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1 Einfiihrung
Beim Lichtbogenschweifen dient der elektrische Licht-
bogen als Warmequelle. Er wird zwischen der Elektrode
und dem Werkstiick gezogen; seine Temperatur ist
hoher als die einer Brenngas-Sauerstoff-Flamme
(ca. 4000 °C). Die Warmekonzentration ist deshalb
wesentlich héher als beim Gasschweifen, daraus
ergeben sich héhere SchweiRgeschwindigkeit, schmalere
WaérmeeinfluBzone, geringerer Verzug; Werkstiicke mit
groReren Dicken sind einfacher schweiBbar.

Fiir Aluminium sind grundsétzlich alle in DIN 1910
aufgefiihrten Lichtbogen-Schweiverfahren anwend-
bar; bevorzugt wird Schweien unter Schutz inerter
Gase (MIG- und WIG-Verfahren). Beschrankt anwend-
bar ist auch das Metall-LichtbogenschweiBen (Licht-
bogen-HandschweiBen, offenes Lichtbogenschweillen).

Fir Aluminium nicht anwendbar ist das MAG-
SchweiBen mit z. B. Kohlendioxid als Schutzgas.

Die wesentlichen Unterschiede zwischen Schutzgas- Lichtbogeneffekt zerstort
schweiBen und Metall-LichtbogenschweiRen sind: Oxidschicht

Beim SchutzgasschweiBen wird die Oxidschicht durch

eine »Reinigungswirkung« des Lichtbogens zerstort,

wahrend beim Metall-LichtbogenschweiRen ein FluB-

mittel erforderlich ist, das mit der Elektrodenumhiillung

zugefiihrt wird. Beim SchutzgasschweiBen entfallt daher

der Aufwand fiir das Entfernen der FluBmittelriickstinde  Entfernen von FluBmittel-
und die bei allen Verfahren mit FluBmitteln erforderliche ~ Riickstanden entfallt
Beschrankung der Anwendbarkeit auf voll durchge-

schweiBte Nahte.

2 Schutzgasschweien
LichtbogenschweiBen unter Schutz inerter Gase (nicht
reagierender, einatomiger Edelgase, meist Argon) hat
sich wegen seiner Vorziige allgemein einfiihren kénnen.
Zur Auswabhl stehen die Verfahren
o Wolfram-Inertgas-Schweifen (WIG-Schweilen)
o Metall-Inertgas-SchweiBen (MIG-SchweiRen)



Tafel 1: Fugenformen fiir das WIG- und MIG-SchweiBen (Auszug aus DIN 8552 Teil 1)
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1) Eventuelle Zusatzzeichen siehe DIN 1912.

2) Die angegebenen MaRe gelten fiir den gehefteten Zustand.

3) SchweiRen der Fiill- und Decklagen nach dem MIG-Verfahren wirtschaftlicher.
4) SchweiBunterlage empfohlen, WIG-SchweiBen der Wurzellage vorteilhaft.



Fur beide Verfahren gilt:

Empfehlungen zur Nahtfugenvorbereitung gibt

DIN 8552 Teil 1 (Ausziige s. Tafel 1). Bei Schweilkon-
struktionen aus StrangpreBprofilen bzw. StrangpreR-
profilen und Blechen kénnen die Fugenformen im
Querschnitt des StrangpreBprofils beriicksichtigt
werden, wenn wenigstens bei einem Profil die Naht
parallel zur Profilachse verlduft (Bild 1). Dabei kénnen
zugleich SchweiBbadsicherungen und Anschldge zur
Erleichterung des Ausrichtens der Fligeteile zueinander
oder ortliche QuerschnittsvergréBerungen zur Kompen-
sation des Festigkeitsabfalls in der WarmeinfluBzone
angeordnet werden.

Die Wahl des Zusatzwerkstoffes richtet sich nach dem
Fiigeteilwerkstoff bzw. der Kombination der Fiigeteil-
werkstoffe (s. Tafel 2). GuRlegierungen des Types
G-AlMg und G-AlMgSi werden mit Zusatz SG-AIMg5
oder SG-AIMg4,5Mn, alle anderen genormten GuR-
legierungen mit Zusatz S-AlSi12 oder S-AlSi5 geschweilt.
Fiir aushartbare GuRlegierungen kénnen beim WIG-
Schweien auch gegossene Stabe der gleichen Legierung
verwendet werden (dicke » GuBhaut« abbeizen); fiir
den Typ G-AlSiMg ist SG-AISi10Mg verfligbar (aushért-
bar).

Als Schutzgas wird iberwiegend Argon verwendet, aber
auch Helium und Argon-Helium-Gemisch wegen der
damit besseren Einbrandform.

Die Arbeitsschutzbestimmungen beim Schweifen
(VGB 15) sind zu beachten. Da beim WIG- und MIG-
SchweiBen von Aluminium durch die Reflexion der UV-
Strahlung an der blanken Oberflache verhéltnismaRig
viel Ozon entsteht, ist gute, zugfreie Liiftung an den
SchweiBpldtzen erforderlich.

Die Festigkeit von WIG- und MIG-SchweiBverbindungen
hédngt bei kaltverfestigten oder ausgeharteten Werk-
stticken von der Ausdehnung der WarmeeinfluBzone ab,
die durch das Wéarmeeinbringen bestimmt ist; bei Werk-
stiicken im weichen Ausgangszustand tritt keine
Entfestigung auf. Fiir Dicken tiber 6 mm ist MIG-
SchweiBen deutlich besser geeignet. Bei groRen Material-
dicken kann es glinstiger sein, viele Einzellagen konven-
tionell MIG zu schweiBen, als ein Hochleistungsver-
fahren mit breiter WarmeeinfluBzone anzuwenden.
Angaben iiber die bei Schweiverbindungen erzielbaren
Festigkeiten enthalt Tafel 3.

Bild 1:

Beispiele fiir mogliche Fugen-
formen beim SchutzgasschweiBen
von StrangpreBprofilen.

(Die Pfeile bezeichnen Stellen, die
ggf. abgedichtet werden miissen.)

a) SchweiBanschliisse von Profilen
mit paralleler Achse, Ausgleich

der Entfestigung beim SchweiRen
durch QuerschnittsvergroBerung

b) SchweiBanschluB Blech an
Profil

¢) SchweiBanschliisse von
Profilen mit paralleler Achse,
Badsicherung im Querschnitt
eines Profiles integriert

b

Entfestigung durch SchweiB-
warme bei kaltverfestigten und
ausgeharteten Werkstoffen



Tafel 2: Zuordnung von Grund- und Zusatzwerkstoff beim
SchmelzschweiBen von Aluminium-Knetwerkstoffen nach DIN 1732 TL.1
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1) Fiir das Gasschmelzschweifien geeignet. 4) Bei anodischer Oxidation Abzeichnen der Naht.
2) Bei anodischer Oxidation wird SchweiRnaht durch Si-Gehalt mehr oder ®) Bei hoheren Anforderungen an Festigkeit und Zihigkeit des SchweiBgutes.
weniger grau gefarbt. 6) Bei anodischer Oxidation wird SchweiBnaht durch Mn-Gehalt mehr oder
3) Falls i hemisch keine Bedenk weniger verfarbt.
Fiir das SchweiBen unterschiedlicher Werkstoffe gelten die Faustregeln:
Hoher legierter Zusatz ist meist riBsicherer verschweiBbar. Ist einer der zu
verbindenden Werkstoffe Mg-legiert, richtet sich der Zusatz nach diesem.
2.1 Wolfram-Inertgas-ScheiBen (WIG-SchweiBen)') 1) Im Ausland ist die Bezeichnun,
8
Der Lichtbogen brennt zwischen dem Werksttick und ;Tl;ngzten; fi.';r Wolfra;'n ﬁbhrc]h,
: : aher die hdufige Kurzbezeich-
einer nicht abschmelzenden Wolframelektrode, der 8 -
N . A nung TIG anstelle von WIG, in
Zusatz wird stromlos zugefiihrt (Bild 2). den USA auch GTA (Gas-
SchweiBen ohne Zusatz ist nur bei Reinaluminium, AIMn Tungsten-Arc). Bekannteste
sowie AIMg- und AIMgMn-Legierungen mit mehr als Handelsbezeichnung »Argonarc«.

2% Magnesium moglich. WIG-SchweiRen unter Argon-
schutz wird mit Wechselstrom durchgefiihrt, da bei
positiv gepolter Elektrode die thermische Belastung der
Elektrode zu hoch wird, bei negativer gepolter Elektrode
die Oxidschicht nicht ausreichend beseitigt wird.
(WIG-Verfahren mit Gleichstrom siehe S. 8).



Zusatzstab

Wolfram -
E /e/L trode

SchweiBrichtung

——

Schmelzbad |

Bild 2:

Schema des WIG-SchweiBens
1 WIG-Brenner

2 Wolframelektrode

3 Zusatzstab,

4 Schmelzbad

5 Schutzgaszufuhr

6 Schutzgasmantel

Tafel 3: Festigkeitswerte fiir ungeschweiBte und geschweiBte Knetwerkstoffe

(Stumpfnihte)
Werkstoff/ Mindestfestigkeitswerte | Zusatz Festigkeitswerte
Zustand nach DIN 1745 bzw. DIN der SchweiBverbindung
1748 (StumpfstoB)
R Roo22 As R Rpo2"
N/mm? % N/mm? N/mm?
Al99,5 w7 65 20 35 SG-AI99,5 65 20
F11 110 920 6 SG-AI99,5Ti
F13 130 110 4
AlMn w9 90 35 24 SG-AlMn 920 35
F14 140 120 5
F17 165 145 4
AlMg3 W19 | 190 80 18 SG-AlMg3 190 80
AIMg2Mn0,8 F24 240 190 5
(AIMgMn) F29 290 250 3
AlMg4,5Mn w28 | 275 125 17 SG-AIMg4,5Mn 275 125
G31 310 205 10
AlMgSio,5 F13 130 65 15 SG-AlMg3 100 55
F22 215 160 12 SG-AIMg5 95 65
F25 245 195 10
AlMgSi1 F21 | 205 110 14 | SG-AIMg5 185 (165)2 | 115 (95)%)
F31 310 260 10 SG-AlMg4,5Mn
AlZn4,5Mg1 F34 340 270 12 SG-AlMg4,5Mn 275% 195%)
(AlZnMg1) F35 350 290 10

1) fir 100 mm MeBlange.

2) Wertin Klammern fir WIG-SchweiBung.
3) Werte nach 90 Tagen RT-Lagerung oder 3 Tagen RT und 24 h bei 120 °C.

Eine SchweiBanlage fiir das WIG-Wechselstrom-
schweilen ist in Bild 3 schematisch dargestellt. Die
Schweilstromquelle enthilt aufer dem Schweiltrans-
formator eine Regeleinrichtung und ein Impuls- oder
Hochfrequenzgerat, auferdem zur Unterdriickung von

WIG-Schweillen mit
Wechselstrom




Gleichrichtungseffekten der Oxidschicht Siebkonden-
satoren. Fiir kleinere Schweifstrome sind auch Geréte
ohne Wasserkiihlung verfiigbar.

Die Entwicklung der transistorisierten Stromquellen
ermoglicht auch ohne stindige Hochfrequenziiberlage-
rung ein stérungsfreies und gleichméaRiges Schweillen.
Bei diesen Stromquellen wird mit anndhernd rechteck-
formigem Wechselstrom gearbeitet und dadurch ein
fast senkrechter Durchgang von der positiven zur negati-
ven Polung erzielt. Die Breiten und Héhen der positiven
und negativen »Hohlwellen« kdnnen optimiert werden.

Die Ausfiihrung des WIG-Schweifens von Aluminium
erfolgt als Nachlinksschweifen (dhnlich dem Gas-
schweilen). Der unter einem Winkel von 10—20° zur
Werkstiickoberflache gefiihrte Zusatzstab soll nicht vom
Lichtbogen erfaft, das abschmelzende Ende darf
wiéhrend des Schweifens nicht aus der Schutzgashiille
herausgezogen werden. Der Brennerkopf wird unter
einem Winkel von ca. 80° zur Werkstoffoberflache
gefiihrt. Bei Schweifbeginn ist ein » Warmbrennen« der
Elektrode auf einem Abfallblech empfohlen; bei
groBeren Materialdicken kann es erforderlich werden,
die Werkstiicke auf ca. 150—200 °C vorzuwdrmen. Zur
Vermeidung von Endkratern (am Nahtende) kann der
Nahtauslauf auf einem angehefteten Blechstiick, das
anschlieBend abgetrennt wird, erfolgen. Ist das nicht
maglich, kann der Krater durch mehrmaliges Ziinden
eines Lichtbogens mit Zusatz gefiillt werden oder der
Lichtbogen langsam auf der bereits geschweiten Naht
zurlickgefiihrt werden. Manche WIG-Geréte haben eine

Bild 3:

WIG-Schweifen (Schema)
1 WIG-Brenner
SchweiBstab
Elektrodenhalter
Werkstiick

elektrische Zuleitung
Stromquelle
Schutzgas-Zuleitung
Schutzgasflasche mit
Regelventil

9 Kiihlwasser-Ablauf"”
10 Kiihlwasser-Zuleitung”

ONOUL A~ WN

1) evtl. geschlossener Kreislauf

WIG wird »nach links« geschweift

Haltung von Zusatzstab und
Brenner

Endkrater vermeiden



»Kraterfiillschaltung« zum kontinuierlichen Absenken
des SchweiBstromes. Richtwerte fiir die SchweiBdaten
beim WIG-Schweifen gibt Tafel 4.

Fiir automatisches WIG-Schweifen sind Spezialgeréte
fur das SchweiBen von Rundnihten an Rohren,
Behdiltern oder fiir das Einschweien von Rohren in
Rohrbdden verfiligbar.

Bild 4:
Schema des MIG-SchweiRens

\ Aufgespulte
Drahtelek trode

Vorschubgerat

MIG -Brenner

Oraht -
elektrode

Schmelzbad

WIG-SchweiRen mit Gleichstrom bei negativ gepolter WIG-SchweiBen mit
Elektrode ist unter Verwendung von Helium moglich; da  Gleichstrom

die Lichtbogenlidnge sehr genau geregelt werden muB,

ist das Verfahren auf mechanisiertes SchweifRen be-

schrankt.

PlasmaschweiRen von Aluminium ist bislang auf spezielle
Anwendungen beschrénkt, bei einigen mit Plasma-
schweiBen bezeichneten Verfahren handelt es sich um
ein WIG-Schweiflen mit Wechselstrom und zusatzlichem
Plasmastrahl zur lonisierung der Lichtbogenstrecke.

Plasmaschneiden von Aluminium ist verbreitet ein- Aluminium kann durch Plasma-
gefiihrt. Als Plasmagase werden Argon-Wasserstoff- schneiden getrennt werden
Gemische verwendet, wenn die Schnittflichen als (Brennschneiden nicht moglich!)
Nahtflanken wieder aufgeschmolzen werden. Reine

Trennschnitte, deren Schnittflichen spanend nach-

bearbeitet werden, kénnen auch mit Druckluft oder

Wasser als Plasmabasis erfolgen (spezielle, nicht

oxidierende Elektroden erforderlich).



Tafel 4: Richtwerte fiir das WIG-Schweifen

1) Die Werte gelten fiir Stumpf-
nihte; bei Kehlnihten sind sie um
1020 A zu erhéhen.

Blech- | SchweiBstrom in A" Wolfram- SchweiR- SchweiB- Argon-

dicke — Elektroden | geschwin- |draht verbrauch
Position (DIN 1912) @ digkeit @

mm w s ] mm cm/min mm I/min

1 50-60 40-60 40-60 1,6 30 2,0 3-5

2 80-100 75-95 70-90 1,6-2,4 30 2,0 4-6

4 160—-190 155185 150—-180 2,4 28 3,0 4-9

6 250-290 210-250 200-240 3,2-4,0 25 4,0 6—10

8 300350 240-290 230-280 4,8 20 4,0 8-12

10 330380 250—-300 250-300 4,8-6,4 15 6,0 10-14

2.2 Metallelektrode-Inertgas-Schweifen
(MIG-SchweiBen)”

Der Lichtbogen brennt zwischen dem Werkstiick und
einer abschmelzenden Drahtelektrode, die von einer
Spule abgezogen und kontinuierlich zugefiihrt wird.
SchweiBen ohne Zusatz ist beim MIG-SchweiBen nicht
méglich. Geschweiit wird mit Gleichstrom bei negativ
gepoltem Werkstiick. Die dabei hohe thermische
Belastung der Elektrode ist erwiinscht und wirkt sich als
Erhéhung der Abschmelzleistung aus. MIG-SchweiBen
erfordert zur Erzielung eines feintropfigen Spriihiiber-
ganges eine hohe Stromdichte; die Durchmesser der
Drahtelektroden sind verhaltnismaBig klein, weil die
SchweiBstromstirke ohne Gefahr des Durchbrennens
nicht beliebig gesteigert werden kann.
MIG-Schweifanlagen werden in verschiedenen Bau-
weisen angeboten, die sich durch die Anordnung der
Drahtelektrodenspule und der Drahtvorschubeinrich-
tung unterscheiden. Bei Kleingerédten kann die Spule
direkt am Brennerkopf angeordnet sein, iiblicherweise
ist sie jedoch im Geh&use der Stromquelle untergebracht,
oder Spule und Drahtelektroden-Vorschubeinrichtung
sind (abnehmbar) auf dem Stromquellengehause ange-
ordnet; das AnschluBBkabel zur Stromquelle kann dabei
bis zu 20 m lang sein. Von dort wird die Elektrode durch
das Schlauchpaket, das tiblicherweise 3 m und héchstens
5 m lang ist, zum Brenner geschoben. Sind im Brenner-
kopf zusétzliche Antriebsrollen untergebracht (push-
pull-system), darf das Schlauchpaket bis 10 m lang sein.
Bis auf die Kleingerate sind MIG-Geréte liberwiegend
wassergekiihlt; neuere Ausfiihrungen haben auch
SchweiBrauchabsaugung im Brenner integriert.

Die Ausfiihrung des MIG-SchweiBens erfolgt bei
nahezu senkrecht zur Werkstiickoberfliche gehaltenem
SchweiBbrenner. Zum Ziinden des Lichtbogens wird die

1) In den USA auch GMA (Gas-
Metal-Arc). Bekannteste Han-
delsbezeichnung »SIGMA«.

MIG-Schweilen immer mit
Gleichstrom

Variable Anordnung der
Drahtelektroden-Spule

Brennerhaltung senkrecht zur
Werkstiickoberflache




Drahtelektrode zundchst langsam vorgeschoben, das
Gerét schaltet dann automatisch auf die vorher ein-
gestellte Vorschubgeschwindigkeit um. Vorwérmen ist
beim MIG-Schweilen erst bei Werkstiickdicken tiber
16 mm erforderlich. Bei Ndhten, die von einer Seite
durchzuschweiBen sind, wird die Wurzellage vorteilhaft
WIG-geschweilt, weil damit eine fehlerfreie Spaltiiber-
briickung moglich ist; Fill- bzw. Decklagen werden
dann MIG-geschweilt. (Richtwerte fiir das MIG-
Schweilen von Hand s. Tafel 5). MIG-Schweifen
gleicher Teile, insbesondere langer Nahte, wird vielfach

Tafel 5: Richtwerte fiir das MIG-SchweiBen von Hand

Waurzel evtl. WIG-Schweifen

Werkstiick- | Schweif- Lichtbogen- | Draht- SchweiBge- | Argon- Anzahl

dicke strom” spannung elektroden- | schwindigkeit | verbrauch der Lagen
durchmesser

mm A \% mm cm/min dm?/min”

4 180 22 1,2 920 15 1

6 200 23 1,2 80 15 1%

8 240 23 1,2 75 16 19

10 260 24 1,6 70 18 2

15 270 24 1,6 65 20 4-6

20 270 24 1,6 60 20 4-8

25 280 25 1,6 60 20 6-10

1) Bei KehIndhten 10—20 % héherer SchweiBstrom. Bei Zusatzwerkstoff
des Typs S-AlMg hoher, des Typs S-AlSi niedriger.

2) Schutzgaszufuhr bei Zusatzwerkstoff Typ S-AlMg etwas hoher als bei
S-AlSi einstellen. Heliumverbrauch ca. 2,5- bis 3faches der hier
angegebenen Mengen.

3) Wurzel ausgekreuzt und gegengeschweilt.

mechanisiert. Das kann sowohl durch eine Maschine
gefiihrt, bei groBen Bauteilen auch iiber am Bauteil
befestigte (auch gebogene) Fiihrungsschienen erfolgen.
MIG-Impulsschweilen (»pulsed arc«) ist eine Variante
des MIG-Schweilens, die den Anwendungsbereich des
Verfahrens in Richtung kleinerer Werkstiickdicken (bis
etwa 2 mm) erweitert. Grundprinzip ist ein Basisstrom
unterhalb des fiir Sprithiibergang erforderlichen kriti-
schen Stromes. Er wird durch Stromimpulse tiberlagert,
die zu einem Uberschreiten des kritischen Stromes
fihren. Dadurch ist insgesamt ein niedrigerer Strom
erforderlich, der einen gréRertropfigen Ubergang ergibt
und die Verwendung von Drahtelektroden mit gréRerem
Durchmesser als bei »normalem« MIG-Schweien
erlaubt.

Bei dickeren Dréhten ist das Verhéltnis von Oberflache
zu Volumen glinstiger, die Gefahr von Porositét durch
an der Oberfliche der Drahtelektrode absorbierten

Automatisiertes und
mechanisiertes SchweiBen

moglich




Wasserstoff ist dadurch geringer. Zum Dickblech-
schweilen werden die Verfahren DickdrahtschweiBen,
Hochstromschweifen und Elektrogasschweilen (MIG-
Varianten) verwendet.

Varianten des Lichtbogenschweifens mit abschmelzen-
der Drahtelektrode sind: Unterpulver-, Elektrogas- und
ElektroschlackeschweiBen von Aluminium. Beide Ver-
fahren sind im Laboratorium fiir das Schweifen dicker
Bleche entwickelt worden, eine praktische Anwendung
erfolgt bislang nicht.

Metall-Lichtbogenschweil3en
(Lichtbogen-Handschweilen)

Das Verfahren ist im Ablauf vergleichbar dem Metall-
Lichtbogenschweifen von Stahl. Das bei Aluminium
erforderliche FluBmittel und lichtbogenstabilisierende
Zusdtze bilden die Umhiillung der abschmelzenden
Stabelektrode. Geschweilt wird mit Gleichstrom, das
Werkstiick wird an den Minuspol angeschlossen.

Da die mit Metall-Lichtbogenschweifen hergestellten
Néihte sehr schnell erstarren, sind sie stark mit Gas-
einschliissen durchsetzt und haben so eine wesentlich
schlechtere Qualitét als die mit Schutzgasschweifien
erzielten Ndhte. Das Metall-Lichtbogenschweifen hat
daher fiir SchweiBkonstruktionen keinerlei Bedeutung.
Es wird zur Reparatur von GuBstiicken aus AlSi-
Legierungen angewendet. Hier hat das Verfahren wegen
der einfachen Anwendung und der Méglichkeit, ohne
oder mit nur geringem Vorwarmen zu schweifRen, noch
eine gewisse Bedeutung.

Elektroden sind praktisch nur aus S-AlSi12 und S-AlSi5
verfiigbar. Metall-Lichtbogenschweifen ist nur fiir voll
durchgeschweite Ndhte (vorzugsweise Stumpfnahte)
anwendbar, weil FluBmittelriickstdnde (Basis Fluoride
und Chloride des Lithiums) restlos entfernt werden
missen. Richtwerte fiir das Metall-Lichtbogen-
schweifen von Aluminium gibt Tafel 6.

Tafel 6: Richtwerte fiir das Metall-Lichtbogenschweif3en

Werkstoff-| Fugenvorbereitung Kerndraht- | Stromstéarke
dicke durchmesser

mm mm A

3 StumpfstoB, 2-mm-Spalt 3,25 80...110
4 StumpfstoB, 3-mm-Spalt 4,0 100...150
5...6 StumpfstoB, 3. . .4-mm-Spalt| 5,0 130...180
7...8 V-StoB, 90° 6,0 140...200

FluBmittel in der
SchweiBstabumhiillung

Anwendungsmoglichkeit stark
eingeschrankt

FluBmittel-(Umhiillungs-)
Riickstinde miissen entfernt
werden

1"
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Aluminium-Dachdeckung und -Wandbekleidung

Aluminium-Dachdeckung - Doppelfalz- und Leistendach

Reinigen von Aluminium im Bauwesen / A 5 Cleaning of Aluminium in the Building Industry
Folien und diinne Béander aus Aluminium als Funktionstrager fir Ddmmelemente und
Dichtungsbahnen im Bauwesen

Richtlinie fiir die Verlegung von Aluminium-Profiltafeln

Aluminium-Wellprofile

Verbindungen von Profiltafeln und diinnwandigen Bauteilen aus Aluminium

Bemessung von Aluminium-Trapezprofilen und ihren Verbindungen. Berechnungsbeispiele

Biegen von Aluminium-Halbzeug in der handwerklichen Praxis
Spanen von Aluminium

Aluminium in der Elektrotechnik und Elektronik
Einfache Spannungsnachweise

Chemische Oxidation, Chromatieren, Phosphatieren von Aluminium
Beschichten von Aluminium

Anodisch oxidiertes Aluminium

Schleifen und Polieren von Aluminium

Beizen und Entfetten von Aluminium

Galvanische und chemische Uberziige

Gasschmelzschweifien von Aluminium
Lichtbogenschweiflen von Aluminium
Loten von Aluminium

Nieten von Aluminium

Kleben von Aluminium

Der Werkstoff Aluminium /W 1 The Metal Aluminium
Aluminium-Knetwerkstoffe

Formguss von Aluminium-Werkstoffen

Warmebehandlung von Aluminiumlegierungen

Aluminiumschdume »Herstellung, Anwendung, Recycling«

Aluminium in der Verpackung »Herstellung, Anwendung, Recycling« /

W 18 Aluminium in the Packaging Industry »Manufacture , Use, Recycling«

Hinweis: Weitere Literatur rund um das Thema Aluminium finden Sie auf unserer Homepage unter
www.aluinfo.de in der Rubrik ..Shop”.
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Tel.: 0211 - 47 96 - 279/285
Fax: 0211 - 47 96 - 410

information@aluinfo.de
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Wir behalten uns samtliche Rechte fiir dieses Dokument vor. Technische Angaben und Empfehlungen

beruhen auf dem Kenntnisstand bei Drucklegung ohne Gewahr und Haftungsiibernahme.




