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gen an Werkstiicken aus Aluminium ssen Legierungen 4.2 Buckelschweilieignung von Aluminiumwerkstoffen
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Aluminium und Aluminiumlegierungen haben deutlich héhere

elektrische und thermische Leitfédhigkeiten als Stahle und erfor-
iBverfahrens, der  dern deshalb einen mehrfach héheren Schweistrom bei kilrze-
Begriffe und Bewertungsrichtlin dazu erforderlichen Wi-  ren SchweiBzeiten. Unter Einwirkung von Sauerstoff wird auf der
derstandsschweileinrichtun ess- und Prifverfah-  Oberfliche spontan eine natiidiche Oxidschicht gebildet. Je nach
ren fir die Qualititssicherun@wird adfdas Schrifttum hingewie-  deren Art und Dicke wird das Schweillen mehr oder weniger
sen, siehe Abschnitt 1. stark beeintrachtigt.

Die elektrische Leitfahigkeit wird wesentlich bestimmt durch die
2 Geltungsbereic! chemische Zusammensetzung; mit zunehmendem Gehalt an Le-

gierungsbestandteilen (zum Beispiel Mg, Mn, Cu, Zn, Si) verrin-
Beschrieben werden ig Bedingungen fiir das Buckel-  gert sich diese Leitfahigkeit. Der Einfluss der Legierungsbestand-
schweillen vol u m Dickenbereich von 0,35 bis 3,6 teile ist bei gleichen Gehalten abh&ngig von der Gefligeausbil-
mm nach: dung (Mischkristall oder ausgeschiedene Phase).

Zur ausflhrlichen Erkldrung des

roffel g wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
empfohlen. Der Anwender muss jeweils prifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch glltig
ng des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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Werkstoff- Numerische Gruppe | Mittlere Warme- Mittlere spezifische Schmelztemperatur/ | Zugfestigkeit Ry, Dehngrenze Rpu,z Bruchdehnung
Kurzbezeichnung EN Bezeichnung Leitfahigkeit elektr. Leitfahigkeit Erstarrungsbereich vond” von...bis von...bis

Wiem K miQmm? °C MPa As % Ao %
A998 EN AW-1080A 2,20 36 660 M¥60 <50...>100 4..>40 | 3..>35
Al995 EN AW-1050A | 2,20 345 646...657 ..>170 <65...>130 3.>40 | 2..235
Al99,0 EN AW-1200 2,20 335 <60...>140 3.>40 | 2..235
AlFeSi EN AW-8011A 2,20 32,5 30...>180 3.235 | 2..230
AlMn 1 EN AW-3103 1,75 25,0 35...>170 3.>28 | 2..225
AlMnCu EN AW-3003 1,75 25,0 35...>170 3.>28 | 2..225
AlMn1Mg1 EN AW-3004 1,63 245 50...>230 4..>23 | 2..>17
AIMn1Mg0,5 EN AW-3005 1,63 245 50...>230 4.>23 | 1..217
AIMg0,5 EN AW-5010 1.95 27,5 30...>180 3.226 | 2..>24
AlMg1 EN AW-5005A 1,85 27,5 35...>190 3.224 | 2.>21
AlMg1,5 EN AW-5050B 1,75 26,0 45...>200 6..223 | 5...>20
AlMg1,8 EN AW-5051A 1,75 26,0 45...>200 6..223 | 5...>20
AlMg2Mn0,3 EN AW-5251 ’ 1,50 245 60...>230 3.220 | 2..217
AlMg2,5 EN AW-5052 1,50 22,0 60...>210 3.220 | 2..217
AlMg2Mn0,8 EN AW-5049 1,50 22,0 80...>250 3.220 | 2..217
AlMgsio,5 13 EN AW-6060 2,00 30, 65...>195 10..>19 | 8..>16
AlMgsi0,7 13 EN AW-6005A 1,70 28,0 90...>225 8..2156 | 6..>12
AlMgsi1 " EN AW-6082 1,85 28,0 255 8..>18 | 8..>15
AlMg0,4Si1,2 24 | EN AW-6016 1,70 27 ; ) 100...>240 12..229 | 10...>24
AlCuMg1 2 EN AW-2017A 1,55 2 512...650 395 110...>265 >13 >11
AlCuMg2 2) EN AW-2024 1,50 2 504...640 440 190...>290 >13 >11
AICuSiMn EN AW-2014 1,65 3, 507...638 380...>460 200...>400 6..213 | 5..>11
AlMg3 & EN AW-5754 1,45 580...650 <190...>305 80...>250 3.>20 | 2..217
AlMgs 58) EN AW-5019 (5056A) 1,30 560...630 <270...>350 <130...2270 3..226 | 2..222
AlMg2,7Mn EN AW-5454 1,35 602...646 <220...>330 90...>310 4..>22 | 3..>22
AlMg4,5Mn EN AW-5083 11l 1,20 g 574...638 275...<405 125...>270 6..217 | 5..>15
AlZn4,5Mg1 1) EN AW-7020 1,30 20, 600...650 310...>350 >200...>290 10..>14 | 8..>12
AlZnMgCu0,5 "V | EN AW-7022 1,35 20,0 485...640 310...>450 200...>420 7..>14 | 6..212
AlZnMgCu1,5 " | EN AW-7075 1 21,0 480...640 370...>530 250...>460 7..>14 | 6..212

) Werte fiir den Giblichen Verwendungszustand warm ausgehértet.

2)\Werte fiir den Gblichen Vemwendungszustand kalt ausgehértet.
3) Nur als Strangpressprofile lieferbar.

4) Nicht genormte Karosserielegierung.
5) Werte auch fiir die nicht genormte Karosserieblechlegierung.

8) Auch als Drahtwerkstoff lieferbar.
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