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SchweiBzusatzwerkstoffe fur Aluminium
Prifung an SchweiBverbindungen

OIN
1732

Teil 2

Ausgabe Marz 1970 nicht geandert.

1 Geltungsbereich

Diese Norm gilt fiir die Prifung der mechanisch-techno-
logischen Eigenschaften der SchweiBzusatzwerkstoffe
nach DIN 1732 Teil 1 an Schweilverbindungen. Durch
die Priifung wird nicht nur der SchweiBzusatzwerkstoff
beurteilt, sondern auch der EinfluR des SchweiBverfah-
rens und des Grundwerkstoffs erfaldt.

2 Mitgeltende Normen

DIN 1732 Teil 1 Schweizusatzwerkstoffe fiir Alumi-
nium, Zusammensetzung, Verwendung
und Technische Lieferbedingungen
Bleche und Bander aus Aluminium
und Aluminium-Knetlegierungen mit
Dicken iber 0,35 mm; Festigkeits-
eigenschaften
Schweinahtvorbereitung; Richtli-
nien fir Fugenformen, Gasschweilen
an Aluminium, Kupfer und Messing
Prifung  metallischer =~ Werkstoffe;
Kerbschlagbiegeversuch
DIN 50 121 Teil 1 Prifung metallischer Werkstoffe;
Technologischer  Biegeversuch  an
SchweiBverbindungen, Schmelz-
schweillverbindungen

Priifung von Nichteisenmetallen; Zug-
versuch an  schmelzgeschweiBten
Stumpfnihten

DIN 54 111 Teil 1 Zerstorungsfreie Prufverfahren; Prii-
fung von Schweilverbindungen metal-
lischer Werkstoffe mit Rontgen- oder
Gammastrahlen, Aufnahme von
Durchstrahlungsbildern

3 Grundwerkstoffe

Fir die Priifung ist Aluminium nach Tabelle 2, vorzugs-
weise als Blech, zu verwenden, und zwar bei nicht aus-
hartbaren Werkstoffen im Zustand weich, bei aushirt-
baren Werkstoffen im Zustand ausgehartet.

DIN 1745 Teil 1

DIN 8552 Teil 2

DIN 50 115

DIN 50 123

Erlduterungen siehe QOriginalfassung der Norm

Welding filler metals for aluminium and aluminium-alloys; testing by welded joints

Die vorliegende Norm wurde gegeniiber der Ausgabe Marz 1970 auf die durch das,,Gesetz iber Einheiten im MeBwesen”
vom 2. 7. 1969 festgesetzten Einheiten umgestellt. Dabei wurden auch einige redaktionelle Anderungen zur Anpassung
an die neuen Festlegungen fiir die Gestaltung von Normen vorgenommen. Der sachliche Inhalt wurde gegeniiber der

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir Schweitechnik {DVS) aufgestellt.

MaRe in mm

4 Vorbereitung des Priifstiickes

MaRe des Priifstiickes siehe Bild 1. Die Schweilnaht-
vorbereitung richtet sich nach dem Schweilverfahren,
siche Tabelle 1. Die Fugenflanken werden spanend
vorbereitet. Die Steg-Langskanten sind wurzelseitig zu
brechen.
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Fortsetzung Seite 2 und 3
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Seite 2 DIN 1732 Teil 2

5 MaRe des zu priifenden Schweizusatzes
Gasschweilen:  SchweiBstibe 4 mm Durchmesser
WIG-Schweilen: SchweiRstabe 4 mm Durchmesser
MIG-Schweilen: Drahtelektrode 1,6 mm Durchmesser

Lichtbogenhandschweien: umbhiillte Stabelektroden
4 mm Kernstabdurchmesser

6 SchweiRen des Priifstiickes

6.1 Vorbereitende Arbeiten

6.1.1 Die Bleche sind im Bereich der Schweillfuge und
etwa 30 mm beiderseits unmittelbar vor dem SchweiBen
abzubiirsten. Die Drahtbiirsten miissen Borsten aus nicht-
rostendem Stahl besitzen. Erforderlichenfalls darf vorher
entfettet und gebeizt werden. Der gebiirstete Bereich soll
vor dem Schweien nicht mehr mit den Handen berihrt
werden.

6.1.2 Die Bleche konnen von der Riickseite geheftet
werden. Zusatzbleche zum Ziinden und fiir den Nahtaus-
lauf sind zulassig. AnschlieBend ist nochmaliges Abbiirsten
des Bereiches der Fugenflanke erforderlich.

6.1.3 Die Bleche diirfen zum Auffangen der Winkel-
schrumpfung vorgewinkelt werden.

6.1.4 Vorwarmen des Priifstiickes ist zuldssig. Die Vor-
warmtemperaturen sind nach den Angaben des Herstel-
lers oder Lieferers der Schweilzusatzwerkstoffe zu
wahlen.

6.2 SchweiBdurchfithrung_

6.2.1 Im allgemeinen wird in Wannenposition w ge-
schweillt; eine Unterlage ist zuldssig, jedoch nicht aus
Kupferwerkstoffen.

6.2.2 Bei Steigposition s darf beim Gas- und WIG-
Schweifen von beiden Seiten gleichzeitigy geschweit
werden.

6.2.3 Bei MehrlagenschweiBung ist jede Raupe vor dem
UberschweiBen der nachsten Raupe abzubiirsten.

6.2.4 Die Wurzel darf nach vorherigem spanenden Aus-
arbeiten der Wurzellage gegengeschweit werden. Beim
MIG-Schweilen und beim Lichtbogenhandschweien
wird diese MaBnahme empfohlen.

6.3 Schweianweisungen
(siehe auch Abschnitt 6.1)

6.3.1 Gasschweillen

Bei Wannenposition w ist das NachlinksschweiBen anzu-
wenden. Beim Einstellen der Flamme ist ein Sauerstoff-
uberschu zu vermeiden. FluBmittel und Beseitigung der
FluBmittelreste nach Angaben des Herstellers oder Liefe-
rers der Schweillzusatzwerkstoffe.

6.3.2 WIG-Schweilen

Bei Wannenpositian w ist das NachlinksschweiBen anzu-
wenden. SchweiBdaten und Schutzgas nach Angaben des
Herstellers oder Lieferers der SchweiBzusatzwerkstoffe.

6.3.3 MIG-Schweiflen

Schweildaten und Schutzgas nach Angaben des Herstel-
lers oder Lieferers der SchweiRzusatzwerkstoffe.
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6.3.4 LichtbogenhandschweiRen

SchweiBdaten und Entfernung der Umhiillungsriickstinde
nach Angaben des Herstellers oder Lieferers der umhiillten
Stabelektroden. Vor dem Verschweien sind die Stabelek-
troden nach Angabe des Herstellers oder Lieferers nach-
zutrocknen.

7 Nachbehandeln des Priifstiickes

7.1 Bei Reinaluminium und bei den nicht aushartbaren
Aluminiumlegierungen wird nach dem Schweien nicht
warmebehandelt. Bei den aushartbaren Aluminiumlegie-
rungen ist nach dem SchweiBen eine Warmebehandlung
erlaubt. Wenn sie durchgefiihrt werden soll, ist dies vom
Hersteller oder Lieferer des SchweiRzusatzwerkstoffes
anzugeben.

7.2 Bei Reinaluminium und bei der Legierung AlMn ist
ein Hammern oder Abwalzen der Schweinaht zulassig.
Wenn das Hammern oder Abwalzen durchgefiihrt werden
soll, ist dies vom Hersteller oder Lieferer des Schweifzu-
satzwerkstoffes anzugeben.

8 Priifung

8.1 Der SchmelzfluB und das Nahtaussehen sind zu
beurteilen.

8.2 Jedes Priifstick ist zu rontgen; Rontgenpriifung nach
DIN 54 111 Teil 1 1).

8.3 Das Prifstick ist nach dem Rodntgen nach Bild 2

aufzuteilen in:

a) 2 Zugproben nach DIN 50 123; (Naht- und Wurzel-
iberh6hung abgearbeitet). Fakultativ 2 Zugproben
mit belassener Naht- und Wurzeliiberh6hung.

b) 4 Faltproben in Anlehnung an DIN 50 121 Teil 1;
Naht- und Wurzelilbberhthung sind abzuarbeiten.

c) 1 Makroschliff; seine Entnahmestelle aus dem Priif-
stiick ist vom Priifer festzulegen. Mindestabstand vom
Rand 50 mm.
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Bild 2. Beispiel fiir die Anordnung der Proben

8.4 Die Zugfestigkeit der SchweiBverbindung wird
durch den Zugversuch in Anlehnung an DIN 50 123
gepriift. Die Bruchlage ist anzugeben und der Bruch
zu beurteilen.

1) Beurteilung z. B. in Anlehnung an die ,,Collection of
reference radiograph of welds" (Teil Aluminium) des

International Institute of Weld:@%ﬁr
DVS-Fachbuchvertrieb 'Pcsifac i -
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