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Schweifzusatze fur Aluminium DIN
und Aluminiumlegierungen
Zusammensetzung, Verwendung und Technische Lieferbedingungen
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Welding filler metals for aluminium and aluminium alloys; Ersatz fiir Ausgabe 04.75
composition, application and technical delivery conditions

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir SchweiBtechnik (DVS) aufgestelit.
In dieser Norm bedeutet % bei der Angabe von Gehalten Massenanteil in Prozent (friher Gew.-%).

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir SchweiBzusétze zum SchmelzschweiBen (vorzugsweise fiir Schutzgassch-
weiBen (SG) und auch fiir GasschmelzschweiBen (G), LichtbogenhandschweiBen (E)) von Alu-
minium und Aluminiumlegierungen.

Die Werkstoffe sind erfaBt in DIN 1712 Teil 3, DIN 1725 Teil 1 und Teil 2.

2 Einteilung und Beschreibung der SchweiBzusitze

Fir die Einteilung der SchweiBzusatze ist maBgebend:

a) beiDrahtelektroden, Schweidrahten und SchweiBstédben fiir das SchutzgasschweiBen und
das GasschmelzschweiBen die chemische Zusammensetzung des Zusatzwerkstoffes,

b) bei umhiillten Stabelektroden die chemische Zusammensetzung des SchweiBgutes.

2.1 Drahtelektroden, Schwei3drdhte und SchweiBstibe

Drahtelektroden, SchweiBdréahte und SchweiBstibe werden mit metailisch blanker Oberflache
verwendet; sie werden mit SG gekennzeichnet.

Die chemische Zusammensetzung der SchweiBzuséatze ist in Tabelle 1 enthalten, physikalische

Eigenschaften ihres SchweiBgutes und Beispiele fiir die Verwendung sind in den Tabellen 2
und 3 aufgefiihrt.

Jede Art der Vervielfédltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V., Berlin, gestattet.

Fortsetzung Seite 2 bis 8

NormenausschuB SchweiBtechnik (NAS) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.

NormenausschuB Nichteisenmetalle (FNNE) im DIN e.V.
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Seite 2 DIN 1732 Teil 1

Tabelle 1. Chemische Zusammensetzung von Drahtelektroden, SchweiBdrihten, SchweiBstidben und des Schwei3gutes von

Stabelektroden
Werkstoff- Zusammensetzung, Massenanteile in %
Kurzzeichen Num- Si Fe , Cu Mn Mg Cr Zn | TiY Zr andere | andere Beimengungen
mer Legier.- einzeln | zusammen
bestand-
max. |max. max. teile max. max.
SG-A199,85) 3.0286 | max. max.
EL-A199,8 0,15 | 0,15 0,02 - - - 10,06 |0,03 - |Al99,8 0,01 -
SG-A199,5%) 3.0259 | max. max.
EL-AL99,5 0,30 [0,40 | 0,05 - - - 10,07 |0,05 - |Al99,5 0,03 -
SG-Al99,5Ti%) 3.0805 | max. 0,1 Al +Ti
EL-AL99,5Ti 0,30 [{0,40 |0,05 - - - 10,07 |bis - |min. 0,03 -
0,22) 99,5
SG-AlMn15) 3.0516 | max. 0,9 0 max. max.
EL-AlMn1 0,50 [0,60 [0,10 |bis bis |0,05 |0,20 |0,10 - - 0,05 0,15
1,5 03
SG-AlMg359) 3.3536 | max. 0,10 |26 |O max. Mn + Cr
0,25 [0,40 | 0,05 |bis bis |bis 10,20 |0,15 - |01 0,05 0,15
06% (36 |033) bis
0,6
SG-AlMg5 3.3556 | max. 0,10 (45 |0 max. Mn + Cr
0,25 | 0,40 | 0,05 |bis bis |bis |0,20 |0,15 - 1041 0,05 0,15
0,53 |56 |03% bis
0,6
SG-AlMg2Mn0,8 | 3.3528 | max. 0,50 [1,6 |max. max.
0,25 [0,40 (0,05 |bis bis |0,30 |0,20 |0,15 - - 0,05 0,15
1,1 25
SG-AlMg2Mn0,8Zr| 3.3529 | max. 050 |1,6 |max. max. |0,08
0,25 | 0,40 [ 0,05 |bis bis 0,30 {0,20 {0,15 |bis - 0,05 0,15
1.1 25 0,204
SG-AlMg2,7Mn 3.3538 | max. 050 |24 |005 max.
0,25 [0,40 | 0,05 |bis bis |bis |0,25 |0,15 - - 0,05 0,15
1,0 30 (020
SG-AlMg2,7MnZr | 3.3539 | max. 050 |24 |005 max. |0,08
0,25 [0,40 | 0,05 |bis bis |bis |0,25 |0,15 |bis - 0,05 0,15
1,0 30 (0,20 0,204
SG-AlMg4,5Mn 3.3548 | max. 060 143 |005 max.
0,25 [0,40 | 0,05 |bis bis |bis |025 |0,15 - - 0,05 0,15
1,0 52 |025
SG-AlMg4,5MnZr | 3.3546 | max. 060 |43 |005 max. |0,08
0,25 | 0,40 | 0,05 |bis bis |bis [0,25 |0,15 |bis . 0,05 0,15
10 52 1025 0,20%)
SG-ALSI55) 3.2245 |45 max. | max. max.
EL—ALSI5 bis {040 [0,05 |0,2 0,1 - 102 10,15 - - 0,05 0,15
55
SG-AlSi10Mg 3.2385 |9,0 0,001 | 0,20 max.
bis 10,50 | 0,03 |bis bis - 10,10 |0,15 - - 0,05 0,15
11,0 0,4 0,50
SG-ALSI125%) 3.2585 | 11,0 max. |max. max.
EL-ALSi12 bis |0,60 (0,05 (0,3 0,05 - 10,10 |0,15 - - 0,05 0,15
135
1) Der Ti-Gehalt kann ganz oder teilweise durch andere kornverfeinernde Zusétze ersetzt werden.
2) Der Ti-Gehalt bewirkt Kornverfeinerung im SchweiBgut
3) Von den beiden Legierungsbestandteilen Mn und Cr muB wenigstens einer vorhanden sein, und zwar Mn mit min-
destens 0,2% oder Cr mit mindestens 0,1%
4y Der Zr-Gehalt bewirkt eine erhdhte HeiBriBsicherheit
5) Fiur das GasschmelzschweiBen geeignet
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Tabelle 2. Physikalische Eigenschaften des Schwei3gutes von Drahtelektroden, SchweiBdréahten und SchweiBstaben

Werkstoff- Physikalische Eigenschaften
Kurzzeichen Nummer Schmelzbereich Dichte
°C kg/dm3

SG-AL99,8

EL_AL99.8 3.0286 658 2,70
SG-A199,5 .

EL-AL00.5 3.0259 647 bis 658 2,70
SG-A199,5Ti .

EL-AL99,5Ti 3.0805 647 bis 658 2,71
SG-AlMn1 .

EL ALMA 3.0516 648 bis 657 2,73
SG-AlMg3 3.3536 610 bis 642 2,66
SG-AlMg5 3.3556 575 bis 633 2,64
SG-AlMg2Mn0,8 3.3528 .

SG-AlMg2Mn0,8Zr 3.3529 615 bis 650 27
SG-AlMg2,7Mn 3.3538 .

SG-AlMg2,7MnZr 3.3539 602 bis 646 268
SG-AlMg4,5Mn 3.3548 ‘

SG-AlMg4,5MnZr 3.3546 574 bis 638 2,66
SG-AlSi5 .

ELOALSIS 3.2245 573 bis 625 2,68
SG-ALSi10Mg 3.2385 570 bis 610 2,65
SG-ALSi12 .

EL-ALSI12 3.2585 573 bis 585 2,65
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