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Nachwarmebehandlung der laserstrahlgeschweil3ten Aluminiumlegierungen
AlSi1MgMn und AlCu4Mg1

Das Laserstrahlschweiflen von aushartbaren Aluminiumlegierungen spielt heute eine be-

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

Laserstrahlgeschweillte aushartbare Aluminiumlegierungen weisen haufig einen Festig-
keitsabfall im Bereich der Schweillgutzone und der Wéarmeeinflusszone gegeniber dem
unbeeinflussten Grundwerkstoff auf. Eine werkstoffgerechte Kombination zwischen
Grundwerkstoff, Schweilzusatzwerkstoff und Schweillparametern, sowie eine geeignete
thermische Nachbehandlung der Schweillverbindung erlauben ein MaRschneidern der
Schweillnahteigenschaften und flhren zur deren Verbesserung durch den Mechanismus

der Ausscheidungshértung.

Es wurden Schweifldversuche mit den Aluminiumlegierungen AlSi1iMgMn (EN AW-6082),
AISi1TMgCuMn (EN AW-6056) und AlICu4Mg1 (EN AW-2024) sowie den SchweilRzusatzen
AISi12 (EN AW-4047), AISi7Mg, AIMg7Sc, AlSc2 und AICu6Mn (EN AW-2319) durchge-
fuhrt.

Nach einer Warmauslagerung der gesamten im |-Stol3 laserstrahlgeschweil3ten Verbin-
dungen des Grundwerkstoffs AISi1TMgMn T4 mit den Schweilzusatzen AISi12 und
AISi7Mg bei 180°C fur 120 bzw. 480 Minuten kann eine nahezu konstante Hérte von ca.
105-115 HVO0,3 sowohl in der Schweildgutzone als auch im Grundwerkstoff eingestellt
werden. Aufgrund der kurzzeitigen Warmeeinbringung beim SchweilRprozess tberaltert die

Warmeeinflusszone unwesentlich und ist ebenfalls auslagerungsféhig.

Die bedingt schmelzschweiRgeeignete Aluminiumlegierung AlICu4Mg1 konnte heilrissfrei
mit dem Schweiltzusatz AICu6Mn laserstrahlgeschweilt werden. Eine Kaltauslagerung
der Schweillgutzone fihrt zu einer signifikanten Hartesteigerung, die aber unterhalb der
Harte des Grundwerkstoffs bleibt.

Die Verwendung der Sc-haltigen SchweilRzusatzwerkstoffe AIMg7Sc und AlSc2 fuhrte
ebenfalls zu aushartbaren Schweil’gitern. Allerdings waren die Hartesteigerungen im
Schweilgut relativ gering, da die geldsten Sc-Gehalte nicht entsprechend hoch eingestellt
werden konnten. Ziel weiterer Arbeiten sollte es daher sein, geléste Sc-Gehalte im
Schweildgut durch Zufuhr grofRerer Mengen hoch Sc-haltiger Schweilzusatzwerkstoffe bei

gleichzeitig hoher Schweilgeschwindigkeit weiter zu steigern.



