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Voorwoord  
 

Deze ontwerpwijzer biedt u als 
ontwerper handige informatie 

om het bijzondere materiaal 
aluminium toe te passen in uw 

ontwerp. Met deze fiches 
krijgen ontwerpers een goed 
overzicht met informatie die 

benodigd is om een product 
van aluminium te ontwerpen.  

 
 
 

 
 

 
 
 

 
 

 
 
 

 
 

 
 
 

 
 

 
 
 

 
 

 
 
Deze uitgave is een 

onderdeel van het project 
Metallicity en is 

gesubsidieerd door het 
Agentschap voor Innovatie 

door Wetenschap en 
Technologie (IWT). Het 
project is een 

samenwerkingsverband van 
de drie kennisinstellingen 

Clusta, Aluminium Center 
Belgium en Aluminium 
Centrum en heeft als doel 

de ontwerpmogelijkheden 
met metalen te stimuleren.  
 



 

C
o

n
te

n
t

 

2  
 

Content  
 

 
Voorwoord  ................................ ................................ ................................ ................................ .......  1 

Content  ................................ ................................ ................................ ................................ ...........  2 

Belangrijkste kenmerken van het materiaal aluminium  ................................ ................................ ..........  3 

Ontwerpen in extrusieprofielen  ................................ ................................ ................................ ...........  4 

Vloeibaar vormgeven van aluminium  ................................ ................................ ................................ ...  6 

Krachtenspel in aluminium producten  ................................ ................................ ................................ ..  8 

Verbindingsmogelijkheden van aluminium  ................................ ................................ ..........................  10  

Corrosietypen bij ontwerpen met aluminium  ................................ ................................ .......................  13  

Duurzaam ontwerpen met aluminium  ................................ ................................ ................................  15  

Oppervlaktebehandelingen voor aluminium in een ontwerp  ................................ ................................ ..  17  

Bewerkingsmogelijkheden van aluminium  ................................ ................................ ..........................  19  

Vervormen van aluminium  ................................ ................................ ................................ ...............  21  

 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 

file://Officegrip.net/ac/Data/Activiteiten/Activiteiten%202009/IWT%20project%20vlaanderen%20METALLiicity/Fiche%20Clusta/Ontwerpen%20met%20aluminium.docx%23_Toc262121918


 

B
e

la
n
g
ri
jk

s
te

 k
e

n
m

e
rk

e
n
 v

a
n
 h

e
t 

m
a

te
ri

a
a

l 
a

lu
m

in
iu

m
 

3  
 

Belangrijkste kenmerken van 

het materiaal  aluminium  
 
Aluminium is een bijzonder interessant materiaal 
voor ontwerpers. De eigenschappen van het 
materiaal geven de ontwerper een grote vrijheid in 
het ontwerpen van een product. De esthetische 

waarde van een product wordt, naast de 
functionaliteit, steeds belan grijker voor een 
succesvol product.  
 
Aluminium heeft een aantal kenmerkende 
eigenschappen die het metaal zo speciaal maken. 
Hieronder staan de hoofdeigenschappen van 

aluminium kort uitgelegd.  
 
Licht  
Aluminium is een licht metaal met een dichtheid 
van 2,7. 10³ kg/m.  Dat is ongeveer een derde van 

het gewicht van staal.  

 
Sterk  
Afhankelijk van de soort legering varieert de 
sterkte van aluminium.  De verhouding sterkte 
versus gewicht is gunstig en  met deze eigenschap 
is aluminium  geschikt voor veel verschillende 
toepassingen.  

 
Weerbestendig  
Aluminium heeft als eigenschap dat  zich van 
nature een beschermende oxidelaag vormt . 
 
Duurzaam  
Aan het einde van de gebruiksduur is aluminium 

met zeer weinig energie en behoud van kwaliteit te 
recyclen. Het omsmelten kost slech ts 5% van de 
energie die oorspronkelijk nodig is om primair 

aluminium te produceren.  
 
Goed bewerkbaar  

Aluminium is uitstekend te verspanen, goed 
lasbaar en er staan vele bewerkingstechnieken en 
oppervlaktebehandelingen ter beschikking. 
Verspanende bewerkin gsprocessen in aluminium 
hebben 70% minder bewerkingstijd dan staal.  
 
Goed geleidend  

Aluminium is zeer geschikt voor het geleiden van 
elektriciteit en warmte. Binnen deze eigenschap is 
de verhou ding geleidbaarheid/dichtheid twee keer 
gunstiger d an die van koper.  
 
Grote vormvrijheid  
Door middel van extrusie en walsen kan aan 

aluminium profielen en platen elke gewenste vorm 
worden gegeven.  Het metaal heeft als eigenscha p 
een lage smelttemperatuur  en is daar door 
uitstekend vorm te geven door middel van gieten.  
 
Decoratief  

Met behulp van een anodiseer -  of lakbehandeling 
kan het oppervlak van aluminium worden verfraaid 
en zorgt dit voor een nog betere bescherming.  
 
 

Niet giftig en dampdicht  

Aluminium geeft geen giftige stoffen af en is 
volledig dampdicht. Vanwege  deze eigenschap 

wordt het veel gebruikt voor verpakkingen van 
consumptieartikelen en geneesmiddelen.  
 
In overvloed aanwezig  

De aardkorst bestaat voor 8% uit aluminium. Na 
zuurstof en silicium is aluminium het meest 
voorkomende element op aarde.  
 

 
Figuur 1: de grondstof bauxiet  
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Ontwerpen in extrusieprofielen  
 
Aluminium geeft de ontwerper een enorme 

vormvrijheid. Een profiel met allerlei geïntegreerde 

functies en een complexe vorm kan door het 
extrusieproces geproduceerd worden.  
 
Wat is extruderen?  
Aluminium extrusie is een vormgevingstechniek 
waarbij een ronde aluminium perspaal (billet) 

voorverwarmd door een vorm (matrijs) geperst 
wordt. Extruderen is vaak een discontinu proces. 
In de matrijs zitten één of meerdere soms complex 
gevormde gaten die het uiteindelijk gevormde 
staafmateriaal, het extrusieprofiel, zijn vorm geeft. 
Dit kan een massief of hol profiel zijn.  
 

Het proces  
Het aluminium zit opgesloten in de container welke 
aan één zijde is  afgesloten door de matrijs en aan 

de andere zijde wordt afgesloten gedurende het 
proces door de ram die het aluminium onder druk 
zet. Via de open zijde wordt de billet in de 
container geschoven. Hierna zal de ram door 

middel van een hydraulische cilinder de warme 
billet door de matrijs persen. In Figuur 2 is het 
principe van het extruderen weergegeven waarbij 
de ram het metaal door de matrijs perst. Dit 
systeem van extruderen wordt directe -extrusie 
genoemd. Twee andere vormen van extr uderen 

zijn indirecte -extrusie en hydrostatische -extrusie.  
 
Tijdens het bewegen van de billet in de richting 
van de matrijs zal tussen de billet en de 
containerwand wrijving optreden. Hierdoor zal de 
hydraulische cilinder 30% meer perskracht moeten 
leveren  om deze wrijving te overwinnen . 

 
Figuur 2: schematische weergave extrusieproces  

 
Functionele toepassingen  

Bij het ontwerpen van een aluminium profiel kan 
men van tevoren bepalen waar en hoe het gebruikt 
wordt. Dure nabewerkingen kunnen hierdoor 
grotendeels of geheel achterwege blijven. 
Onderdelen, die bij een ander soort materiaal uit 
meerdere delen worden samengesteld, kunnen bij 

aluminium uit één stuk worden geproduceerd. Dit 
gaat veelal met een grotere nauwkeurigheid tegen  
lage re kosten dan bij de keus voor een alternatief 

materiaal. Onderdelen die anders machinaal door 

bijvoorbeeld verspaning gemaakt worden, kunnen 
vaak door middel van eenvoudige bewerkingen aan 

een aluminiumprofiel, goedkoper worden gemaakt.  
Het ontwerpen in profielen is een unieke 
mogelijkheid om een product te ontwikkelen dat 
zowel in technisch en esthetisch opzicht als in prijs 

aan de eisen voldoet. Het toepassen van profielen 
levert belangrijke voordelen op zoals:  
 

 een laag totaal gewicht  
 een gunstige verh ouding tussen sterkte en 

gewicht  
 bijna onbeperkte vrijheid van vormgeving in 

profielen  
 het combineren van functies in het profiel  
 minder mechanische bewerkingen  
 energie besparende constructies  

 
Profielen afsluiten  

De eindafsluiting van een profiel kan op 

verschillende manieren en uit verschillende 
materialen worden gemaakt. Deze delen worden 
vastgeschroefd, geperst, geklonken of gelast. De 
meest gebruikte manier om een kokerprofiel van 
eindstukken te voorzien is een deksel van plaat of 
kunststof dat op de schroefkanalen van het profiel 

wordt vastgeschroefd  (Figuur 3) . 

 
Figuur 3: afsluitmogelijkheden profielen  

 
Profielen samenvoegen  
Bij het verlengen van een profiel door 
samenvoegen van meerdere delen is het mooier 
om verbindingsschakels onzichtbaar aan de 

binnenzijde van het profiel aan te brengen. Het 
verbindingsdeel is een kort gezaagd profiel, dat 
precies in het hoofdprofiel past. De afmetingen en 
toleranties dienen per toepassing te worden 
bepaald, afhank elijk van de vorm en de lengte.  

 
Figuur 4: profielen samenvoegen  

 
Telescoopfuncties  
Profielen kunnen ook in elkaar geschoven worden 
tot een soort telescoopfunctie zoals in Figuur 5 is 
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weergegeven. Dit kan ond er andere toegepast 

worden bij instelbare producten. De afmetingen en 
tolerantie dienen bij elk geval apart te worden 

bepaald, al naar gelang de vorm en de lengte van 
de bij elkaar horende delen. Hierbij moet rekening 
gehouden worden met een zekere speling , en bij 
regelmatig bewegende delen moet een glijlaag 

worden aangebracht.  

 
Figuur 5: telescoopfunctie  

 
Isolerende werking  

Bij koelruimtes en kozijnen kan het zijn dat de 
binnenkant gescheiden moet zijn van de buitenkant 
in verband met de goede geleidbaarheid van 
aluminium voor warmte en kou. Meestal wordt er 
dan een polyamide steeg of een kunststof isolator 
tussen gegoten, de ze houdt ook de profielen bij 
elkaar. Bij het ontwerp van dit profiel zal de opname 

van de isolator in de geometrie van het profiel 
worden meegenomen . 

 
Figuur 6: isolerende werking in profielen  

 
Lasbadondersteuning  
Indien profiele n aan elkaar gelast moeten worden, 
is het aan te bevelen om gebruik te maken van een 

lasbadondersteuning, lasnaadvoorbereiding en 
positionering aan één kant van het profiel. Ook de 

verzwakking van de door warmte beïnvloede zone 
kan opgevangen worden door e en plaatselijke 
verdikking.  

 
Figuur 7: voorbeeld lasbadondersteuning  

 
 

Schroefoog  

Voor hoekverbindingen in kleinere en middelgrote 
constructies is h et meeëxtruderen van een 

schroef oog een voordelige oplossing. In Figuur 8 is 
zo`n schroefoog te zien. Metaalschroeven en 
zelftappende schroeven kunnen direct worden 
ingedraaid. Ook kan de schroefgoot voorzien 

worden van óribbenô voor de schroefdraad.  

 
Figuur 8: schroefogen in profiel  

 
Hoekverbindingen  
Hoekverbindingen kunnen op verschillende 
manieren worden gemaakt. Hiervoor wordt vaak 

gebruik gemaakt van een speciaal hoekstuk. Dit 
hoekstuk kan een gegoten deel zijn of een kort 
gezaagd profiel.  

 
Figuur 9: hoek verbindingen voor bijvoorbeeld een lijst  

 

Klikverbindingen  
Omdat aluminium relatief elastisch is, kunnen er 
klikverbindingen in worden aangebracht. Deze zijn 
snel te monteren zonder gereedschappen . Het is 
afhankelijk van de vorm van de óhaakô of de 
verbinding naderhand weer losgemaakt moet 
kunnen worden of niet. Afmetingen en toleranties 

moeten per geval worden vastgelegd.  

 
Figuur 10 : klikverbindingen  




































