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Dieses Merkblatt hat Gultigkeit ir das Schweif3en bel Instand-
setzungsarbeiten an StraBenfahrzeugen (Nutzfahizeugen} aus
Aluminiumwerkstoffen, Es enthalt Angaben ung Hinweise, die fir j ) .
eine fachgerechte Ausfihrung erforderlich sind. 3.3535 SG-AMg4.SMn; AIMGS; AlMg3

In Verbindung mit dieser Richtlinie sind die Grundsitze AlMg 5 3.3555 | SG-AIMg5; SG-AlMg4,5Mn
Merkblattes DVS 2512 Instandsetzungsschweiﬂen an Nu 1 Mg 4.5 Mn 3.3547 SG-AIMQ4,5MH; A{Mgs

zeugen 2u bericksichtigen.
AlMg §10,5-1 | 3.3206 SG-AISi5; SG-AMg4,5Mn

Die Beurteilung der Schweif3nahte erfolgt nach DIN
Die Bewertungsgruppe mu3 den Anforderungen ang AlZnd45Mg1 | 3.4335 SG-AIMg5; SG-AlMg4,5Mn

den. -
G-AISi12 3.25881 SG-AISi12
Aligemeine Grundsatze Uber das Schutzgassc! A - -
sminium sind im Merkblatt DVS 0913 festgelegt. G-AlSi 10 Mg | 3.2381 SG-AiSi12
Al Cu Mg |
Al Mg St
g _l Aushartbare
Legierungen
Al Zn Mg l 8 B
Al Si Cu |
Al Mg mit 0,5 ~ 9% Mg |
AlMgM .
i | Nichtaush&rthare
Legierungen
Al Mn | pee
Al Si |
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Diese Veller g wurde vor einer Gruppe erfahrener Fachleuts in ehrenamtlicher Gemeinschaksarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
Bea g ergifohias. Der Anwender muB jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ibm vorliegende Fassung noch giiltig ist.
Ein, ftung & S und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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Der jewsils an erster Stelle genannte SchweliBzusatzwerkstoff ist
zu bevorzugen.

2.2 Werkstoftspezitische Besonderheiten

in Tabelle 2 sind die Eigenschaften von Aluminium und Stahl ver-
gleichend gegeniibergestellt.

Tabelle 2. Eigenschaften vort Alumintum im Vergleich zu Stahl.

Eigenschatften Aluminium Stahl

Dichte kg!dm3 2,65-2,7-2,75 | 7,856-7,9

Warmeleitfahigkeit 2,1..23 0,75

Wicm °C

spez. Warme Jkg °C | 896 480

Schmeizpunkt °C 660 1,539

Ausdehnungs- 24 1076 12107

koeffizient m/m °C

elektr. Leitfahigkeit 34 ..36 8,3

m/Q mm?

Schmelzpunkt des AOy FeQ, Feo03, Feya04

Oxids °C 2050 1460 ... 160C

Zugfes‘hgkelt 70 ... 540 > 280

Ry, N/mm?

Dehngrenze 20 ... 470 >185

RDO.E N"rme

E-Modul N/mm? 701072 210 107

Witterungshestandig- | vorhanden nein

keit

Umformbarkeit gut bis sehr gut}{ gut

Schweif3eignung gegeben gegeben

magnetisierbar nein ja, bis 768 °C

Spanbarkeit sehr gut gut

Trennen sagen, plasma- | brennschneiden
schneiden

(A1203) die je nach Lagerungszeil unte
aufweist.

— Die pordse Oxidschicht ist anfaliig far F
Zudem ist sie elektrisch nicht lei
hohen Schmelzpunkt {2050 °C).

— Der Schmelzbereich von Alumini nd
liegt im Bereich von 550 bis 660

— Aluminium besitzt eine HOh gl
hohe elektrische Leitfahigkeit:

igkeit sowie eine

toffen Gber 180 °C ist
gen verbunden.

- Die Erwarmung von Al fum

maeistens mit Festigkeits)

— Aluminiurnwerkstoffe armeeinbringung keinerlet
rolle kdnnen elektrische Tem-

n herangezogen werden.

indertich sind insbesondere die hohe
ifische Warme und der Schmelz-

1t verstarkte Mafinahmen gegen Verzug
e Festigkelt der Legierungen, gute Ver-
d geringe Dichte und Witterungsbestandigkeit ma-
miegierungen zu einem idealen Konstruktions-

3 SchweiBen

Zum SchweiBen von Aluminiumteilen im 2Zuge von Fahrzeu
instandsetzungen sollten nur erfahrene oder geprifte Schweil3
zum Einsatz kommen.

Aluminiumlegierungen erreichen in der Regel nach d
Ben nicht mehr die urspringlichen Festigkeitswerte
werkstoffes.

Bei aushértbaren und kaltverfestigten nicht aushart
niumlegierungen ist die Entfestigung besonders hoch.

Werkstoffspezifische Vorgaben sind vom Fahr.
zuholen.

Es wird dringend empfohlen, vor Beginn
Schweifiproben an gleichen Materialgiten vol
3.1 SchweiBnahtvorbereitung

Die Fugenflanken sind sorgfé
schneiden herzustellen.

Fur das Ausarbsiten von Ris
Formfraser 2u bevorzugen.

z ahtvorbereitung sind

en Schieifscheiben kann
, wenn Kunststottabrieb in

elBen mechanisch zu bear-
azistahibirsten oder anderen

Die Nahtbereiche smd
beiten, 2. B, mit pj

ahischen Stoffen {Aceton, Kaltreiniger,
sungsmitte) zum Entfernen von Fett,

gen zu beachten.

wirksam

Borstenenden tund {abgenutzt)

. Borstenenden scharfkantig
—keine Al,Q,-Beseitigung

- schabende Wirkung

Bild2. EinfluB der Borstenendenform au! die Beseitigung von Oxig-

schichten.

Durch ,Abziehen" der Blrste an einem separaien Schleifstein
werden dig Borstenenden wieder geschartt (Bild 2). Die Blirsten
sind von jeglichen anderen Verunreinigungen freizuhalten.

Werkstoffschnittkanten missen grundsatzlich gebrochen wer-
den, es empfiehlt sich aber bei Blechdicken ab 4 mm, zur besse-
ren Durchschwei3barkelt auch die unteren Kanten anzufasen
(Bild 3}.

Bild 3. An!asaen der SchweiBkanten; Wurzelausbildung {Schema}:
a} nicht angefast, b) angefast.
3.2 Heften

Aluminiumwerkstoff hat eine hohe Warmelaitfahigkeit und eine
grofBe Wimedehnung. Deshalb sind die Teile vor dem Schwei-




