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Nachwärmebehandlung der laserstrahlgeschweißten Aluminiumlegierungen 

AlSi1MgMn und AlCu4Mg1 

Das Laserstrahlschweißen von aushärtbaren Aluminiumlegierungen spielt heute eine be-

deutsame Rolle in der Luftfahrtindustrie, Automobilindustrie, sowie für Schienenfahrzeuge. 

Laserstrahlgeschweißte aushärtbare Aluminiumlegierungen weisen häufig einen Festig-

keitsabfall im Bereich der Schweißgutzone und der Wärmeeinflusszone gegenüber dem 

unbeeinflussten Grundwerkstoff auf. Eine werkstoffgerechte Kombination zwischen 

Grundwerkstoff, Schweißzusatzwerkstoff und Schweißparametern, sowie eine geeignete 

thermische Nachbehandlung der Schweißverbindung erlauben ein Maßschneidern der 

Schweißnahteigenschaften und führen zur deren Verbesserung durch den Mechanismus 

der Ausscheidungshärtung. 

Es wurden Schweißversuche mit den Aluminiumlegierungen AlSi1MgMn (EN AW-6082), 

AlSi1MgCuMn (EN AW-6056) und AlCu4Mg1 (EN AW-2024) sowie den Schweißzusätzen 

AlSi12 (EN AW-4047), AlSi7Mg, AlMg7Sc, AlSc2 und AlCu6Mn (EN AW-2319) durchge-

führt.

Nach einer Warmauslagerung der gesamten im I-Stoß laserstrahlgeschweißten Verbin-

dungen des Grundwerkstoffs AlSi1MgMn T4 mit den Schweißzusätzen AlSi12 und        

AlSi7Mg bei 180°C für 120 bzw. 480 Minuten kann eine nahezu konstante Härte von ca. 

105-115 HV0,3 sowohl in der Schweißgutzone als auch im Grundwerkstoff eingestellt 

werden. Aufgrund der kurzzeitigen Wärmeeinbringung beim Schweißprozess überaltert die 

Wärmeeinflusszone unwesentlich und ist ebenfalls auslagerungsfähig. 

Die bedingt schmelzschweißgeeignete Aluminiumlegierung AlCu4Mg1 konnte heißrissfrei 

mit dem Schweißzusatz AlCu6Mn laserstrahlgeschweißt werden. Eine Kaltauslagerung 

der Schweißgutzone führt zu einer signifikanten Härtesteigerung, die aber unterhalb der 

Härte des Grundwerkstoffs bleibt. 

Die Verwendung der Sc-haltigen Schweißzusatzwerkstoffe AlMg7Sc und AlSc2 führte 

ebenfalls zu aushärtbaren Schweißgütern. Allerdings waren die Härtesteigerungen im 

Schweißgut relativ gering, da die gelösten Sc-Gehalte nicht entsprechend hoch eingestellt 

werden konnten. Ziel weiterer Arbeiten sollte es daher sein, gelöste Sc-Gehalte im 

Schweißgut durch Zufuhr größerer Mengen hoch Sc-haltiger Schweißzusatzwerkstoffe bei 

gleichzeitig hoher Schweißgeschwindigkeit weiter zu steigern. 


