
Übersichtstabellen Aluminium

Anwendungsgebiete und Verwendungsmöglichkeiten

fOr artgleiche oder artähnliche Grundwerkstoffe

Aluminiumlegierungen

AIJ9 •
AI99.5 •
AI99.7
Al99.8

• •• •
<)

o

• •
•

AI99.9
A1CuMo1
AlMcif
AJMa1SiCu
AlMo:
AIMa 1Mn
AJMo: MnO 8
AJMa3
A1Ma3Sj·
AJMa4,5
A1~ 5Mn
AlMtJ./Mn

AIMaSMn
AJMoSi05

· AJMaSiO,7
AIMa. j08
AfMa 11
AIMa: jCu
A1Mn1
AlZn4,SMa

• AlZnMa1
iE-AI
: E-AIMaSi .

! G-AfMQ3(Cu)
j G-AIMoJSi
! G-AIMa$
i G·AJMgSSi
, G-AJSi10Ma
i G-AlSi10M01Cu)
I G-AISi11
\ G-AJSi12 .
i G-AlSi12(Cu)
: G-AJSi6Cu4

• G-Al&7Ma· G-AlSi9Cu3
G-AI$i9Mg

• geeignet
) bed;ngt geeignet

••

<)

•

••••••

•

••••.!
••••

•
• •
• •
• •
• •
• •• •• •• ••
• ••• •
• •
• •• •

• •••••o •
•• •••••• ••
•• •

• •• ••• •

••

••....olIll

-

•••



'" .

AIMg 4,5 Mn 3.3548

NOhnbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen­
schaften (Richtwerte)

Mechanische Gütewerte
des SchwetBgutes
(RIchtwerte)

SChwei&tabIDl'1IhteIek1rode aus Aluminlum-Magnesium-Leglerung
zum WJG., brR. MlG-Sehwei8en von AluminlumJegieruns-n.

OIN 1732 SG AlMg 4,5 Mn
Werkstoff-Nummer ~, 3.354S

WASIASME $FA·5,10 ER 5183
B.S.2901, part 4 5183

EN AW5183

All,lminiurn-Magnesium-L.rungen,
z.B. A1Mg 3 (3.3535), A1Mg 4,5 Mn (3.3547), A1Mg 5 (3.3556); bedingt fOr
aushärtbare Legierungen wie z.B. A1CuMg 1 (3.1325), AlMgSi 1 (3.2315),
A1Zn 4,5 Mg 1 (3.4335), AlZrIMgCu 1,5 (3A365)

EIektrlsche Leitfihlgkeit Wlrmeleilfihlgbit UnM~~U8dehnUJ1g8-

beJ20°C bei2CrC koefftMnt (20 -1Q1rC)
rS'mlmm~ rwUm' K)1 f1/1(l

16-19 110 -120 23,7 10~

SChwei8verfahren WIG MIG
SChut2gilS Schwei&-Argon SchweiB-Argon
Wlrmebeh8ndltmg unblmandelt unbehandelt
PniftBmperMur .rCl ...20°C +20°C
0.2%-Oehogre~e Rao.2 [Nh'nm"J 140 140

Zugfestigkeit Am [NImnfJ 280 280
Bruehdehnung Iv, [%) 20 20

Richtanalyse des reinen
SchweiBgutes in %

AI
Basis

Mg Mn
0,8

Cr
0,15

Ti
0,15

Besondere Hinweise

.Anwendbare Sehutzgase
WlG und MIG

Zulassung

SchweiBata~aBe,

Verpackungseinheit .

Schweißnahtbereich muß metallisch blank sein. GröBere Wert<stücke auf 150vC
vorw!mlen. Beim SChweißen aUShäl'tbarer Legierungen Schweißnaht nicht in
die meohan~ hochbe8n5prucnte Zone legen.

S<;hweiß-Argon

TüV,SWB, 08, UOT, LA

Durehmesur Linge .. P8IIdnhait
[mm] [mmJ lk!ll
16 1000 10
2,0 1000 10
2,4 1000 10
3,2 1000 10
4,0 1000 10
50 1000 10

Durchmesser O,8tnm 1,Omm 1,2mm 1.6mm 2,4 mm

4.05



.. AIMg 4,5 MnZr 3.3546

Nonnbezeichnung

WIchtigste :
Anwendung.8berelche

Physikalische Eigen­
schaften (Richtwerte)

Mechanische Gütewerte
des Sc:hweiBgutes
(Richtwerte)

$chweiBstablDrahtelektrode aus Alumlnlurn-Magnesium-Legierung
zum WlG- bzW. MIG-Schwei8en von AJumlniumlegierungen.

DIN 1732 SG A1Mg 4,5 MoZr
Werkstoff-Nummer 3.3546 ,.:.

WASIASME SFA-5.10 ER 5087
8.$.2901, pa.rt 4 5087

EN AW-6087

AJuminium-Magnesium-L.egienmgeTl.
z.B. AlMg 3 (3.3535). A1Mg 4,5 Mn (3.3547). A1Mg 5 (3.3555); bedingt fur
au$hä11barß LegierUngen wie z.B. AICuMg 1 (3.1325), A1MgSi 1 (3..2315), AfZJl
4,5 Mg 1·(3.4335)

E1~ L.eltfilhIgtcBlt winnele~1ceJt UnunH'W'"armeausdehnungs
boI ;lO"e bei 2O-C .k.oel't1zIem ('20 - 100"C)
[S'mIm;~ rwfCm' 101 uiiG

16·19 1'0 -120 23,7 10'"

5e/'rwel8vet1ahren MG MIG
Schut%gas Schwei8-Argon Schwei8-Argon
Wirmebehandlung unbehandelt unbehandeft

~Cl +2VC +~C

O,2%-Dehngrenze ~,2 [NImm;:] 140 140
zugfestigkeit Am [NImm~J 300 300
BnJchdehnung Ar. [%] 20 20

SchweJßnahtbef8ich muß metallisch blank sein. Gr613e1'e Werkstücke auf 150°C
vOfWärmen. Beim SChweißen aushättbarer LegienJngen Schweißnaht nicht in
die mechanisch hochbeansprud1te Zone legen. .

Richtan.lyse des reinen
SchweiBgute8 In "er

BesonCk!re Hinweise

AI
4,9

Mn
0,7

er
0,15

Ti
0,1

Zr
0,2

ZUlusung

Schwei8etlb-Ma6e,
Verpackungselnheft

SChweiß-Argon

Tüv, OS; uor (Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordem).

Durdlm.s-- Linge PakeUnhait .
. (ntmJ [mm] (kg)

16 1000 10
2,0 1000 10
2,4 1000 10
3,2 1000

...
10

4.0 1000 10
5,0 1000 10

OrahtelelclrQde DurchmeSser O.8mm 1.omm 1,2mm 1.6mm 2,4 mm .

4.06


