Alu-Einleitung

Aluminium ist im Vergleich zu Eisen oder Kupfer ein noch sehr junges
Metall. Obwohl es am Aufbau der Erdrinde mit rund 8 % beteiligt ist
und damit hinsichtlich der Haufigkeit seines Vorkommens alle ande-
ren Gebrauchsmetalle (ibertrifft, ist es als Metall erst rund 150 Jahre
bekannt. Dies beruht darauf, dass Aluminium in der Natur nicht in
metallischem Zustand auftritt, sondern immer in Verbindung mit

Aluminium und seine Eigenschaften

Geschichtliche Entwicklung

Im Jahre 1807 vermutete der Englander Sir Humphrey Davy in der
Tonerde — englisch «alumina» — ein an Sauerstoff gebundenes Metall,
das er als deren Bestandteil Alumium, spater Aluminum und schliess-
lich Aluminium nannte.

Der dénische Physiker Hans Christian Orsted erhielt durch Umset-
zung wasserfreien Aluminiumchlorids mit Kaliumamalgam im Jahre
1825 das erste metallische Aluminium.

Im Jahre 1845 reduzierte der Deutsche Friedrich Wéhler wasserfreies
Aluminiumchlorid mit reinem Kalium zu Aluminiumpulver und stellte
auf diese Weise in etwas grosserem Umfang Aluminium in Form von
stecknadelkopfgrossen Kugeln her. An diesen bestimmte er dann die
physikalischen Eigenschaften des Metalls.

Schliesslich legte der franzdsische Forscher Henry Sainte-Claire
Deville im Jahre 1852 den Grundstein fiir die industrielle Aluminium-
gewinnung: Es gelang ihm durch Verbesserung des Wdhler'schen
Verfahrens, Aluminium in einer Reinheit von 97 % in Blockchenform
herzustellen. Auf der Weltausstellung des Jahres 1855 in Paris konnte
dann die Offentlichkeit erstmals das neue, weisse Metall bestaunen,
das nur den dritten Teil des spezifischen Gewichts von Eisen oder
Kupfer aufwies.

Diesem Silber aus Lehm, wie man es nannte, wurde der Weg zur
industriellen Verwendung aber erst gedffnet, als im Jahre 1886 der
Franzose Héroult und der Amerikaner Hall das Verfahren entdeckten,
Aluminium durch Elektrolyse aus in geschmolzenem Kryolith geldster
Tonerde zu gewinnen.

Die Erfindung der Dynamomaschine durch Siemens im Jahre 1866
schuf die Voraussetzung fiir eine wirtschaftliche elektrolytische
Gewinnung von Aluminium. 1878 konstruierte er seinen ersten Metall-
schmelzofen mit Kohleelektroden und Kohletiegel, der den Erfindern
der Aluminiumelektrolyse als Grundlage diente.

Héroult entwickelte 1887/88 das Elektrolyse-Verfahren zur Herstellung
von Aluminium-Bronze bei der neu gegriindeten Schweizerischen
Metallurgischen Gesellschaft in Neuhausen am Rheinfall bis zur
Produktionsreife. Als er im Oktober 1888 Neuhausen verliess, baute
sein Nachfolger Martin Kiliani (1858—1895) das Werk fiir die am

12. November 1888 neu gegriindete Aluminium-Industrie Aktien-
gesellschaft weiter aus und stellte ab 1890 auf Reinaluminium um.
Neuhausen wurde damit zur Wiege der europdischen Aluminium-
industrie.
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Sauerstoff als Oxid. Aus diesem Oxid, der Tonerde, ist es jedoch nur
schwer zu trennen. Dadurch ist es auch begriindet, dass selbst nach-
dem namhafte Forscher im 19. Jahrhundert den Weg zur Reinherstel-
lung des Aluminiums gewiesen hatten, noch viele Jahre vergingen,
bis diese Verfahren industrielle Reife erlangten.

Al8 %

Fe5%

Mg 2%
Cu0,6 %

Anteil der wichtigsten Metalle an der Erdrinde

Charakteristische Eigenschaften

Aluminium wird im periodischen System der Elemente mit dem
Symbol Al gekennzeichnet. Es hat die Ordnungszahl 13 und ein
Atomgewicht von 26,98. Das spezifische Gewicht betrégt 2,699 g/cm?.
Das Kristallgitter des Aluminiums gehért dem kubischflachen-
zentrierten System an, das besonders viele Gleitmdglichkeiten
aufweist. Diesem Umstand verdankt das Aluminium seine ausge-
zeichnete Verformbarkeit.
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Aluminium und seine Eigenschaften

Kubische flichenzentrierte Struktur
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Aluminium ist:

Leicht. Mit 2,7 g/cm? ist Aluminium etwa ein Drittel so schwer wie
Stahl.

Fest. Hochfeste Aluminiumlegierungen erreichen die Festigkeit von
normalem Stahl.

Besténdig. Seine natiirliche, dichte Oxidhaut schiitzt Aluminium
gegen Witterungseinfliisse.

Stromleitend. Ein leitwertgleicher Aluminiumquerschnitt betrédgt das
1,6fache des entsprechenden Kupferquerschnittes, bringt jedoch
gleichzeitig eine Gewichtsersparnis von ca. 50 %.

Wiérmeleitend. Die Warmeleitfahigkeit von Aluminium ist mit

203 W/m x K hervorragend, weshalb es auch fiir Kochgeschirr,
Sonnenkollektoren, Kiihlelemente, Bremsscheiben usw. in grossem
Rahmen eingesetzt wird.

Riickstrahlend. Aluminium ist ein guter Reflektor fiir Warme, Licht
und elektromagnetische Wellen.

Unmagnetisch. Selbst Eisenbeimengungen wirken sich kaum aus,
da das Eisen im Aluminium stets in paramagnetischer Phase (AlsFe)
vorliegt.

Ungiftig. Sowohl das Metall als auch seine Salze sind ungiftig.

Duktil. Aluminium kann nach allen gebréuchlichen Verfahren spanlos
und spangebend umgeformt werden.

Dekorativ. Durch Oberflichenbehandlungsverfahren verschiedenster
Art kann Aluminium vielseitig dekorativ gestaltet werden.
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Erzeugung
Die Gewinnung des Aluminiums geht in zwei Stufen vor sich:

1 Herstellung des Aluminiumoxids aus dem Bauxit
2 Erzeugung des Metalls durch Schmelzflusselektrolyse
der Tonerde

4t Bauxit 2t Tonerde 1t Aluminium
+13500 kWh Gleichstrom
+ 0,5t Elektroden
Bauxit

Das Bauxit, benannt nach dem Fundort (Les Baux) in Siidfrankreich,
ist das wichtigste und fiir den Aufschluss am besten geeignete
Aluminiumerz. Es handelt sich dabei um ein Gemenge meist wasser-
haltiger Sauerstoffverbindungen des Aluminiums, Eisens, Titans und
einer Reihe anderer Stoffe. Der Name Bauxit ist als Sammelbegriff
fiir Tonerdehydratgestein verschiedener geologischer Herkunft und
unterschiedlicher Zusammensetzung gebrauchlich.

Die Entstehung des Bauxits wird auf die Verwitterung von Kalk- oder
Silikatgestein durch Klimaeinfliisse zuriickgefiihrt. Der meist verhlt-
nisméssig hohe Gehalt an Eisenoxid gibt dem Erz seine rotbraune
Farbe.

Aluminium

Ausgangsmaterialien bei der Aluminiumgewinnung sind Tonerde,
Kryolith, Anodenkohle und elektrischer Strom. Tonerde ist wegen
ihres hohen Schmelzpunktes von iiber 2000 °C schwierig zu schmel-
zen. Deshalb st man sie in geschmolzenem Kryolith, einem Natrium-
Aluminium-Fluor-Salz, das bei 950 bis 1000 °C bis zu 15 % Tonerde zu
lésen vermag. Diese Losung wird in einem Elektrolyseofen unter
Einwirkung von elektrischem Gleichstrom in Aluminium und Sauer-
stoff zerlegt. Dabei scheidet sich das fliissige reine Metall auf dem
Boden ab, welcher den negativen Pol (die Kathode) bildet. Der Sauer-
stoff entweicht zu den von oben in die Schmelze eintauchenden
Kohleelektroden (Anoden), wo er zu Kohlenoxid oder Kohlendioxid
verbrennt.
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Tonerdeherstellung

Tonerde

Auf dem Wege zur Herstellung metallischen Aluminiums ist die
Extrahierung der Tonerde (Aluminiumoxid) aus dem Bauxit der erste
Schritt.

1 Wie das Schema zeigt, wird dazu der Bauxit

2 in einer Kugel oder Prallmiihle gemahlen und

3 in einem Mischer mit 40 %iger Natronlauge vermischt.

4 In einem Autoklaven geht dann bei Temperaturen um 170°C die im
Bauxit enthaltene Tonerde als Natriumaluminat in Lésung,
wihrend die iibrigen Bestandteile des Bauxits, wie Eisenoxid, der
grosste Teil des Siliziumdioxids usw., ungelést bleiben und den mit
Rotschlamm bezeichneten Riickstand bilden.

5 Die Natriumaluminatlauge wird dann verdiinnt,

6 in Eindickern geklart und die den

7 Klarfilter verlassende Losung wird

8 im Zersetzer unter der Einwirkung feinstverteilter wasserhaltiger
Tonerde und starkem Riihren zu Aluminiumhydroxid und Natron-
lauge zersetzt. Das Tonerdehydrat wird

9 im Trommelfilter filtriert, sorgféltig gewaschen und

10 dem Kalzinierofen zugefiihrt, wo man es bei rund 1300 °C
zu Tonerde kalziniert, die als weisses Pulver anfillt, das

11 im Tonerdesilo gesammelt wird. Die im Zersetzer (8) und
Trommelfilter (9) zuriickbleibende Natronlauge wird

12 in einer Verdampfungsanlage eingedampft und als 40 %ige
Aufschlussanlauge wieder dem Mischer (3) zugefiihrt. Die
ungeldsten Riicksténde aus den Eindickern (6)

13 werden filtriert und gehen dann als Schlamm in den Abfall.
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4t Bauxit

7'000'000 kcal
=8400 kWh

Erzeugung
Legierungsaufbau
. oAt Reinaluminium, das in der Elektrolysezelle in Reinheitsgraden

i bl zwischen 99,3 und 99,8 % anfillt, besitzt bestimmte Eigenschaften, die
—omt : ot sich fiir spezielle Zwecke durch Zugabe eines oder mehrerer anderer
Atznatron e Elemente, d.h. durch Legieren, verbessern oder verdndern lassen.

e Grundsétzlich gibt es zwei Gruppen von Aluminiumlegierungen:
otk |1 s eitonsanions 1 Nicht aushirtbare oder naturharte Legierungen: Sie erhalten ihre
Al:l: .f";%;"* Festigkeit durch Kaltbearbeitung (Recken, Ziehen, Walzen).

2tTonerde

L

Kohleauskleidung
der Ofenwanne

L

05t
Elekiroden

—

Legierungen |-

1t

[>| elekrolyse -

Reinheit

min. 89,99 %
Knetlegierungen Reinaluminium Raffinal-
Gusslegierungen Reinheit legierungen
99,3-938% Reflactal
Aluminiumgewinnung und -verarbeitung
N/mm? 0 100 200 300 400 500
Knetwerkstoffe
Roin Al 95 % eich
AMI%Mn reich
Als3% Mg reich
A+ 5% Mgs1% Mn weich
Al+1% Mg+1% Si warm ausgehartet
Al+4% Zn+1% Mg warm ausgehdrtet .
Al+45% Cu+1% Mg kalt ausgehdrtet .
Al6% Zn+2% Mg+1,5% Cu  warm ausgehdrtst

Gusswerkstoffe (Kokillenguss)

Al+3% Mg

Gusszustand

ausgehartet
Al12% Si Gusszustand
Al5% Zn+1% Mg 7Tage kalt ausgehértet .

Al+45% Cu+02% Ti

voll ausgehartet

Festigkeitsverdnderung durch Legieren
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2 Aushiirthare Legierungen: Diese verdanken ihre Festigkeit einer
Wirmebehandlung, die normalerweise aus Losungsgliihen bei hoher
Temperatur (etwa 500 °C), Abschrecken in kaltem Wasser oder im
Luftstrom und Auslagerung bei Raumtemperatur (Kaltaushértung)
oder Temperaturen bis 200 °C (Warmaushértung) besteht.

Die ersten beiden Behandlungsstufen bewirken, dass der Werkstoff
noch eine gewisse Zeit relativ weich und somit gut umformbar bleibt.
Im Verlaufe der Auslagerung steigen jedoch Festigkeit, Streckgrenze
und Harte an, wahrend die Dehnung entsprechend zuriickgeht.

In Abhéngigkeit von der Weiterverarbeitung teilt man die Aluminium-
Werkstoffe weiterhin ein in:

1 Knetwerkstoffe
nicht aushértbar z.B. Rein-Al
AlMn
AlMg (Mn)
AIMgSi 0,5
AlMgSi 1
AlCuMg
AlZnMg
AlZnMgCu
AlMgSiPb
AICuPbBi

aushértbar z. B.

2 Gusswerkstoffe z. B. G-AISiMg
G-AlSi
G-AlMg
G-AICuTi
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Verarbeitung

Giessen

Das Giessen stellt im Rahmen der Fertigungsverfahren den
kiirzesten Weg vom Rohmaterial zum Fertigteil dar. Bei Aluminium
lassen sich alle fiir Metalle {iblichen Giessverfahren in vollem
Umfange ausnutzen.

Sandguss: Geeignet fiir Abglisse aller Art in kleinen Serien, vor
allem fiir schwere und komplizierte Stiicke mit verwickelten Hohl-
rdumen und unvermeidbaren Hinterschneidungen. Bei Entnahme
des Gussstiickes muss die Form jedoch zerstdrt werden.

Kokillenguss: Das wirtschaftliche Giessverfahren fiir grosse Stiick-
zahlen. Kokillenguss zeichnet sich aus durch sehr gute mechanische
Eigenschaften: feines Gefiige, Dichtheit, gleichbleibende Mass-
genauigkeit, kleine Bearbeitungszugaben und saubere Oberflachen.
Die Form ist wiederverwendbar.

Druckguss: Angewendet fiir die rationelle Fertigung von Gross-
Serien. Als besondere Vorteile sind zu erwéhnen: beachtliche
Gewichtseinsparungen, hohe und konstante Massgenauigkeit, enge
Toleranzen, keine oder minimalste Nachbearbeitung, glatte Ober-
flaichen, Mdglichkeit zum genauen Eingiessen von Stahl-Biichsen und
Stiften.

Strangguss: Erlaubt die Herstellung von ausserordentlich langen
Giessstrangen mit gleichmassigem Querschnitt (rund oder recht-
eckig) durch kontinuierliches Giessen. Nach diesem Verfahren
werden Walzbarren, als Ausgangsprodukte fiir die Blech- und
Bénderfabrikation, sowie Rundbarren fiir das Strangpressen von
Stangen, Rohren und Profilen produziert.

Walzen

Die nach dem Stranggiessverfahren hergestellten Giessstrange
werden zu rechteckigen Walzbarren aufgeteilt und durch Abfrésen
von ihrer Gusshaut befreit. Durch 6- bis 8-stiindiges Gliihen bei

440 bis 550 °C werden sie auf die legierungsabhangige Warmwalz-
temperatur gebracht und anschliessend auf einem Warmwalzgeriist
zu Platten von etwa 10 mm Dicke abgewalzt, abgekiihlt und
entweder abgeléngt und zu Blech weiterverarbeitet oder kalt zu
Béndern von 1-3 mm Dicke abgewalzt. Das Abwalzen selbst
geschieht mittels nach der Zahl ihrer Walzen bezeichneten Duo-,
Trio- oder Quartowalzgeriisten.

Da sich das Aluminium wéhrend des Kaltwalzens verfestigt, kann es
je nach Legierung und gewiinschter Enddicke notwendig werden,
eine oder mehrere Zwischenglithungen (Weichgliihen) vorzunehmen.
Um mdglichst plane Endprodukte zu erhalten, fithrt man die fertig
verformten Bleche durch eine Rollenrichtmaschine und die Bander
iiber eine Bandreckanlage.

Folienwalzen: Als Ausgangsmaterial fiir die Folienherstellung
dienen auf 0,6 bis 0,8 mm Dicke abgewalzte Bénder. Durch mehr-
faches Weiterwalzen auf Einzelgeriisten oder einen Durchlauf durch
mehrere, in Tandemform hintereinander angeordnete Walzgeriiste
erhélt man Folien mit Dicken zwischen 0,009 und 0,015 mm. Noch
diinnere Folien (0,004 mm) stellt man auf die Weise her, dass man
zwei Folienbahnen iibereinander gelegt gleichzeitig walzt.

Warmwalzen Kaltwalzen
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Walzgeriiste

Folienveredelung: Hauptanwendungsgebiet fiir Folien ist die
Verpackung. Dazu kann die Folie durch Farben, Bedrucken, Biirsten,
Prégen, Beschichten oder Kaschieren weiterverarbeitet, d.h. veredelt
werden.

Beim Farben wird der Lack iiber eine Tauchwalze dem Lackbad
entnommen und mittels einer Auftragswalze auf die Folienoberfléche
gebracht.

Derselbe Vorgang tritt beim Bedrucken auf, mit dem Unterschied,
dass hier die Auftragswalze das Druckmuster tragt.

Durch Biirsten mit Metalldraht-Walzbiirsten kann man eine gleich-
massige silbermatte Oberflache herstellen.

Um Folien zu prégen, ldsst man das Folienband zwischen einer
gravierten Stahlwalze und einer Gegenwalze mit Papier- oder Kunst-
stoffbelag laufen.

Das Beschichten erfolgt mittels fliissiger Kunststoffmasse, welche
durch eine Breitschlitzdiise auf die Aluminiumfolie gepresst und
mittels einer polierten Walze geglattet wird.

Kaschierte Folie entsteht, indem man die Aluminiumfolie durch
Kleben mit einer Papierbahn verbindet. Dies kann ein-und beidseitig
geschehen.

Band

® D

Bandbleche

Aufteilen Panelbleche
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Profile

Rohre

Strangpressen

Strangpressen

Die plastische Formbarkeit des Aluminiums gestattet eine
wirtschaftliche Herstellung fast beliebig gestalteter Profile durch
Strangpressen.

Hierzu werden zylindrisch gegossene Rundbarren in Abschnitte
(Pressbolzen) aufgeteilt und auf Temperaturen zwischen 400 und
520 °C vorgewdrmt. Anschliessend gelangen sie in den beheizten
Rezipienten einer Strangpresse und werden durch die dem
gewiinschten Profilquerschnitt entsprechenden Offnungen einer
Stahlmatrize gedriickt.

In den Werken der Alcan z.B. kénnen Profile mit Abmessungen, die
innerhalb eines umschreibenden Kreises von 600 mm Durchmesser
oder eines umschreibenden Rechtecks von 100 x 800 mm liegen,
hergestellt werden.

Draht. Als Ausgangsmaterial fiir Draht dienen meist stranggepresste
Rundstangen, die mit Hilfe mehrerer Ziehvorgénge auf den
gewiinschten Querschnitt gebracht werden. Das Material wird zu
Leitungsdrahten fiir den elektrischen Strom, zur Herstellung von
Zaunen, zu Schweissdraht usw. verarbeitet.

Schmieden

Aluminium-Schmiedeteile sind in wirtschaftlicher Weise durch
Gesenkpressen (kalt oder warm) herstellbar. Als Ausgangsmaterial
dienen Gussrohlinge oder entsprechend vorgeformte Strangpress-
profile.

Nach dem Schmieden, das in Abhéngigkeit von der gewiinschten
Endform meist in mehreren Arbeitsgédngen erfolgt, weist das fertige
Schmiedeteil ein dichtes, feinkdrniges Knetgefiige auf.

Formgebung

Die spanlose Formgebung kann warm oder kalt durchgefiihrt werden.

Der Grad der Umformbarkeit ist vom Werkstoff und von dessen Zu-

stand abhéngig. Bei den aushértharen Werkstoffen empfiehlt es sich,

die Umformungsarbeiten unmittelbar im Anschluss an das Lasungs-
gliihen und Abschrecken durchzufiihren.

Bei der Kaltformgebung &ndern sich die Eigenschaften des
Aluminiums: Zugfestigkeit, 0,2 %-Dehngrenze und Harte steigen
auf Kosten der Dehnung. Mit zunehmendem Bearbeitungsgrad tritt
also eine Verfestigung des Werkstoffes ein. Ist die Verfestigung
soweit fortgeschritten, dass eine weitere Verformung zu Rissen
fiihren wiirde, so muss das Werkstiick durch eine Gliihbehandlung
wieder in den weichen Zustand iiberfiihrt werden.
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Verarbeitung

Zu den an Aluminium am héufigsten vorgenommenen Form-
gebungsarbeiten gehren: Biegen, Abkanten, Driicken, Treiben,
Streckziehen, Tiefziehen, Fliesspressen.

Driicken A

Biegen Abkanten
Tiefziehen Fliesspressen
Spanlose Formgebung

Spanabhebende Bearbeitung

Bei der spanabhebenden Bearbeitung bietet Aluminium einen
wesentlich geringeren Widerstand als Stahl. Zudem erreicht man
hohe Schnittgeschwindigkeiten und damit kiirzere Fertigungszeiten.
Die gute, im Vergleich zu Stahl drei- bis vierfache Warmeleitfahigkeit
erlaubt eine rasche Abfuhr der beim Zerspanen entstehenden
Wairme. Fiir eine vollstédndige Ausniitzung dieser Vorteile wurden
spezielle Automatenwerkstoffe (Decolletage-Legierungen)
geschaffen.

Grundsétzlich kann man die Aluminiumwerkstoffe hinsichtlich ihres
Zerspanungsverhaltens in drei Hauptgruppen unterteilen:

1 Knetwerkstoffe mit geringer Hirte. Sie neigen zum Schmieren
und erfordern daher Werkzeuge mit einem entsprechend grossen
Spanwinkel (fiir Automatendreharbeiten ungeeignet).

2 Knet- und Gusswerkstoffe mit grisserer Harte. Diese Werkstoffe
lassen sich sehr gut bearbeiten.

3 Gusswerkstoffe mit hohem Siliziumgehalt. Sie fiihren zu
starkem Werkzeugverschleiss und entsprechend niederen
Schnittgeschwindigkeiten (G-AlSi).

Verbindungsverfahren

Nieten. Eine inshbesondere fiir hdher beanspruchte Teile verwendete
Verbindungsart ist das Nieten. Aus Griinden optimaler Festigkeits-
eigenschaften und Korrosionsbesténdigkeit werden Nietwerkstoff
und Fiigeteilwerkstoff legierungsmassig aufeinander abgestimmt.

Schweissen. Die Oxidhaut erweist sich beim Schweissen als
Hemmnis. Sie muss daher beseitigt oder zumindest aufgebrochen
werden, um den Zusammenfluss der Schmelze der zu verbindenden
Teile zu ermdglichen.

Beim Autogenschweissen dient dazu das Flussmittel, beim Schutz-
gasschweissen ist es eine der Aufgaben des Lichthogens und beim
Widerstandsschweissen des hohen Schweissdruckes. Die Schweiss-
wirme fiihrt an der Verbindungsstelle stets zu Festigkeitsverlusten im
Grundmetall. Lediglich die kaltausgehé&rteten Legierungen nehmen
ihre urspriinglichen Festigkeitswerte weitgehend wieder an.
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Verarbeitung

Warm aushérthare Werkstoffe kdnnen, soweit es die Abmessungen
und der Einbau erlauben, durch erneute Ldsungsgliihung ebenfalls
wieder auf ihre vor dem Schweissen vorhandenen Werte gebracht
werden. Bei nicht aushartbaren Werkstoffen dagegen ist die Aus-
gangsfestigkeit unwiederbringlich verloren.

Auch beim Ldten, das bei Aluminium allerdings nur in geringerem
Umfang zur Anwendung kommt, muss mit Flussmitteln gearbeitet
werden, um die Oxidhaut abzuldsen. In allen Féllen erfolgt das Verbin-
den zweier Werkstiicke mittels eines geschmolzenen Zusatzmetalles,
dessen Schmelztemperatur tiefer als die des Grundwerkstoffes liegt.
Dabei werden die Beriihrungsstellen der Teile durch fliissiges Lot
benetzt, ohne dass sie selbst anschmelzen.

Kleben. Im zunehmendem Umfang wird auch das Klebeverfahren
zum Verbinden von Aluminium mit Aluminium oder mit anderen Werk-
stoffen eingesetzt. Die Festigkeit der Klebverbindung ergibt sich aus
der Bindefestigkeit zwischen dem Kleber und dem zu verbindenden
Werkstoff (Adhésion) sowie der mechanischen Festigkeit des Klebers
(Kohdsion). Die Klebeflache muss geniigend gross gehalten werden,
weil die Festigkeit vieler Werkstoffe gegeniiber derjenigen der Kleb-
schicht grsser ist. Klebverbindungen miissen so gestaltet werden,
dass die zu iibertragenden Krafte nur in Richtung der Klebebene an-
greifen. Biege-, Zug- und Schélkrafte kénnen nur in geringem Umfang
iibertragen werden.

Oberflachenverfahren

Mechanische Vorbehandlung. Fiir die mechanische Oberfldchen-
bearbeitung von Aluminium, wie Biirsten, Schleifen und Polieren,
eignen sich dieselben Vorrichtungen und Werkzeuge, wie sie fiir an-
dere Metalle Verwendung finden. Lediglich die Arbeitsgeschwindig-
keiten liegen normalerweise hoher.

Anodische Oxidation. Die anodische Oxidation ist ein elektrochemi-
sches Verfahren, das hauptséchlich mit Gleichstrom arbeitet. In
einem Elektrolyt, der meist aus verdiinnter Schwefelsiure besteht,
ist dabei das Aluminium als Anode geschaltet.

Die Schichtdicke wird vornehmlich durch die Anodisierdauer und
die eingehaltene Stromdichte bestimmt, wobei sich fiir Aussen-
anwendungen Schichten von 15 bis 25 pm als giinstig erwiesen
haben. Eine so hergestellte Oxidschicht ist transparent und deshalb
farblos. Sie ist aber in ihrer Entstehungsform pors und somit fahig,
Farbstoffpartikel entweder durch Kapillarwirkung in Tauchbéadern
oder elektrochemisch gesteuerten Prozessen aufzunehmen.

Auf diese Weise entstehen gefarbte Aluminiumteile mit dem
ausschlaggebenden Vorteil, dass der Farbstoff ein integrierender
Bestandteil der kiinstlich erzeugten Oxidschicht und somit des
Werkstiickes selbst ist. In Spezialelektrolyten (organischen Séuren)
ist es zudem mdglich, direkt farbige Oxidschichten herzustellen.

Alle Oxidschichten sind, wie erwahnt, pords. Um die Poren zu
schliessen, bedarf es einer Verdichtungsbehandlung, meist mit

dem englischen Ausdruck (sealing) bezeichnet. Sie wird, als letzte
Operation, in kochendem Wasser (mit oder ohne Zusatz) oder Dampf
vorgenommen. Es handelt sich dabei um einen komplizierten Quell-
vorgang.

Je nach gewdhlter Arbeitsmethode kénnen dabei Sealingbeldge von
unterschiedlicher Dicke entstehen, die vom Anodiseur in ihrem Ent-
stehen unterdriickt (sealingbelagsverhindernde Mittel) und/oder ent-
fernt werden miissen. Wird dieser Arbeitsgang unsachgemass aus-
gefiihrt, so ergeben sich schillernde Belédge, die sich dsthetisch sehr
negativ auswirken kénnen.
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Chemische Behandlung. Eine Maglichkeit zur Erzeugung von farbigen
Schichten mit geringem chemischem Schutz bietet die stromlose
Behandlung des Aluminiums in entsprechenden Badern.

Aluminiumteile kénnen ausserdem gebeizt, geatzt oder tiefgeatzt,
d.h. Verfahren unterworfen werden, die einen chemischen Vorgang
auslosen, der einen Oberflichenabtrag bewirkt.

Anstreichen, Lackieren, Pulverbeschichten. Lacke und Farben
konnen zur Erhdhung der chemischen oder Witterungsbesténdigkeit,
zu Isolationszwecken oder zur Erzielung bestimmter Glanz- und Farb-
wirkungen auf Aluminiumoberflachen dienen.

Fiir alle diese Verfahren ist die geeignete Vorbehandlung (Entfetten,
Haftgrund) eine &usserst wichtige Voraussetzung.

Das Anstreichen von Aluminium hat nur geringe Bedeutung,
wogegen Einbrennlackieren und Pulverbeschichten eine grosse
Verbreitung gefunden haben. Bei diesen Verfahren werden die
vorbehandelten Aluminiumoberfléchen mit einer Lack- oder Pulver-
schicht versehen und in entsprechenden Ofen bei Temperaturen
von 170-350 °C eingebrannt resp. gesintert.

Beschichten. Eine weitere Art der Oberflachenbehandlung ist das
Beschichten von Aluminium mit Kunststoff-Folien. Entsprechend
beschichtete oder kaschierte Bleche kdnnen nach den iiblichen
Methoden weiterverarbeitet werden.

Korrosion

Korrosion ist die Reaktion eines metallischen Werkstoffes mit seiner
Umgebung, die eine messhare Verdnderung bewirkt und zu einer
Beeintrachtigung der Funktion fiihren kann.

Aluminium und Aluminiumlegierungen sind durch die natiirliche
Oxidschicht, die sich an Luft mit Sauerstoff bzw. Wasserdampf bildet,
generell sehr korossionsbesténdig.

Die gute chemische Witterungs- und Seewasserbesténdigkeit ist

von der Legierungszusammensetzung, den Herstellungs- und Wérme-
behandlungsparametern, der Verarbeitung (z.B. Oberflichenzustand)
und auch sehr stark von der konstruktiven Gestaltung abhéngig.

Bei Aluminiumlegierungen kdnnen verschiedene Korrosionsarten
(z.B. gleichmassige Fldchenkorrosion, Lochkorrosion, Kontakt-
korrosion) auftreten. Mit zusétzlichen Korrosionsschutzmassnahmen,
wie z.B. der anodischen Oxidation oder organischen Beschichtung,
(Anstreichen, Lackieren, Pulverbeschichten) kann ein Korrosions-
angriff ausserdem vermieden oder zumindest abgeschwécht werden.

Wie die Festigkeitswerte und das Herstellungsverfahren gehort
somit die Korrosionshesténdikgeit zu einem wichtigen Entschei-
dungskriterium der Legierungswahl.

Durch die Auswahl einer geeigneten Legierung und der Anwendung
von entsprechenden konstruktiven Massnahmen, sowie allenfalls mit
einer Oberflaichenbehandlung, lassen Korrosionsschdden vermei-
den.
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Die Harmonisierung von Normen im Aluminiumbereich ist heute
globalisiert. Die EN-Normen sind fiir alle europdischen Lénder ver-
bindlich. Die EN-Normen beschreiben den Stand der Technik, welcher
inshesondere im Produkte-Haftungsrecht dusserst relevant ist.

Die bisherigen Léndernormen mit den Abkiirzungen DIN, SN, o..
wurden durch EN-Normen ersetzt. Dabei ist zu beachten, dass die
Toleranzgrenzen und —felder heute grésser sind. Im weiteren haben
gewisse Hersteller eigene Werksnormen fiir spezielle Legierungen
erarbeitet, welche in der Regel engere Toleranzwerte beinhalten als
die EN-Norm. Gerade dies ist oftmals verwirrend und fiihrt zu Falsch-
interpretationen von Legierungen und deren Einsatzmdglichkeiten.

In unserer Lagerliste wollen wir uns auf Produktenormen auf der

Basis der EN-Normen beziehen. Dort, wo noch keine freigegebenen
EN-Normen existieren, bilden hauptséchlich die DIN-Normen

Bedeutung der Normen

(Deutsches Institut fiir Normierung) die Spezifikationsgrundlagen. Der
Harmonisierungsprozess ist in vollem Gange und wird noch
einige Zeit bendtigen.

Aus urheberrechtlichen Griinden diirfen wir keine Normen kopieren,
weiterleiten oder im Internet verdffentlichen.

Wichtige Links zu Aluminium und Normen;
www.snv.ch (Schweizerische Normenvereinigung)
www.alu.ch (Aluminiumverband Schweiz)
www.eaa.net (European Aluminium Association)

Ein niitzliches Hilfsmittel ist die Broschiire
«Bestellen von Aluminium-Erzeugnissen nach EN-Normen».
Sie ist unter www.aluminium-zentrale.de zu bestellen.

Ubersicht der wichtigsten Normen (Aluminium und Al-Legierungen)

Normanwendung

Normnummer Normtitel
EN 573-1 Chem. Zusammensetzung und Form von Halbzeug
EN 573-2 Chem. Zusammensetzung und Form von Halbzeug
EN 573-3 Chem. Zusammensetzung und Form von Halbzeug
EN 573-4 Chem. Zusammensetzung von Form und Halbzeug
EN 515 Bezeichnung der Werkstoffzusténde
EN 485-1 Bénder/Bleche/Platten
EN 485-2 Bénder/Bleche/Platten
EN 485-3 Bleche/Platten warmgewalzt
EN 485-4 Bleche/Platten kaltgewalzt
EN 1386 Bleche mit eingewalzten Mustern
EN 1396 Bandbeschichtete Bleche (Farben)
EN 754-1 Gezogene Stangen/Rohre
EN 754-2 Gezogene Stangen/Rohre
EN 754-3 Gezogene Rundstangen
EN 754-4 Gezogene Vierkantstangen
EN 754-5 Gezogene Rechteckstangen
EN 754-6 Gezogene Sechskantstangen
EN 754-7 Gezogene Rohre nahtlos
EN 754-8 Gezogene Rohre nicht nahtlos
(Kammer-W2)
EN 755-1 Stangen/Rohre/Profile gepresst
EN 755-2 Stangen/Rohre/Profile gepresst
EN 755-3 Gepresste Rundstangen
EN 755-4 Gepresste Vierkantstangen
EN 755-5 Gepresste Rechteckstangen
EN 755-6 Gepresste Sechskantstangen
EN 755-7 Gepresste Rohre nahtlos
EN 755-8 Gepresste Rohre nicht nahtlos
(Kammer-WZ)
EN 755-9 Gepresste Profile
EN 12020-1 Préizisionsprofile aus AW 6060/6063
(Gepresst)
EN 12020-2 Prézisionsprofile aus AW 6060/6063
(Gepresst)
EN 10204 Arten von Priifbescheinigungen
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Num. Bezeichnungs-System
Symb. Bezeichnungs-System
Chem. Zusammensetzung
Chem. Zusammensetzung

Erzeugnis-Formen

Techn. Lieferbedingungen

Mech. Eigenschaften
Grenzabmasse und Formtoleranzen
Grenzabmasse und Formtoleranzen

Spezifikationen/Toleranzen
Spezifikationen

Techn. Lieferbedingungen

Mech. Eigenschaften
Grenzabmasse und Formtoleranzen
Grenzabmasse und Formtoleranzen
Grenzabmasse und Formtoleranzen
Grenzabmasse und Formtoleranzen
Grenzabmasse und Formtoleranzen
Grenzabmasse und Formtoleranzen

Techn. Lieferbedingungen

Mech. Eigenschaften
Grenzabmasse und Formtoleranzen
Grenzabmasse und Formtoleranzen
Grenzabmasse und Formtoleranzen
Grenzabmasse und Formtoleranzen
Grenzabmasse und Formtoleranzen
Grenzabmasse und Formtoleranzen

Grenzabmasse und Formtoleranzen
Techn. Lieferbedingungen

Grenzabmasse und Formtoleranzen

z.B.3.1B, 2.2, 21
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Transport und Lagerung von Aluminium-Halbfabrikaten -

Aluminium-Halbzeug muss sorgféltig transportiert werden, und
auch der Lagerung ist besondere Beachtung zu schenken.
Transport-, Handlings- und Lagerungsschéden beeintréchtigen
zwar die Funktionstiichtigkeit von Aluminium-Halbzeugteilen kaum;
sie treten aber nach einer Oberflachenbehandlung (anodische
Oxidation, Einbrennlackierung, Pulverbeschichtung) meist negativ
hervor und beeintrachtigen dadurch das ésthetische Erscheinungs-
bild. Die méglichen Stérfaktoren sind: Wasserflecken, Korrosion,
Scheuerstellen (Reiboxidation), Kratzer, Beulen, Knicke.

Um auf die praktischen Hinweise zur Schadenverhiitung eingehen zu
kénnen, sind grundsétzliche Uberlegungen zu den Problemen «at-
mosphérische Korrosion» und «Kondensation» notwendig.

Atmosphirische Korrosion

Seit Jahrzehnten werden Aluminium-Legierungen nicht zuletzt
wegen ihrer guten Korrosionshesténdigkeit angewendet. Die diinne,
natiirliche Oxidschicht auf der Metalloberflache bietet grundsétzlich
einen bedingten Schutz gegen atmosphérische Angriffe. Kommt

es dennoch durch Einwirkung aggressiver Medien zu einem Angriff,
so wirkt sich dieser Vorgang durch ein mehr oder weniger stark
ausgeprégtes «Mattwerden» der Oberflache oder in Form von punkt-
formigen Angriffsstellen aus.

Solche «Fehlstellen», die im allgemeinen die Funktionstiichtigkeit des
Aluminiumteiles nicht beeintrachtigen, lassen sich — sofern aus
dsthetischen Griinden erforderlich — nur durch einen mechanischen
Oberfléchenabtrag beseitigen.

Luftfeuchtigkeit und Kondensation
Bei der Lagerung und der Bearbeitung von Aluminium-Halbzeug ist
auch dem Phéanomen der Kondensation bzw. der Schwitzwasser-
bildung Beachtung zu schenken.
Luft enthélt bekanntlich stets Feuchtigkeit in Form von Wasserdampf.
Er kondensiert an kélteren Oberflachen, sobald seine Taupunkt-
Temperatur unterschritten wird. Bringt man also z.B. ein kaltes Blech
in einen geheizten Lagerraum, so ist je nach der hier herrschenden
Temperatur und der relativen Luftfeuchtigkeit mit einem Beschlagen
der Metalloberfléche (also Kondensation) zu rechnen.
So kinnen z.B. die folgenden Bedingungen zu der unerwiinschten
Kondensation fiihren:
¢ Das kalte Material wird rasch in einen warmen Raum gebracht.
¢ Die Aluminium-Halbfabrikate erleiden eine zu rasche Abkiihlung
in geschlossenen Verpackungen, Behéltern oder Transportréumen.
¢ Das Material ist einer raschen Erhohung der Luftfeuchtigkeit bei
gleichbleibender Temperatur, wie sie z.B. bei Gewittern auftreten
kann, ausgesetzt.
* Bei starker Verunreinigung der Luft (COz, Staub usw.) kann
schon bei kleinen Temperaturdifferenzen das unerwiinschte
Schwitzwasser auftreten.

Relative Luftfeuchtigkeit (FR %) und Temperaturdifferenz (AT °C):

Bei gestapelten Blechen oder gewickelten Bandern nimmt die
Kondensation nicht nur auf die dusseren Oberflachen Einfluss; dem
mdglichen kapillaren Eindringen der Feuchtigkeit in die Spalten ist
ebenfalls besondere Aufmerksamkeit zu schenken.

Relative Luftfeuchtigkeit im Raum und Temperaturdifferenz AT
zwischen dem kalten Metall und der Raumluft kdnnen mit Hygro-
und Thermometer gemessen werden. Die nachfolgende Tabelle gibt
dariiber Auskunft, bei welchen Bedingungen mit einer Kondensation
zu rechnen ist.

Praktische Hinweise zur Schadenverhiitung

Der Transport

Aluminium-Halbzeug soll in geschlossenen oder zumindest gedeckten
Fahrzeugen transportiert werden, damit ein Nasswerden oder

eine Beeinflussung beispielsweise durch Streusalz vermieden wird.
Ist dies nicht mdglich, miissen die Kollis wenigstens mit Planen
zugedeckt werden.

Entsprechend der Verpackungsart muss so geladen werden, dass
die untersten Verpackungseinheiten auch bei rauher Fahrt nicht
durch das Gewicht der dariiberliegenden Ware eingedriickt werden.
Von Vorteil ist es {iberdies, die gesamte Ladung mit Gurten zu einer
festen Einheit zusammenzuspannen.

Das Abladen

Damit das Aluminium-Halbzeug und vor allem geschlossene
Packungen nicht nass werden, soll grundsétzlich unter Dach abge-
laden werden.

Ist das Material aus irgendeinem Grunde doch feucht geworden,

s0 muss es noch am gleichen Tag abgetrocknet werden. Das
Trocknenlassen an der Luft ist nur dann zuldssig, wenn die feuchten
Zwischenlagen entfernt und die Teile so gelagert werden, dass sie
einander nicht beriihren.

Langes Halbzeug ist mit den Hebezeugen an mehreren Stellen
zugleich zu fassen, damit ein Knicken vermieden wird. Seilschlingen
sind mdglichst zu polstern. Sind fiir den Gabelstapler auf dem
Material besondere Greifstellen vorgesehen bzw. bezeichnet, so
sollen nur diese benutzt werden.

Es empfiehlt sich, das eintreffende Material einer sofortigen Eingangs-
kontrolle zu unterziehen. Allféllige Transportschdden miissen sofort
gemeldet werden, evtl. mit dem Vermerk «Annahme unter Vorbehalt»,
da Anspriiche an die Transportversicherung nur wéahrend eines
begrenzten Zeitraumes geltend gemacht werden kénnen.

Das Einlagern

Wird kaltes Halbzeug unmittelbar in warme oder feuchte Rdume
gebracht, so kann — wie erwdhnt — Schwitzwasser entstehen, das
besonders bei verpacktem Material sehr rasch einen Oberfléchenan-
griff bewirkt. Um dies zu verhiiten, konnen je nach Mdglichkeiten und
Situation folgende Vorkehrungen getroffen werden:

Bedingungen, bei denen sich Schwitzwasser auf kalten Metalloberfléachen bildet

FR % 95 90 85 80
AT°C 1 2 2-3
FR % 55 50 45 40
AT°C 9-12 10-13 12-14

Beispiel:

Metall, das bei einer Aussentemperatur von 5 °C gelagert worden ist,

wird in einen Raum mit 18 °C Innentemperatur und 60 % Luftfeuchtig-
keit gebracht.

Laut Tabelle:

AT°C bei FR 60 % =
Im Beispiel:
AT°C(18°C-5°C)=13°C.

Auswirkungen:

Feuchtes Metall, weil die zuldssige Temperaturdifferenz von 7-9 °C
iiberschritten wird.
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75 70 65 60
4-5 5-6 6-8 7-9
35 30 25 20
16-19 18-21 21-23 24-21
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¢ Das Material wird voriibergehend an einem kiihlen und trockenen
0rt, an dem keine Kondensation zu befiirchten ist (siche auch
Tabelle auf Seite 6.10), zwischengelagert.

e Um den Luftzutritt zu verringern, wird die Ware mit Planen so lange
abgedeckt, bis sie die Raumtemperatur erreicht hat.

¢ Verpacktes Halbzeug sollte sofort ausgepackt werden.

Die Lagerung

Aluminium-Halbzeug soll nicht im Freien gelagert werden.

Geeignet sind, wie erwahnt, beheizte oder unbeheizte, vor allem
aber trockene Rdume. Hohe Luftfeuchtigkeit, Durchzug und rasche
Temperaturschwankungen schaden dem Material.

Absolut trockene Ware kann auch in der Originalverpackung aufbe-
wahrt werden.

Gestapelt wird sorgfiltig und nur so hoch, dass das zuunterst
liegende Material nicht beschédigt wird.

Ausgepacktes Aluminium-Halbzeug darf nicht in direkter Beriihrung
mit anderen Metallen gelagert werden, da es sonst zu einer
Kontaktkorrosion kommen kann. Die Gestellauflagen sollen mit
einem nichthygroskopischen und chemisch neutral reagierenden
Material abgedeckt sein, welches zudem die Oberflache nicht zer-
kratzt (also Kunststoff, Holz usw.).

So wird Aluminium-Halbzeug gelagert

Alu-Einleitung

Die Handhabung

Bei jeder Materialbewegung ist darauf zu achten, dass weder
Kratzer noch Schiirfstellen entstehen. Fiir den innerbetrieblichen
Transport sind schiitzende Materialien wie Wellkarton, Holzlatten
oder synthetische Spezialprodukte zwischen die Teile zu legen.

Wer mit Aluminium-Halbzeug arbeitet, trégt stets saubere Hand-
schuhe aus weichen Textilien. Der durch Fingerabdriicke tiber-
tragene Handschweiss ist ein Medium, das die Metalloberfléche

in kurzer Zeit angreift und in ihrem Aussehen beeintréchtigt; dies vor
allem dann, wenn die Teile nachtréglich anodisiert werden.

Sollte es dennoch zu Fingerabdriicken kommen, sind diese sofort mit
Athanol oder Methanol zu entfernen. Spéter helfen keine chemischen
Mittel mehr; die Schaden miissen durch mechanische Behandlung
wie Schleifen oder Biirsten miihsam beseitigt werden.

Auch beim innerbetrieblichen Transport, z.B. in einen wérmenden
Raum, sind die gleichen Regeln zu beachten, wie sie fiir die Ein-
lagerung gelten.

v

Tah %
Vi

d
Holzunterlage

a Liegende Lagerung von Blechen und Scheiben: Das Halbzeug darf
nicht mit Zementfussbiden und dem Mauerwerk in Beriihrung ge-
bracht werden.

b Stehende Lagerung von Blechen: Hierfiir eignen sich Gestelle aus
Holz oder Aluminium. Bei Eisengestellen miissen die
Anlagefidchen mit weicherem Material, z. B. mit Holz, abgedeckt
werden.
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¢ Sachgemiésse Lagerung von Béndern in Ringen.

d Stehende Lagerung von Rohren, Stangen und Profilen mit
grdsseren, widerstandsfahigen Querschnitten.

e Liegende Lagerung von Rohren, Stangen und Profilen mit
kleineren, empfindlichen Querschnitten.
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_hiirtbaro» Aluminium-Legierungen

Aluminiumlegierungen werden unterteilt in «aushértbare» und Verformung in verschieden starkem Ausmass behindern.

«nicht aushértbare» bzw. «naturharte» Legierungen, je nachdem, Entsprechend wird die Legierungsverfestigung unterschieden in
wie eine Verfestigung durch die Wirkung von Legierungselementen Verfestigung durch Mischkristallbildung (nichtaushértbare bzw.
erreicht werden kann. Fremdatome wirken infolge ihres anderen naturharte Legierungen) und Verfestigung durch Ausscheidung von
Atomdurchmessers immer als Storungen im Gitter, wobei nicht alle vorher geldsten Bestandteilen (aushértbare Legierungen). So fiihrt
Fremdatome gleich stark wirken. Weiterhin ist von Bedeutung, ob eine geeignete Warmebehandlung bei aushéartbaren Legierungen
die Fremdatome geldst oder in Form von mehr oder weniger fein zur Festigkeitssteigerung, bei nichtaushartbaren dagegen zum
verteilten Ausscheidungen vorliegen und demnach die plastische Festigkeitsabfall.

N

o erhoht die Festigkeit
e verschlechtert die Korrosionsbesténdigkeit

D

¢ erhdht die Festigkeit
* erhoht die Korrosionshesténdigkeit
* verbessert die Schweissbarkeit

e erhoht die Korrosionshesténdigkeit
¢ verbessert die Umformbarkeit

B e

¢ ergibtim Zusammenhang mit anderen Elementen nach entsprechender thermischer Behandlung
sehr hohe mechanische Eigenschaften

D

e erhoht die Abriebfestigkeit
¢ senkt den Schmelzpunkt

T e

¢ verbessert die Zahigkeit
e erhoht die Festigkeit
¢ verbessert die Verformbarkeit
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Eigenschaften von Blechen und Platten

Metall. Spez. Zugfestig- | Dehngrenze Bruch- Brinell- |Elastizitits-| Lin. Wérme-
Zustand Gewicht keit (Rp0,2) dehnung hirte modul | ausdehnungs-
(Rm) koeffizient
Markenname
EN-Norm
(20-100°C)
g/cm® | min.MPa | min. MPa |min. A/A50 % HB MPa 10-°1/k
PERALUMAN®-100/101
EN AW-AIMg1 H14 269 145- 185 110 2-8 47 69000 238
EN AW-5005
PERALUMAN®-260
EN AW-AIMg3Mn H24 2.69 270 - 325 200 4 80 70°000 236
EN AW-5454
PERALUMAN®-300 H12/22 220 - 270 130 5 66 70°000 238
PERALUMAN®-301 H16 2.67 265 - 305 220 3 80 )
EN AW-AIMg3
EN AW-5754
PERALUMAN®-460
EN AW-AIMg4,5Mn0,7 H111 2.66 255 - 350 105- 125 12-14 69-75 71°000 238
EN AW-5083
PLANOXAL®-50 spannungsarm
EN AW-AIMg4,5Mn0,7 2.66 275 - 350 125 15-16 70 70'000 238
EN AW-5083 H111
ALPLAN®
EN AW-AIMg4,5Mn0,7 ) .
EN AW-5083 H111 2.66 270 - 345 115 14 ca.73 70°000 24
beidseitig gefrést
FIBRAL® Gusgetige
EN AW-AIMg4,5Mn0,7 genisiert 2.66 225 - 300 105 - 130 4-15 65 71°000 23.8
EN AW-5083 03
FIBRAPLAN G”flsgeﬂ_ige
EN AW-AIMg4,5Mn0,7 gonisiort | 266 | 225-300 | 105-130 | 4-15 65 70'000 233
EN AW-5083 03
ANITCORODAL®-110
EN AW-AISiTMgMn T6/T651 2,70 275-310 | 240-260 6-9 84-94 69°000 234
EN AW-6082
PLANOXAL®-60 spannungsarm
EN AW-AISiTMgMn 2,70 295 240 8 ca. 90 69000 234
EN AW-6082 T651
FORTAL®
EN AW-AIZn5,5MgCu T6/T651 2.81 490-540 | 390-460 4-8 144 - 161 72'000 23.6
EN AW-7075
CERTAL®
EN AW-AIZn5Mg3Cu T651 2.76 490-540 | 400 - 460 6-8 160-170 | 72000 236
EN AW-7022
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Eigenschaften von Blechen und Platten

Wirme- | Elektrische Form- | Korrosions-| Anodische Schweiss- | Mechani- | Dicken
leitfahigkeit | Leitféhigkeit | stabilitit | verhalten Oxidation verhalten sche ab
Bearbeitung| Lager
Markenname
EN-Norm
(20°C)
W/m x K m/Qmm? (mm)
technisch TIG/MIG
@ PERALUMAN®-100/101
185 - 200 29-31 @ @ dekorativ Widerstand @ 05-6 EN AW-AIMg1
/ EN AW-5005
& | ©
technisch TIG/MIG
@ PERALUMAN®-260
134 16-19 @ @ dekorativ Widerstand @ 6-10 EN AW-AIMg3Mn
@ @ EN AW-5454
tochnisch TIG/MIG 2-4 PERALUMAN®-300
130-140 | 19-21 @ @ O @ 2-6 PERALUMAN®-301
Widerstand _
@0 | © "EN AW.ST5H
300/301
technisch TIG/MIG
PERALUMAN®-460
105-120 15-17 @ @ dekorativ Wideretand @ 4-300 EN AW-AIMg4,5Mn0,7
EN AW-5083
“g"" T'G@’g' ¢ PLANOXAL®-50
105- 120 15-17 @ @ dekorativ Widerstand @ 8-30 EN AW-AIMg4,5Mn0,7
@ EN AW-5083
tecl:@isch TIG/MIG ALPLAN®
EN AW-AIMg4,5Mn0,7
120 17-18 @ @ dekorativ Widerstand @ 6-80 EN AW-g5083 n
@ @ beidseitig gefrast
tec(lgi)sch TIG/MIG FIBRAL®
105- 120 15-17 @ @ dekorativ Widerstand @ 10 - 600 EN AW-AIMg4,5Mn0,7
@ @ EN AW-5083
tecl:@isch TIG/MIG FIBRAPLAN
110- 130 16-17 @ @ dekorativ Wideretand @ 5-50 EN AW-AIMg4,5Mn0,7
@ @ EN AW-5083
technisch
%Sc T ANITCORODAL®-110
150 - 170 24-28 @ @ dekorativ Wideretand @ 1-150 EN AW-AISi1TMgMn
@ @ EN AW-6082
technisch TIG/MIG
@ PLANOXAL®-60
150 = 170 24 = 28 @ @ dekorativ Widerstand @ 8 = 25 EN AW'AISi1 MgMn
@ @ EN AW-6082
tet&nSch TIG/MIG FORTAL®
115- 140 17-21 @ @ dekorativ Wideretand @ 8-90 EN AW-AIZn5,5MgCu
@ @ EN AW-7075
technisch TIG/MIG
@ @ CERTAL®
120 - 150 18-22 @ @ dekorativ Widerstand @ 10 - 140 EN AW-AIZn5Mg3Cu
@ EN AW-7022
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Eigenschaften von Blechen und Platten _

Metall. Spez. Zugfestig- | Dehngrenze Bruch- Brinell- |Elastizitéts-| Lin. Wérme-
Zustand Gewicht keit (Rp0,2) dehnung hérte modul |ausdehnungs-
(Rm) koeffizient
Markenname
EN-Norm
(20 —100°C)
g/cm® | min.MPa | min. MPa |min. A/A50 % HB MPa 10-°1/k
bis 300 bis 300 bis 300 bis 300
CERTAL® SPC 490 430 6 150 .
AAT7122 T652 276 ab 300 ab 300 ab 300 ab 300 72000 236
400 - 475 310 - 400 35-5 145
ALUMOLD (1-500) T651 282 475 420 4 ca.180 | 72000 237
AlZnMgCu
ALCAST® .
AlZaMgCu T6 2.75 320 280 15-3.0 120 71°000 24
CONTAL®
EN AW-AIZn6MgCu T651 2.81 570 - 590 500 - 520 6-8 165-170 72000 236
EN AW-7010
TEMPRAL® .
AA 2039 T851 281 460 - 470 410- 420 65-75 145 - 150 72000 235
UNIDAL® .
AA-T019/AIZnaMg2 T651 2.75 390 - 410 330- 350 8 115-125 71000 236
REINALUMINIUM-99,5
EN AW-AI99,5 H18 27 >140 >120 2 42 69°000 236
EN AW-1050A
|| Alcan Allega AG Alcan Allega SA
|||| Seeblerstrasse Tel. +41 (0)1 852 41 11 Bvd. de Pérolles 12 Tel. +41 (0)26 322 27 72
Il ||||, Postfach Fax +41 (0)1 852 43 44 CH-1700 Fribourg Fax +41 (0)26 323 18 72
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Wiérme- Elektrische Form- | Korrosions- | Anodische Schweiss- | Mechani- | Dicken
leitfahigkeit | Leitféhigkeit | stabilitit | verhalten Oxidation verhalten sche ab
Bearbeitung| Lager
Markenname
EN-Norm
(20°C)
W/m x K m/Qmm? (mm)
technisch TIG/MIG
CERTAL® SPC
120 - 150 18-22 @ @ dekorativ Widerstand @ 141-700 AA7122
technisch TIG/MIG
© ALUMOLD (1-500)
ca. 150 18-22 @ @ dekorativ Widerstand @ 100 - 200 AIZnMgCu
tec(l:ijisch TIG/MIG 150
. ALCAST®
150 20-24 @ @ dekorativ Widerstand @ bis AIZnMgCu
@ @ 600
technisch TIG/MIG
@ @ 20 CONTAL®
115-135 17-20 @ @ dekorativ Wideretand @ bis EN AW-AIZn6MgCu
® @ 100 EN AW-7010
technisch TIG/MIG
@) @) TEMPRAL®
128-138 17-19 @ @ dekorativ Widerstand @ AA 2039
technisch TIG/MIG 8
© : UNIDAL®
140 wa | © | © degv W'd&;and © o AA-TOI9/AIZnaMg2
technisch TIG/MIG
@ REINALUMINIUM-99,5
210 - 230 34-36 @ @ dekorativ Widerstand @ 05 EN AW-AI99,5
@ @ EN AW-1050A
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Eigenschaften von Profilen, Stangen und Rohren _

Metall. Spez. | Zugfestig- | Dehngrenze| Bruch- |Brinell- (Elastizitéits-| Lin. Wéarme-
Zustand Gewicht keit (Rp 0,2) dehnung hérte modul ausdehnungs-
(Rm) koeffizient
Markenname
EN-Norm
N/mm2 (20— 100°C)
g/cm? min. MPa | min. MPa |min. A/AS50%| HB (x1000) 10-1/k
EXTRUDAL®-043 warm aus-
EN AW-AIMgSi gehdrtet 2.70 215 160 6 65-70 69 234
EN AW-6060 T66
ANTICORODAL®-053 warm aus-
EN AW-AIMg0,7Si gehértet 270 245 200 8 15 69 234
EN AW-6063A T66
ANTICORODAL®-062 warm aus-
EN AW-AISiMg(A) gehértet 2.70 270 225 8 80 69 234
EN AW-6005A T6
ANTICORODAL®-112 warm aus-
EN AW-AISi1TMgMn gehdértet 21 320 270 10 100 69 234
EN AW-6082 T6
STANAL-32
AlMgSiSnBi T6 2.1 320 270 10 100 69 234
AA6023
ANTICORODAL®-Ph-109 warm aus-
EN AW-AIMgSiPb gehdértet 2.72 310 260 6 95 69 234
EN AW-6012 T6
EN AW-AIZn5.5MgCu
EN AW-7075 T6 2.81 560 500 7 155 72 236
|| Alcan Allega AG Alcan Allega SA
|||| Seeblerstrasse Tel. +41 (0)1 852 41 11 Bvd. de Pérolles 12 Tel. +41 (0)26 322 27 72
i ||||, Postfach Fax +41 (0)1 852 43 44 CH-1700 Fribourg ~ Fax +41 (0)26 323 18 72
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-igonschaften von Profilen, Stangen und Rohren

Schmelz- Elektrische Kalt- Warm- Dekorative Schutzgas- Korrosions
Intervall Leitfahigkeit biegen biegen anodische | schweissen | hesténdigkeit
Oxidation
Markenname
EN-Norm
(20°C)
°C m/Qmm?
EXTRUDAL®-043
585 - 655 28 - 31 @ @ @ @ @ EN AW-AIMgSi
EN AW-6060
ANTICORODAL®-053
585 - 655 28 - 31 @ @ @ @ @ EN AW-AIMg0,7Si
EN AW-6005A
ANTICORODAL®-062
585 - 655 26 -28 @ @ @ @ @ EN AW-AISiMg(A)
EN AW-6005A
ANTICORODAL®-112
585 - 655 24-28 @ @ @ @ @ EN AW-AISi1MgMn
EN AW-6082
STANAL-32
580 - 650 26 @ @ @ @ @ AIMgSiSnBi
AAG6023
ANTICORODAL®-Ph-109
585 - 655 24-28 @ @ @ @ @ EN AW-AIMgSiPb
EN AW-6012
EN AW-AIZn5.5MgCu
585 - 655 17-21 @ @ @ @ @ EN AW-7075
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EIN PRODUKT FUR JEDEN MARKTSEKTOR

Prézisionsplatten ALPLAN® (EN AW-5053) und UNIDAL® (AA7019)
unterscheiden sich durch ihre respektiven Festigkeitswerte. Diese in
engen Toleranzen beideseitig plangefrésten Produkte bieten ausge-
zeichnete Planheit und Formstabilitét, sehr wenig Eigenspannungen,
gute Bearbeitbarkeit sowie gute Eloxiereignung dank Porenarmut.
Vorwiegend Verwendung finden sie im Roboterbau, bei Ver-
packungs- und Druckmaschinen, sowie Montage-, Handhabungs-
und Lagertechnikanwendungen.

FIBRAL® (EN AW-5083) Platten werden in sehr grossen Stérken her-
gestellt und erfiillen die Anforderungen fiir Prototypformenbau oder
Tiefdruck-Kunststoffumformverfahren.

CERTAL® (EN AW-7022) und CERTAL® SPC (AA7122) Platten werden
in sehr grossen Stédrken produziert und kombinieren Festigkeit, Form-
stabilitdt und Bearbeitbarkeit. Sie werden vorwiegend fiir hoch-
belastete Maschinenelement oder Formen fiir kleine und mittlere
Serien angewendet.

TEMPRAL® (AA2039) Platten bieten hohe Festigkeit bei Raum- oder
hoher Temperatur sowie gute Kriechfestigkeit an. Sie werden fiir
Maschinenbauelemente unter Last und Temperatur angewendet.

Stanz-, Biege- und Schneidewerkzeuge werden zu 95 % auf Basis
Baustahl gebaut. Die CONTAL® (EN AW-7010) — Platten der Alcan
wollen diesen Zustand &ndern und Stahl in solchen Anwendungen
ersetzen.

PLANOXAL®-50 (EN AW-5083) und PLANOXAL®-60 (EN AW-6082)
Platten sind eine sinnvolle Ergénzung zu den obigen Platten-

Werkzeuge zum Stanzen /
Biegen und Scheren

Elektrische
Industrie

Maschinen
grosser Abmessungen

spezialitaten fiir Anwendungen, wo die spezifischen Eigenschaften
von APLAN®, UNIDAL®, CERTAL® oder CONTAL® nicht

erforderlich sind. Diese Produkte bieten bessere Formstabilitét
sowie Eloxiereignung, verglichen mit den Standardprodukten
Peraluman® 300 (EN AW-5754), Peraluman® 460 (EN AW-5083),
Avional® 100 (AA2017A) oder Anticorodal® 110 (EN AW-6082).

TYPISCHE ANWENDUNGEN

Fiir eine bestimmte Anwendung héngt die Materialauswahl von einer
Anzahl externer Parameter ab: Oberflachenaspekt, Verformbarkeit,
Zerspanbarkeit, Belastung, Schweissbarkeit, Umgebung, Einsatz-
temperatur, usw. In den meisten Féllen geht es darum, in Betracht
der fiir den Anwender wichtigsten Kriterien, den besten Kompromiss
zu schliessen.

Als Werkstoffhersteller kann Alcan Sierre ihren Kunden ein Produkt
anbieten, welches physikalische, thermische, chemische und
mechanische Eigenschaften besitzt, die ihrerseits von der
Legierungszusammensetzung und vom metallurgischen Zustand
abhéngen. Weil die dicken Platten von Sierre verschiedene und sich
ergdnzende Eigenschaften besitzen, finden sie Einsatz in zahlreichen
Anwendungen.

Folgende Grafik stellt die wichtigsten dieser Anwendungen dar.
In dieser Einteilung spielen die mechanischen Eigenschaften der
Platten die wichtigste Rolle.

Druckerei-
Maschinen

Weiter-
verarbeitungs-
Werkzeuge

Automatisierte
Lager- und Hand-
habungstechnik

MASCHINENBAU

Packerei-
Maschinen

Textil-
Maschinen

Formenbau

Werkzeug-
Maschinen

Prozessentwicklung
beim Maschinenbau

Roboterbau

MARKTSEGMENTE IM MASCHINENBAU
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