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VOORLICHTINGSFICHE - DEEL 1

Aluminium en aluminiumlegeringen lassen is niet
moeilifk, het is gewoon “anders” in vergelijking met het
lassen van staal of roestvast staal.

Wanneer men de nodige voorzorgen neemt en de
spelregels volgt, lukt het. Wanneer men dit niet doet,

loopt het wel eens fout!

De hierna volgende tekst geeft algemene informatie
betreffende aluminium en behandelt de lasproblemen
die kunnen voorkomen. Vervolgens wordt een overzicht
gegeven van de verschillende soorten aluminium en dit
volgens de Amerikaanse en Europese classificaties.

Het derde deel geeft een overzicht van de lasprocessen
welke kunnen worden ingezet, elk met hun specifieke

voordelen en problemen.

Door Ir. R. Vennekens, EWE, Fweld! - Belgisch Instituut voor Lastechniek
Ing. B. Verstraeten, IWE - Belgisch Instituut voor Lastechniek
Ing. K. Broeckx, EWE - Belgisch Instituut voor Lastechniek

WAAROM ALUMINIUM
TOEPASSEN?

Aluminium komt na silicium het
meest voor in de aardkorst. Het
aluminiumerts komt voor onder de
vorm van bauxief. Het verbruik van
aluminium en zijn legeringen neemt
jaar na jaar foe in vri]we%oHe
sectoren. De stijging is het meest
uitgesproken in de fransport- en

aufomobielsector. Aluminium is een
licht en naar verhouding vrij sferk
constructiemateriaal wanneer het
gelegeerd wordt met Mg, Mn, Si,
Cu en Zn. De aluminiumlegeringen
Zijn zeer goed bestand tegen
weersinvloeden, corrosie door
zeewater en een aantal oxiderende
zuren. De corrosieweerstand hangt
af van de gekozen legering en is
viteraard eveneens afhankelijk van

Figuur 1: Met aluminium kan men ongeveer 50% lichter construeren dan met staal

De stiiging van het gebruik van aluminium is het meest uitgesproken in de fransport- en

het type omgeving waarin de
legering wordt foegepast.
Wanneer men de sterkie van
aluminium gaat vergelijken met
deze van staal, dan zijn de
mechanische eigenschappen lager
en het materiaal is minder stijf dan
staal (lagere elasficiteitsmodulus).
Voor eenzelfde materiaalsectie en
eenzelfde belasting, zal aluminium
driemaal meer doorbuigen dan
stoal. Het soortelijk gewicht (2,79
gr/cm? is echter driemaal lager
dan bij staal 7,8 gr/cm?). Het
voorgaande betekent dat men met
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automobielsector [Alle doc.: Marc Martens)

aluminium ongeveer 50% lichter
kan construeren dan met staal (zie
Figuur 1).

Verder verbrost aluminium niet bij
lage femperatuur.

Een be|ongri]|< p|u5pum is dat het
voor 100% kan gerecycleerd
worden, waardoor het een
milieuvriendelijk materiaal is.

TOEPASSINGSGEBIEDEN

De toepassingsgebieden van
aluminium zijn onder andere:

- Constructies: bruggen,
verlichtingsmasten, verkeersborden,
vloerplaten, loopbruggen...

- Transport: vrachtwagenopleggers,
carrosserie-onderdelen,
motoronderdelen, vliegiuig- en
scheepsbouw, containers,
ruimtevaarttoepassingen...

- Elektriciteitsvoorziening en
elektronica, stroomgeleiders, kabels

- Chemische industrie,
voedingsindustrie en landbouw,
reservoirs, [pijpleidingen,
warmfewisselaars, cryogene
toepassingen...

- Woningbouw, gevelelementen,
ramen, deuren...

- Huishoudelijke en
kontoororﬂke{en, pannen en
huishoudelijke apparatuur...
%\‘/erpokkingen: bﬁk]es, bussen en
olie

WELKE FYSISCHE
EIGENSCHAPPEN ZIJN
VAN BELANG BIJ HET
LASSEN?

- Zoals reeds werd vermeld, is het
lassen van aluminium en
aluminiumlegeringen gewoon
"anders” in vergelijking met hef
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lassen van staal. Aluminium is
bedekt met een oxidehuid welke
zich sponfaan vormt aan de lucht.
Deze huid heeft een smelipunt van
ongeveer 2.050°C. Het smeltpunt
van zuiver aluminium bedraagt
slechts 658°C.
Aluminiumlegeringen hebben een
smelttraject. Voor de meeste
lasbare aluminiumlegeringen ligt dit
fussen de 575 en 655°C.

- Bij verhoogde temperatuur neemt
de dikte van de oxidehuid snel toe.
Deze oxidehuid kan enkel
mechanisch, chemisch of door de
inwerking van de lasboo
verwijderd worden. Omdat
aluminiumoxide zwaarder is dan
het metaal zelf, kunnen
oxidedeeltjes wegzakken in hef
lasbad en op die manier insluitsels
vormen in de las.

- Een groof probleem bij het lassen
van aluminium is dat het smelt
zonder dat er kleurverandering
opireedi! Het smeltpunt kondigt
zich dan ook nief aan door
kleurverandering en voor de
onervaren lasser zakt het materiaal
dan ook plots weg.

- Verder heeft aluminium een circa
tweemaal groTere
vitzeftingscoéfficiént (23. Oé
mm,/mm °C) dan staal {12.10-6
mm/mm °C), maar omdat het
smeltpunt veel lager is, blijft de
vervorming foch nog beperkt. Men
kan deze vergelijken met de
vervorming wanneer men staal lost.
- Een ander probleem is de hoge
warmfegeleiding van aluminium,
deze is ongeveer vijfmaal hoger
dan die van staal. De nodige
warmtfe voor het lassen, ondanks
het veel lager smeltpunt van
aluminium in vergelijking met staal,
is foch hoger dan voor%eT lassen
van sfaal. Voor hef lassen van
aluminium heeft men ongeveer 20%
meer warmte nodig dan voor het
lassen van staal.

- De oxidehuid van aluminium:
Al203, die een hoog smeltpunt
heeft, is bovendien een isolator.
Vooral bij geanodiseerde stukken is
deze oxidehuid vrij dik en kan hij
weerstaan aan een spanning van
plus minus 400 Volt. Wanneer dan

een massaklem wordt aangesloten

Tabel 1: Relatie tussen dauwpunt en

vochtconcentratie
Dauw- Vocht
punt Concentratie
-20°C 1020 ppm
-30°C 378 ppm
-40°C 128 ppm
-50°C 39 ppm
-60°C 10,5 ppm
-65°C 5,3 ppm
-70°C 2,5 ppm
-80°C 0,6 ppm
-90°C 0,1 ppm
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op een dergelijke oxidehuid, zal
dit zeker resulteren in
lasproblemen. Om deze
confaciweerstandsproblemen te
voorkomen, is het best het
aluminium van de oxidehuid te
ontdoen op de plaafs waar de
massaklem zal worden
aangesloten.

DEFECTEN EN
AFWUKINGEN IN
LASVERBINDINGEN:
POROSITEIT

- Het grootste probleem bij het
lassen van aluminium is het
opireden van porositeit.

De aluminiumoxidehuid, welke zich
spontaan vormt, is zeer
hygroscopisch. Dit wil zeggen dat

EEN GROOT PROBLEEM BIJ HET
LASSEN VAN ALUMINIUM IS DAT
HET SMELT ZONDER DAT ER
KLEURVERANDERING OPTREEDT

het vocht aantrekt en opneemt. Het
is dit vocht dat in de lasboog
ontbonden wordt tof waterstof en
zuurstof. Deze zuurstof geeft geen
aanleiding fof porositeiten.
Waterstof is fof negentien maal
meer oplosbaar in vioeibaar dan in
gestold (vast) aluminium, met als
gevolg dat deze waterstof tiidens
het stollen uit het smeltbad wil
onfsnappen. Dit resulteert in
poreuze lassen (zie Figuur 2). Om
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Figuur 2: Voorbeeld van een poreuze lasverbinding

poriénvrije lassen fe bekomen,
moef men dan ook de oxidehuid
véor het lassen verwijderen.

Dit kan mechanisch (bv., slijpen,
frezen...) of chemisch (beitsen).
Men moet dan wel binnen de vier
uur lassen, omdat de oxidehuid
zich sponfaan weer opbouwt aan
de lucht. Een andere oplossing om
dit vocht te verwijderen, is
voorwarmen of de luchtvochtigheid
verlagen nodat de platen van de
oxidehuid werden ontdaan (drogen
van de omgevingslucht). Deze
laatste oplossing is vrij duur. Zij
werd enkele jaren geleden met
succes toegepast in een vrij grofe
werkplaats in Wallonig. De te
lassen onderdelen werden voor het
lassen eerst nog chemisch (beitsen]
van de oxidehuid ontdaan.

[Zie figuur 2: Voorbeeld van een
poreuze lasverbinding)

Om dus de kans op porositeit te
verkleinen en/of te voorkomen,
moet men het basismateriaal
zorgwuldig reinigen ter plaatse van
de las en de directe lasomgeving.
Dit reinigen geldt ook voor het
lasdraad opperviak
(lastoevoegmateriaal).

Naast vocht, kan vet eveneens een
bron zijn van waterstof.
Waterstofbronnen

De waterstof die in het smeltbad
oplost is atomair en ontstaat in de
lasboog. Waterstof komt als
molecu?oir gas zelden in de
beschermgasatmosfeer terecht,
fenzij er een foute gaskeuze zou
zijn gemaakt. Vocht en

Tabel 2: Doorlaatbaarheid van diverse slangmaterialen voor vocht en zuurstof

. Permeabiliteitscoéfficiént Vocht-
Slangmateriaal .
Vocht Zuurstof gehalte
Urethaan 3.500-12.500 15,2 — 48 18 ppm
Polyethyleen 120-2.100 11-59 1-2ppm
PVC 2.500-6.300 12-6 6 ppm
Butadieen-styreen 24.000 172 15 ppm
Teflon 360 onbekend 1-2ppm
*na 6 uur spoelen met 100 l/uur helium
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koolwaterstoffen die in de
beschermgasatmosfeer
terechtkomen, gaan in de boog
gedeeltelijk dissociéren. De zo
ontstane atomaire waterstof kan
dan in het smeltbad oplossen. Om
porositeit fe beperken en/of te
voorkomen, moet het oplossen van
waterstof verhinderd worden en
moeten dus alle bronnen van vocht
en koolwaterstoffen geélimineerd
worden. Deze zijn onder andere:
Vocht:

- vochtige omgevingslucht die de
beschermgasatmosfeer indring,

- condensvocht op een koud
werkstuk,

- de hygroscopische
o\umimumoxi(fen op de laskanten,
- koelwater van een lekkende
lastoorts,

- inlek van lucht in het
gasdistributiesysteem,

- vochtdiffusie door flexibele
slange
?waterstoffen (olién en vetten):

veronfrelmglng van de laskanten
door machinaal bewerken,

- olie uit persluchigereedschap,

- vef van handen of handschoenen.
Er zijn dus nogal wat mogelijke
oorzaken van porositeit. Mits
voldoende achtergrondinformatie is
het echter moge\i{i om iedere bron
op de werkplek zorgvuldig af te
schermen. Een aantal veel
voorkomende misvattingen en
oorzaken rond porositeit zullen
hierna besproken worden.

Met een zuivere, goed
voorbewerkte lasnaad is de
belangrijkste stap voor het
succesvol lassen van aluminium
reeds gezet. Maar zelfs met
zuivere [vb. gefreesde] laskanten,
kan fijdens het lassen porositeit
optreden als niet binnen de vier uur
na het voorbewerken wordt gelast.
De oxidehuid vormt zich sponfaan
aan de lucht en neemt vocht op.
Dit vocht zal dan leiden tof
porositeit. Het vocht kan enkel
verwijderd worden door
verwarmen of door verwijderen
van de oxiden. 's Avonds
voorbewerken om s anderendaags
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fe lassen is fofaal verkeerd.

Direct lassen van koude
aluminiumonderdelen zal zeker
problemen geven door het
condensvoc%f op de stukken. Als
men in de winter de onderdelen
bijvoorbeeld buiten stockeert, zal
men deze eerst moefen lafen
acclimatiseren voor men hieraan
gaat lassen.

Het voorbewerken van aluminium
lasnaden moet droog gebeuren,
zonder koelvloeistof.

Wanneer de te lassen sfukken fe
groot zijn om fe ontveften in een
bad, moeten ze lokaal met een
geschikt oplosmiddel worden ontvet
en dient men er zorg voor fe
dragen dat clie en vet niet worden
uitgesmeerd!

Als ondanks het foepassen van de
hierboven beschreven maatregelen
toch nog porositeit opfreedt, kan
het niet anders dan dat het vocht
via het beschermgas wordt
foegevoerd.

Een in de literatuur veel
voorkomende aanwijzing is daf
beschermgassen een dauwpunt van
-40°C of lager dienen te hebben.
Dit is een onnodig advies, er is
geen argon met een dauwpunt
boven de -60°C in de handel. De
relatie fussen het dauwpunt en de
hiermee overeenkomende
vochtconcentratie is interessant om

te vermelden (zie Tabel 1: Relatie
tussen dauwpunt en
vochtconcentratie)
Wanneer dif vergeleken wordt met
het eerder genoemde dauwpunt
van -40°C, dan moet er, willen er
problemen onfsfaan, tussen cilinder
en lastoorts nogal wat vocht in het
gas komen. Dit is helaas vaak
genoeg het geval. Er wordt zelden
dezelfde kwaliteit argon uit de
lastoorts verkregen als die in de
cilinder zit. De oorzaak hiervan is
condensatie, diffusie of inlek van
vocht in het gasdistributiesysteem.
Adsorptie:
In de gastechnologie bestaat een
grofe vrees voor verontreiniging
door vocht. Door het hoge
condensatiepunt laat
gecondenseerd vocht zich slechts
zeer moeizaam verwijderen. ls
bijvoorbeeld een lastoorts of
gasslang lange tijd niet gebruikt,
dan zal door
tfemperatuurswisselingen
condensatie van vocht in de
asslang optreden. Er zal zich een
ilm van vocht op de binnenwand
van de gasslang afzetten, ook wel
adsorptie genoemd. Wordt deze
lastoorts vervolgens gebruikt, dan
zal dit vocht een f|inEe foename
van het vochigehalte in hef
beschermgas veroorzaken. Pas na
geruime tijd spoelen zal een

vochtgehalte, vergelijkbaar met daf
in de cilinder, worden bereikt, mits
er geen diffusie van vocht door het
slangmaterioal opfreedt (zie het
volgende punt).

Dit hoge vochtgehalte na aanvang
van het lassen is een grofe
veroorzaker van
porositeitsproblemen; mef name op
een ochtend na een koude nacht
of na het weekend zal bij de eerste
lassen porositeit opfreden. De
ervaren lasser weet dit en zal eerst
circa 10 & 15 minufen zijn
lastoorts doorspoelen met argon.
Een meer prakfische en betere
oplossing is om de lasfoortsen na
werkliid op fe bergen in een
verwarmde kast en de gasslang in
de toorts af te doppen. Voor zeer
hoogwaardig laswerk kan het zelfs
zinvol zijn de lastoorts continu fe
laten doorspoelen met een kleine
hoeveelheid droge stikstof. Deze
maatregelen lijken overdreven,
maar zonder deze maatregelen zal
er altijd wel een verhoging van het
vochtgehalte met 50 ppm
opireden.

Diffusie:

Diffusie van vocht door flexibele
slangen freedt op bij de meeste
slangmaterialen. Dit verloopt in drie
stappen:

- De gasmoleculen lossen op in het
slangenmateriaal aan de zijde met

Figuur 5: Voorbeeld van een stollingsscheur in het hart van een TIGgelaste aluminiumverbinding (exirusielegering met O,8% Sil
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Figuur 3 en 4. Doorsnede van een las.
Bij een siliciumgehalte van plus minus
0,8% van de las (= opperviakie A+B in
Figuur 3) of een magnesiumgehalte van
plus minus 1,2% van de las, zal een
maximale scheurgevoeligheid bestaan
(Figuur 4)

de hoogste partiéle dampspanning;
aan de buitenzijde dus,
- De gasmoleculen diffunderen door
het slangmateriaal heen naar de
binnenziide van de slang,
- De gasmoleculen ontsnappen uit
het slangmateriaal aan de
binnenziide van de slang.
Ock indien het slangmateriaal niet
poreus is, kan dit proces optreden.
Deze diffusie zal tegen een
eventuele overdruk in de slang
ﬁbotsvinden. Ook door
aarscheurties of slechte
koppelingen zal gas van de
atmosfeer het gasdistributiesysteem
binnen diffunderen. Het verschil in
partiéle dampspanning is hierbij de
drijvende kracht. Niet alle
slangmaterialen zijn even
doorlaatbaar voor gassen. Deze
doorlaatbaarheid kan worden
aangeduid metf de
ermeabiliteitscoéfficiént. Hoe
Eoger deze coéfficiént, des te beter
loat het materiaal een gas door.
De permeabiliteitscoéfficiént geldt
slechts voor één gas. Het kan dus
voorkomen dat een slang wel veel
zuurstof doorlaat, maar slechts
weinig vocht, zoals Teflon. Bij
aluminium moeten we ons vooral
concentreren op vocht.
(Zie voor de
permeabiliteitscoéfficiénten van
diverse slangmaterialen Tabel 2.)
PVC is vandaag de dag het meest
gebruikte slangmateriaal voor
kabelpakketten. Butadieen-styreen is
het materiaal van
gas/zuursfofslangen en wordt
veelvuldig gebruiki om lasslangen
te verlengen. Het blijkt dus dat voor
hef lassen van aluminium vaak het
verkeerde slangmateriaal wordt
foegepast. Vervanging door Teflon,
of nog beter polyethy%een, feneinde
ook het zuurstofgehalte laag te
houden, is mef het cog op
porositeit dan ook sTeri aan fe
raden. Door de hoge permeabiliteit
voor vocht zal ook tijdens het
lassen met rubberen en PVC
slangen veel vocht in het
gosgistribuﬁesysteem terecht komen,
om nog maar te zwijgen van de
ophoping van vocht bij sfilstand.
(Zie tabel 2: Doorlaatbaarheid van
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diverse slangmaterialen voor vocht
en zuurstof)

Inlek:

Luchtinlek speelt naast de
consequenties van haarscheuren en
slechte koppelingen uiteraard ook
een rol. Door versleten
snelkoppelingen, lekkende slangtules
of scheuren in de slang kan een
gasdistributiesysteem snel vervuilen.
Het regelmatig uitvoeren van een
lektest door o?soppen van een
systeem onder druk is bij lassen van
aluminium dan ook een verplicht
nummer. Om de werking van de
gasvoorziening fe controleren, dient
fevens regelmatig, liefst dagelijks, de
uit de toorts stromende
gashoeveelheid met de op het
reduceertoestel ingestelde waarde te
worden vergeleken. Een verschil in
deze woorge is vooral bij aluminium
onacceptabel. De oorzaak dient dan
ook direct fe worden opgespoord.
Ontvetten

Dompelen in of sproeien met een
oplosmiddel, afwrijven met schone
katoenen doeken met organische
oplosmiddelen zijn geschikfe
methoden voor het verwijderen van
vet, olie, wuil of losse deeliies op
het materiaalopperviak.
Mechanisch reinigen

Borstelen met roterende [ontvette)
roestvast staalborstels, schrapen of
vijlen zijn goede methoden om
oxiden en veronfreinigingen aan
het opperviak te verwijderen.
Ontvetten dient steeds vooraf fe
gaan aan zo'n mechanische
reiniging.

Chemisch reinigen

Een oplossing van 5%
nafriumhydroxide (NaOH) kan
worden gebruikt als beitsbad, maar
dit moet wel worden gevolgd door
spoelen in een 5-10% salpeferzuur
[HNO3-oplossing en door
naspoelen met sc%oon water, om
de reactieproducten van het
oppervlak te verwijderen. Tijdens
het gasbooglassen moet intrede

XX Metallerie 47 — Maart 2003
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Figuur 6: Doorsnede van een stollingsscheur (Kellers reagens)

van lucht in de schermgasatmosfeer
worden vermeden om een
doelmatige gasbescherming fe
garanderen (schone gascup,
gaslens, voldoende flow efc.) en
de lasomgeving voldoende of te
schermen tegen tocht.

Voor laswerk van zeer hoge
kwaliteit moet er ook op gelet
worden dat geen waterdamp uit
gasslangen en de foorts in de
boogatmosfeer terecht komt en is
het daarom aon te bevelen de
gastoevoerlijnen véér het lassen ten
minste gedurende een uur door te
spoelen met droog schermgas.

WARMETESCHEUREN:

Invloed van het magnesium (Mg)-
en silicium (Si)-gehalie op de

Figuur 7: Voorbeeld van een typische eindkraterscheur
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scheurvorming:
Scheurgevoe?igheid van de
neersmelt

Correcte keuze van
toevoegmateriaal en lasprocedure
kunnen het risico op warmscheuren
fot een minimum herleiden.
Daarvoor zal men:

- de voegvoorbereiding aanpassen
en de opmenging beperken,

- inklemmen vermijden,

- een hoge afkoelsnelheid nastreven
om segregaties in het midden van
de las te %eperken,

- de aangepaste lasvolgorde
kiezen.

De keuze van het foevoegmetaal is
afhankelijk van de samenstelling
van het basismetaal, rekening
houdend met de bekomen
opmenging. Deze is afhankelijk

N

van de voegvoorbereiding, het
lasproces en de gevolgde
losprocedure.
Prakiisch komt het er meestal op
aan een foevoegmetaal te kiezen
dat gelijk of hoger gelegeerd is
dan het basismetaal: dit om de
scheurgevoeligheid te verminderen
en een freksterkfe van de lasnaad
te bekomen die gelijk is aan of
hoger dan deze van het
basismetaal. De opmenging of
dilutie wordt gedefinieerd door:
Opp. B 9
Ol gy %1001
[Zie figuur 3: Doorsnede van een
las)
Dilutie:
Bij een foute keuze van het
lastoevoegmateriaal in functie van
het basismateriaal zullen (vrijwel)
altiid scheuren opireden.
Bij een siliciumgehalte van plus
minus O,8% van de las (=
oppervlakie A+B in Figuur 3) of
een magnesiumgehalte van plus
minus 1,2% van de las, zal een
maximale scheurgevoeligheid
bestaan (Zie Figuur 4).
Wanneer bijvoorbeeld een Al
legering met een siliciumgehalte
van plus minus 0,8% Si gelast
wordt zonder toevoegmateriaal,
zal de los zeker scheuren.
De scheur treedt dan op in het
midden van de las en volgt de
lasrichting (warmscheur - zie
Figuren 5 en 6).
Wanneer bijvoorbeeld zuiver
aluminium gelast wordt met een
AlMg3 (3%Mg] toevoegmateriaal
met het MIGasproces, dan kan de
opmenging [onder normale
omstondig%eden) geschat worden
op plus minus 30%.
We bekomen dan een las mef een
Mg-gehalte van ongeveer 2,1% en
zullen geen warmscheurproblemen
hebben.
Wordt echter een AlMg3-materiaal
MIG-gelast met een zuiver Adraad
[met plus minus 30% opmenging)
dan bekomen we een las met een
Mg-gehalte van plus minus 0,9%
en is de kans op warmscheuren
zéér hoogl!|
Zuiverheid
- Vocht en vef zijn fe vermijden
[aluminiumoxide is hygroscopisch)
- Bij onzuivere lasdraad (MIG-
lassen) zullen bij hoge
neersmelisnelheden een grofe
hoeveelheid onzuiverheden in het
smeltbad terechtkomen
[porositeitenl ]
- Om de verhouding
oxide/neersmelt minimaal te
houden, zal een zo dik mogelijke
draad gebruikt worden (best een
"geschaafde” draad)
Aluminiumioevoegdraad moet dan
ook mef zeer veel zorg behandeld
worden:
- bewaren in een droge omgeving
[vermijden van condensvorming),
- verpakking gesloten houden fot
gebruik,
- de draad nief met de blofe hand
aanraken,
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- beletten dat het
aandrijfmechanisme onzuiverheden
op de draad brengt,
- na hef lassen de overblijvende
draad in zijn verpakking droog
bewaren.
Prakiijkervaring leert dat draad die
meer dan drie jaar oud s,
aanleiding kan geven tof
lasproblemen
Warmscheuren kunnen eveneens
opireden in de warmte beinvioede
zone (W.B.Z.) als rondom de
korrels tijdens het opwarm- of
afkoeliraject vioeibare films
onfstaan vanuit laagsmeltende
aluminiumverbindingen op de
korrelgrenzen.
Hierdoor gaat de samenhang van
het materiaal ter plaatse dee?s
verloren en worden onder inviced
van de krimpspanningen de korrels
uit elkaar gefrokken.
De warmtebehandelde of
veredelbare legeringen uit de Oxxx-
, 7xxx- en 8xxxserie zijn vooral erg
gevoelig voor dit type
scheurvorming.
Het gevaar voor deze
scheurvorming kan worden
verkleind door toepassing van
lastoevoegmateriaal met een lager
smeltraject dan dat van het
basismateriaal. Zo worden om die
reden Oxxxlegeringen gelast met
4xxx—|ostoevoegmoTerio?en. Deze
4xxx- lastoevoegmaterialen mogen
niet worden toegepast in de hoog
Mg-houdende basismaterialen
[zoals 5083) vanwege de vorming
van mognesiumsilicic?en op de
smemim die de taaiheid in emstige
mate doen afnemen en de
warmscheurgevoeligheid doen
toenemen.

BIL-KATERN
STOLLINGSSCHEUREN een lagere sterkte krijgt dan die
van het bosismoferioo% dat ook niet

Stollingsscheuren ontstaan in
aluminiumlasverbindingen door een
combinatie van hoge
dwarskrimpspanningen fen gevolge
van de grote Uitzeﬂingscoéf%ciém
(tweemaal zo groot als van staal)
en de oonzien?i]ke stollingskrimp
[ca. 5% hoger dan die van staal).
Stollingsscheuren freden in
hoofdzaak op in het hart van de

DE SPANNINGSOPBOUW KAN
WORDEN BEPERKT DOOR EEN
JUISTE
LASNAADVOORBEWERKING, EEN
JUISTE VOOROPENING EN EEN
GOEDE LASVOLGORDE

lasrups, zowel tijdens als kort na
de stolling. (zie Figuur 5 en 6).

De zogeheten eindkraterscheuren
(zie Figuur 7) behoren eveneens tof
deze categorie.

De hoofdoorzaken van
stollingsscheuren zijn:

- ongeschikt lastoevoegmateriaal
voor het betreffende basismateriaal,
- ongunsfige lasvorm,

- lassen met grote krimpverhmdering
door stijve constructie-elementen of
door sfar opspangereedschap.

Het gevaar voor dif type
scheurvorming kan worden
verkleind door toepassing van
foevoegmaterialen mef een grofe
scheurweerstand, met een veelal
van het basismateriaal afwijkende
samenstelling (meesfal uit de 4xxx-
of Sxxx- serie
lastoevoegmaterialen). Het nadeel
hiervan is echter dat de las meesfal

door een warmtenabehandeling
kan worden verbeterd. Ook
moefen lasrupsen in voldoende
dikte worden gelegd om
voldoende doorsnede te creéren
om de krimpspanningen in de
stollings- en oﬁoelfose fe kunnen
weersfaan. Daarnaast kan de
?onningsopbouw worden beperkt

oor een |uiste
lasnaadvoorbewerking, een juiste
vooropening en een goede
lasvolgorde. Eindkraterscheuren
kunnen worden vermeden door
foepassing van een down-slope,
versneld uitlopen en door fot het
laatst lasdraad foe fe voeren bij het
TIG-assen. Een andere techniek die
kan worden foegepast is dat bij het
einde van de las wordt
feruggekeerd en gestopt op de
lasrups.

SLECHT LASUITERLIJK
EN/OF LASDOORSNEDE

Door een slechte
arameterafsfelling op de
Elsc:pporotuur en onvoldoende
inzicht en vaardigheid van de
lasser, kunnen zeer gemakkelijk
lasonvolkomenheden onfsfaan. We
denken bijvoorbeeld aan
bindingsfouten, onvoldoende
doorlassing, inkarteling en
onvoldoende of overmatige
naadvulling. Het grote
warmtegeleidingsvermogen van
aluminium en het daardoor snel
stollende smeltbad in combinatie
met eventueel hardnekkig
aanwezige oxideresten, maken
aluminiumlegeringen bijzonder
gevoelig voor voornoemde

Figuur 8: De warmte-inbreng is procesgebonden, wat befekent dat de keuze van het lasproces fevens bepaald wordt door de

materiaaldikes
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afwijkingen in de lasdoorsnede.
Een aluminiumlasser die dit soort
lasfouten kent en weet te
vermijden, mag dan ook met recht
een specialist genoemd worden!

KLEEFFOUTEN

Deze kunnen te wijfen zijn aan een
fe lage warmte-inbreng of een te
hoog zuurstofgehalte in de boog.
De warmfe-inbreng is tevens
procesgebonden, wat befekent dat
[onder normale omstandigheden
zoals bijvoorbeeld lassen bij
kamertemperatuur zonder
voorwarmen) de keuze van het
lasproces tevens bepaald wordt
door de materiaaldiktes (zie Figuur
8).a
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