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Magnesium alloys; casting alloys; sand —, gravity —, pressure die castings
Alliages de magnésium; alliages de fonderie; pieces coulées en sable, en coquille et sous pression

Entsprechend dem Gesetz iiber Einheiten im MeBwesen vom 2. Juli 1969 und der Ausfiihrungsverordnung zu diesem

Gesetz vom 26. Juni 1970 wird in dieser Norm die Einheit N/mm2 fiir die Zugfestigkeit und die 0,2-Grenze angewendet.

Werden bei der Priifung ZerreiBmaschinen benutzt, die noch in den frilheren Einheiten kg bzw. kp geeicht sind, so
miissen die Meflergebnisse mit dem Faktor 9,81 multipliziert werden (1 kp/mm2 = 9,80665 N/mm2, dementsprechend

1 N/mm2 =~ 0,102 kp/mm2),

Umrechnungstabellen ,,Kilopond-Newton" und umgekehrt siehe DIN 66 034.

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Empfehlungen
ISO/R 121 — 59, ISO/R 122 — 59 bzw. die hierfiir in Vorbereitung befindlichen Neufassungen von ISO-Empfehlungen
und weiteren in Vorbereitung befindlichen [SO-Empfehlungen siehe Erlduterungen.

1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fiir die Werkstoffeigenschaften und Zu-
sammensetzung von Sand-, Kokillen- und Druckguf3-
stiicken aus den in den Tabellen 1 bis 3 aufgefiihrten
Magnesiumlegierungen.

Die Legierungszusammensetzung gilt nach Vereinbarung
auch zur Herstellung von GuBstiicken nach anderen GieR-
verfahren, z. B. Feingu3, Schleudergu®,

Die Angaben iiber die Zusammensetzung gelten auch fiir
die Masseln (Blockmetalle), mit Ausnahme der Legierun-
gen der Tabelle 3.

Die Masseln sollten weitgehend frei von Salzanhaftungen,
Salzeinschliissen, Korrosions- und Brandstellen sein.

Die Angaben dieser Norm gelten auch fiir SchweiBstibe
und Schweidrahte von gleicher Zusammensetzung wie
die zu schweienden GuBstiicke.

2. Bezeichnung

Magnesium-GuBlegierungen nach dieser Norm sind mit
den Kurzzeichen oder den Werkstoffnummern nach den
Tabellen 1 bis 3 zu bezeichnen.

3. Zusammensetzung und Eigenschaften
(siehe Tabellen 1 bis 3)

Die Legierungen nach den Tabellen 1 und 2 sind fiir allge-

meine und besondere Verwendung vorgesehen. Tabelle 3
enthilt Sonderlegierungen fiir ganz bestimmte Anwen-
dungsgebiete.

Simtliche Magnesiumlegierungen besitzen ausgezeichnete
Spanbarkeit. Bei spanender Bearbeitung sind die Vor-
schriften der Berufsgenossenschaft 1) zu beachten. Die
Magnesiumlegierungen haben gutes Dimpfungsvermdgen
und versproden nicht bei tiefen Temperaturen. Hinsicht-
lich der GieBbarkeit in Sand und Kokille unterscheiden

Fachnormenausschuf® Nichteisenmetalle im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
Fachnormenausschuf® Giefereiwesen im DNA

sich die Legierungen der Tabellen 1 und 2 wenig, mehr
jedoch beim DruckguB.

Die hohe Oxidationsneigung des geschmolzenen Magne-
siums und der Magnesiumspine bedingt besondere Ma@-
nahmen beim Schmelzen und Giel3en sowie beim Putzen 1),
Dies gilt sinngemaB auch fiir das Schweiflen von Guf-
stiicken,

GuBstiicke aus Magnesiumlegierungen, unbearbeitet oder
bearbeitet, sollten vor der Lagerung oder vor dem Trans-
port durch geeignete MaBnahmen gegen Korrosion durch
Feuchtigkeit, Schwitzwasser, Witterungseinfliisse, Klima-
wechsel und andere Umwelteinfliisse geschiitzt werden.
Als geeignet erwiesen sich Einspriihen mit oder Tauchen
in korrosionsschiitzende Fliissigkeiten oder Emulsionen
sowie Beizen in chromathaltigen Bidern. Das Beizen
reicht unter Umsténden als Korrosionsschutz aus und
bildet eine gute Haftgrundlage fiir eine Lackierung.
MagnesiumguBstiicke, die im Einsatz auch nur kurzzeitig
aggressiven Innen- und Au3enatmosphiren ausgesetzt
sind, sollten auch mit einer guten, porenfreien Lackierung
versehen werden. Vor langzeitigem Einsatz in ungiinstigen
Atmosphiren, wie Stadt- und Industrieluft, Meerwasser-
atmosphdre, ist vor dem Aufbringen der Schutzschicht,

z. B. Lack, eine spezielle Oberflichenbehandlung erforder-

lich, die auf das jeweilige Angriffsmittel abgestimmt ist.
Besonders ist darauf zu achten, da Kontaktkorrosion,
wie bei allen anderen Werkstoffen auch, vermieden wird.

Der Gewichtsberechnung ist eine Dichte von 1,8 kg/dm3
zugrunde zu legen.

Weitere Eigenschaften und Hinweise fiir die Verwendung
der GuBlegierungen siehe Tabellen 1 bis 3.

1) ,,Verarbeitung von Magnesiumiegierungen”, Bestell-
Nr. TAW 5406, 5 Koln 1, Carl Heymanns Verlag.
Weitere Hinweise fiir die Verarbeitung geben die
Lieferanten.

Fortsetzung Seite 2 bis 8
Erlduterungen Seite 8

Full document details: DIN 1729-2:1973-07

Documents

S —pTTTTTETT ST

Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-1729-2-1973-07
http://www.avadocuments.com/doc/din-1729-2-1973-07

Seite 2 DIN 1729 Blatt 2

Tabelle 1. Legierungen fiir allgemeine Verwendung

Allgemein und vorzugsweise anzuwendende Legierungen, auch bei erhdhten Festigkeitsanspriichen bis etwa 110 °C, gute
gieBtechnische Verarbeitungsmoglichkeiten.

Werkstoffeigenschaften
Gieverfahren
Werkstoff- ; Bruch- Brinell-
Kurzzeichen und 0,2-Grenze 1) Zugfestigkeit 1) :
nummer Lieferzustand dehnung 1) | hiirte
N/mm?2 N/mm32 % HB5/250

G-MgAl8Zn1 3.5812.01 | Sandguf 90 bis 110 160 bis 220 2 bis 6 |50Dbis65
Gufzustand (80) (130) (1)

G-MgAl8Zn1 ho |3.5812.43 | Sandguf 90 bis 120 240 bis 280 8 bis12 |50 bis 65
homogenisiert (80) (170) (4)

GK-MgAl8Zn1 3.5812.02 | Kokillengufi 90 bis 110 160 bis 220 2 bis 6 |50bis65
GuBzustand (80) (130) (1)

GK-MgAi8Zn1 ho | 3.5812.92 | Kokillenguf 90 bis 120 240 bis 280 8 bis12 (50 bis65
homogenisiert (80) (170) (4)

GD-MgAI8Zn1 3.5812.05 | Druckguf 140 bis 160 200 bis 240 1 bis 3 |60 bis85
GuBzustand

G-MgAl9Zn1 3.5912.01 | SandguB 90 bis 120 160 bis 220 2 bis 5 |[50bis65
GuBzustand (80) (130) (1)

G-MgAl9Zn1 ho | 3.5912.43 | Sandguf 110 bis 140 240 bis 280 6 bis12 |55 bis70
homogenisiert (90) (170) (3)

G-MgAl9Znl wa | 3.5912.61 | SandguB 150 bis 190 240 bis 300 2 bis 7 |60bis90
warmausgehirtet (140) (170) (1,5)

GK-MgAl9Zn1 3.5912.02 | KokillenguB 110 bis 130 160 bis 220 2 bis 5 |55bis70
GuBzustand (90) (120) (1)

GK-MgAl9Zn1 Lo | 3.5912.92 | Kokillengu3 120 bis 160 240 bis 280 6 bis10 |55 bis 70
homogenisiert (100) (170) 3)

GK-MgAl9Zn1 wa| 3.5912.62 | Kokillengu® 150 bis 190 240 bis 300 2 bis 7 [60bis90
warmausgehirtet (130) (170) (1,5)

GD-MgAl9Zn1 3.5912.05 | Druckgu 150 bis 170 200 bis 250 0,5 bis 3,0|65 bis 85
Gufzustand

1) Die nicht eingeklammerten Werte sind an gesondert gegossenen Probestéiben von etwa 110 mm2 Querschnitt fiir Sand-
guB und etwa 200 mm2 Querschnitt fiir Kokillengul bzw. etwa 20 mm2 Querschnitt fiir DruckguB ermittelt (siehe
Abschnitt 4.1). Diese Werte zeigen die Leistungsfihigkeit der Legierung sowie den werkstoff- und gieBtechnischen
Schwankungsbereich auf. Bei giinstigen gieBtechnischen Voraussetzungen und entsprechendem gieBtechnischen Auf-
wand konnen diese Werte auch im GuBstiick oder in Teilbereichen davon erreicht werden.
Die eingeklammerten Werte fiir Sand- und Kokillengu® sind Mindestwerte in GuBstiicken fiir Wanddicken bis etwa
15 mm, die der Konstruktionsberechnung zugrunde gelegt werden kdnnen. Hierzu sind die maBgeblichen GuBstiick-
bereiche anzugeben bzw. auf der Zeichnung zu vermerken. Beim DruckgieBverfahren sind die Festigkeitswerte im
GuBstiick in besonderer Weise von der Gestalt und den gieBtechnischen Gegebenheiten abhingig. Sie sind erforder-
lichenfalls jeweils festzulegen, z. B. als Mittelwert aus mehreren Einzelstaben.

2) Umlaufbiegeversuch nach DIN 50 113. Die Angaben sind keine Abnahmewerte.
3) Flachbiegeversuch nach DIN 50 142, Die Angaben sind keine Abnahmeweérte.
4) Die eingeklammerten Werte gelten fiir die Zusammensetzung der Masseln (Blockmetall).

5) Diese Legierungen konnen geringe Mengen an Beryllium enthalten.
6) Bei besonderen Anforderungen an die Korrosionsbestindigkeit der GuBstiicke konnen die 'egieru nfOQUIments

auch mit hoherem Reinheitsgrad geliefert werden. Document Sharing Hub
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Biegewechselfestigkeit 2) . . Handels-
bgio i‘lme FaimaRercing i GevE R Hinweise auf Eigenschaften iibliche
spielen ich-
P Legierungs Zulissige und Verwendung B:ze':;h
N/mm2 bestandteile 5) |Beimengungen 4),€)
70 bis 90
Al 7,0 bis 8,5 Si 0,30 (0,1) Legierung mit héchster Dehnung AZ 81
80 bis 100 Zn 0,3 bis 1,0 GD: Si 0,50 in dieser Gruppe.
Mn 0,1 bis 0,3 Cu 0,20 (0,05) GuBzustand: Fiir stoBbeanspruchte
70 bis 90 T s —
is einzeln 0,05 5
: Homogenisiert: Hochwertiger Gu-
lnagesanit 0,15 werkstoff fiir schlag- und
80 bis 100 schwingungsbeanspruchte Teile
Gute Gleiteigenschaften. Schweif-
bar.
50 bis 70
70 bis 90
80 bis 100 Al 80bis9,5 | Si0,30(0,1) Legierung mit den hochsten Wer- | AZ 91
Zn 0,3 bis 1,0 GD: Si 0,50 ten fiir die Zugfestigkeit und 0,2-
Mn 0,1 bis 0,3 Cu 0,20 (0,05) Grenze in dieser Gruppe. Homo-
80 bis 100 Mg Rest Sonstige: genisiert und warmausgehiirtet fiir
einzeln 0,05 GuBstiicke mit hoher Gestaltfe-
: t 0,15 stigkeit und Quetschgrenze
70 bis 90 S (Druckfestigkeit). Gute Gleit-
eigenschaften. Schweibar. Fiir
DruckguB allgemein verwendete
80 bis 100 Magnesiumlegierung, auch fiir
schwierig gestaltete DruckguB-
stiicke mit geringen Wanddicken
80 bis 100 und sehr guten Festigkeitseigen-
schaften ohne Wirmebehandlung.
50 bis 70
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