilbereich der Aluminiumanteil
permanent: Von ca. 32 kg Ende der 70er Jahre auf
durchschnittlich 130 kg pro Fahrzeug im Jahr 2007.
Neben Motoren, Antriebsstrang, Radern und Fahr-
werk stehen die Innenausstattung und die Karosserie
im Mittelpunkt der Weiterentwicklung.

Neue Aluminiumlegierungen, Be- und Verarbeitungs-
techniken, Oberflachentechniken, Fligetechniken

und Verbundwerkstoffe bieten immer wieder neue
Maoglichkeiten, Produktionsprozesse, Verarbeitungs-
prozesse und Produkte effizienter zu gestalten.



Fahrrad, Marc Newson, 1998 Mobiltelefon, Nokia, 2007

Als Kreislaufwerkstoff tragt Aluminium wesentlich
dazu bei Ressourcen zu schonen. Im Bereich Verkehr
und Bau werden Recyclingraten von 90 bis 98 Prozent
erzielt.

1997 initiiert der Gesamtverband der Aluminium-
industrie GDA die erste Fachmesse fiir Aluminium
in Essen, die sich schnell zur weltweit fiihrenden
Veranstaltung dieser Art entwickelt.

Trinkflaschen, 2006

BMW Z8, 1999

Im Bauwesen ist Aluminium heute das am haufigsten
verwendete Metall fiir Fenster, Tiiren und Fassaden.
Es ist etwa dreimal leichter als Stahl, besonders
witterungs- und formbestandig, lasst sich einfach

und genau verarbeiten und bietet eine Vielfalt an
Gestaltungsmadglichkeiten. In Vordergrund stehen hier
zunehmend Energiesparkonzepte und die Integration
von fotovoltaischen Systemen.

Aluminium ist mehr als nur Werkstoff. Heute ist
Aluminium bei vielen imagerelevanten Produkten
Kult: Musik-Player, Computer, Handys, Laptops,
Outdoorprodukte und Einrichtungsgegenstande wie
Mobel und Lampen oder Kiichen- und Biiroeinrich-
tungen werden aus Aluminium gefertigt.

Vor allem der Seidenglanz der eloxierten Aluminium-
oberflache, die kiihle ,Leichtigkeit”, die hohe Wertig-
keit aber auch die gute Recycelbarkeit sind Eigen-
schaften, die die Verbraucher iberzeugen.

Fotovoltaik-Fassade, SMA, 2007
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Der Werkstoff Aluminium

Werkstoffkriterien

Gestaltern - Designer und Architekten - steht eine Vielzahl von
Werkstoffen zur Verfiigung. Die Entscheidung zugunsten eines
Werkstoffes oder einer Kombination von Werkstoffen hangt von
unterschiedlichen Kriterien ab. Neben Werkstoffeigenschaf-
ten, Preis und Beschaffung stehen zunehmend dkologische
Kriterien und die kommunikative Wirkung in Vordergrund.

Wie komplex dieses Kriteriengeflige ist, verdeutlicht die Grafik
.Das Sechseck der Werkstoffentscheidung”. Pro Anwendungs-
bereich lassen sich hier fiir einen Werkstoff unterschiedliche
Werkstoffprofile darstellen.

Gestaltungskriterien

Die gestalterische Qualitat von Produkten aller Art wird sowohl
nach &dsthetischen und funktionalen als auch nach emotiona-
len Kriterien beurteilt. Die dsthetische Bewertung wird von
Anmutung und Formsprache bestimmt, die funktionale von
Ergonomie und Effizienz. Fiir die emotionale Bewertung spielen
sowohl die Asthetik als auch die Haptik, dass heif3t die taktile
Wahrnehmung sowie subjektive Empfindungen und Assoziatio-
nen wesentliche Rollen. Dariiberhinaus sind bei der Bewertung
von Gestaltung weitere 6konomische und dkologische Kriterien
wie Material- und Energieeffizienz oder Recycelbarkeit von
Bedeutung.

Produktion

Industriestruktur

Wirtschaftliche Bedeutung
Fertigungsverhalten
Energieeffizienz

Produkt- und Verfugbarkeitsqualitat
Forschung und Entwicklung
Substitutionswettbewerb
Produzenten/Branchenimage

Werkstoff A

Materialwirtschaft
Beschaffungssicherheit
Rohstoffvorkommen
Grundstoffpreis
Energiekosten
Preisgestaltung

Nachfrage und Marktsituation

Vertragliche Verpflichtungen
Nationale/Internationale Regelungen: Umweltpolitik und Energiepolitik
Weltweiter Rohstolfhandel, Internationale Handelsvereinbarungen

.Sechseck der Werkstoffentscheidung”
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Werkstoff B

Das Spektrum der Bewertungskriterien macht deutlich, dass
Produkte heute in einem Spannungsfeld aus technischem Fort-
schritt, sozialem Wandel, 6konomischen Bedingungen und
kultureller Entwicklung stehen. Welche Gestaltungskriterien
bei der Entwicklung eines Produktes die wesentlichen sind,
hangt vom Anwendungsbereich, der Nutzung und der Herstel-
lung des Produktes ab.

Kommunikative Wirkung

Die Summe der Wahrnehmungen aller realisierten Anwen-
dungen gestaltet das Image eines Werkstoffes. Das Image
des Werkstoffes Aluminium variiert je nach Anwendungs-
bereich. In den Bereichen Produktdesign und Architektur, in
denen der Werkstoff sichtbar und erlebbar ist, kommuniziert
Aluminium wie kein anderes Material Leichtigkeit, Modernitat,
Qualitat und Hochwertigkeit. Dieses positive Werkstoffimage
wirkt unterstiitzend auf das Produktimage ein und kann von
Designern und Architekten gezielt eingesetzt werden.

Werkstoffeigenschaften

Der Werkstoff Aluminium tragt wesentlich dazu bei, mensch-
liche Grundbediirfnisse wie Mobilitat, Wohnen, Sicherheit,
gesunde Erndhrung und medizinische Versorgung wirtschaft-
lich und umweltvertraglich zu befriedigen.

Gebrauchsverhalten
Werkstoffeigenschaften in der Produktnutzung

Werkstoffimage
Soziokulturelles Umfeld
Werte, Einstellungen und Erwartungen

Okologie
Produktion, Nutzung, Recycling

bei der Werkstoffauswahl relevantes Kriteriengeflige



Eigenschaften, die Aluminium vielseitig verwendbar machen:

- das geringe spezifische Gewicht,

- die hohe Festigkeit,

- die gute Verformbarkeit,

- die auBlerordentliche Langlebigkeit,

- die hohe Leitfahigkeit fiir Strom und Warme,

- die Korrosions- und Witterungsbesténdigkeit,

- die vielfdltigen Moglichkeiten der Oberflichengestaltung,

- das hohe Reflexionsvermdgen,

- die Geschmacksneutralitat,

- die Undurchléssigkeit gegeniiber Gasen, Flissigkeiten
und Licht,

- die hohe chemische Bestdndigkeit,

- die leichte Bearbeitbarkeit,

- die hohe Wirtschaftlichkeit in der Herstellung, Verarbeitung
und Nutzung,

- die ausgezeichnete Recycelbarkeit.

Physikalische Eigenschaften auf einen Blick
Schmelzpunkt: 660 °C

Magnetismus: paramagnetisch

Spezifisches Gewicht: p 2.7 g/cm?

Elastizitat: E-Modul 70.000 N/mm?

Statische Festigkeit: Rm bis 320 N/mm?
Legierung 7075 bis 540 N/mm?

Dynamische Festigkeit: RD bis 120 N/mm?
Warmeleitfahigkeit: bis 2.2 W/(m - K]
Elektrischer Widerstand: min. 26 nQ - m
Bruchdehnung: A5 bis 24 %

Spezifische Warmekapazitat: 0.9 J/g - K
Langenausdehnungskoeffizient: o 24 - 10-¢/K

Kerbschlagzéhigkeit: bis 35 J/cm?

Aluminiumlegierungen

Aluminium wird in den meisten Fillen nicht als Reinaluminium,
sondern in Form von Legierungen eingesetzt. Unter einer
Legierung versteht man die Mischung eines Grundmetalls mit
einem oder mehreren metallischen oder nichtmetallischen
Legierungselementen. Bei Aluminiumlegierungen sind dies in
erster Linie die Metalle Eisen, Kupfer, Magnesium, Mangan und
Zink sowie das Nichtmetall Silizium. Das Ziel ist die Verbesse-
rung von Eigenschaften des Grundmetalls, vor allem der Fes-
tigkeit und der Korrosionsbestandigkeit.

Aluminiumlegierungen werden durch Schmelzen, Sintern

oder mechanisches Vermengen hergestellt. Je nach Eignung
flir die Verarbeitung unterscheidet man zwischen Guss- und
Knetlegierungen. Bei den Gusslegierungen handelt es sich um
allein durch GieBen formbare, bis zu 20 Prozent Legierungs-
elemente enthaltende Legierungen. Grundmetall ist meist

Recyclingaluminium. Knetlegierungen enthalten bis zu

10 Prozent Legierungselemente und sind fiir das Umformen
(.Kneten”) zum Beispiel durch Walzen, Strangpressen oder
Schmieden bestimmt.

Aluminium wird genutzt,
nicht verbraucht.

Aluminium ist ein hervorragender Recyclingwerkstoff, da
seine spezifischen Materialeigenschaften weder durch die Pro-
duktnutzung noch durch den Recyclingprozess beeintrichtigt
werden. Es kann daher mehrfach auf gleich hohem Qualitats-
niveau wiederverwertet werden.

Aluminiumrecycling ist sowohl unter 6konomischen als auch
unter dkologischen Gesichtspunkten sinnvoll. Der hohe
Materialwert des Werkstoffes ist Garant dafiir, dass sehr hohe
Recyclingraten erreicht werden. Die im Recyclingprozess
bendtigte Energiemenge ist bis zu 95 Prozent geringer als
diejenige in der Primaraluminiumproduktion.

Das Aluminium-Werkstoffzeichen

Das Aluminium-Werkstoffzeichen “
steht fir hohe Qualitat und effizien- |
tes Recycling. Die Kennzeichnung
aluminiumhaltiger Produkte mit
diesem weltweit eingefiihrten
Zeichen tragt dazu bei, die Wertig-
keit des Werkstoffes zu fordern und
zu festigen. Das Aluminium-Werk-
stoffzeichen ist urheberrechtlich
geschiitzt. Informationen zur
Lizenzierung und Nutzung finden
Sie unter www.aluinfo.de

Aluminium - der Leichtbau- und
Konstruktionswerkstoff fiir
zahlreiche Anwendungsmarkte

Aluminium im StraBBenverkehr -
Gewichtsersparnis zahlt sich aus

Noch vor wenigen Jahrzehnten auf Fahrzeuge der Oberklasse
beschrankt, hat Aluminium langst auch das Heer der Klein-
und Mittelklassewagen erobert. Ob bei Radern und Fahrwerk,
Motor und Antrieb, in der Innenausstattung oder bei Karos-
serieteilen - der Anteil an Aluminium nimmt in allen Anwen-
dungsbereichen stetig zu. Motorblécke und Zylinderképfe,
Fahrwerkskomponenten, Heckklappen und Tiiren, Olwannen
und Felgen - die Liste von sichtbaren und versteckten Bau-
teilen aus dem Leichtmetall ist lang und wird von Jahr zu
Jahr langer.

Gegenwartig kommen durchschnittlich rund 130 Kilogramm
Aluminium je Pkw aus européischer Produktion zur Anwen-
dung. Unabhangige Studien zeigen, dass noch langst nicht
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samtliche Potenziale ausgeschépft sind. Bei einem typischen
Auto der Mittelklasse kdnnten unter extensiver Verwendung
von Aluminium circa 445 Kilogramm eingespart werden, das
heiBt rund ein Drittel des Gewichts. Damit kdnnte eine Senkung
des Treibstoffverbrauchs von mehr als 1,3 Litern auf 100 Kilo-
metern Fahrstrecke erreicht werden, die die Umwelt starker
entlasten und - angesichts heutiger Kraftstoffpreise - auch
den Geldbeutel schonen wiirde.

Bei Bussen und Nutzfahrzeugen fiihrt der Einsatz von Alumini-
um ebenfalls zu Vorteilen, die sich in hoherem Nutzen und
geringeren Kosten widerspiegeln. Moderne Citybusse mit Alu-
Karosserie sind um viele hundert Kilogramm leichter als sol-
che in konventioneller Bauweise. So kdnnen bei einem vorge-
gebenen zuldssigen Hochstgewicht mehr Personen beférdert
und die laufenden Betriebskosten gesenkt werden - ein Vorteil,
der bei den hohen Fahrleistungen von Bussen, verbunden mit
hiufigen Anfahr- und Bremsvorgdngen an den Haltepunkten,
voll zum Tragen kommt.

Bei einer Sattelzugmaschine mit Auflieger lassen sich durch
Werkstoffsubstitution bei der Fahrerkabine, bei Rahmen und
Quertragern, Naben, Radern, Motorteilen und Getriebegeh&dusen
liber eine Tonne Gewicht einsparen und entsprechend hdhere
Nutzlasten realisieren. Bei Kipp-Sattelaufliegern ermdglichen
die Aufbauten und das Chassis aus Aluminium zusatzliche
Nutzlasten von 1,5 Tonnen. Fiir einen Spediteur zahlt sich das
in barer Miinze aus. Exemplarische Rechnungen zeigen: Die
héheren Investitionskosten bei der Anschaffung der Fahrzeuge
amortisieren sich innerhalb von nur 16 Betriebsmonaten.

Zu Luft, zu Wasser und auf der Schiene -
Aluminium immer mit dabei

Mehr noch als im StraBenverkehr lautet in der Luftfahrt die
alles entscheidende Frage, wie sich das Gewicht von Flug-
zeugen verringern lasst. Mit der Entwicklung hochfester Alu-
miniumlegierungen Anfang des 20. Jahrhunderts machte die
kommerzielle Luftfahrt grofB3e Fortschritte. Seitdem gilt Alu-
minium als der goldene Mittelweg aus Herstellungskosten,
niedriger Dichte, hoher Festigkeit und Korrosionsbestéandigkeit.
Bauteile aus Aluminium halten héchsten Belastungen stand:
Trotz der vielen Starts und Landungen mit ihren extremen
Beschleunigungs- und Bremsmandvern sind der Rumpf, die
Fliigel und das Leitwerk dank spezieller Aluminiumlegierungen
auch nach vielen Jahren des Einsatzes ermiidungsfrei und
bruchsicher.

Auch bei innovativen Verbundmaterialien wie .Glare", das
beim supermodernen Grofraumflugzeug Airbus A 380 zum
Einsatz kommt, ist Aluminium im Wechselspiel mit Glasfaser
verstarkten Kunststoffen mit von der Partie. Dieser extrem
leichte und dabei zug- und bruchfeste Werkstoff verdeutlicht,
dass Aluminium und Luftfahrt auch im 21. Jahrhundert eng
mitinander verbunden sind.

Leichtbautechnik fir Bahn und Schiffe

Im Schienenverkehr spart Aluminium dank leichter Kompo-
nenten nicht nur Energie, sondern tragt mit dazu bei, Zugge-
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schwindigkeiten von 350 km/h zu erreichen. Leichtbautechnik
zahlt bei Schienenfahrzeugen schon seit vielen Jahrzehnten zu
den ersten Ingenieurspflichten. Vier von fiinf der in Westeuropa
gebauten Wagenkasten von U- und S-Bahnen werden heute
aus Aluminium gefertigt und auch beim ICE wurde von der ers-
ten Generation an auf das Leichtmetall gesetzt: Die .Karosse-
rie” der 27 Meter langen Wagen besteht aus mehreren Alumi-
nium-GroBprofilen. Die .Eisen“bahn ist langst im Zeitalter der
~Aluminium“bahn angekommen.

Moderne Schiffe zeichnen sich dadurch aus, dass sie schnell,
wendig und zugleich leicht, stabil, belastbar und langlebig sind.
Mit Aluminiumlegierungen, wie sie im heutigen Schiffs- und
Yachtbau eingesetzt werden, lassen sich diese Anspriiche
uneingeschrankt verwirklichen. Dank intensiver Forschungs-
und Entwicklungsanstrengungen sind die modernen Alumini-
umwerkstoffe heute noch fester, noch korrosions- und seewas-
serbestandiger geworden, trotzen Wasser, Wind und Wetter -
egal, ob es sich um ein Segelboot, eine Yacht, eine Fahre oder
einen Luxusliner handelt.

Werkstoffeigenschaften, die besonders in der
Transportbranche von Bedeutung sind

Erstens das geringe Gewicht: Aufgrund seiner verhaltnismafig
geringen Dichte hat Aluminium bei gleichem Volumen wesent-
lich weniger Gewicht als andere Metalle bei gleicher Anwen-
dung. Gerade im Transportsektor ist mit dem Gewichtsvorteil
sowohl die Einsparung von Treibstoff und damit auch die Redu-
zierung von Schadstoffemissionen als auch eine Steigerung der
Nutzlasten mit den entsprechenden wirtschaftlichen Vorteilen
verbunden.



Zweitens die Korrosionsbestandigkeit: Die natiirliche Oxid-
schicht schiitzt Aluminium vor Wind und Wetter und einer
groBen Zahl von fliissigen und festen Stoffen. So sind die Ober-
flachen von Eisenbahnwagen, Schiffen und Anhéngern ohne
zusatzlichen Schutz korrosionsbestandig.

Drittens die Festigkeit: Aluminiumlegierungen erreichen Fes-
tigkeiten, die mit denen anderer Werkstoffe, die im Transport-
sektor eingesetzt werden, vergleichbar sind. Deshalb kénnen

auch hoch beanspruchte Teile im Automobil-, Eisenbahn- und
Schiffbau aus dem leichten Metall gefertigt werden.

Viertens die gute Verarbeitbarkeit: Aluminium ldsst sich
gieBen, walzen, strangpressen und schmieden. Mit dieser
fertigungstechnischen Bandbreite kénnen viele Teile fiir den
Transportsektor kostengiinstig hergestellt werden.

Fiinftens die vielfaltigen Verbindungstechniken: Aluminium
lasst sich mit allen géngigen Fiigeverfahren wie Schweiflen,
Loten, Schrauben, Nieten und Kleben verbinden. Das ist fiir den
Einsatz in der Serienfertigung ein groBer Vorteil.

Sechstens die Recycelfdhigkeit: Mit nur fiinf Prozent der
urspriinglich eingesetzten Energie ldsst sich Aluminium belie-
big oft wiederverwerten. Mit der sortenreinen Werkstoffriick-
flihrung wird der Recyclingprozess noch stirker unterstiitzt.

Siebtens das dekorative Aussehen: Der silberfarbene Glanz
verleiht Aluminium ein edles Aussehen, das gerade fiir die
Innenraumgestaltung gern genutzt wird. Mit bestimmten Ver-
fahren lassen sich dariiber hinaus sehr dekorative Oberflachen
erzielen.

Aluminium im Bauwesen - .
Funktional, langlebig und von hoher Asthetik

Im Bauwesen werden Aluminiumprodukte fir Fenster und
Tiiren, Fassaden sowie Dach- und Wandsysteme eingesetzt.
Beschlage, Griffe, Gitterroste oder Folien zur Warmeisolierung
sind eher .profane” Anwendungen, doch nicht weniger
wichtig und nitzlich. Im Spezialbau gewinnen leichte
Alu-Baugeriiste oder zum Beispiel druckfeste Alu-Damm-
balken beim Hochwasserschutz an Bedeutung.

Die Entscheidung fiir Aluminium ist einerseits von wirtschaft-
lichen und funktionalen Uberlegungen gepragt. Auf der ande-
ren Seite ist Aluminium ein Metall, das Architekten kiinst-
lerisch inspiriert. Das zeigt sich zum Beispiel in kiihnen Fas-
sadenprojekten wie beim Sony Center am Potsdamer Platz in
Berlin oder bei einem der hdchsten Wolkenkratzer der Welt,
dem Taipeh 101. Ob Birotirme und Einkaufspassagen, Museen
und Universitaten, Flughafengebsude, Bahnhéfe oder schlicht
Wohnhauser - viele dieser Bauten entfalten ihre ., Persénlich-
keit” erst durch den Werkstoff Aluminium.

Werkstoffeigenschaften, die besonders in der Baubranche
von Bedeutung sind

Erstens das geringe Gewicht: Dieses macht leichtere Unter-
konstruktionen und hohe Vorfertigungsgrade von Bauteilen im
Fertigungsbetrieb mdglich. Ihre Handhabung auf der Baustelle
ist vielfach ohne groBe Hebewerkzeuge zu bewerkstelligen.

Zweitens die Korrosionsbestandigkeit: Mageschneiderte
Legierungen verbessern zudem das ohnehin gute Korrosions-
verhalten. Dies ermdglicht den langlebigen Einsatz von Bau-
teilen ohne aufwendige Wartung und Instandhaltung auch
unter extremen Bedingungen.

Drittens die Festigkeit: Die hohe Materialfestigkeit schafft die
Voraussetzung fir filigrane und trotzdem standsichere Trag-
konstruktionen.

Viertens die gute Verarbeitbarkeit: Moderne Strangpresstech-
nik bietet eine sehr grofe Vielfalt von Querschnittsgestaltungen
und ermdglicht die Integration von Funktionselementen.

Finftens die einfachen Verbindungstechniken: Im Baubereich
werden neben den gédngigen Fiigeverfahren wie SchweiB3en,
Schrauben und Nieten vereinzelt auch Schnappverbindungen
eingesetzt. Mit dieser einfachen Verbindungstechnik lassen
sich Aluminiumbauteile schnell und sicher auf der Baustelle
zusammensetzen.

Sechstens die Recycelfdhigkeit: Fenster- und Fassadenele-
mente aus Aluminium werden in der Regel in einem Kreislauf
geflihrt. Durch die sortenreine Wiederverwertung werden bis
zu 95 Prozent der urspriinglich fir die Primarproduktion ein-
gesetzten Energie eingespart.

Siebtens das dekorative Aussehen: Verschiedene Moglichkeiten
der Oberflachen- und Farbgestaltung, wie Eloxieren oder
Beschichten, tragen dazu bei, hohe dekorative Anforderungen
zu erfiillen und das Einsatzspektrum von Aluminium zu erwei-
tern.
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Aluminium in der Verpackung -
Fiir Kunden und Markenartikler gleichermafien
vorteilhaft

Aluminium ist nicht nur ein ausgezeichneter Packstoff zum
Schutz von Lebensmitteln, sondern setzt auch Trends bei der
Vermarktung von Produkten. Ob fir Getranke und Nahrungs-
mittel oder fiir Gesundheits-, Pflege- und Wellnessprodukte -
immer dort, wo es darum geht, sich von Wettbewerbern abzu-
heben, bietet sich Aluminium an: zum Beispiel als gepragte
Folie, glattwandige Menischale, flexibler Verbundbeutel, eckige
Tube oder geformte Aerosoldose. Convenience und Lifestyle
pragen zunehmend das Kaufverhalten, Design und Anmutung
einer Verpackung spielen bei der Vermarktung eine immer
wichtigere Rolle. Der Packstoff Aluminium wird sowohl den
Kundenwiinschen als auch den Markenartiklern gerecht.

Auch die gute alte Alu-Haushaltsfolie iberrascht immer wie-
der mit neuen Entwicklungen: zum Beispiel mit einer Antihaft-
beschichtung, die rei}fester, durchstoBsicherer und siurebe-
standiger ist, oder mit einer Schwarzbeschichtung, durch die
sich Lebensmittel schneller erhitzen lassen.

Werkstoffeigenschaften, die besonders in der Verpackungs-
branche von Bedeutung sind

Erstens der Barriereschutz: Wie kaum ein anderes Material
schiitzt Aluminium das verpackte Produkt vor qualitatsmin-
dernden duBeren Einfliissen wie Licht, Luft, Feuchtigkeit,
Fremdaromen und Mikroorganismen und bewahrt es vor Aus-
trocknung. Selbst diinnste Alufolien von 6/1000 Millimeter
Dicke erfiillen diese Aufgabe uneingeschrankt.
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Zweitens die mechanischen Eigenschaften: Alufolien und
-bander sind leicht und doch fest. Alufolie ldsst sich formstabil
falten, das macht sie fiir Einwickler und geprégte Designs inte-
ressant. Aludosen sind bruchsicher und vertragen so

manchen Stof3 und Sturz.

Drittens die dekorativen Eigenschaften: Die metallisch glan-
zende Oberflache von Aluminium und ihre Eignung fir alle
Druckverfahren erlaubt hochwertige Designs mit starker
Werbewirkung. Dazu passt auch, dass sich Aluminium gut
pragen und in attraktive Formen bringen lasst.

Viertens das einfache Kaschieren: Aluminium vertrégt sich
hervorragend mit anderen Packstoffen. So verbessert Alufolie
deren Eigenschaften und spart Ressourcen, indem sie diinnere
Verbunde ermdglicht.

Funftens die Hygiene: Der Packstoff Aluminium wird wegen der
hohen Temperaturen im Herstellungsprozess praktisch keim-
frei beim Verpacker angeliefert. Mikroorganismen wie Bakte-
rien konnen sich auf der Oberflache nicht vermehren.

Sechstens die Hitzebestindigkeit: Aluminium kann stark
erhitzt werden ohne sich zu verformen oder zu schmelzen. Das
schafft Vorteile beim Sterilisieren und bei der Heiflversiege-
lung.

Siebtens die hohe Temperaturleitfahigkeit: Sie fihrt beim
Sterilisieren von Lebensmitteln zu einem schnellen Abtrans-
port der Hitze, sorgt fiir eine verlassliche Versiegelung und
garantiert so die Unversehrtheit des Inhalts. AuBerdem wird
der Energiebedarf beim Einfrieren, Kiihlen und Erwarmen

in der Verpackung reduziert.

Achtens die Geschmacksneutralitit und chemische Besténdig-
keit von Aluminium gegeniber Fiillstoffen.

Neuntens der Umweltschutz: Der Packstoff Aluminium macht
Lebensmittel langer haltbar und tragt so dazu bei, Ressourcen
und Energie zu schonen. Selbst Kleinstverpackungen aus
Verbundmaterial lassen sich recyceln.

Zehntens das geringe Gewicht: Aluminium ist ausgesprochen
leicht. Das fiihrt zu einem optimalen Gewichtsverhaltnis von
Verpackung und verpacktem Produkt. Dies wirkt sich gunstig
auf Transportkosten und Energiebedarf bei der Distribution der
Waren aus.

Aluminium im Maschinenbau
Vielseitig, innovativ und funktionell

Der Maschinen- und Anlagenbau bildet in Deutschland eine der
wichtigsten Saulen der Wirtschaft. Seine internationale Wett-
bewerbsstarke zeigt sich in den Exporterfolgen, die seit Jahren
erzielt werden. Aluminium leistet seinen Beitrag dazu.

Die Maschinen- und Anlagenbauer verlangen vom eingesetzten
Werkstoff, dass er vielseitig, innovativ und funktionell ist.
Industrieroboter und Maschinen erreichen ihre Prazision und
Beweglichkeit nicht zuletzt dank der geringen Masse der
Komponenten und Bauteile. Daher werden Maschinenelemen-
te vorzugsweise als Guss- und Schmiedeteile sowie aus
Strangpressprofilen aus Aluminium hergestellt. Die vielfaltigen



Eigenschaften des Werkstoffs, verbunden mit den vielseitigen
Mdglichkeiten der Formgestaltung, erfiillen optimal die Anfor-
derungen, die der Maschinenbau stellt.

So lassen sich mit den verfiigbaren Legierungen Festigkeit,
Korrusionsbestandigkeit und Nutzungsdauer genau auf die vor-
gesehene Funktion abstimmen. Die fast unbegrenzte Freiheit
der Profilgestaltung erlaubt es, anwendungsoptimierte und
dennoch preiswerte Bauteile zu realisieren. Strangpressprofile
bieten zum Beispiel iiber integrierte zusatzliche Funktionen
einen Mehrfachnutzen, indem Kanale fir Druckluft- und Kiihl-
schmierstoffleitungen oder Absaugeinrichtungen direkt in das
Profil eingebracht werden konnen. FeingieBen erlaubt engste
Toleranzen bei komplexer Geometrie und ist daher besonders
fir Motorengehause, Verdichter- oder Pumpenlaufrider ge-
eignet. Schmiedeteile werden immer dort verwendet, wo sehr
hohe Anforderungen an die dynamischen Eigenschaften beweg-
ter Maschinenelemente gestellt werden. Durch spanabhebende
Verfahren kénnen endkonturgenaue einbaufdhige Bauteile
héchster Qualitat aus gegossenen oder geschmiedeten Roh-
lingen oder aus Aluminium-Halbzeugen hergestellt werden.

Inneneinrichtung und Haushaltswaren
Stilvolles Design mit glanzenden Akzenten

Topfe und Pfannen, Bestecke, Lampen, Regale, Bilderrahmen,
Schrankgriffe - viele Haushalts- und Wohngegenstinde sind
aus Aluminium. Manches hat eine lange Tradition wie Koch-
geschirr, andere Produkte sind Ausdruck der Arbeit von
Designern, die in ihrem kreativen Schaffen neue Wege gehen.
Ihnen kommt die dsthetische und kommunikative Wirkung ent-
gegen, die Aluminium entfaltet. Wer einen Designkatalog auf-

schlagt, findet zahlreiche Gebrauchsobjekte aus Aluminium,
mit denen sich die eigene Wohnung stilvoll verschénern lasst.

Im Mabeldesign ist Aluminium zum Trendwerkstoff geworden:
zum Beispiel fiir Schrankfronten, Bettgestelle, Tische, Stiihle
und Regalsysteme. Als Detail oder direkter Blickfang setzt das
Leichtmetall gldnzende Akzente, die sich durch fast alle Stil-
richtungen ziehen. Seine kiihle Eleganz zeigt sich speziell in
Kombination mit kontrastierenden Werkstoffen wie Holz oder
Glas.

Sportlich auch hochsten Anforderungen
gewachsen

Das Sport- und Freizeitsegment hat sich zu einem wichtigen
Zielmarkt fiir Aluminiumprodukte entwickelt. Hier verbindet
sich Funktionalitdt mit der Designqualitat des silbergldnzen-
den Metalls. Das wird unter anderem bei Freizeit- und Sport-
fahrradern deutlich, bei denen oft nicht nur der Rahmen aus
leichtem und korrosionsbestandigem Aluminium ist, sondern
auch Teile des Lenkers, der Bremsen, der Schaltung und
Felgen. Wer dagegen lieber zu FuB3 unterwegs ist und

dabei etwas fiir seine Fitness tun mdchte, greift zu Alu-
Stocken beim Nordic Walking. Rucksacktouristen und Camper
wissen das geringe Gewicht einer Alu-Ausriistung zu schatzen.
Alu-Trinkflaschen sind nicht nur extrem leicht, sondern auch
stoB- und bruchfest; Rucksackstangen und Zeltgestange aus
dem Leichtmetall sind miihelos zu transportieren und wider-
stehen trotzdem Sturmbden und anderen Belastungen.
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Die Produktion von Aluminium

Aluminium ist mit einem
Anteil von ca. 8 Gewichts-
prozent nach Sauerstoff und
Silizium das dritthaufigste
Element der Erdkruste. Es
tritt allerdings nicht in reiner
Form auf, sondern meist als
Bestandteil von Alumosili-
katen oder Bauxit, einem
Reicherz mit 20 bis 30 Pro-
zent Aluminiumanteil.

Die Gewinnung von Alumini-
um aus Alumosilikaten ist
derzeit wirtschaftlich nicht
realisierbar. Daher wird heute
fur die Rohstoffproduktion
ausschlieBlich Bauxit einge-
setzt, das neben Aluminium-
oxid noch Eisenoxid, Silizium-
oxid, Titanoxid und Wasser
enthalt. Bauxit wird zurzeit
ausnahmslos im Tagebau
abgebaut. Die wichtigsten
Rohstoffvorkommen liegen in
Australien, Westafrika, Brasi-
lien und Jamaika. Die grofiten
europaischen Lagerstatten
finden sich in Bosnien-Herze-
gowina, Spanien, Griechen-
land und Ungarn. Die aus

Bauxit wird in den meisten Fallen im
Tagebau gefordert und in feingemahle-
ner Form transportiert.
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heutiger Perspektive wirt-
schaftlich ausbeutbaren Vor-
kommen garantieren eine
ausreichende Materialverfiig-
barkeit fur einige hundert
Jahre.

Herstellung

von Primaralu-
minium

Die industrielle Gewinnung
von Aluminium wird in einem
zweistufigen Verfahren durch-
gefiihrt: In der ersten Pro-
zessstufe wird aus Bauxit
Aluminiumoxid extrahiert und
aus diesem dann in der zwei-

ten Prozessstufe Aluminium
gewonnen.

Erzeugung von
Aluminiumoxid

Aluminiumoxid wird in einem
hydrometallurgischen Extrak-
tions- und Trennverfahren,
dem sogenannten Bayer-Pro-
zess, aus fein gemahlenem
Bauxit gewonnen. Dies erfolgt

Aluminiumoxid (oben) ist der Vorstoff fir

die Metallerzeugung durch die Schmelz-
flusselektrolyse.

zunéachst durch Aufschluss
des Bauxitpulvers in alumi-
nathaltiger Natronlauge und
die anschlieBende Fallung
von Aluminiumhydroxid aus
dieser Losung. In einem wei-
teren Verfahrensschritt wird
das Aluminiumhydroxid ther-
misch bei 1000 bis 1300 °C zu
Aluminiumoxid dehydratisiert.

Als Produktionsriickstand
fallt Rotschlamm an, ein
Gemenge von oxidischen
Titan- und Eisenmineralien
sowie Resten ungeloster Alu-
miniumverbindungen. Rot-
schlamm, dessen Bestand-
teile ungiftig und weitgehend
wasserunloslich sind, wird
mangels sinnvoller wirt-
schaftlicher Verwertbarkeit
vorwiegend an Land depo-
niert. Rotschlammdeponien
werden im Anschluss an ihre
Nutzung rekultiviert.

Das im Bayer-Verfahren
erzeugte Aluminiumoxid wird
zum weitaus grofiten Teil in
der Aluminiumproduktion ein-
gesetzt. Geringe Mengen fin-
den Anwendung in Chemie,
Keramik und anderen Gebie-
ten.

Erzeugung von Aluminium

Die zweite Prozessstufe bei
der Aluminiumgewinnung
bildet die Schmelzflusselek-
trolyse. Unter Elektrolyse
versteht man die Aufspaltung
einer chemischen Verbindung
unter Einwirkung des elekt-
rischen Stroms. Das Aus-
gangsmaterial Aluminium-
oxid hat einen naturlichen
Schmelzpunkt von 2050 °C.
Durch die Losung des Alumi-
niumoxids in einer Kryolith-
schmelze unter Zugabe wei-
terer Schmelzmittel kann der
Schmelzpunkt in der Elektro-
lyse auf ca. 980 bis 950 °C

gesenkt werden. Infolge der
elektrolytischen Zersetzung
wird das Aluminiumoxid in
seine Bestandteile Aluminium
und Sauerstoff getrennt. Der
Prozess findet in einer Elekt-
rolysezelle statt, wo sich der
Sauerstoff an einer Kohlen-
stoffanode abscheidet, wahrend
sich das geschmolzene Alu-
minium an dem kathodisch
geladenen Zellenboden sam-
melt. Von hier wird es in peri-
odischen Abstdnden abge-
saugt, in Formate gegossen
oder in Form von Flissigme-
tall zur Weiterverarbeitung
bereitgestellt.

Der Energiebedarf der
Schmelzflusselektrolyse
konnte in den letzten Jahren
erheblich gesenkt werden
und liegt heute bei etwa

14 kWh pro Kilogramm Alu-
minium. Weltweit wird etwa
55 bis 60 Prozent dieses
Energiebedarfs durch emis-
sionsfreie, regenerative Was-
serkraft gedeckt. Moderne
Aluminiumelektrolysen arbei-

A
Bauxit

2t
. Aluminium-
oxid

Fur die Produktion von einer Tonne
Aluminium bendtigt man etwa 4 Tonnen
Bauxit



i-modulFassade

Integralfassade mit warmegedammten, naturton-eloxierten
Aluminiumprofilen in Modulbauweise. Die Multifunktions-
fassade beherbergt die gesamte notwendige Technik

zur Steuerung des Raumklimas innerhalb des Gebaudes.
Vorgefertigte Fassadenmodule gewahrleisten optimale
Effizienz auf der Baustelle.

Capricorn Haus, Disseldorf
Architekten: Gatermann + Schossig, Kéln
Fassadenkonstruktion: Schiico International KG, Bielefeld
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ten mit gekapselten Zellen,
bei denen die Emissionen
direkt an der Elektrolysezelle
abgesaugt und einer effekti-
ven Abgasreinigung zugefiihrt
werden.

Recycling von
Aluminium

Der Werkstoff Aluminium
eignet sich hervorragend fir
das Recycling. Spezifische
Materialeigenschaften werden
weder durch die Produktnut-
zung noch durch das Recyc-
ling beeintrachtigt, sodass
Aluminium nahezu unbe-
grenzt ohne Qualitatsverlust
wiederverwertet werden
kann. Der hohe Materialwert
von Aluminiumprodukten
macht das Recycling wirt-
schaftlich interessant und
tragt wesentlich zu hohen
Recyclingraten bei.

Das Recycling von Aluminium
ist 6kologisch sinnvoll, da die
hierfir notwendige Energie-
menge bis zu 95 Prozent
geringer ist im Vergleich zum
Energiebedarf der Primaralu-
miniumproduktion. Dariiber
hinaus sind auch die Mengen
an produktionsbedingten
Emissionen, festen Rickstan-
den sowie der Wasserbedarf
wesentlich geringer, wertvol-
ler Deponieraum kann einge-
spart werden. Im Zusammen-
spiel mit den ausgezeichne-
ten Nutzungseigenschaften
von Aluminiumprodukten
tragt das Recycling daher
ganz erheblich zur positiven
Energie- und Umweltbilanz
des Werkstoffes Aluminium
bei.

Ressourcenverfiigbarkeit

Ressourcen fir das Recycling
von Aluminium stellen sowohl
die im Produktionsprozess
entstehenden Fabrikations-
oder Neuschrotte als auch

die am Ende der Lebensdauer
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eines Produktes anfallenden
Altschrotte dar. Neuschrotte
werden in der Regel zu 100
Prozent im Kreislauf gefiihrt
und bleiben dem Produkti-
onsprozess somit unmittelbar
erhalten.

Altschrotte werden vom
Metallhandel erfasst und von
Aufbereitungs- und Schmelz-
betrieben wieder in den Mate-
rialkreislauf zurtickgefihrt. In
den wichtigsten Aluminium-
markten werden in Deutsch-
land sehr hohe Recycling-
raten erreicht. Diese liegen in
der Verkehrstechnik bei 95
Prozent, in der Bauindustrie
bei 85 Prozent, in der Elektro-
technik und dem Maschinen-
bau bei ca. 80 Prozent und in
der Verpackungsindustrie bei
ca. 70 Prozent.

Recyclinggerechtes
Konstruieren

Ein bedeutender Faktor fir
das Recyclingpotential von
Aluminiumaltschrotten ist die
recyclinggerechte Konstruk-
tion von Produkten und Bau-
teilen. Entscheidende Krite-
rien hierbei sind die Werk-
stoffauswahl, die konstruktive
Auslegung, die Verarbeitung
und Fertigung sowie die
Anwendung und Demontage.

Durch die Wahl besonders
geeigneter Werkstoffe mit
optimierten Eigenschaften
kann die eingesetzte Werk-
stoffmenge minimiert wer-
den. Die Wahl von Standard-
legierungen erleichtert die
gegebenenfalls notwendige
Werkstoffseparation. Bei der
konstruktiven Auslegung, Ver-
arbeitung und Fertigung sind
dariber hinaus folgende
Punkte zu beriicksichtigen:

- die Kennzeichnung von
Bauteilen / Produkten mit
Legierungsbezeichnungen;

- die Auswahl endabmes-
sungsnaher Fertigungs-
verfahren (.near-net-
shape-design”);

- die Minimierung von
Wandstarken bei Guss-
teilen;

- die Auswahl geeigneter
Bearbeitungs- und Fiige-
techniken;

- die Verwendung gleicher
oder vertraglicher Legie-
rungen bei Produkten aus
mehreren Bauteilen;

- die Verminderung von
Produktionsreststoffen.

Ebenso ist es sinnvoll, eine
effiziente Demontage von
Produkten nach Ablauf der
Nutzungsdauer schon bei der
Konstruktion in die Planung
einzubeziehen. Vor allem die
problemlose Separation
unterschiedlicher Werkstoff-
typen und die Zerlegungs-
maglichkeit in Bauteile und
Werkstoffe tragen zu einem
wirtschaftlichen Recycling
bei.

Produktrecycling

Neben dem reinen Material-
recycling, bei dem die Werk-
stoffe einer Wiederverwer-
tung zugefiihrt werden, kann
auch das Produktrecycling
interessante Perspektiven
bieten. So kann bei der
Gestaltung von Aluminium-
produkten und -bauteilen
darauf geachtet werden,
inwieweit gebrauchte Produk-
te einer erneuten Benutzung
fir einen identischen oder
einen anderen als den ur-
spriinglichen Verwendungs-
zweck zugefiihrt werden
konnen.

Aluminiumpool

Die gesamte Menge des fiir
die Weiterverarbeitung zur
Verfligung stehenden Werk-
stoffmaterials bezeichnet
man heute als Aluminium-
pool. Dieser wird sowohl aus
der Primarproduktion als
auch aus dem Werkstoff-
recycling gespeist. Aufgrund
der weltweit stetig steigenden
Nachfrage nach Aluminium
kann der Materialbedarf der-
zeit und in Uberschaubarer
Zukunft bei weitem nicht
allein durch das Aluminium-
recycling gedeckt werden,
zumal ein hoher Anteil des
Materials in sehr langlebigen
Produkten beispielsweise im
Bausektor langfristig gebun-
den und der Kreislaufwirt-
schaft so voriibergehend
entzogen ist. Daher kann auf
die Produktion von Primar-
aluminium nicht verzichtet
werden. Vielmehr wird zur
Befriedigung der globalen
Nachfrage neben der Opti-
mierung der Recyclingwirt-
schaft auch eine Zunahme
der Primarproduktion von
Aluminium unerldsslich sein.



Beste Reflexionseigenschaften

Die Reflektoren dieser Leuchten werden aus

rtigem Al

Funktionelle Gussteile

Schraubkanale zur problemlosen Montage der
innenliegenden Bauelemente sind eingegossen.
Ebenso die umlaufende Nut zur Aufnahme der
Dichtung

Ergonomische Form
Das aerodynamisch geformte Leuchtengeh&duse

aus Aluminium-Druckguss mit pulverbeschichte-

ter Oberflache ist korrosionsbestandig und
langlebig.

AuBlenleuchte SQ
Hersteller: Siteco Beleuchtungstechnik GmbH, Traunreut
Design: Designafairs, Miinchen
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Fertigungsverfahren

Fertigungsverfahren sind pro-
duktionstechnische Prozesse
zur Herstellung geometrisch
bestimmter, fester Korper.
Diese Korper konnen sowohl
Halbzeuge als auch Bestand-
teile technischer Produkte
sein.

Umform-
verfahren

Unter Umformverfahren
versteht man diejenigen Ver-
fahren, die eine dauerhafte
Gestaltanderung eines Werk-
stoffes bei gleichzeitiger
Beeinflussung der Struktur,
des Gefliges und der Werk-
stoffeigenschaften bewirken.
Aufgrund der metalltypischen
faktischen Inkompressibilitat
von Aluminium fiihrt das
Umformen nicht zu einer
Volumenanderung des Werk-
stoffes. Hinsichtlich der
Kraftwirkungen lassen sich
mehrere Verfahrenskate-
gorien unterscheiden: Druck-
Umformung, Zug-Druck-
Umformung, Zug-Umfor-
mung, Biegeumformung,
Schub-Umformung sowie
einige Sonderverfahren.

Druck-Umformung

Walzen

Beim Walzen werden Alumini-
umbarren oder -bander zwi-
schen zwei rotierende Stahl-
walzen geschoben, deren
Abstand etwas geringer ist
als die Dicke des Walzgutes.
Infolge der Reibung wird das
Walzgut von den rotierenden
Walzen mitgenommen und
auf den Abstand zwischen
diesen Walzen zusammenge-
driickt. Die Umformung
erfolgt vor allem in Langs-
richtung, sodass sich das
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Prinzip des Walzens

Aluminiumplatten

Aluminiumfolie

Walzgut in die Lange streckt.
Um die angestrebte Enddicke
zu erreichen, sind in der Regel
mehrere Walzgange - die so-
genannten Stiche - erforder-
lich. Die Dickenabnahme je
Stich betragt bei Aluminium
je nach Art der Legierung

zwischen 10 und 50 Prozent.
Findet die Umformung ober-
halb der Rekristallisations-
temperatur des Werkstoffes
statt, bezeichnet man den
Prozess als Warmwalzen, bei
niedrigeren Temperaturen als
Kaltwalzen.

Entsprechend der Dicke

des gewalzten Materials
unterscheidet man zwischen
folgenden Walzprodukten:
Bleche (0,20 bis 200 mm],
Bander (0,20 bis 6,0 mm),
Platten (> 6 bis 200 mm),
Folien (< 0,2 mm],
Walzdraht (¢ 8 - 30 mm).

Aluminiumbleche und -plat-
ten werden im Warmwalzver-
fahren aus stranggegossenen,
bis zu 30 t schweren und 600
mm dicken Aluminiumbarren
hergestellt. Die auf 500 bis
600 °C erwarmten Barren
werden in einem reversieren-
den Walzgerist in ein bis zwei
Dutzend Durchgangen zu
Uber 100 m langen und bis zu
mehreren Zentimeter dicken
Platten ausgewalzt. Anschlie-
Bend werden die Platten auf
mehrgeristigen Fertigungs-
straflen zu Warmband von in
der Regel 8 bis 2,5 mm Dicke
gewalzt, das schlieBlich zu
einem Coil von max. 2,70 m
Durchmesser und 24 t
Gewicht aufgewickelt wird.

Aluminiumfolien werden
durch Kaltwalzen aus Alumi-
niumbandern hergestellt. Die
Bander werden zunachst zu
diinnen Bandern (Dicke 0,2
bis 0,021 mm), Dosenbandern
und Folienvorwalzbandern
gewalzt, besdumt und aufge-
wickelt. In Folienwalzwerken
werden sie anschlieflend in
mehreren Walzgdngen auf
Einzel- oder Tandemgeristen
zu Aluminiumfolien gewalzt.
Die technisch anspruchsvolls-

ten sind nur 0,006 mm dick.
Weil das Material sehr diinn
ist, werden zwei Coils gleich-
zeitig durch die Folienwalzen
gefiihrt. Dabei entsteht das
von Haushaltsfolien bekannte
unterschiedliche Finish: Die
Seiten, die in Kontakt zuei-
nander treten, sind matt; die
Seiten, die Kontakt zu den
Walzen haben, glanzen.

Strangpressen

Das Strangpressen ist ein
spanloses Umformverfahren
zur Herstellung von Staben,
Drahten, Rohren und Profilen.
In diesem Verfahren wird ein
auf Umformtemperatur (400 -
500 °C) erwarmter Alumini-
umbolzen mit einem Stempel
durch eine Matrize gedrickt.
Dabei wird der Block durch
einen Rezipienten - ein sehr
dickwandiges Rohr — um-
schlossen. Die duflere Form
des Pressstrangs wird durch
die Matrize bestimmt. Durch
verschieden geformte Dorne
kénnen Hohlraume und auch

Prinzip des Strangpressens

Strangpressprofile



Greifreifen

Aluminiumrohr, gebogen,

geschweifit und nachbear-

beitet, Oberflache teilweise

oxicrt, pulverbeschichtet

und gummiert
Lenkradgabeln und -naben
Aluminium-Strangpress-
profil, spanend nachbear-
beitet, Oberflache eloxiert /
natur

Rollstuht Blizzard
Hersteller: Otto Bock Healthcare GmbH, Duderstadt
Design: Werksdesign

FuBbrett
Aluminiumblech, gelasert
und gefrést, Oberflache
pulverbeschichtet
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Mehrkammerprofile erzeugt
werden. Strangpressprofile
erreichen bis zu 60 m Lange;
grofere Langen sind zwar
mdglich, aber im Allgemeinen
nicht wirtschaftlich. Eine Aus-
nahme bilden stranggepress-
te Kabelmantel fiir die Elek-
trotechnik, die in einem konti-
nuierlichen Endlosverfahren
hergestellt werden. Hierbei
werden nacheinander soviele
Pressbolzen verarbeitet, bis
die gewiinschte Gesamtldnge
erreicht ist.

Vorteile des Strangpressens
sind die Mdglichkeit, Profile
auch in kompliziertesten
Formen herzustellen, der
hohe, in einem Verfahrens-
schritt erreichbare Umform-
grad und die geringen Werk-
zeugkosten, die das Strang-
pressen fir die Fertigung
auch relativ kleiner Mengen
interessant machen.

Schmieden

Schmieden ist das spanlose
Umformen von Metallen zwi-
schen zwei Werkzeugen durch
Hammern oder Pressen.

In der Aluminiumbearbeitung
sind zwei Schmiedeverfahren
relevant: Das Freiform-
schmieden und das Gesenk-
schmieden.

Beim Freiformschmieden
wird das Schmiedestiick zwi-
schen zwei Satteln verformt.
Dabei kann der Werkstoff in
die nicht von den Werkzeugen
umschlossenen Bereiche aus-
weichen. Ausgangsmaterial
sind in der Regel durch
Stranggiefen oder Strang-
pressen hergestellte Blocke.
In Freiformschmieden werden
grof3e Werkstiicke mit maxi-
malen Langen von 5 m, Brei-
ten bis zu 2 m und Flachen
bis zu 2 m? hergestellt.

Das Gesenkschmieden unter-
scheidet sich vom Freiform-
schmieden darin, dass das
Schmiedestlick vollig vom
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Prinzip des Freiformschmiedens

Prinzip des Gesenkschmiedens

Aluminiumbutzen

geschlossenen Werkzeug,
dem Gesenk, umschlossen
wird. Die in das Gesenk vom
Formenbauer eingebrachte
Gravur bestimmt die Form
des fertigen Schmiedestlicks.
Ausgangsmaterial sind
Abschnitte von Strangpress-
bolzen oder -profilen, die der
angestrebten Kontur des
Schmiedestiickes mdglichst
nahekommen. Gesenk-
schmiedestiicke zeichnen
sich durch hohe Mafigenauig-
keit, gleichméBiges und lun-
kerfreies Korngefiige und
entsprechend hohe Festigkei-
ten aus. Sie werden vor allen
fir sicherheitsrelevante oder
hochbeanspruchte Konstruk-
tionsteile im Maschinen- oder
Fahrzeugbau eingesetzt. Das
Verfahren ist aufgrund der
aufwendigen Werkzeugher-

stellung erst in der Serien-
produktion wirtschaftlich.

Formstauchen

Das Formstauchen ist ein
Verfahren zur Herstellung
von Vollnieten, Nageln,
Nagelschrauben, Schrauben,
Stricknadeln und dhnlichen
Teilen. Hierbei wird Alumini-
umdraht in mehreren Schrit-
ten abgeschert und dann in
Gesenken gestaucht. In den
Gesenken entstehen vorwie-
gend die Kopfe der einzelnen
Stiicke.

FlieBpressen

Beim FlieBpressen wird das
in ein Gesenk eingelegte
Ausgangsmaterial - aus
Aluminiumband gestanzte
oder aus Profilen und
Stangen gesdgte Butzen - mit
Hilfe eines Stempels unter
hohem Druck verformt. Das
Material ..flieBt" durch Off-
nungen in Stempel, Gesenk
oder zwischen diesen beiden
und nimmt eine von der
Werkzeugform bestimmte
Gestalt an. Der Vorgang
erfolgt meist bei Raumtempe-
ratur und wird daher auch als
KaltflieBpressen bezeichnet.

FlieBgepresste Aerosoldosen

Der Pressvorgang dauert nur
wenige Sekundenbruchteile
und lasst sich weitgehend
automatisieren, die Press-
werkzeuge haben eine hohe
Standzeit. FlieBpressprodukte
- Dosen, Tuben, Hiilsen,
Becher fiir den Verpackungs-
bereich sowie technische
FlieBpressteile — zeichnen
sich durch hohe Festigkeit,
glatte Oberflachen und hohe
Mafigenauigkeit aus.

Kaltpressen / Massivprdagen

Kaltpressen kommt fir klei-
ne, verhaltnismafig flache
Teile aus geraden oder gebo-
genen Stangen- oder Draht-
abschnitten sowie Blechzu-
schnitten in Betracht. Es ist
nur dann sinnvoll, wenn die
Kaltverfestigung technisch
ausgenutzt wird. Massiv-
pragen entspricht einem
Kaltpressen im geschlosse-
nen Gesenk und wird fir die
Herstellung von Miinzen und
Medaillen aus Aluminium
eingesetzt.

Hydroforming

Bei diesem auch Innenhoch-
druckumformung genannten
Verfahren wird ein rohrférmi-
ges Werkstiick durch Innen-
druck aufgeweitet und gleich-
zeitig durch eine Axialkraft
gestaucht. Das Werkstiick
befindet sich vor dem Aufwei-
ten in einem geschlossenen
Werkzeug und nimmt durch
den Innendruck die Form

der Werkzeuggravur an. Der
Innendruck wird meist durch
eine Wasser-Ol-Emulsion
ubertragen, die Einleitung der
Axialkraft erfolgt Uber zwei
Dichtstempel an den Rohr-
enden.

Das Verfahren ermaglicht
eine sehr prazise Formge-
bung bei absoluter Wieder-
holgenauigkeit in einem ein-
zigen Verfahrensschritt.
Typische Erzeugnisse sind



Intelligentes Flugobjekt
Der Tragschrauber MT-03 besticht durch neue
Technologien und unverwechselbares Design.

Das Rotorsystem ist aus hochwertigem
Aluminium gefertigt. Insbesondere der optima-
le Querschnitt der Rotorblatter stellt hochste
Anforderungen an die Aluminium-Profiltechnik.

Tragschrauber MT-03

Hersteller: AutoGyro GmbH, Hildesheim
Aluminium-Komponenten: Sapa Aluminium Profile GmbH
Design: Werksdesign




Prinzip des Hydroforming

Im Hydroforming-Verfahren hergestell-
tes Ansaugrohr fir einen Pkw-Motor

beispielsweise Fittings, Achs-
trager fur Pkws oder Struk-
turteile fur Karosserien.

Explosionsumformung

Bei der Explosionsumfor-
mung wird ein Aluminium-
blech mithilfe eines durch
Explosion einer Sprengladung
ausgelosten Druckes in eine
vorgegebene Form gebracht.
Dabei kdnnen sehr grofle
Bleche (zur Zeit ca. 10 x 2 m)
in Dicken bis gegenwartig
etwa 60 mm verarbeitet wer-
den. Das Verfahren ermog-
licht eine komplexe, nahtlose
Formgebung fiir Blechform-
teile, die sonst nur durch das
Fligen mehrerer Teilsegmente
maglich ware. Der Werkzeug-
bau ist relativ einfach und

Explosionsgeformtes Aluminiumblech
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kostengiinstig, da keine
Gegenform bendtigt wird.

Zug-Druck-
Umformung

Ziehen

Unter Ziehen versteht man
ein Kaltumformverfahren, bei
dem das Umformgut durch
ein sich in Bewegungsrich-
tung verengendes Werkzeug,
die Matrize, gezogen wird.
Ziehprodukte sind Stangen,
Dréhte und Rohre. Zum Rohr-
ziehen wird in der Werkzeug-
offnung ein Dorn platziert und
der Rohling zwischen Matrize
und Dorn durchgezogen. Aus-
gangsmaterial sind strang-
gepresste Stabe, einfache
Profile, Rohre und gewalzte
(stranggepresste) Drahte.

Durch mehrfache Wiederho-
lung des Ziehvorgangs mit
immer engeren Matrizen kon-
nen sehr kleine Querschnitte
oder sehr diinnwandige Rohre
hergestellt werden. Ziehpro-
dukte zeichnen sich durch
hohe Mafigenauigkeit, glatte
Oberfléachen und infolge der
Kaltumformung hohe Festig-
keit aus.

Prinzip des Ziehens

Geflecht aus gezogenem Draht

Tiefziehen

Das Tiefziehen ist ein Verfah-
ren zur Umformung von Ble-
chen. Dieses Verfahrensprin-
zip bedeutet eine flachenhafte
Umformung, bei der aus
einem Blechzuschnitt mittels
eines Ziehstempels und einer
Matrize ein einseitig offener
Hohlkérper hergestellt wird.

: 3

Prinzip des Tiefziehens

B
)

Tiefgezogene Aluminiumdosen

*

2\

1l
:

Die Endform des Korpers
kann in einem oder mehreren
Prozessschritten erreicht
werden. Der Vorgang findet
bei Raumtemperatur statt,
sodass gleichzeitig eine Mate-
rialverfestigung erfolgt. Typi-
sche Tiefziehprodukte sind
Dosen, Schalen oder andere
Behalter vorwiegend fir die
Verpackungsindustrie.

Driicken / Driickwalzen

Das Driicken ist ein Umform-
verfahren, bei dem ein Blech-
zuschnitt zu einem Hohlkor-
per verformt oder der Umfang
eines Hohlkorpers verdndert
wird. Die Umformung ge-
schieht in einer rotierenden
Anordnung. Ein Werkzeugteil
(Driickform, Drickfutter)
enthalt die Form des Werk-

stiicks, wahrend das Gegen-
werkzeug (Driickwalze,
Driickstab) rtlichen Druck
auf das Umformgut ausiibt.
Driicken ist in Deutschland
ein Handwerk.

Prinzip des Driickwalzens

Driickmaschine

Zug-Umformung

Strecken

Das Strecken dient der Nach-
umformung von Aluminium-
werkstlicken. Hierbei wird
das Werkstiick durch in
unterschiedliche Richtungen
wirkende Ziehkrafte in seinen
Abmessungen verandert.

Weiten

Durch Weiten konnen Rohre
und Hohlteile in ihren Quer-
schnitten verandert werden.

Streckziehen

Beim Streckziehen wird das
umzuformende Blech meist
an zwei gegeniiberliegenden,
seltener an allen Seiten mit
drehbar gelagerten Spann-
zangen so fest eingeklemmt,
dass kein Werkstoff nachflie-
Ben kann. Entweder wird in
das gespannte Blech ein kon-



Perfekte Raumintegration

Das Gerat kann neben anderen Aufstell-
moglichkeiten an einem eleganten Rohr aus
gebirstetem Aluminium héhenverstellbar
montiert werden.

Exkltusives Design

Das Gehause des Fernsehers besteht aus
hochwertigen Aluminiumprofilen, die in funf
unterschiedlichen Farben erhaltlich sind.

Individuelle Gestaltung

Die offenen Enden der Aluminiumprofile
konnen mit verschiedenen Intarsien - hier
ein Aluminiumgewebe - gefillt werden und
geben den Geraten auf diese Weise ihren
individuellen Charakter.

Modernste Technik
Im Innenleben des Fernsehers spielt
Aluminium eine wichtige Rolle. So kommen
neben vielen anderen Bauteilen hochmoderne

Fernseher Individual
Hersteller: Loewe AG, Kronach

Design: Werksdesign Aluminium-Kuihtkorper zum Einsalz.
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vexer Stempel eingedriickt
(einfaches Streckziehen) oder
es wird das Blech iiber oder
um den Stempel gezogen
(Tangentialstreckziehen).
Durch Streckziehen herge-
stellte Teile weisen eine
wesentlich bessere Abform-
genauigkeit auf als Tiefzieh-
teile. Das Verfahren eignet
sich vor allem zur Herstel-
lung grofBer und flacher Teile
beispielsweise fiir den Fahr-
zeugbau oder die Luft- und
Raumfahrtindustrie.

Biege-Umformung

Walzprofilieren

Das Walzprofilieren oder
Rollformen ist ein
kontinuierliches Biegever-
fahren, bei dem kalt- oder
warmgewalztes Aluminium-
band von einer Anzahl von
Walzenpaaren schrittweise
zum gewiinschten Endquer-
schnitt umgeformt wird.
Querschnitte von einfach bis
kompliziert sind moglich. Das
Verfahren ist vor allem bei
groBen Produktionsmengen
sehr wirtschaftlich.

Biegen von Blechen

Das Biegen von Aluminium-
blechen um eine gerade
Achse erfolgt durch Umklap-
pen eines Flachenteils gegen-
liber dem verbleibenden
Flachenteil. Das Spektrum
der Moglichkeiten reicht von
der Massenfertigung kleinster
Teile bis zur Einzelteilherstel-
lung grofiformatiger Elemen-
te. Biegen kann handwerklich
oder in verschiedenen Verfah-
ren industriell durchgefiihrt
werden.

Biegen von Rohren
und Profilen

Rohre und Profile konnen in
verschiedenen Verfahren
gebogen werden. Die Wahl
des zweckmadBigsten Verfah-
rens ist abhangig von der Art
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des Querschnittes, der Biege-
kontur, den Anforderungen
an die Oberfléche sowie wirt-
schaftlichen Faktoren. Un-
erwiinschte Formverande-
rungen beim Biegen kdnnen
durch das Biegen mit Dorn
oder das Verfiillen von Hohl-
raumen mit geeigneten Fll-
stoffen wie Sand, Thermo-
plasten, Eis oder anderen
verhindert werden.

Schubumformen

Verdrehen

Aluminiumstabe und Profile
kénnen durch Verdrehen mit
gegenlaufigen rotierenden
Kraften verformt werden.
Eine typische Anwendung fir
das Verdrehen sind beispiels-
weise Gelanderstabe.

Durchsetzen

Beim Durchsetzen werden
Aluminiumbleche wellen-
formig verformt.

Sonstige Verfahren

Laserumformung

Die Laserumformung ist ein
relativ neues Verfahren zur
Umformung von Aluminium-
bauteilen. Die Umformung
erfolgt kraftfrei, indem die
Oberfldache des Bauteils mit
Hilfe eines Laserstrahles
lokal erwarmt wird. Je nach
den Bestrahlungsparametern
und der -richtung bewirkt die
Bestrahlung eine Biegung in
oder entgegen die Richtung
des Laserstrahles.

Kugelstrahlumformung

Bei diesem Verfahren wird die
Umformung durch Beschie-
Ben der Oberflache mit
Kugeln von 4 bis 8 mm
Durchmesser erzielt. Die
Formverédnderung ist abhan-
gig von der Strahlintensitat,
der Strahlmittelverteilung,

dem Grad der Strahlmittelbe-
deckung und der Strahlstra-
tegie. Das Verfahren wird vor
allem bei grofflachigen, in
mehreren Achsen gekrimm-
ten Strukturbauteilen fiir die
Luft- und Raumfahrt und fiir
den Fahrzeugbau eingesetzt.

Superplastisches Umformen

Das Superplastische Umfor-
men kennt zwei Verfahrens-
techniken. Beim Matrizenver-
fahren wird ein vorgewarmter
Blechzuschnitt in einer Pres-
se Uber eine Hohlformmatrize
gelegt. Nach dem Erreichen
einer genau definierten
Umformtemperatur wird der
Blechzuschnitt mittels Luft-
druck konturtreu an die
Matrize angepresst. Beim
Patrizenverfahren wird das
Aluminiumblech zunachst zu
einer Blase verformt, die
anschlieBend mit der Patrize
in Beriihrung gebracht wird.
Luftdruck auf die Blechober-
seite driickt das Blech in die
endgliltige Form.

Urformverfahren

Gief3en

Unter Gieflen versteht man
diejenigen Verfahren, bei
denen aus einem fliissigen
Werkstoff durch Abgieflen in
eine feste Form nach dem
Erstarren ein fester Korper
mit definierten Abmessungen
entsteht. Die Vorteile des Gie-
Bens sind eine weitgehende
Gestaltungsfreiheit, die grofle

Prinzip des Gieflens

Auswahl an Gusswerkstoffen,
die verschiedenen GiefBver-
fahren mit jeweils wenigen
Prozessstufen sowie die hohe
Wirtschaftlichkeit vor allem in
der Serienproduktion. Haufig
missen Gussteile spanend
nachbearbeitet werden, da
Passungen, Bohrungen,
Gewinde und planebene Fla-
chen meist nicht mitgegossen
werden kénnen.

Bei der Verarbeitung von Alu-
minium sind folgende Gief3-
verfahren relevant: Druck-
guss, Kokillenguss, Sandguss
und Feinguss.

Druckguss

r

Druckgussteil

Aluminiumdruckguss ist ein
Verfahren, bei dem das fliis-
sige Metall unter hohem
Druck in eine vorgewarmte
stdhlerne Gussform gepresst
wird. Die Gussform besteht
aus zwei Halften, sodass das
fertige Gussstiick nach dem
Erstarren problemlos aus-
geworfen und die Gussform
erneut gefillt werden kann.
Vorteile des Druckgusses
gegeniiber anderen Giefver-
fahren sind hohe Produk-
tionsgeschwindigkeit, hohe
Oberflachengiite, hohe Maf3-
genauigkeit auch bei kompli-
zierten Formen und diinnen
Wandungen sowie eine lange
Standzeit der Gussformen.
Daher ist DruckgieBen sehr
wirtschaftlich insbesondere
zur GrofBserienherstellung
von Fertigteilen kleinster bis
mittlerer Abmessungen.



Intelligentes Design fur
mehr Effizienz

Ein innovatives Design-
Konzept und modernste
Leichtbautechnik machen

den A380 zum geraumigs-

ten und effizientesten
Flugzeug aller Zeiten. Im

Vergleich zu anderen GrofB3-

raumflugzeugen emittiert
der A380 deutlich weniger
CO, pro Passagier und ist
daruberhinaus erheblich
gerauscharmer.

Airbus A380

Hersteller: EADS / Airbus
Aluminiumkomponenten: Aleris Aluminum Koblenz GmbH, Koblenz
Design: Werksdesign

Stabile Form
Gerippe und Auflenhaut
des GroBraumfliegers
bestehen zu rund 60 Pro-
zent aus Aluminium.

Strukturbauteil

Durch HSC-Frasen aus
einer dicken Aluminium
Platte hergestelltes
Strukturbauteil fur den
Rumpf des A380.
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Kokillenguss

Beim Kokillenguss kdnnen
abhangig vom Druck bei der
Formfillung im Wesentlichen
folgende Verfahren unter-
schieden werden: Schwer-
kraft-, Kipp-, Niederdruck-
und Gegendruck-Kokillen-
guss.

Die Formfiillung beim
Schwerkraft-Kokillenguss
erfolgt manuell oder automa-
tisiert unter Atmospharen-
druck. Das flissige Alumini-
um wird von oben in eine
dauerhafte Kokille gegossen
und fillt diese allein durch
Schwerkrafteinwirkung aus.
Zur Produktivitatssteigerung
kommen haufig GieBkarus-
sells zum Einsatz.

Beim Kipp-Kokillenguss
gelangt die Schmelze durch
eine gesteuerte Kippbewe-
gung des Tiegels in die Kokil-
le, in der sie unter Druckein-
wirkung erstarrt. Es konnen
mehrere Gussteile gleichzeitig
vergossen werden.

Beim Niederdruck-Kokillen-
guss wird die Schmelze unter
relativ geringem Gasdruck
iber ein Steigrohr in die
oberhalb des Schmelzbades
liegende Kokille gebracht.
Turbulenzen bei der Formfiil-
lung werden damit vollstandig
vermieden. Wahrend der
Erstarrungsphase wird der
Druck aufrechterhalten, um
den Vorgang méglichst effi-
zient gestalten zu kénnen.
Gegeniiber dem Schwerkraft-
Kokillenguss zeichnet sich
der Niederdruck-Kokillenguss

Kokillengussteile
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durch geringere Schmelz-
und Warmhaltekosten, gerin-
geren Ausschuss sowie eine
hohere Gussteilqualitat hin-
sichtlich Dichte, Festigkeit
und Zahigkeit aus.

Der Gegendruck-Kokillen-
guss ist eine Variante des
Niederdruck-Kokillengusses.
Eine hohere Erstarrungsge-
schwindigkeit unter Druck
fihrt hierbei zu feineren
Gefiigen hoher Dichte.

Sandguss

Sandguss gehort zu den
Giefverfahren mit den soge-
nannten verlorenen Formen.
Das Gieflen erfolgt in maschi-
nen- oder handgeformte
Formen aus Quarzsand, der
durch Binder aus Ton oder
Harzen zusammengehalten
wird. Das Gieflen der Alu-
miniumschmelze findet unter
normalen Umgebungsbedin-
gungen statt. Nach der
Erstarrung wird die Sandform
zerstort und das Gussstiick
entnommen. Der gebrauchte
Formstoff wird aufgearbeitet
und kann wieder eingesetzt
werden.

Sandgussteil

Ein Vorteil dieses Verfahrens
ist die relativ leichte, schnelle
und kostengiinstige Herstel-
lung der GieBmodelle und
derer Formen. Das Hand-
formverfahren eignet sich
besonders gut fiir die Proto-
typenherstellung und fir
kleinere und mittlere Serien.
Die Formstiicke konnen dabei
- je nach Einrichtung - sehr

groBe Dimensionen erreichen.

Sandgussstiicke kdnnen bei
fachméannischer Ausfiihrung
in hervorragender Qualit&t
produziert werden.

Feinguss

Fir das Feingussverfahren
werden zun&dchst Gussmodel-
le aus Wachs oder speziellen
Kunststoffen gefertigt, die
anschlieBend mit einem kera-
mischen Mantel liberzogen
werden. Im nachsten Verfah-
rensschritt werden die
Wachs- oder Kunststoffmo-
delle durch Ausbrennen ent-
fernt. In die so entstandene
Form wird der Aluminium-
werkstoff gegossen. Feinguss
ist ein Prazisionsgiefverfah-
ren mit hoher Gestaltungs-
und Mafgenauigkeit. Die Ver-
wendung ungeteilter Formen
fihrt zu gratfreien, in vielen
Fallen bereits einbaufdhigen
Gussteilen.

Thixoforming

Das Thixoforming verbindet
die Vorteile der herkdmm-
lichen Gieflverfahren mit
denen des Schmiedens.

Das Ausgangsmaterial wird
bei diesem Verfahren bis zu
einer Temperatur erhitzt,

bei der es einen Zustand
zwischen fest und flissig
erreicht. In diesem halbflis-
sigen / halbfesten (,thixo-
tropen”) Zustand wird das
Aluminium mit Druck in eine
Formkammer gepresst. Die
Formfillung erfolgt weitest-
gehend turbulenzfrei. Auf-
grund der geringen Erstar-
rungsschrumpfung wird eine
hohe Mafigenauigkeit erzielt.
Dank der sehr niedrigen Gas-
porositat sind die Formteile
druckdicht. Die Giite der
Formteile liegt in die Nahe
von vergleichbaren Schmiede-
teilen bei deutlich niedrigeren
Herstellungskosten, die
zusétzlich durch hohe Form-
standzeiten positiv beeinflusst
werden.

Sintern

Das Sintern ist ein Verfahren
zur Herstellung von Formtei-
len aus Pulver. Aluminium-
pulver wird dabei in eine
Form gepresst und fast bis
zum Schmelzpunkt erwarmt.
Die Oberfldachen der Pulver-
kérner werden dadurch ange-
schmolzen, sodass die Kérner
miteinander verschweiflen
und zusammengebacken wer-
den. Feine Poren zwischen
den Pulverkdrnern bleiben
erhalten. Aus diesem Grund
sind Sinterteile in der Regel
leichter als gleichgrofle

Guss- oder Drehteile. Durch
ein nachfolgendes Gesenk-
schmieden kdnnen die Poren
des Materials geschlossen
und die Festigkeit des Mate-
rials erhoht werden.

Aufschaumen von
Aluminium

Aluminiumschdume konnen
mit Hilfe verschiedener
metallurgischer Verfahren
hergestellt werden. Der
Werkstoff kann in Plattenform
hergestellt werden, in Hohl-
formen gefiillt oder zwischen
Verbundwerkstoffen einge-
lagert werden. Dabei sind
sowohl offenporige als auch
durch eine Gusshaut
geschlossene Oberflachen
moglich. Aluminiumschaum
zeichnet sich durch eine hohe
Steifigkeit bei niedrigem
Gewicht und ein hohes Ener-
gieabsorptionsvermdgen aus.
Weitere interessante Eigen-
schaften des Materials sind
eine gute elektromagnetische
Abschirmwirkung, hohe
Eigenresonanzdampfung,
gute Warmeisolation und eine
auBergewdhnliche, dekorative
Oberflache.



Flexible Bauweise
Grundelement ist die Sitzschale, -
die durch drei unterschiedliche

Module in der Hohe zu erwei-

tern ist. Das Fuflkreuz kann mit

Rollen oder Gleitern ausgestat-

tet werden. lF

Oberflachengestaltung

Die Oberflachen der Alumini-

um-Druckguss-Elemente

sind in drei unterschiedlichen 2 C z

Qualitaten verfugbar: 1

- weiB-silber beschichtet O h O
: £ ]

- silber matt gestrahlt - \ | ﬂ

- silber glanzend gebirstet }; O

Integrierte Funktionalitat
Die extrem flache Sitzschale ist in modernster Aluminium-

Druckguss-Technik hergeslelll. Alle Verstellmechanismen
sind in das Design integriert. Kein Hebel slicht hervor
Biiromdbelserie Silver und unterbricht die Linienfihrung.
Hersteller: Interstuhl Biiromobel GmbH & Co. KG, MeBsletten-Tieringen
Design: Hadi Teherani mit Ullrich Nether, Hans Ullrich Bitsch und Soren Jungclaus
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Oberflachenbehandlung

Aluminium und Aluminium-
legierungen bilden an der
Atmosphare und in Wassern
an ihrer Oberflache eine
natlirliche Oxidschicht, die
sich durch Korrosionsbestan-
digkeit und eine gute Iso-
lationswirkung gegeniiber
Elektronen und lonen aus-
zeichnet. Fir viele Anwen-
dungsbereiche ist diese
natiirliche Oxidschicht
bereits ausreichend.

Durch verschiedene mecha-
nische und chemische
Verfahren der Oberflachen-
behandlung konnen die Ober-
flachengiite, die Korrosions-
bestandigkeit und das deko-
rative Aussehen von Alumini-
umwerkstoffen und -bautei-

len gezielt verbessert werden.

Mechanische Ober-
flachenbehandlung

Die mechanische Oberfla-
chenbehandlung dient in der
Regel der Beseitigung von
Unebenheiten, fehlerhaften
Stellen, Schweifinahtiiber-
héhungen und Bearbeitungs-
spuren, der Erzeugung deko-
rativer Oberflacheneffekte
oder als Vorstufe fiir nach-
folgende chemische Behand-
lungen. Dekorative Oberfla-
chen sollten nach der mecha-
nischen Bearbeitung durch
ein geeignetes Verfahren
geschiitzt werden. Dies kann
durch Eloxieren realisiert
werden.

Das Entgraten und Putzen
kann manuell mit Schnitt-
werkzeugen und Feilen oder
maschinell mit Sagen, Trenn-
scheiben und Frasen durch-
gefihrt werden. Ziel ist die
Entfernung von im Laufe des
Produktions- und Bearbei-
tungsprozesses entstandener
Grate, Angiisse oder anderer
Bearbeitungsspuren.
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Das Schleifen dient der Reini-
gung und Glattung von Ober-
flachen sowie der Verrundung
von Kanten durch einen
geringen Materialabtrag.
Durch Grobschleifen kénnen
Kratzer und starke Uneben-
heiten entfernt werden. Deko-
rative matte oder glanzende
Oberflachen kdnnen durch
manuelles Schleifen und
Polieren realisiert werden.

Dekorative Oberflacheneffek-
te konnen auch durch Matt-
schleifen, Mattbiirsten, Mar-
morieren und Satinieren
erzeugt werden. Mattgeschlif-
fene und -gebiirstete Ober-
flachen weisen lineare oder
kreisférmige Muster aus sehr
feinen Riefen auf. Das Mar-
morieren erzeugt sich iber-
lappende, kreisformige
Schleifspiegel. Satinierte
Oberflachen haben ein silber-
weilles, samtartig mattglan-
zendes Aussehen.

Feingeschliffene, gereinigte
Oberflachen konnen durch
das Polieren einen hohen
Glanzeffekt mit groflem
Reflexionsvermdégen erhalten.
In der Regel wird mit einem
zweistufigen Verfahren aus
Vorpolieren und Hochglanz-
polieren gearbeitet. Kleine
Aluminiumteile, besonders
auch Kokillen- und Druck-
gussstiicke, kdonnen durch
Trommelpolieren in einer mit
Polierfliissigkeit angefillten
Trommel mit einem Glanz-
effekt ausgestattet werden.

In Hochleistungsvibratoren
kénnen Massen- und Serien-
teile durch Gleitschleifen ent-
gratet, geschliffen und poliert
werden. Durch die Wahl
geeigneter keramischer oder
metallgebundener Schleif-
korper und Chemikalien ist es
maglich, hochste Anspriiche
in Bezug auf Oberflachen-

rauigkeit, Glanz und Politur
zu erfiillen. Besonders kom-
pliziert geformte Werkstlicke
kénnen im Tauchschleif-

und -polierverfahren die
gewiinschte Oberflachengiite
erhalten.

Das Strahlen ist ebenfalls
ein Verfahren zur Reinigung
und Entgratung sowie zur
Erzielung dekorativer Ober-
flachen insbesondere bei
Gussteilen. Es kann auch der
Vorbereitung nachfolgender
Veredelungsschritte dienen.
Die Verwendung von eisen-
freien Strahlmitteln fihrt

zu gleichmaBigen, leicht
glanzenden Oberflachen.
Das Strahlen mit Glasperlen
erzeugt glatte, glanzende
Flachen. Das sogenannte
Druckstrahllappen bewirkt
eine Verfestigung der
Oberflache und damit eine
Steigerung der Dauer-
schwingfestigkeit.

Dessinieren ist das Walzen
von Aluminiumbandern mit
strukturierten Pragewalzen
zur Herstellung dekorativer
und funktionaler Oberfla-
chenstrukturen.

Chemische Ober-
flachenbehandlung

Die Verfahren der chemischen
Oberflachenbehandlung
unterscheiden sich hinsicht-
lich ihrer Ziele und Wirkungs-
weisen. Sie konnen die Ober-
flachenbeschaffenheit und
bestimmte Materialeigen-
schaften beeinflussen.

Das Reinigen und Entfetten
dient der Entfernung von
Fetten, Wachsen, Olen, Staub,
Spanen und Pigmenten. Es
wird in der Regel als Vor-
bereitung fir die eigentliche
Oberflachenbehandlung
durchgefiihrt.

Das Beizen ist ein oberfla-
chenabtragendes Verfahren
zur Beseitigung von Guss-
oder Walzhauten, der natir-
lichen Oxidschicht und Korro-
sionsprodukten sowie gerin-
ger Mengen von Fett- und
Olriickstanden. Durch das
Beizen entsteht eine matt-
weifle, leicht seidengldnzen-
de, beriihrungsempfindliche
Oberfldche die zur Konservie-
rung geschiitzt werden muss.
Fiir besondere Matt- und
Glanzeffekte stehen Spezial-
beizen zur Verfiigung.

Atzen bewirkt ebenfalls eine
abtragende Verdnderung der
Oberfldche, die vorwiegend
dekorativen Zwecken dient.
Mit Hilfe von Tiefatzungen
kénnen Schilder, Plaketten,
Ziffernblatter oder ahnliches
beschriftet und bebildert wer-
den. Spezielle Atzverfahren
werden auch als chemisches
Frasen bei der Herstellung
komplizierter Bauteile einge-
setzt.

Umwandlungs- oder Konver-
sionsschichten werden durch
chemische Oxidation auf Alu-
miniumwerkstoffen erzeugt.
Sie dienen vor allem der
Verbesserung der Korrosions-
bestandigkeit und der Steige-
rung der Haftfestigkeit von
Beschichtungsstoffen. Im
Wesentlichen kann man die
Verfahren Chromatieren,
Phosphatieren und die Erzeu-
gung chromatfreier Schich-
ten auf Basis von Titan- oder
Zirkonium-Verbindungen
unterscheiden. Die chemische
Oxidation setzt eine Ober-
flachenvorbehandlung durch
Entfetten und Beizen voraus.

Je nach Verfahrensart weisen
durch Chromatieren erzeugte
Oberflachen unterschiedliche
Farbgebungen und Material-
eigenschaften auf. Herkémm-



Ausziehbarer Trolleygriff
Gestange aus eloxiertem
Aluminium.

Koffer Classic Flight
Hersleller: Rimowa GmbH, Kéln
Design: Werksdesign
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Robuste Haut

Die gerillten Kofferschalen
bestehen aus eloxiertem
Aluminium, der Rahmen
aus pressblanken Alumini-
umstrangpressprofilen.

Eckenschutz
Glanzend polierte
Aluminiumecken.
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liche Chromatierungsverfah-
ren sind mit toxischen Belas-
tungen verbunden. Daher gibt
es weltweit Bestrebungen,
das Verfahren in einem ver-
lustfreien Kreislaufprozess
durchzufiihren und den Ein-
satz von Chrom und Chrom-
s&ure zu beschranken. Gelb-
chromatierte Oberflachen
verfiigen Uber eine ausge-
zeichnete Korrosionsbestan-
digkeit in neutralen Medien
und in der Atmosphare. lhr
Farbspektrum reicht von hell-
gelb bis goldbraun. Sie diirfen
nicht mit Nahrungs- und
Genussmitteln in Verbindung
kommen. Griinchromatierte
Flachen haben eine hdhere
Temperaturbestandigkeit. Sie
sind schwach bis kraftig griin
gefarbt. In grinchromatierten
Oberflachen sind keine
toxischen Verbindungen, ent-
halten, so dass sie auch fir
Verpackungenim Lebensmittel-
bereich geeignet sind. Durch
Transparentchromatieren wird
der metallische Charakter der
Oberflache erhalten. Diese
Oberflachen verfligen lber
einen maBigen Korrosions-
schutz und maBige Tempera-
turbestandigkeit.

Durch Zinkphosphatieren
werden matte, hell- bis dun-
kelgraue Konversionsschich-
ten erzeugt, die vor allem als
Haftgrund fiir organische
Beschichtungen dienen.

Bei diesem Verfahren ist

eine gleichzeitige Behandlung
von Teilen aus Aluminium,
Stahl oder verzinktem Stahl
maoglich. Phosphatschichten
kénnen in Sonderfallen das
Umformen erleichtern und
die Einlauf- und Gleiteigen-
schaften von Maschinenteilen
verbessern. Die Niedrig-
zinkphosphatierung wird
insbesondere zur Vorbehand-
lung von Fahrzeugkarosserien
eingesetzt, da hierdurch ein
sehr guter Haftgrund fir

das nachfolgende Lackieren
entsteht.
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Von zunehmender Bedeutung
sind chromatfreie Konver-
sionsschichten auf Titan-
oder Zirkoniumbasis. Das
Verfahren fihrt zu matten,
farblosen Oberflachen.

Das Gldnzen ist ein Verfahren
zur Veredelung von mecha-
nisch vorbehandelten Werk-
stiicken in sauren oder alka-
lischen Badern mit und ohne
Stromeinwirkung mit daran
anschlieBender anodischer
Oxidation. Auf diese Weise
erzeugte Oberflachen zeich-
nen sich durch ein hohes
Reflexionsvermdogen, Glatte,
sehr dekoratives Aussehen
und eine hohe Bestandigkeit
aus.

Anodische Oxidation

Die Anodische Oxidation, auch
als Eloxieren bezeichnet, ist
ein Verfahren zur Erzeugung
einer fest mit dem Grund-
material verbundenen, sehr
harten und dichten oxidischen
Oberflachenschicht, die tau-
sendfach starker sein kann,
als die natirliche Oxidschicht
auf Aluminium. Eloxierte Alu-
miniumoberflachen weisen
eine hohe Korrosionsbestan-

digkeit auf, sie sind abrieb-
fest, elektrisch isolierend,
nicht toxisch und kénnen
leicht gereinigt werden. Auf-
grund der lediglich begrenz-
ten Umformbarkeit von elo-
xierten Aluminiumteilen soll-
ten Umformprozesse mog-
lichst vorher durchgefiihrt
werden. Eloxiertes Aluminium
kann ohne Probleme recycelt
und in den Werkstoffkreislauf
zuriickgefiihrt werden.

Bei der Materialwahl fir

die Anodische Oxidation ist
auf geeignete Aluminium-
legierungen zu achten. Die
Aluminiumlieferanten bieten
Werkstoffe in sogenannter
Eloxalqualitat an.

Im Standardverfahren ano-
disch erzeugte Oxidschichten
sind transparent, sodass

der metallische Charakter
der Aluminiumoberflache
erhalten bleibt. Die optische
Anmutung dieser Flachen ist
von der Art der Vorbehand-
lung abhangig. Die Norm
DIN 17611 liefert hierfir eine
zweckmaflige Kategorisie-
rung. Sechs verschiedene
Oberflacheneffekte, die mit
EO bis E6 gekennzeichnet
sind, sind hier definiert.

o m—

W

Vertikale Eloxieranlage

EO: nicht behandelt

- undekorative Optik mit
sichtbaren Oberflachen-
fehlern wie Riefen, Kratzer
und Scheuerstellen

E1: geschliffen

- relativ gleichmaBige,
leicht stumpfe Oberflache
mit sichtbaren Schleif-
riefen; kleine Ziehriefen
und Kratzer werden
beseitigt

E2: gebiirstet

- gleichmaBige, helle Ober-
flache mit sichtbaren
Birstenstrichen; pflege-
leicht; Ziehriefen und
Kratzer werden teilweise
beseitigt

E3: poliert

- glanzende Oberflache;
pflegeleicht; Ziehriefen
und Kratzer werden teil-
weise beseitigt

E4: geschliffen und gebiirstet

- gleichmaBige, helle Ober-
flache; pflegeleicht; Zieh-
riefen und Kratzer werden
teilweise beseitigt

E5: geschliffen und poliert

- glatte, glanzende Ober-
flache; Riefen, Kratzer und
Scheuerstellen werden
beseitigt

Eé: durch Beizen chemisch

behandelt

- matte, rauhe Oberflache;
Riefen und Kratzer werden
teilweise beseitigt

Der Prozess der Anodischen
Oxidation findet in einem
Elektrolytbad statt, bei dem
das zu eloxierende Material
als Anode geschaltet und ein
Gleichstrom angelegt wird.
Die Kathoden befinden sich
am Rand des Elektrolytbades.
Die Eloxalschicht bildet sich
infolge eines komplexen
elektrochemischen Prozes-
ses. Sie besteht aus einer
dinnen, direkt auf dem
Grundmaterial aufliegenden
geschlossenen Sperrschicht
und einer darauf wachsenden
Schicht mit offenen, kapitlar-
ahnlichen Poren. Harte und
Porengrofie der Eloxalschicht
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Hochgeschwindigkeitszug Velat
Hersteller: Siemens AG, Miinche N A

Design: Neumaister Design, Mipehen




kénnen durch die spezifischen
Prozessparameter gesteuert
werden.

Der Anodisationsprozess
wird durch das sogenannte
Verdichten abgeschlossen.
Hierbei werden in einem wei-
teren Verfahrensschritt die
offenen Poren der Eloxal-
schicht durch ein transparen-
tes Aluminiumoxidhydrat
dauerhaft verschlossen.

Erst durch das Verdichten
erhalt die Aluminiumober-
flache die gewlinschten
Eigenschaften.

Besonders widerstandsfahige,
korrosions- und abriebfeste
Oberflachen mit sehr guten
Gleiteigenschaften und hoher
thermischer Bestandigkeit
kénnen durch Harteloxieren
erzeugt werden. Dieser Pro-
zess wird im Vergleich zur
herkémmlichen Anodisation
mit hoherer Spannung und
Stromdichte bei 0 °C durch-
gefiihrt. Die erzielten Schich-
ten sind bis zu 150 Tausends-
tel Millimeter dick und grau
bis schwarz gefarbt. Hart-
eloxierte Aluminiumteile wer-
den vor allem fiir technische
Zwecke beispielsweise im
Maschinen- und Anlagenbau,
in der Automobilindustrie
oder in der Luft- und Raum-
fahrttechnik eingesetzt.

Unverdichtete farblose
Eloxalschichten konnen mit
zwei unterschiedlichen
Verfahren gefarbt werden.
Die realisierbare Farbgebung
ist abhangig von der Wahl
des Farbeverfahrens und
kann je nach durchfiihren-
dem Betrieb variieren. Durch
Adsorptives Farben, ein
Tauchverfahren, konnen
Farbpigmente in die offenen
Poren eingelagert werden.
Beim Elektrolytischen
Farben werden farbige
Metalloxide in die Eloxal-
poren eingebracht. Auch
Kombinationsverfahren, bei
denen elektrolytisch gefarbte
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Adsorptives Farben von Aluminium

Schichten nochmals adsorptiv
koloriert werden, sind mog-
lich. Hierdurch kann die ver-
figbare Farbpalette wesent-
lich erweitert werden.

Nach dem Schlieen der
Poren durch Verdichten erhalt
man metallisch glanzende
Farben. Die Anodisierung und
das Elektrolytische Farben
konnen in einem Prozess-
schritt durchgefiihrt werden.
In diesem Fall spricht man
von Farbanodisation.

Farbanodisierte Oberflachen

In speziellen Sonderverfahren
kdnnen Eloxalschichten mit
milchiger, opaker oder Edel-
stahl-Optik erzeugt werden.
Auch undurchsichtige Schich-
ten sind maglich.

Eloxalschichten mit Edelstahl-Optik
verbinden hochwertige Anmutung mit
weitgehender Berihrungsunempfind
lichkeit.

Die mikropordse, offene
Struktur unverdichteter
Eloxalschichten kann auch
in drucktechnischen (Unter-
eloxaldruck] oder kiinst-
lerischen (Aluchromie) Ver-
fahren genutzt werden. Eine
abschlieBende Konservierung
durch Verdichten oder das
Imprégnieren der Ober-
flachen mit Klarlack ist

hier ebenso erforderlich.

Metallische Uberziige

Aluminiumoberflachen kon-
nen mit Metallen und Metall-
legierungen liberzogen
werden, um bestimmten
Anforderungen an das Mate-
rial gerecht zu werden. So
lassen sich Verschleififestig-
keit und Korrosionsbestandig-
keit ebenso verbessern wie
die technische Funktionalitat
und das dekorative Aussehen.
Durch metallische Uberziige
werden charakteristische
Vorteile des Uberzugmetalles
auf den Grundwerkstoff iber-
tragen und auf diese Weise
dem Werkstoff Aluminium
neue Anwendungsbereiche
eroffnet.

Im Tauch- und Sudverfahren
findet das Abscheiden ande-
rer Metalle auf Aluminium mit
Hilfe von Kontaktbeizen statt.
Die so erzeugten Schichten
sind sehr diinn und weisen
lediglich eine geringe mecha-
nische und chemische Wider-
standsfahigkeit auf.

AuBenstromloses chemi-
sches Vernickeln fiihrt zu
einer Verbesserung des
Verschleif3- und Korrosions-
schutzes und dekorativen,
hochglédnzenden Oberflachen.
Das Verfahren dient auch zur
Herstellung von Zwischen-
schichten in metallischen
Schichtsystemen.

Das bedeutendste Verfahren
zur Herstellung metallischer
Uberziige ist das Galvanisie-
ren. Aluminium kann mit

allen galvanisch abscheid-
baren Metallen beschichtet
werden. Die haufigsten Galva-
nisierwerkstoffe sind Kupfer,
Nickel, Chrom, Zink, Zinn,
Messing, Silber und Gold.
Aluminiumoberflachen mis-
sen vor dem Galvanisieren
entfettet und gereinigt, durch
Beizen von ihrer natiirlichen
Oxidschicht befreit und in
Spezialbeizen aktiviert
werden.

Verkupfern dient haufig der
Vorbereitung fiir das Weich-
6ten von Aluminiumteilen,
seltener auch als dekorativer
Uberzug oder als Zwischen-
schicht unter Nickel oder
Chrom. Vernickeln fiihrt zu
einer Verbesserung des Kor-
rosionsschutzes und erzeugt
eine dekorative Oberfldche.
Verchromen liefert ebenfalls
dekorative Oberflachen, hau-
fig auf einer Zwischenschicht
aus Nickel. Direktes Verchro-
men erhoht Harte und Ver-
schleififestigkeit der Ober-
flache und wird auch zu tech-
nischen Zwecken eingesetzt.
Zinkiiberziige eignen sich fir
Teile mit hoher, schmiermit-
telloser Reibungsbeanspru-
chung, Zinniiberziige vermin-
dern den Reibungswiderstand
und sind geeignet zur Her-
stellung von Lotverbindungen.
Messingiiberziige liefern
einen guten Haftgrund fir
das Vulkanisieren von Gummi
auf Aluminium. Silber- und
Goldiiberziige dienen haufig
elektrotechnischen oder
dekorativen Zwecken.

Auch das galvanische
Abscheiden von Aluminium
auf anderen Metallen ist
maglich. Das Verfahren liefert
gut haftende, sehr reine
Uberziige mit ausgezeichne-
ten Korrosionsschutzeigen-
schaften. Es kommt vorwie-
gend bei Bauteilen fur die
Luft- und Raumfahrtindustrie,
den Fahrzeugbau oder die
Elektrotechnik zum Einsatz.
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Pragnante Wellenform

Das sanft geschwungene Dach des neuen Hauptbahnhofes von
Melbourne, Australien, tragt sowohl den heiflen klimatischen
Bedingungen als auch den Anforderungen an die Innenraum-
beliiftung Rechnung. Die Dieselabgase der Ziige werden mithilfe
natiirlicher Ventilation durch Luftschleusen auf den Gipfeln der
Dachhdcker nach auf3en transportiert. Die Struktur des Daches ist
hierfiir auf die vorherrschende Windrichtung ausgerichtet.

Individuelle Formgebung
Die Dachflache besteht
aus ca. 7.100 individuell
geformten Aluminium-

profiltafeln, von denen jede
hre eigene Geometrie und
osition innerhalb der

achflache besitzt.

Southern Cross Station, Melbourne
Architekten: Nicolas Grimshaw, London
Aluminiumkomponenten: Corus Bausysteme GmbH, Koblenz

37



Thermisches Spritzen
auf Aluminium

Bei diesem Verfahren wird
ein in Draht- oder Pulverform
vorliegender Spritzwerkstoff
(Metall, Hartmetall, Oxidkera-
mik, Kunststoff) in schmelz-
flissige Partikel tberfiihrt
und mithilfe eines Trager-
gases auf die Werkstiick-
oberflache geschleudert.

In Abh&ngigkeit von dem
gewdhlten Beschichtungs-
material bieten thermisch
gespritzte Schichten Schutz
beispielsweise gegen Reib-
Gleit-Beanspruchung, Kavi-
tation, Erosion, Korrosion,
Hitzeeinwirkung oder Kalt-
verschweif3ung.

Organische
Beschichtungen

Organische Beschichtungen
auf Aluminiumoberflachen
dienen dem Korrosionsschutz
und bieten gleichzeitig eine
breite Farbpalette fiir die
Oberflachengestaltung.
Beschichtungen kdnnen
sowohl bei einzelnen Bau-
teilen als auch bei Band-
material durchgefihrt wer-
den. Bandbeschichtete Bleche
kénnen unter Beachtung der
zuldssigen Biegeradien nach-
traglich ohne Qualitatsverlust
verformt werden. Die zur
Beschichtung vorgesehenen
Oberflachen miissen sauber
und fettfrei sein und Gber
einen geeigneten Haftgrund
verfigen, der durch Chroma-
tieren, Phosphatieren, Anodi-
sieren oder das Aufbringen
eines sogenannten Primers
hergestellt werden kann.

Wird Aluminium mit anderen
metallischen oder nichtme-
tallischen Werkstoffen ver-
bunden, ist eine Beschichtung
zur Isolierung zu empfehlen.
Auch nach dem Zusammen-
bau unzugangliche Bauteile
sollten besonders sorgfaltig
gegen Korrosion geschitzt
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werden. Zum Schutz gegen
Beton und Erdreich sind
Beschichtungen mit Bitumen
oder auf Teer-Epoxid-Basis
geeignet. Im Bootsbau finden
Beschichtungssysteme auf
Basis von Polyurethan, Epoxid
und Teer-Epoxid Anwendung.

Pulverbeschichtung

Pulverbeschichtete Alumini-
umoberflachen vereinen aus-
gezeichnete Funktionalitat,
Langlebigkeit und Pflege-
freundlichkeit mit hervor-
ragendem, dekorativem
Aussehen. Die Pulverbe-
schichtung ist ein [dsemittel-
freies Verfahren, bei dem in
Abhangigkeit vom gewahlten
Farbton durch Pulverriick-
gewinnung Nutzungsgrade
von bis zu 98 Prozent reali-
sierbar sind.

Das Verfahren wird in zwei
Prozessschritten durchge-
fahrt. Zunachst wird ein elek-
tro- oder tribostatisch aufge-
ladenes trockenes Pulver mit
Hilfe von Druckluft auf die
entsprechend vorbehandel-
ten, elektrostatisch geerdeten
Aluminiumteile gespriiht.

Die elektrostatischen Anzie-
hungskrafte sorgen dafir,

Pulverbeschichtungsanlage

dass eine bestimmte Menge
Pulver auf der Oberflache der
Bauteile haftet. AnschlieBend
wird das Pulver in einem Ein-
brennofen verflissigt und bil-
det durch Vernetzung eine
fest haftende geschlossene
Schicht.

Das Farbspektrum fir die
Pulverbeschichtung umfasst
die gesamte RAL-Palette
sowie zahlreiche, je nach
Anwender variierende Son-
derfarben. Es kdnnen ver-
schiedene Oberflacheneffekte
wie Matt oder Hochglanz in
unterschiedlichen Strukturie-
rungen von fein bis grob
erzielt werden. Dariiber
hinaus stehen hochwetterfes-
te Pulver oder Beschichtun-
gen fiir hydrophobe, schmutz-
abweisende Oberflachen zur
Verfligung.

Fliissiglackbeschichtungen

Flissiglackschichten kénnen
durch Streichen, Tauchen,
Spritzen, Walzen oder Lack-
gieBen aufgebracht werden.

Kunststoffiiberziige

Kunststoffiiberziige werden
ebenfalls durch Tauchen und
Spritzen, aber auch durch
Flammspritzen und Sintern
aufgebracht. Eine Besonder-
heit stellen wieder abziehbare
Kunststofffilme dar, die dem
temporédren Schutz von Alu-
miniumteilen dienen.

Kaschieren

Kunststofffolien werden vor-
wiegend auf Bandbeschich-
tungsanlagen mithilfe von
Klebstoffen auf Aluminium-
bleche und -bander
kaschiert. Es entsteht ein
fester Verbund zwischen
Kunststofffolie und Metall.
Aufgrund der grofien Haft-
festigkeit und Elastizitat des
Kunststoffiiberzuges ist
mechanisches Verformen
und Verbinden von diesen
Werkstoffen moglich.

Emaillieren

Emaillieren ist das Beschich-
ten mit einem anorganischen,
glasdhnlichen Material.
Emailleschichten kénnen
matt oder glédnzend herge-
stellt werden, es steht eine
breite Farbpalette zur Ver-
figung. Emailleschichten
verfligen Uber eine sehr gute
Licht-, Witterungs- und Kor-
rosionsbestandigkeit, sind
verschlei3- und kratzfest

und dariber hinaus leicht

zu reinigen.

Sonstige Beschichtungen

Aluminium kann mit einer
Reihe weiterer Materialien

in verschiedenen Verfahren
beschichtet werden. Zu den
verbreiteten Anwendungen
zdhlen Beschichtungen mit
Holzfurnier, Beldge aus
faser- oder staubférmigen
sowie kornigen Stoffen,
Gummibeschichtungen sowie
Belage mit schallddmmenden
Materialien wie Schaumstoff
oder Spritzkork.

Vakuumbeschichtung

Das Vakuumbeschichten
umfasst im Wesentlichen

die Verfahren Bedampfen,
Zerstauben (Sputtern) und
lonenplattieren, einem Kom-
binationsverfahren der beiden
Erstgenannten. Ziel der
Vakuumbeschichtung ist die
Realisierung besonders leich-
ter Bauteile mit verschleif3-
festen Oberflachen, hohem
Korrosionsschutz und dekora-
tiver Erscheinung. Es steht
ein breites Spektrum an
Beschichtungsmaterialien
zur Verfligung. Das Verfahren
kann sowohl bei Bandmate-
rial, flachen und gebogenen
Teilen, als auch bei kompli-
zierten Formteilen eingesetzt
werden.
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Aluminium-Verpackungen

Form und Funktion

Verpackungen aus Aluminium und
Aluminium-Verbundmaterialien
ermoglichen eine individuelle Form-
gebung und konnen vollstandig mit
hochauflésenden Grafikelementen
bedruckt werden. Aluminiumver-
packungen sind extrem leicht und
bruchfest, gewahrleisten optimalen
Produktschutz und sichere Logistik
und konnen zu 100 Prozent recycelt

werden.

&
CALE

e
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Bedrucken von
Aluminium

Das Bedrucken von Alumi-
nium spielt vor allem im Ver-
packungs- und Displaybereich
eine wichtige Rolle. Verpa-
ckungsfolien werden in der
Regel im Kupfertiefdruck
oder im Flexodruck bedruckt.
Im Displaybereich sind der
Siebdruck und der digitale
Inkjetdruck die dominieren-
den Techniken. Diese Verfah-
ren setzen saubere, fettfreie,
in geeigneter Weise - das
heiflt meist durch Eloxieren -
vorbehandelte planebene
Oberflachen voraus. Die Alu-
miniumproduzenten haben
entsprechendes Standardma-
terial - Bleche und Platten -
im Angebot.

Untereloxaldruck

Dariiber hinaus steht mit dem
Verfahren des Untereloxal-
druckes eine hervorragende,
nur bei Aluminium anwend-
bare Technik zur Verfligung.
Bei diesem Verfahren wird
mittels Siebdruck oder neu-
erdings auch mit digitalem
Inkjetdruck auf eine bereits
eloxierte, aber noch nicht

Inkjet-Untereloxaldruck
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geschlossene Aluminium-
oberfldache gedruckt. Auf
diese Weise werden die Farb-
pigmente in die Mikroporen
der Eloxalschicht eingelagert.
AnschlieBend werden diese
Poren durch Verdichten
geschlossen, sodass die
Druckfarben praktisch in die
Eloxalschicht eingeschlossen
werden und mit einer diinnen,
transparenten Oxidschicht
Uberzogen sind. Dadurch ist
der Druck gegen chemische
Angriffe, mechanische Bean-
spruchungen und Verschmut-
zungen geschiitzt. Eine Reini-
gung und Desinfektion mit
geeigneten Materialien ist
zerstorungsfrei moglich.

Das Verfahren eignet sich
ausgezeichnet fir die Bedru-
ckung von im Freien oder im
offentlichen Raum aufgestell-
ten Schau- und
Orientierungstafeln oder fir
stark beanspruchte Flachen
wie Gehduseteile, Frontplat-
ten, Kennzeichnungstafeln
und Ahnliches.

Gravieren, Atzen,
Pragen

Beschriftungen, technische
Kennzeichnungen oder deko-
rative Elemente kdnnen mit
Gravur-, Atz- oder Pragever-
fahren dreidimensional in
Aluminiumoberfléachen ein-
gebracht werden.

Lasergravuren bieten eine
hochwertige Optik und sind
sehr dauerhaft. lhre Anmu-
tung ist grundsatzlich grau,
wobei unterschiedliche Hel-
ligkeitsstufen erzeugt werden
konnen. Das Verfahren liefert
sehr exakte Ergebnisse mit
hoher Kantenscharfe und
hundertprozentiger Repro-
duzierbarkeit.

Atzungen sind ebenfalls
sehr genau und langlebig.
Sie gewahrleisten eine hohe
Formenfreiheit auch in sehr
feinen Zeichnungen. Da Atz-

Gepragte Aluminiumplatte

Lineal mit Lasergravur

verfahren ohne Hitzeeinwir-
kung arbeiten, finden keine
Gefiigeveranderungen statt.

Fir das Gravieren und das
Atzen ist kein besonderer
Werkzeugbau erforderlich,
sodass beide Verfahren
schnell und kostengiinstig
auch schon bei sehr kleinen
Auflagen oder Prototypen
durchgefiihrt werden konnen.

Reinigen von
Aluminium im
Bauwesen

Aluminiumoberflachen im
Bauwesen wie Fassaden oder
Fensterprofile unterliegen der
natirlichen, atmospharisch
bedingten Verschmutzung.
Dies kann zum Verlust des
dekorativen Aussehens sol-
cher Bauteile und einem
Wertverlust der Immobilie
flihren.

Um die gewiinschten Eigen-
schaften von Aluminiumober-

flachen dauerhaft zu erhalten,

ist daher eine regelmaflige
Reinigung mit geeigneten
Reinigungsmitteln erforder-
lich. Hierbei unterscheidet
man zwischen Erstreinigung,

Grundreinigung und Intervall-
reinigung.

Die Erstreinigung wird in der
Regel vor der Bauabnahme
durchgefiihrt. Sie dient der
Entfernung von Bauschmutz
und witterungsbedingten Ver-
schmutzungen. Die Grund-
reinigung ist eine abrasive,
das heifit oberflachenab-
tragende Reinigung, die bei
Bauteilen, die tUber einen
langeren Zeitraum (mehrere
Jahre] nicht gesdubert wur-
den, vorgenommen wird. Im
Anschluss an die Erst- oder
Grundreinigung sollte turnus-
mafig eine Intervallreinigung
durchgefiihrt werden. Das
zeitliche Intervall hierfir ist
abhangig vom Grad der
Verschmutzung und von den
dekorativen Anforderungen.

Reinigungsmafnahmen
sollten sowohl bei anodisch
oxidierten, als auch bei kunst-
stoffbeschichteten und folien-
kaschierten Aluminiumbau-
teilen durchgefiihrt werden.
Damit die jeweilige Ober-
flache nicht beschadigt wird,
ist die Wahl geeigneter Rei-
nigungsmittel erforderlich.

Unbehandelte, walz- oder
pressblanke Aluminiumbau-
teile ohne dekorative Anforde-
rungen missen nicht gerei-
nigt werden. Auf ihnen bildet
sich unter Atmosphéarenein-
wirkung eine natlirliche,
korrosionbestandige Oxid-
schicht mit hellgrauer, meist
stumpfer Oberflache. Diese
Oberflache kann je nach
Standort im Laufe der Zeit
durch Staub und Verschmut-
zung gleichmaBig nachdun-
keln, ohne dass ihre funktio-
nellen Eigenschaften beein-
trachtigt werden.



Charakteristische Landmarke

Das Blrogebaude im danischen Aarhus bildet mit seinen
geneigten Fassadenelementen und diagonalen Konturen sowie
dem Wechselspiel aus transparenten und metallisch glinzenden
Flachen einen spannungsvollen Kontrast zu der umgebenden
Landschaft. Alle sichtbaren Aluminiumprofile und -paneele

der Plosten-Riegel-Fassade wurden im Eloxalverfahren gold
eingefarbt.

NRGi-Biirogebaude, Aarhus, Danemark
Architekten: Schmidt Hammer Lassen A/S, Aarhus, Danemark
Aluminiumkomponenten: Hydro Building Systems GmbH, Ulm
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Aluminium-Verbundwerkstoffe

Verbundwerkstoffe sind zwei-
oder mehrphasige, makro-
skopisch homogene Werk-
stoffe, deren Bestandteile in
der Regel nicht einer einzigen
Werkstoffhauptgruppe -
Metalle, Keramik, Polymere -
angehdoren.

Verbundwerkstoffe besitzen
andere Werkstoffeigenschaf-
ten als ihre Bestandteile. Ziel
der Herstellung von Verbund-
werkstoffen ist die vorteilhaf-
te Kombination typischer
Eigenschaften der Verbund-

Spanende

Der Werkstoff Aluminium
eignet sich hervorragend fir
die spanende Bearbeitung.

Es kdonnen ausgezeichnete
Oberflachen mit geringer
Rauheit erzielt werden.
Gegeniiber Stahl gleicher
Festigkeit sind Schnittkrafte
und Spanungsleistung bei
Aluminiumwerkstoffen um ein
Mehrfaches giinstiger. Alumi-
nium zahlt zu den Werkstof-
fen, die sehr gut fir die Hoch-
geschwindigkeitszerspanung
geeignet sind.

Der Begriff Spanen oder
Zerspanen bezeichnet alle
mechanischen Bearbeitungs-
verfahren, bei denen ein
Werkstoff in eine definierte
Form gebracht wird, indem
Gberflissiges Material in
Form von Spéanen abgetragen
wird. Zu den wichtigsten
Bearbeitungsverfahren zahlen
Drehen, Frasen, Hobeln,
Bohren, Gewindeschneiden,
Schleifen und Sagen sowie
verschiedene Formen der
CNC-gesteuerten Automaten-
bearbeitung und der Hoch-
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phasen. Ausgehend von der
raumlichen Anordnung der
Verbundkomponenten unter-
scheidet man vier Werkstoff-
arten: Schichtenverbund-
werkstoffe, Teilchenverbund-
werkstoffe, Durchdringungs-
verbundwerkstoffe und Faser-
verbundwerkstoffe.

Aluminium-Verbundwerk-
stoffe gehoren zu den Ver-
bundwerkstoffen mit metalli-
scher Matrix, den sogenann-
ten MMCs (Metal-Matrix-
Composites). MMCs kénnen

entweder durch Urformen
oder durch die gerichtete
Erstarrung einer eutektischen
Schmelze (Schmelze einer
Zusammensetzung, die zu
einem Feststoff der gleichen
Zusammensetzung erstarrt)
hergestellt werden.

MMCs auf Aluminium-Basis
bestehen in der Regel aus
einer Aluminium-Matrix mit
einer eingelagerten zweiten
Komponente, meist hochfeste
keramische Teilchen oder
Fasern. Die Werkstoffe zeich-

Bearbeitung

geschwindigkeitszerspanung
(HSC). Grundsétzlich kénnen
alle spanenden Verfahren in
der Aluminiumbearbeitung
eingesetzt werden. Dies setzt
allerdings die Wahl geeigne-
ter Aluminiumlegierungen
fir das jeweilige Verfahren

Frasen von Aluminiumprofilen

voraus. So bietet die Alumini-
umindustrie Knetlegierungen
an, die speziell mit spanbre-
chenden Legierungszusatzen
ausgeristet sind und so eine
problemlose Spanabfuhr
wahrend der Bearbeitung
gewahrleisten.

HSC-gefraste dekorative Thekenfront.

nen sich durch sehr hohe
Festigkeit bei geringem
Gewicht aus. Allerdings ist
ihre Herstellung aufwendig
und teuer. Anwendung finden
diese Werkstoffe daher bis-
lang nur in wenigen Berei-
chen des Automobil- und
Schienenfahrzeugbaus, wo sie
beispielsweise fiir Brems-
trommeln und -scheiben,
Naben oder Lagerkomponen-
ten eingesetzt werden.

Das Hochgeschwindigkeits-
spanen von Werkstiicken an
CNC-gesteuerten 5-Achs-
Bearbeitungsstationen ist
geeignet, komplexe Formteile
aus Aluminium herzustellen.
In der GroBserienteileferti-
gung beispielsweise in der
Automobilindustrie bietet das
Verfahren enorme Vorteile, da
die Zerspanungszeit gegen-
Uber der konventionellen Alu-
miniumbearbeitung wesent-
lich verkiirzt werden kann.
Aber auch bei der Produktion
von Kleinserien stellt dieses
Verfahren eine wirtschaftliche
Alternative zu anderen Her-
stellungsverfahren wie Gie-
Ben oder Strangpressen dar,
da eine aufwendige Werk-
zeugfertigung entfallt.
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Aluminium-Bearbeitung
Prazision auf engstem Raum
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Fugetechnik

Der Begriff Fligen bezeichnet
das dauerhafte Verbinden
mindestens zweier Bauteile.
Figen stellt einen lokalen
Zusammenhalt zwischen
zuvor getrennten Werkstiicken
her. Die Verbindung kann fest
oder beweglich sein, Gber
ihre Wirkflachen werden die
auftretenden Betriebskrafte
Ubertragen.

Schweillen

Schweif3en fiihrt zu einer
unldsbaren Verbindung von
Bauteilen unter Anwendung
von Warme (Schmelzschwei-
Ben) oder Druck (Press-
schweiflen) - mit oder ohne
SchweiBzusatzwerkstoffen.

Aluminium und seine Legie-
rungen konnen grundsatzlich
durch Schmelzschweifien
verbunden werden, wobei die
SchweiBbarkeit vom Gehalt
der jeweiligen Legierungs-
bestandteile abhangig ist.
Ein spezifisches Problem
beim Schmelzschweiflen von
Aluminium stellt die fiir den
Werkstoff charakteristische
Oxidhaut dar, die sich durch
die hohe Affinitat des Mate-
rials zu Sauerstoff auf allen
Oberflachen bildet. Diese
Oxidhaut muss vor dem
Schweien durch mecha-
nische oder chemische
Behandlungen entfernt oder
durch das Schweif3en selbst
aufgebrochen werden.

Besonders geeignete
Schmelzschweiflverfahren
zum Figen von Aluminium-
teilen sind das Schutzgas-
schweiflen und das Laser-
und Elektronenstrahlschwei-
Ben. Beim Schutzgasschwei-
Ben sind der energiereiche
Lichtbogen und der Gasschutz
effiziente, in den Prozess
integrierte Werkzeuge, um
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Schmelzschweiflen ist ein geignetes Ver-

fahren zum Fiigen von Aluminiumteilen

die Oxidhaut zu entfernen
und eine erneute Oxidbildung
zu verhindern. Die starke,
auf einen schmalen Bereich
beschrankte Energiekonzen-
tration ermdglicht hohe
Schweiflgeschwindigkeiten
und begrenzt die Warme-
einflusszone und damit auch
die Entfestigung des Grund-
werkstoffes.

Laser- und Elektronenstrahl-
schweiBlen sind die Schweif3-
verfahren mit der héchsten
Energiedichte. Diese Energie-
konzentration erlaubt sehr
hohe Schweiflgeschwindig-
keiten. Es entstehen sehr
schmale Schweifinahte und
die Entfestigung des Werk-
stoffes entlang der Schweif3-
nahte ist minimal.

Weitere Schmelzschweiflver-
fahren wie das Gasschweiflen
oder das Metall-Lichtbogen-
schweiflen erzielen weniger
gute Verbindungen und wer-
den daher nur noch selten
eingesetzt.

Beim Pressschweifien erfolgt
die Verbindung der Alumi-
niumteile unter Druck bei
einer ortlich begrenzten
Erwarmung. Schweifizusatze
sind meist nicht erforderlich.
Die Oxidhaut wird durch einen
ausreichend hohen Schweif3-
druck zerstort beziehungs-
weise ausgepresst. Es kom-
men folgende Verfahren zum

A

Rihrreibschweilen erzeugt gleichmaBig
flache Schweifindhte

Einsatz: Widerstands-Press-
schweiflen, Bolzenschweiflen,
Kalt- und Warmbandpress-
schweiflen, Reibschweiflen
und Hochfrequenzschweiflen.

Loten

Loten ist ein thermisches
Verfahren zum Filigen meist
metallischer Werkstoffe mit
Hilfe eines geschmolzenen
Zusatzmetalls, dem soge-
nannten Lot, dessen
Schmelztemperatur unter
derjenigen der Grundwerk-
stoffe liegen muss. Die Lot-
flachen der Grundwerkstoffe
werden mit fliissigem Lot
benetzt, ohne selbst zu
schmelzen, wobei Legie-
rungsbildungen auftreten
konnen. Je nach Arbeitstem-
peratur unterscheidet man
zwischen den Verfahren Hart-
l6ten und Weichloten. Beim
Loten ist die Wahl geeigneter
Aluminiumwerkstoffe unab-
dingbar, da das Verfahren
bestimmte Werkstoffeigen-
schaften negativ beeinflussen
kann.

In folgenden Fallen ist Loten

dem Schweiflen vorzuziehen:

- bei sehr geringer Dicke
der Flgeteile;

- zum Figen von Aluminium
mit anderen Metallen;

- wenn eine Erwarmung auf
Schweiitemperatur nicht
zulassig ist;

- bei grofiflachigen Verbin-
dungen;

- wenn ein geringer Verzug
der Bauteile angestrebt
wird;

- bei sehr kompakten Bau-
teilen mit vielen Verbin-
dungsstellen;

- bei der Serienfertigung
kleinerer Bauteile.

Fir die meisten Lotverfahren
muss die Oxidhaut auf der
Aluminiumoberflache vor
dem Loten entfernt werden.

Das Hartléten von Alumini-
umteilen findet in einem Tem-
peraturbereich zwischen 450
und 600 °C statt. Hartlotver-
bindungen erreichen anna-
hernd dieselbe Festigkeit wie
Schweiflverbindungen, haben
eine gute Korrosionsbestan-
digkeit und lassen sich ano-
disch oxidieren. Bei héher
legierten Werkstoffen und bei
Gusslegierungen besteht die
Gefahr des Anschmelzens, da
die Arbeitstemperaturen beim
Loten nahe dem Schmelz-
punkt der Werkstoffe liegen.

Die Arbeitstemperatur beim
Weichloten von Aluminium
liegt unter 450 °C. Festigkeit
und Korrosionsbestandigkeit
von Weichlotverbindungen
sind wesentlich geringer als
die von Hartlotverbindungen.
Feuchtigkeitseinwirkung fihrt
zu Korrosion. Aluminiumteile
mit Weichlotstellen kdnnen
nicht anodisch oxidiert
werden.

Bei Lotverbindungen
zwischen Aluminium und
anderen Metallen entsteht
unter Feuchtigkeitseinwir-
kung Kontaktkorrosion. Sie
miissen unbedingt vor Feuch-
tigkeit geschitzt werden.



Segelyacht Athena
Design: Pieter Beeldsnijder Design, Edam, Niederlande

Innovative Aluminiumlegierungen

Der moderne Schiffbau verlangt
Materialien mit hervorragender Stabili-
tat, hoher Belastbarkeit und extremer
Haltbarkeit bei mdglichst geringem
Eigengewicht. Innovative Aluminium-
legierungen der neuesten Generation
werden diesen Anforderungen gerecht.
Sie sind hervorragend formbar und
schweiflbar und verfugen iiber eine aus-
gezeichnete Korrosionsbestandigkeit.
Fir die Bootsbeplankung sind Leicht-
bauplatten in Sandwichbauweise
besonders geeignet.

Der Rumpf der .Athena”, des grofiten
in Privatbesitz befindlichen Drei-Mast-
Seglers der Welt, ist komplett aus
Aluminiumkomponenten gefertigt.

Aluminiumkomponenten: Aleris Aluminum Koblenz GmbH, Koblenz
Hersleller: Royal Huisman Shipyard, Vollenhove, Niederlande
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Kleben

Klebeverbindungen sind
flachige Verbindungen sich
Uberlappender Teile mit einer
vollig geschlossenen Kleb-
fuge. Es lassen sich nahezu
alle technisch nutzbaren
Werkstoffe miteinander und
untereinander flachig und
stoffschlissig fligen. Fir das
konstruktive Verkleben von
Aluminium kommen fast aus-
schlieBlich Reaktionsklebstof-
fe, die mit einer chemischen
Reaktion ausharten, zum
Einsatz, da diese im Vergleich
zu physikalisch abbindenden
Klebstoffen eine wesentlich
hohere Klebeleistung garan-
tieren. Das Kleben ist ein
besonders materialschonen-
des Fiigeverfahren, da es
nicht zu Veranderungen der
Werkstoffeigenschaften fiihrt
und auch keine struktur-
schwéachenden Locher in den
Figeteilen wie beim Nieten
oder Schrauben benétigt wer-
den. Geringere Festigkeiten
im Vergleich zu Schweif3-
oder Lotverbindungen kénnen
durch grofiflachige Klebungen
kompensiert werden. Klebe-
verbindungen sollten so
gestaltet sein, dass die zu
Ubertragenden Kréfte nurin
Richtung der Klebflachen-
ebene angreifen.

Vorteile von Klebeverbindun-
gen sind eine gleichmafige
Spannungsverteilung und
Kraftiibertragung tber die
gesamte Klebeflache, eine
unveranderte Oberflache und
Gefligestruktur und eine bes-
sere Schwingungsdampfung
der Klebfuge im Vergleich zu
anderen Verbindungen. Das
Kleben ermdoglicht zudem
den Einsatz von Band- oder
Blechprodukten geringerer
Starke und kann daher zur
Gewichtsreduktion beitragen.
Die Klebstoffschicht kann
gleichzeitig als Dichtstoff

fir Gase und Flissigkeiten
dienen und das Eindringen
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von Feuchtigkeit und die
damit verbundene Korrosion
verhindern. Auch bei der
Verbindung unterschiedlicher
Werkstoffe ist diese Isola-
tionswirkung von Vorteil,

da so Kontaktkorrosion bei-
spielsweise zwischen Alumi-
nium und Stahl vermieden
wird. Nachteile von Klebe-
verbindungen sind ein un-
glinstiges Alterungsverhalten,
relativ niedrige Temperatur-
belastbarkeit und eine gerin-
ge Festigkeit bei Schalbean-
spruchungen.

Vor dem Verkleben miissen
Aluminiumflachen in geeig-
neter Weise vorbehandelt
werden, um einen optimalen
Haftgrund und eine lang-
fristige Adhasion zu gewahr-
leisten. Eine chemische
beziehungsweise physika-
lisch-chemische Vorbehand-
lung, beispielsweise durch
Entfetten, Atzen und Chroma-
tieren, ist unabdingbare
Voraussetzung fir alterungs-
und witterungsbestandige
Verklebungen.

Nieten

Unter Nieten versteht man
eine Verbindung zweier
Bauteile durch ein plastisch
verformtes, zylindrisches Ver-
bindungselement, den Niet.
Man unterscheidet hierbei
Vollniete, Schlief3ringbolzen,
Blindniete, Stanzniete sowie
Nietmuttern und -bolzen. Mit
Ausnahme des Stanznietens
wird bei allen Nietverfahren
eine Bohrung in die zu verbin-

Nieten von Aluminiumprofilen

Vollniet l
}
N N\
Blindniet

f

Stanzniet

(e
P

Arbeitsprinzipien verschiedener
Nietverfahren

denden Bauteile eingebracht,
durch welche dann der Niet
hindurchgeschoben und
anschlieBend das Uberste-
hende Ende so verformt wird,
dass eine sichere Verbindung
entsteht. Im Gegensatz zu
Schraubverbindungen konnen
Nietverbindungen nicht zer-
storungsfrei gelost werden,
haben dafiir aber den Vorteil,
dass kein Gewinde in die Bau-
teile eingebracht werden
muss. Ein weiterer Vorteil von
Nietverbindungen ist, dass
eine Qualitatsprifung rein
optisch ohne aufwendige
Messtechnik maglich ist.
Nachteilig ist ihre Korrosi-
onsanfalligkeit, die die Wahl
geeigneter Werkstoffe und
einen Schutz beispielsweise
durch Lackieren erforderlich
macht.

Schrauben

Ldsbare Verbindungen wer-
den bei Aluminiumteilen wie
bei anderen Werkstoffen auch
mit Schrauben beziehungs-
weise Schrauben und Muttern
ausgefiihrt. Bei der Wahl des
Schraubenwerkstoffes sind
neben Festigkeit und Bestan-
digkeit die Warmeausdeh-
nungszahlen der Materialien
zu berlicksichtigen. Beson-
ders geeignet sind Schrauben
aus Aluminiumlegierungen
und aus austenitischen
Chromnickelstahlen. Zur Ver-
meidung von Spaltkorrosion
ist ein schiitzender Anstrich
oder der Einsatz von Schrau-
ben mit Dichtpaste empfeh-
lenswert.

Figen durch
Umformen

Das Figen durch Umformen
bietet wirtschaftliche Vorteile,
weil bei einer Reihe von Ver-
fahren keine Verbindungsele-
mente benotigt werden und
die Verfahren mit einfachen
Werkzeugen und Maschinen
ausgefihrt werden konnen.
Zum Teil sind diese Verfahren
auch zum Fixieren von Fiige-
teilen beim Kleben und Loten
geeignet.

Umformverbindungen konnen
durch Falzen, Sicken, Einhal-
sen, Aufweiten, Bordeln,
Kornen, Kerben, Verlappen,
Vernieten, Einspreizen,
UmschlieBen oder Einrollen
hergestellt werden. Auch
das Verbinden von Bauteilen
durch die Umformung spe-
zieller Verbindungselemente
ist moglich.

Ein besonders interessantes
Verfahren ist das Durchsetz-
fiigen. Hierbei wird eine
unlosbare Verbindung tber-
lappt angeordneter Bleche
durch eine lokale Kaltumfor-
mung mit einem aus Stempel
und Matrize bestehenden



Aluminium-Interieur

Rot hochglanzende Alu-
miniumverbundplatten,
verarbeitet zu Wand-, Tur-
und partieller Decken-
verkleidung fur ein anspre-
chend exklusives Design.
Eine spezielle Befesti-
gungstechnik auf Rahmen
aus Aluminiumprofilen
verbindet die einzelnen
Bauelemente mit nahezu
unsichtbaren Fugen.

Dekorative Elemente

Fiir ein glanzvolles
Ambiente sorgen speziell
auf das Projekt abgestimm
te, dekorative Oberfléchen,
mit denen sich viele Ideen
in den Bereichen Mébelbau
und Interior Design reali

sieren lassen.

Exklusiver Trendfriseur, St. Petersburg
Aluminiumkomponenten: Alcan Composites - Alcan Singen GmbH, Singen
Design: Shop-Designer

Hohe Qualitat,

einfache Verarbeitung

Die Fraskanttechnik,
ermoglicht die Herstellung
von Formteilen verschie-
denster Art und Grofle mit
geschlossener Oberflache
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Falzen

Sicken

1

i

Bordeln

Umschlieflien

Werkzeugsatz hergestellt.
Voraussetzung hierfir ist eine
beidseitige Bauteilzugang-
lichkeit, eine Mindestgrofle
der Uberdeckungsfl'échen,
eine geeignete Blechdicke
und ein geeignetes Blech-
dickenverhaltnis sowie die

Verwendung gut umformbarer

Werkstoffe. Das Durchsetz-
figen ist ein kostenglinstiges
Verfahren mit einer Reihe von
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Arbeitsprinzip des Durchsetzfiigens

prozessbedingten Vorteilen.
Die Bauteile bendtigen keine
zusétzliche Oberflachenbe-
handlung, vorhandener Kor-
rosionsschutz bleibt erhalten
und eine zusatzliche Konser-
vierung ist nicht erforderlich.
Das Materialgefiige bleibt
unbeeinflusst und es entsteht
kein Verzug. Das Verfahren
arbeitet ohne Gas- und
Dampfemissionen und bend-
tigt weder Zusatzstoffe noch
Hilfsfugeteile. Eine Qualitats-
kontrolle ist durch einfache
Sichtpriifung moglich. Nach-
teilig ist die in der Regel feh-
lende Dichtigkeit gegeniiber
Gasen und Flissigkeiten, die
nur mit speziellen Sonderver-
fahren erzielt werden kann.
Die an den Fligepunkten ent-
stehenden Erhebungen und
Vertiefungen schranken die
Einsetzbarkeit des Durchsetz-
fligens fir Bauteile im Sicht-
bereich weitgehend ein.

Fiigen mit Steck-,
Schnapp- und Klemm-
verbindungen

Insbesondere Strangpress-
profile kdnnen mit unter-
schiedlichen Verfahren quer
zur Pressrichtung verbunden
werden. Steckverbindungen
kénnen durch die mechani-
sche, umformfreie Verklam-
merung starr oder gelenkig

®

Steckverbindung, starr und gelenkig

|
&

Einhangeverbindung

Losbare Schnappverbindung

Nicht l6sbare Schnappverbindung

hergestellt werden. Einhdn-
geverbindungen sind durch
eine Drehbewegung her-
gestellte mechanische Ver-
klammerungen. Schnapp-
verbindungen werden durch
Einrasten freier, mit Ver-
dickungen versehener Schen-
kel hinter Vorspriingen oder
Verzahnungen eines Gegen-
profils geschlossen.

Dariiber hinaus kénnen
Schrumpfverbindungen,
Klemm- und Spreizverbindun-
gen sowie Klemmverbindun-
gen bei Rohren realisiert
werden.

Verbinden von
Aluminium mit ande-
ren Werkstoffen

Verbindungen zwischen Alu-
minium und anderen Werk-
stoffen kdnnen mit vielen der
bereits beschriebenen Verfah-
ren hergestellt werden. Dabei
sind die spezifischen Eigen-
schaften der Gegenwerkstoffe
ebenso zu beachten wie mog-
liche Korrosionsrisiken durch
chemische Angriffe, Kontakt-
oder Spaltkorrosion.

Verbundwerkstoffe von Alumi-
nium und Stahl, Chromnickel-
stahl oder Kupfer konnen am
Besten durch Walzplattieren
hergestellt werden. Rohre
und Drahte konnen ziehplat-
tiert werden.



Unverwiistlich

Der PicNik wird aus einer 10 mm dicken,
chromatierten und lackierten Aluminium-
Standardplatte hergestellt. Die spezielle
Oberflachenveredelung gewahrleistet einen
problemlosen Einsatz im Innen- und
AufBenbereich.

Tisch-Sitz-Kombination PicNik
Design: Dirk Wynants, Xavier Lust
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Konstruieren mit Aluminium

Leichtbau als
Konstruktionsprinzip

Die Zielsetzung bei jeder
konstruktiven Aufgabe ist es,
eine Ldsung zu entwickeln,
die technisch und funktionell
optimal ist und sich unter
wirtschaftlichen Gesichts-
punkten effizient realisieren
lasst. Leichtbaukonstruk-
tionen streben daher die
bestmagliche Betriebsfestig-
keit und Betriebssicherheit
bei geringstmaglicher Bau-
masse an. Grenzen werden
vor allem durch die Produkt-
sicherheit und die Wirtschaft-
lichkeit gesetzt. Entscheidend
fir einen effektiven Leichtbau
sind die Werkstoffauswahl
und die konstruktive Gestal-
tung.

Im Hinblick auf die Konstruk-
tionsweise kann zwischen
verschiedenen Bauformen
unterschieden werden:

- reine Profilbauweise
(Fensterbau, Fassadenbau,
Geristbau etc.)

- reine Blechbauweise
(Behélter, Tanks, Verpa-
ckungen, Fassadenverklei-
dungen, Bedachungen
etc.)

- kombinierte Halbzeug-
bauweise mit Profilen,
Blechen, Guss- und
Schmiedestiicken (Fahr-
zeugbau, Flugzeugbau,
Maschinenbau etc.)

- Blech-Profil-Differential-
bauweise, bestehend aus
Gerippe (Profile], Haut
(Bleche) und Versteifungs-
elementen (Profile)

- Integralbauweise mit
grofiflachigen Bauelemen-
ten (Strangpressprofile /
formgefraste Integral-
platten) mit integrierten
Versteifungen (Schienen-
fahrzeugbau, Nutzfahr-
zeugbau etc.)
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- Verbundbauweise mit
Verbundplatten artgleicher
oder verschiedenartiger
Werkstoffe

- Sandwichbauweise mit
Sandwichplatten (diinne
Bleche mit Stitzkern aus
unterschiedlichen Mate-
rialien)

Bei der Auswahl der geeig-
neten Werkstoffe miissen
alle Werkstoffkennwerte
zusammenwirkend in ihrer
Gesamtheit betrachtet wer-
den. Dabei gilt es eine Reihe
von Kriterien zu beriicksich-
tigen: Festigkeit, Zahigkeit,
Temperaturverhalten, War-
meleitfahigkeit, Korrosions-
verhalten, Verschleif3, Be- und
Verarbeitungseigenschaften,
Umformbarkeit, geeignete
Fige-, Oberflachentechniken
und andere.

Strangpressprofile

Strangpressprofile sind ein
wesentliches Bauelement fir
das Konstruieren mit Alumi-
nium. Aufgrund ihrer vielfal-
tigen, individuell konzipierba-

ren Formen und Querschnitte
eroffnen sie dem Konstruk-
teur einen sehr grofien Ge-
staltungsspielraum. Aufgabe
des Konstrukteurs ist es,
durch die Integration geeig-
neter Formenelemente mog-
lichst viele Funktionen in
einem Querschnitt zu vereini-
gen, um auf diese Weise wei-
tere Fertigungsschritte und
Fligeoperationen zu vermei-
den. Strangpressprofile sind
technisch hochwertig und
kdnnen sehr wirtschaftlich
hergestellt werden.

Das Konstruieren mit Strang-
pressprofilen bietet eine
Reihe wichtiger Vorteile. Ver-
schiedene Funktionen, die
beispielsweise im Stahlbau
nur durch eine kombinierte
Blech- und Profilbauweise
erreicht werden kénnen, kon-
nen in ein Bauelement inte-
griert werden. Profile kdnnen
belastungs- und funktionsge-
recht gestaltet, an den Kraft-
fluss angepasst und nach
statischen Erfordernissen
ausgelegt werden. Grof3quer-
schnitte und flachenartige,

i

Aluminium-Strangpressprofil

integral versteifte Bauele-
mente mit sehr groflen, unge-
teilten Bauldangen sind mdg-
lich. Strangpressprofile eig-
nen sich hervorragend fir
kerbarme Konstruktionen, ihr
Fasergefiige ist in Pressrich-
tung nicht unterbrochen, sie
weisen keine storenden Walz-
schragen auf und miissen
aufgrund von relativ engen
Toleranzen bei der Herstel-
lung meist nicht nachbearbei-
tet werden. Das Strangpres-
sen ermdglicht eine Abstu-
fung von Querschnittsanteilen
mit giinstigen Querschnitts-
libergangen, das Anformen
von Schweififugen, Anlage-
flachen, Schraubkanalen,
Einschiebnuten und Verbin-
dungselementen beispiels-
weise flir Schnapp- oder
Scharnierverbindungen.

Die maximalen Abmessungen
fur Strangpressprofile werden
durch die Auslegung der
Pressmaschinen bestimmt.
So betragt der groRtmogliche
Profilquerschnitt derzeit etwa
25.000 mm?, wobei dieser bei
runden Werkzeugen in einer
Flache von maximal 490 mm
Durchmesser liegen muss.
Bei rechteckigen Werkzeugen
liegt die maximale Flache bei
600 x 180 mm. Die Lange von
Strangpressprofilen ist theo-
retisch unbegrenzt, da konti-
nuierlich arbeitende Verfah-
ren moglich sind. Wirtschaft-
lich sinnvoll sind Profillangen
bis ca. 60 m. Sehr kleine
Profilquerschnitte sollten
nicht weniger als 10 mm?
betragen.

Vielfaltiges Angebot

Der Metallhandel und die
Aluminium-Halbzeugwerke
stellen eine grofle Palette an
Standardprofilen zur Verfi-
gung. Das Spektrum reicht
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Modulare Raumbildung

Ein einfaches Grundraster
aus natureloxierten Alumi-
niumprofilen und -rohren
ermoglicht Raume in unter-
schiedlichen Abmessungen
und Ebenen.

Einfache Verbindung
Quertrager werden iiber

passende Aufnahmen am
Kopfende an vormontierten
Keilen an den Stiitzen
eingehangt und damit
kraftschlissig verbunden.

Messebausystem Leitner L12
Hersteller: Leitner GmbH, Waiblingen
Design: Leitner GmbH, Waiblingen
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Doppelstockbéden

Die Montage von Doppel-
stockbdden erfolgt véllig
werkzeuglos. In die Trager
nuten eingehangte Podest-

winkel tragen den Boden
aus Multiplexplatten.
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von geschlossenen Vollprofi-
len (Rundstangen, Rechteck-
stangen, Prismastangen,
Flachprofile etc.] iber einfa-
che offene Vollprofile (L-, U-,
T-, I-Profile) und Halbhohl-
profile bis zu Hohlprofilen mit
einfachen Querschnitten
(Rundrohre, Vierkantrohre
etc.).

Verschiedene Hersteller bie-
ten Profilsysteme fiir unter-
schiedlichste konstruktive
Anforderungen an. System-
profile finden im Fenster-,
Tiren- und Fassadenbau, im
Maschinen- und Apparatebau,
im Messe- und Ladenbau und
in anderen Bereichen vielfal-
tige Anwendungen.

Die Herstellung individuell
gestalteter Sonderprofile ist
aufgrund der vergleichsweise
niedrigen Werkzeugkosten fir
das Aluminium-Strangpres-
sen schon bei relativ kleinen
Mengen wirtschaftlich mdg-
lich. Dabei hangen die Pro-
duktionskosten auch mit der
okonomischen Gestaltung der
Profilquerschnitte zusammen.
Besonders wirtschaftlich her-
zustellen sind Profile mit klei-
nem Kreisquerschnitt, sym-
metrischer Formgebung, ein-
heitlichen Wandstarken und
einfachen, weichen Linien mit
gerundeten Ecken. Vermieden
werden sollten dagegen tiefe
und schmale Kanale.

Profile verbinden

Strangpressprofile kénnen
mit atlen fir Aluminiumbau-
teile gebrduchlichen Flige-
techniken verbunden werden.
Einige Verfahren sind beson-
ders geeignet, da die notwen-
digen Verbindungselemente
in den Profilquerschnitt inte-
griert werden konnen.

Schraubverbindungen kon-
nen mithilfe integrierter
Schraubkanale einfach und
schnell hergestellt werden.
Hierbei werden die Schrauben
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Profil mit Schraubkanal

T . g

Scharnierverbindungen

entweder direkt in einen
Schraubkanal eingedreht
oder in einen in das Profil
eingeschobenen Bolzen oder
eine Mutter verschraubt.

Schnappverbindungen
konnen iber flexible Profil-
elemente realisiert werden.
Von der Auspragung der
Einrastelemente (Haken,
Vertiefungen, Stege etc.)

ist es abhangig, ob diese
Verbindungen losbar oder
unldsbar sind. Schnappver-
bindungen kdnnen auch mit
einem separaten, am Profil
befestigten Clip hergestellt
werden. Dies ist vor allem
dann sinnvoll, wenn die
Verbindungen haufig gelost
werden missen.

Teleskopverbindungen sind
mit zwei ineinander gescho-
benen Profilen realisierbar.
Die oftmals stufenlos einstell-
bare Fixierung der Profile
gegeneinander erfolgt mithil-
fe von Schraub-, Einrast- oder
Schnappmechanismen. Frei
bewegliche Teleskopverbin-
dungen konnen mit zusatz-
lichen Gleitprofilen oder Rol-
len aus Kunststoff hergestellt
werden.

Schraubverbindung mit Winkel
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Teleskopverbindungen

Scharnierverbindungen
kénnen ebenfalls einfach tiber
querschnittsintegrierte Profil-
elemente zusammengefiigt
werden. Die Auspragung
dieser Elemente entscheidet
tber die Offnungsradien der
Scharniere und ermdglicht
gegebenenfalls auch das
Trennen derselben. Sehr
grofe Offnungsradien kdnnen
durch das Verbinden von

3 Profilen erzielt werden.

Fir Schweiflverbindungen
eignen sich nahezu alle
Schweiflverfahren ein-
schlieBlich Riihrreibschweiflen
(FSW). Mit dieser Technik
kénnen Verbindungen mit
guter Festigkeit und sehr
hoher Dichtigkeit hergestellt
werden. Die entstehenden
Schweifindhte sind flach und
das Material wird lediglich
einer geringen Warmeein-
wirkung ausgesetzt, da es
unterhalb der Schmelztempe-
ratur der Grundwerkstoffe
stattfindet.

Verbindungen liber die
Langsseiten mehrerer
Profile sind ebenfalls durch
Schnapp- oder Klemmverbin-
dungen, durch Durchsetz-

fligen oder durch Zusam-
menfigen mittels Endplatten
realisierbar.

Spezielle Profilkanéle oder
Stege sind bei Verbindungen
mit anderen Werkstoffen wie
Holz, Glas oder Edelstahl
sinnvoll. Scheiben, Platten,
Bretter oder Bleche kdnnen
in Profilkanale eingelegt und
wenn notwendig mit Hilfs-
profilen aus Gummi oder
Kunststoff fixiert werden.
Verbindungen mit Holz

sind Uber speziell geformte
Stege (.Weihnachtsbaum™],
schraubbare Clips oder
Schnappvorrichtungen 6ko-
nomisch herzustellen.

Profile bearbeiten

Profile konnen vom Quer-
schnittsdesign so gestaltet
werden, dass sich die nach-
tragliche Bearbeitung auf
ein Minimum beschrankt.
Grundsatzlich sind alle fir
Aluminium geeigneten
Bearbeitungstechniken auch
mit Strangpressprofilen
durchfiihrbar. Eine einzig-
artige, sehr leistungsfahige
Technik stellt das Hydro-
forming von Hohlprofilen dar.
Hierdurch konnen komplexe
Bauteile mit variierenden
Querschnitten in nur einem
einzigen Arbeitsschritt produ-
ziert werden.

Oberflachengestaltung

Das Strangpressen ermdog-
licht die Herstellung von
dekorativen Oberflachen-
strukturen wie Rippen oder
Kanalen. Auf diese Art struk-
turierte Oberflachen kdnnen
genutzt werden, um prozess-
technisch bedingte, undeko-
rative Zonen zu kaschieren
oder um Flgestellen zu ver-
stecken. Dariiber hinaus
kdnnen sie auch zum Schutz
gegen Oberflachenbescha-
digungen beitragen. Strang-
pressprofile konnen problem-
los anodisch oxidiert, pulver-



Karosserieflachen

Aluminiumbleche

Space-Frame-Technotogie

Die Karosserie des Fahrzeugs besteht aus
Strangpressprofilen, Blechen und Guss-
stlicken, die auf unterschiedliche Weise -
Schweiflen, Stanznieten, Schrauben und
Kleben - miteinander verbunden werden.

Audi R8
Hersteller: Audi AG, Ingolstadt
Design: Werksdesign
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Strangpressprofile aus Aluminium

Strangpressprofile kdnnen in vielfaltigsten Querschnitten mit
Querschnittsflachen etwa zwischen 10 und 25.000 mm? und
Langen von bis zu 60 m wirtschaftlich hergestellt werden.

, Strukturbauteil
540 x 115 mm

\ c Konstruktionsprofil
4 w 80 x 80 mm

Hohlprofil
26 x 26 mm

Strukturbauteil
283 x 149 mm

Frontplatte
28 x 200 mm

/ Leuchtensystem
20 x 35 mm

Konstruktionsprofil
40 x 40 mm

Boden-Systemplatte
9 x210 mm

lLeuchtengehause
443 x 286 mm
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Sonnenblende
116 x 40 mm

Konstruktionsprofil
149 x 138 mm

Messebauprofil
145 x 91 mm

Anlagenbauprofil
175 x 35 mm

Lampengehause
75 x 75 mm

Kihlkorper
178 x 26 mm

Rotorblatt
200 x 25 mm

Kihlkérper
200 x 200 mm
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beschichtet oder auf andere
Art und Weise oberflachen-
behandelt werden.

Einsatz fiir besondere
Anwendungen

Aufgrund der typischen
Werkstoffeigenschaften von
Aluminium und den vielfal-
tigen Moglichkeiten bei der
Querschnittsgestaltung eig-
nen sich Strangpressprofile
hervorragend fiir den Einsatz
in der Kalte- und Warmetech-
nik. Stark rippenférmig aus-
geformte Profile verfiigen
Uber sehr grofie Oberflachen
und somit liber eine ausge-
zeichnete Warmeleitkapazitat,
die vor allem in Warmetau-
schern effizient genutzt
werden kann. Die sehr gute
Temperaturbestéandigkeit

des Materials bei niedrigen
Temperaturen pradestiniert
Strangpressprofile auch fir
den Einsatz in Kiihlgeraten.
Eine weitere interessante
Option ist der Einsatz von
Profilen mit Hohlkanalen zur
Aufnahme von Kabeln und
Leitungen, oder zum Trans-
port von Flissigkeiten.

Aluminium-
Walzprodukte

Aluminium-Walzprodukte wie
Bleche, Bander, Verbund- und
Sandwichplatten, profilierte
Bleche, Dessinbleche, Blech-
profile und Blechformteile
werden in vielfaltiger Form in
einer Reihe von Anwendungs-
bereichen eingesetzt. Die
wichtigsten Anwendungsge-
biete sind der Fahrzeug- und
Flugzeugbau, das Bauwesen
und der Ingenieurbau. Walz-
produkte eignen sich beson-
ders fir kombinierte Kon-
struktionsweisen in Verbin-
dung mit Strangpressprofilen
oder Formteilen.

Breites Produktspektrum

Der Metallhandel und die Alu-
minium-Hersteller bieten
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eine grofle Auswahl von Mas-
siv- und Verbundprodukten
an, die in der Regel mit einer
breiten Palette von Oberfla-
chengestaltungen erhaltlich
sind. Das Spektrum reicht von
farblos oder farbig eloxierten
Gber pulverbeschichtete

und lackierte bis hin zu walz-
dessinierten und mechanisch
bearbeiteten Oberflachen.

Standardbleche sind in
unterschiedlichen Dicken

in Abmessungen bis zu

1500 x 3000 mm verfligbar.
Die Spezifikationen von roll-
geformten Blechen wie Well-
oder Trapezprofilen variieren
je nach Hersteller. Dasselbe
gilt fiir das vielfaltige Angebot
an Blech-Bausystemen fir
Fassaden, Dacher und Wande.

Neue Produktionstechnolo-
gien ermoglichen die Herstel-
lung von Aluminiumplatten

mit frei programmierbaren
Geometrien. Auf diese Weise
kénnen nach individuellen
Kundenwiinschen gestaltete
Steg-, Struktur-, Profil-,
Relief- oder Formplatten
realisiert werden.

Gewichtsreduzierung durch
Leichtbauplatten

Aluminium-Leichtbauplatten
in Verbund- oder Sandwich-
bauweise zeichnen sich durch
ein im Vergleich zu massiven
Aluminiumplatten mit glei-
cher Festigkeit erheblich
geringeres Gewicht aus.
Leichtbauplatten bestehen
in der Regel aus zwei relativ
diinnen Deckblechen mit
einem eingelagerten Kern
unterschiedlicher Dicke.

Je nach Beschaffenheit des
Kerns kann man folgende
Plattentypen unterscheiden:

Aluminiumplatten mit individuell gestalteten Geometrien.

Leichtbauplatten mit
Kunststofffolienkern
Kern aus Polyethylenfolie,
0,2 mm dick
Standardabmessungen
BxLxH: 1540 x 3000 x

1,2 bis 2,0 mm

Leichtbauplatten mit
Kunststoffkern

Kern aus Polyethylen,
2,0 bis 6,0 mm dick
Standardabmessungen
BxLxH: 1000 bis 1500 x
6250 x 2 bis 6 mm

Leichtbauplatten mit
mineralischem Kern
Kern aus Aluminium-
hydroxid mit polymeren
Bindemitteln, 2 bis 6 mm
dick
Standardabmessungen
BxLxH: 1000 bis 1500 x
6250 x 2 bis 6 mm

Leichtbauplatten mit
Wellblechkern:

Kern aus Aluminium-Well-
blech, 5 bis 10 mm dick
Standardabmessungen
BxLxH: 1500 x 3000 x
10 mm

kontinuierliches Ferti-
gungsverfahren ermog-
licht sehr grofle
Plattenlangen

nur ein Werkstoff, sehr
gut recyclebar

Leichtbauplatten mit
Wabenfolienkern

Kern aus wabenférmig
strukturierter Aluminium-
folie, 2 bis 88 mm dick
Standardabmessungen
BxLxH: 1250 bis 1500 x
2440 x 2 bis 88 mm
Langen bis zu 9000 mm
maoglich

nur ein Werkstoff, sehr
gut recyclebar

Leichtbauplatten mit
Aluminiumschaumkern
Kern aus Aluminium-
schaum, 9 bis 80 mm dick
Standardabmessungen
BxLxH: 1350 x 1700 x 9 bis
80 mm

1 oder 2 Deckbleche
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SELRLE T O n L S

Brillante Oberflache Innovative Umformtechnik

Die Kassettenfassade des Gebaudes ist mit 3,0 mm Die Aluminium-Segmente fir die Gebaudeecken
dicken Aluminium-Blechen in hochwertiger Eloxal wurden durch Explosionsverformung in ihre drei
qualitat realisiert worden. Die stiickeloxierten Bleche dimensionale Form gebracht.

behalten nach der Anodisierung ihr ausgepragt
metallisches Aussehen, sind lichtecht und farbton
gleich. Die Unterkonstruktion der Fassade besteht
aus abgekanteten Aluminiumprofilen.

ING-Bank, Amsterdam

Architeklen: Meyer en Van Schooten Architecten, Amsterdam
Melallbau: Sorba Projects B.V., Winterswijk

Eloxalqualitat: Novelis Deutschland GmbH, Werk Nachterstedt
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Leichtbauplatten aus Aluminium

Die Abbildungen zeigen exemplarisch typische Bauformen
von Aluminium-Leichtbauplatten. Die meisten Plattentypen
sind in unterschiedlichen Starken und mit verschiedenen
Oberflachen erhaltlich.

Aluminimsandwichplatte.
Folienkern

Aluminiumsandwichplatte, rot,
Kunststoffkern schwarz

.
Aluminiumsandwichplatte, gebirstet,
Kunststoffkern schwarz

e e S R e )
Aluminiumsandwichplatte, gold
Kunststoffkern schwarz

iU AVAY W B

Aluminiumplatte, massiv

Aluminiumsandwichplatte, gebiirstet,

Kunststoffkern schwarz

Aluminiumplatte, massiv

Aluminiumsandwichplatte,
Kunststoffkern grau-weif3

Aluminiumsandwichplatte,
Aluminiumschaumkern

Aluminiumwellplatte,
einseitig geschlossen

Aluminiumwabenplatte
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Aluminiumwellplatte,
beidseitig geschlossen

i % E
) i 4 |
I - :

Aluminiumwabenplatte

Aluminiumwellplatte,
beidseitig geschlossen

Aluminiumwellplatte, doppelt,
beidseitig geschlossen
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Aluminiumwabenplatte, gelocht
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Aluminiumschaumplatte,
unbearbeitet

e
Aluminiumschaumplatte,
marmoriert

Dessinplatten aus Aluminium

Die Abbildungen zeigen eine Auswahl typischer Dessins von
Aluminiumplatten. Viele weitere Gestaltungen sind maglich.
Dessinplatten sind in unterschiedlichen Starken erhaltlich.

Aluminiumstrukturplatte

Aluminiumstrukturplatte

Aluminiumplatte, gestanzt mit
Kunststoffkern

Aluminiumschaumplatte,
pulverbeschichtet
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- nur ein Werkstoff, sehr
gut recyclebar

Leichtbauplatten in Verbund-
oder Sandwichbauweise bie-
ten dem Konstrukteur einige
besondere Gestaltungsmag-
lichkeiten. So kdnnen durch
das einseitige Auffrasen des
Deckbleches und des darun-
ter liegenden Kernmaterials
Hohlraume geschaffen oder
Kantlinien ausgearbeitet
werden.

Neben den Leichtbauplatten
in Verbund- oder Sandwich-
bauweise gibt es auch Leicht-
bauplatten aus reinem Alu-
miniumschaum. Die offenen
oder durch eine Gusshaut
geschlossenen Oberflachen
dieser Platten konnen durch
Biirsten oder Sandstrahlen
mechanisch bearbeitet,
pulverlackiert oder mit
Kunststoffmaterialien
beschichtet werden. Die
Platten werden derzeit mit
einer maximalen Abmessung
von BxLxH 1350 x 1700 x 9
bis 80 mm gefertigt.

Aluminium-Formteile

Durch die Formgebungsver-
fahren Gielen, Schmieden
und Sintern kdnnen sehr
komplexe Bauteile aus Alu-
minium mit genau definierten
Werkstoffeigenschaften her-
gestellt werden. Die Auswahl
des fiir die jeweiligen Pro-
duktanforderungen geeigne-
ten Verfahrens sollte in jedem
Fall in enger Zusammen-
arbeit mit einem Verfahrens-
fachmann erfolgen.

Gegossenes Aluminiumformteil
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Die Formgebung durch
Giefen, Schmieden oder
Sintern ist immer dann sinn-
voll, wenn das angestrebte
Bauteildesign durch Strang-
pressen oder Walzen und
Umformen mit anschliefen-
der Bearbeitung nicht oder
nur zu unwirtschaftlichen
Bedingungen erreicht
werden kann.

Das Gieflen stellt mit den
Verfahren Druckguss, Kokil-
lenguss und Sandguss die
vielseitigste Technik dar. Es
bietet eine Reihe fiir den Kon-
strukteur nitzlicher Vorteile:
Konstruktive Elemente wie
Bohrungen fiir Schraubver-
bindungen, Innengewinde
oder Leitungen kdnnen ein-
gegossen werden. Ebenso
Einlagen verschiedenster Art
wie Bolzen, Stifte, Magnete,
Rohre oder Muttern. Die
Integration von dekorativen
oder funktionellen Ober-
flachenelementen wie Texten,
Firmen- oder Warnzeichen,
Verzierungen oder Rillungen
ist moglich. Gussteile kdnnen
mit verschiedenen Verfahren
mechanisch bearbeitet,
oberflachenbehandelt und
gefligt werden.

Das Schmieden von Form-
teilen ist im Vergleich zum
GieBen aufgrund der hoheren
Werkzeugkosten in der Regel
wirtschaftlich schwerer zu
realisieren. Dennoch kann
das Schmieden fir bestimmte
Konstruktionsbauteile ein
geeignetes Verfahren sein.
Schmiedestiicke zeichnen
sich insbesondere durch

sehr hohe Festigkeiten aus.
Daher finden sie vor allem bei
hochbeanspruchten Sicher-
heitsteilen beispielsweise in
der Fahrzeug- und Luftfahrt-
industrie Anwendung.

Gesinterte Werkstlick weisen
die gleiche Mafigenauigkeit
auf wie Gussstlicke. Sie sind
aufgrund ihres Porenanteils
aber leichter als gleich grofle,

durch Gieflen oder Drehen
hergestellte Teile und weisen
haufig hohere Festigkeiten
auf. Dariiber hinaus lassen
sich pulvermetallurgisch
héhere Anteile an Legie-
rungselementen im Alumi-
nium realisieren als auf
schmelzmetallurgischem
Wege madglich sind.

Aluminiumschaum

Aluminiumschaum ist fir den
Konstrukteur immer dann
eine interessante Alternative,
wenn es um hohe Festigkeit,
hohes Absorptionsvermégen
gegeniiber Stof3belastungen
oder gute Damm- und
Abschirmeigenschaften bei
gleichzeitig extremer Leich-
tigkeit geht. Aluminium-
schaum kann zum Ausfiillen
von Hohlraumen, als Kern
von Leichtbauplatten oder als
reine Schaumplatte einge-
setzt werden. Das offen- oder
geschlossenporige Material
kann ahnlich wie Holz be-
arbeitet werden und bietet
eine auBergewdhnliche
Oberflachenoptik.

Produkt Aluminiumschaum

Drahtprodukte

Aluminiumdraht mit Durch-
messern von 0,01 bis 3,0 mm
kann in Form von Gittern oder
Geweben in vielen Konstruk-
tionsbereichen in Design und
Architektur sowohl funktional
als auch dekorativ eingesetzt
werden. Aluminiumdraht
kann auch zur Verstarkung in
textile oder andere Gewebe
eingearbeitet werden.

Verschieden farbige Gittergewebe aus
eloxiertem Aluminium-Flachdraht

Aluminium harmoniert
mit vielen Werkstoffen

Aufgrund der vielfaltigen
Erscheinungsformen seiner
Oberflache kann Aluminium
mit vielen anderen Werkstof-
fen wie Glas, Holz, Textilien,
Kunststoffe, Metalle, Papier,
Sand oder Stein harmonisch
kombiniert werden. Dabei gilt
es zu beriicksichtigen, dass
bei der Kombination mit
anderen Metallen die Gefahr
der Kontaktkorrosion besteht.
Hier muss durch geeignete
Schutzverfahren Vorsorge
getroffen werden. Ebenso
kann die Auswahl besonders
geeigneter Aluminiumlegie-
rungen zur Problemvermei-
dung bei Werkstoffkombina-
tionen beitragen.

Aluminium und Kunststoff



Lichtbaustein

Der Omnio-2-Wiirfel,
dessen sandgestrahltes
und pulverbeschichtetes
Aluminiumgehause im
Druckguss hergestellt wird,
ist als Baukasten konzi-
piert. Er ist einsetzbar

als Einzelwiirfel oder

zusammengekoppelt zu

Wirfeleinheiten. Die Ver-
bindung der Wiirfel erfolgt
Uber Nutensteine aus
Aluminium.

Individ

Prod‘dktkénnieiéhnung
Textelemente kdnnen im
Aluminiumguss mit ein-
gegossen werden.

Lichtwirfel Omnio
Hersteller




GDA - Der Aluminiumverband

Der Gesamtverband der Aluminiumindustrie -
Interessenvertretung mit vielen Facetten

Der Gesamtverband der Aluminiumindustrie (GDA] ist die Ver-
einigung der Aluminium produzierenden und verarbeitenden
Industriebetriebe in Deutschland. Der Verband verfiigt, gemes-
sen an der Produktion der deutschen Aluminiumindustrie, iber
einen Organisationsgrad von rund 96 Prozent. Gegriindet wurde
der GDA in seiner heutigen Form 1992 in Dresden.

Als Branchenverband vertritt der GDA die Interessen einer
leistungsfahigen Aluminiumindustrie und deren Arbeitsplatze
mit dem Ziel,

- die 6konomischen, 6kologischen und technischen Vorteile
des Werkstoffs Aluminium auch im Wettbewerb mit anderen
Materialien zu kommunizieren und dadurch seinen
Gebrauch zu fordern;

- die okologischen, okonomischen und sozialen Vorstellungen
der Branche im Sinne der Nachhaltigkeit zu verwirklichen;

- den Weg zur Verwirklichung einer nachhaltigen, zukunfts-
gerechten Entwicklung in der Aluminiumindustrie und im
Dialog mit der Offentlichkeit zielstrebig fortzusetzen.

Als Branchenvertretung sucht der GDA den offenen Dialog
mit allen gesellschaftlichen Gruppen, um die Transparenz und
das Verstandnis fir den Werkstoff und die Produkte seiner
Mitglieder bei Kunden und Verbrauchern zu fordern.

Der GDA und seine Fachverbande haben sich zur Aufgabe
gesetzt, die gemeinsamen Interessen der Mitgliedsunterneh-
men und damit der gesamten Branche auf allen Gebieten der
Aluminiumwirtschaft wahrzunehmen. Hierzu gehdren das
Zusammentragen und Aufbereiten von Marktinformationen und
die Information liber Gesetzesvorhaben auf nationaler und
internationaler Ebene ebenso wie die Anwenderberatung und
die Diskussion ber das nachhaltige Handeln der Industrie.
Zusatzlich betreibt der Verband Presse- und Offentlichkeits-
arbeit fir die Branche.
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Vielfaltige Servicefunktionen fiir Mitglieder
und externe Offentlichkeit

Der Medienservice des GDA umfasst zahlreiche fachliche
Schriften und Merkblétter, die anwendungsorientiert bei der
Lésung technischer Probleme helfen. Dariiber hinaus werden
vielfaltige Broschiiren und audio-visuelle Medien erstellt, die
die interessierte Offentlichkeit allgemein verstandlich rund um
den Werkstoff Aluminium informieren. Die GDA-Bibliothek
verfligt liber tausende Fachbiicher, Aufsatze, Fachartikel und
Forschungsberichte zum Werkstoff Aluminium und ist fir

die Offentlichkeit zuganglich.

Die Technische Beratung des GDA reicht von der kontinuier-
lichen Marktbeobachtung iiber die Anwendungsberatung bis
hin zu Fragen, die die Normung und Werkstoffdaten betreffen.

Ein weiterer Schwerpunkt ist die Bildungsarbeit. Das Informa-
tionsangebot fir Lehrkrafte aller Schularten umfasst praxis-
nahe Lehrermappen fiir den Schulunterricht sowie einen Lehr-
koffer, der Lernhilfen und Anschauungsobjekte zum Werkstoff
Aluminium enthélt. Auf Bildungsmessen informiert der GDA
regelmaBig liber seine Schul- und Lehrmittelangebote. Aufer-
dem bietet der GDA Bearbeitungslehrgénge fiir Schiiler und
Auszubildende an, anhand derer in den (Berufs-) Schulen die
Bearbeitung des Leichtmetalls geiibt werden kann. Diese Lehr-
gange werden inklusive des benétigten Materials angeboten,
sodass im Unterricht direkt mit dem Frasen, Drehen oder der
Blechbearbeitung begonnen werden kann.

Die positive Resonanz auf diese Aktivitaten bestarken den GDA
darin, den eingeschlagenen Weg auch in Zukunft fortzusetzen.



Materialmix

Naturton-eloxierte Aluminiumstrangpressprofile

und hochwertige Textilmaterialien bilden eine harmo-
nische Einheit.

Profiltechnik Biegetechnik
Komplexe Gestaltung mit Préazise Formgebung durch CNC-

integrierter Funktionalitéat. gesteuerte Drei-Walzen-Biege-

Relaxsessel
Aluminiumtechnik: Schiico Design, Borgholzhausen technologie.
Design: Stefan Heiliger, Frankfurt

Hersteller: Silla Sitzmobel, Fernwald
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Garpa Garten & Park Einrichtungen GmbH, Escheburg (U3, 60, Vitra GmbH, Weil am Rhein (9],

Gatermann + Schossig, Koln, Fotos: Rainer Rehfeld (19), Wernal Profil Technik GmbH, Werl (50, 54, 55),

GDA Gesamtverband der Aluminiumindustrie e.V., Diisseldorf Westermann AG, Aarau, Schweiz (6),

(3,7,8,9,10, 11,14, 15,16, 17, 39, 42, Zweibriider Optoelectronics GmbH, Solingen (U4)

Gutmann Aluminium Draht GmbH, Weilenburg - www.gutmann.de (26),
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