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Februar 1983

Aluminiumlegierungen
Knetlegierungen

DIN
1725

Teil 1

Aluminium alloys; wrought alloys
Alliages d’aluminium; alliages de corroyage

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fir die Zusammensetzung der Aluminium-
Knetlegierungen in Halbzeug. Sie gilt ebenfalls fiir die
Zusammensetzung der Legierungen in GuBformaten
(Walz-, PreR- und Drahtbarren), aus denen Halbzeug
hergestellt wird.

Diese Norm gilt nicht fir:

— SchweiBzusatzwerkstoffe nach DIN 1732 Teil 1

— Hartlote nach DIN 8513 Teil 4

- Weichiote nach DIN 1707.

2 Bezeichnung

Zum Bezeichnen der Aluminium-Knetlegierungen nach
dieser Norm sind die Werkstoff-Kurzzeichen und Werk-
stoff-Nummern der Tabelle 1 zu verwenden.

Beispiel:

Bezeichnung einer Aluminium-Knetlegierung mit
dem Werkstoff-Kurzzeichen AlMgSi0,5 und der
Werkstoff-Nummer 2.3206:

Legierung DIN 1725 — AlMgSi0,5
oder Legierung DIN 1725 — 2.3206

3 Zusammensetzung (siehe Tabelie 1)
4 Halbzeugarten (siehe Tabelle 2)

5 Eigenschaften

Die Tabelle 3 gibt Hinweise auf besondere Eigenschaften.
Die aufgefiihrten Beispiele erheben keinen Anspruch auf
Aligemeingiiltigkeit und Volistandigkeit.

Beispiele einer Legierungsauswahl fir Anwendungsgebiete
sind im Beiblatt 1 zu DIN 1725 Teil 1 angegeben.

Ersatz fir Ausgabe 12.76

6 Anodisierbarkeit

Alle in dieser Norm aufgefiihrten Legierungen lassen sich
zum Korrosionsschutz, zur elektrischen Isolation, zum
Verbessern der Abriebfestigkeit, zum Schaffen eines Haft-
grundes fiir Beschichtungen usw. anodisch oxidieren.

Wenn fir solche Schichten keine Anspriiche an ein deko-
ratives Aussehen gestellt werden, genigt dafir die Ver-
wendung von Halbzeug in ,,Normalqualitat”.

Wird jedoch von anodisch oxidiertem Halbzeug ein deko-
ratives Aussehen verlangt, so sind die Legierungen der
Tabelle 1 dafiir geeignet, die inder Spalte ,,Eloxalqualitat”
der Tabelle 3 angekreuzt sind. In diesem Fall ist das Halb-
zeug ausdricklich in ,,Eloxalqualitat” (abgekirzt: EQ)
2u bestellen, sieche DIN 17 611,

7 Priffung der Zusammensetzung

Das Analysenverfahren bleibt dem Hersteller Gberlassen.
In Zweifelsfallen ist die Analyse nach den neuesten Ver-
fahren durchzufithren, die in ,,Analyse der Metalle"” des
Chemikerausschusses der Gesellschaft Deutscher Metall-
hiitten- und Bergleute e. V. angegeben sind, und zwar
entweder in Band I ,Schiedsanalysen’’ oder im Er-
ganzungsband zu den Bénden I Schiedsanalysen ¢ II Be-
triebsanalysen’’; fir die Probenahme gilt Band I1I , Probe-
nahme”’,

Zum Vergleich mit den Grenzwerten dieser Norm ist
jedes MeBergebnis entsprechend der Rundungsregel
nach DIN 1333 Teil 2 auf dieselbe Genauigkeit wie die
des Grenzwertes zu runden.

Fortsetzung Seite 2 bis 8

NormenausschuB Nichteisenmetalle (FNNE) im DIN Deutsches Institut fir Normunge. V.
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Seite 6

DIN 1725 Teil 1

Tabelle 2. Halbzeugarten
Die handeisiiblichen Halbzeugarten aus Aluminium sind durch ein ,, X’ gekennzeichnet

Werkstoff-
Kurzzeichen

<0,35mm
DIN 1788

Bander und Bleche
mit Dicken

>0,35mm

DIN 1745
T1undT2

Rohre

DIN 1746
TlundT2

Stangen

DIN 1747
TlundT2

Drahte

DIN 1790
T1undT2

profile

DIN 1748
TtundT2

Strangpref-

Gesenk-
schmiede-
sticke
DIN 1749

TlundT2

Freiform-
schmiede-
sticke
DIN 17 606
TlundT2

AIRMgO,5
AlRMg1
A199,9Mg0,5
A199,9Mg1
A199,9MgSi

X X XX

Al99,85Mg0,5
Al99,85Mg1
Al99,85MgSi
Al99,8ZnMg

xX X

XX X X | X X X

AlFeSi
AlMn0,6
AlMn1
AWMnCu

X 1)
DIN59606

X 1)

xX X

Mn0,5Mg0,5
AlMn1Mg0,5
AlMn1Mg1

X 1)
X1
X 1)

AlVg1

AlMg1,5
AlMg1,8
AlMg2,5

X

X 1)

X X [ X X

x

x

AlMg3
AlMg4 5
AlMg5

X
X 1)

AlMg2Mn0,3
AlMg2Mn0 8
AlMg2,7Mn
AlMg4Mn
AlMg4,5Mn
AlMg5Mn

DIN59606

|IpIN59606

X X X X X

xX X

X X

XX X |[X

X X | X x

E-AlMgSi
E-AlMgSi0,5

AlMgSi0,5
AlMgsio,7
AlMgSi1
AlMg1SiCu

DIN 40 501
Teil 2
X

X

DIN 40 501
Teil 3
X

X

DIN 48 200
Teil 6

Teil 3
X 2}
X
X

DIN 40 501

AlMgSiPh
AlCuBiPb
AlCuMgPb

xX X X

X X X

AlCu2,5Mg0,5
AlCuMg1
AlCuMg2
AICuSiMn

X X X

AlZn4,5Mg1
AlZnMgCu0,5
AlZnMgCu1,5

XXX | XXX

XXX | XXX

XX X | XXX

X X X

XX X | XXX

XX X | XXX

XXX | XXX

1) Auch fir Dosen und Verschliisse nach DIN 59 606.
2) Auch fiir Prazisionsprofile nach DIN 17 615 Teil 1, Teil 2 (z. Z. Entwurf) und Teil 3.
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Tabelle 3. Besondere Eigenschaften (siehe Abschnitt 5)

Legierungen, die in dieser Tabelle mit , X" gekennzeichnet sind, werden bevorzugt wegen dieser Eigenschaft angewendet.

Diese Kennzeichnung schiieflt jedoch nicht aus,
— daB zwischen den gekennzeichneten Legierungen graduelle Unterschiede bestehen, und

— daR auch nicht gekennzeichnete Legierungen derartige Eigenschaften besitzen, ohne jedoch dafiir bevorzugt angewendet

zu werden.

DIN 1725 Teil 1 Seite 7

Werkstoff-
Kurzzeichen

aushartbar

glanzbar

Eloxalqualitat

meerwasser-
bestandig

Fir
statisch
beanspruchte
Konstruktion

gut
schweiflbar

Fiir
Bearbeitung
auf
Automaten

AIRMgO0,5
AlRMg1
A199,9Mg0,5
A199,9Mg1
Al99,9MgSi

Al99,85Mg0,5
Al99,85Mg1
Al99,85MgSi
Al99,8ZnMg

XX XXX XXXX

AlFeSi
AlMn0,6
AlMn1
AWMnCu

xX X

AlMn0,5Mg0,5
AWMn1Mg0,5
AlMn1Mg1

Alvg1

Alvg1,5
Alvgt.8
AlMg2.5

X X X

AlMg3
AlMg4,5
AMg5

X 1)

x

x

AlMg2Mn0,3
AlMg2Mn0,8
AlMg2,7Mn
AlMg4Mn
AlVg4,5Mn
AtMg5Mn

XX X X XX XX XXX |XX

X X X X

MXXXX[X X[IXXXX

E-AlMgSi
E-AUMgSi0,5
AlMgSi0,5
AlMgSi0,7
AlMgSi1
AlMg1SiCu

X X X X

X X X X

X X X X

AlMgSiPb
AlCuBiPb
AlCuMgPb

X X X

AlCu2,5Mg0,5
AlCuMg1
AlCuMg2
AlCuSiMn

AlZn4,5Mg1
AlZnMgCu0,5
AlZnMgCu1,5

MX X[ XXX XXX X|XXXXXX

XX X | XXX

1) AlMg3 kann nicht uneingeschrankt fiir die elektrolytische Einfarbung (2-Stufen-Verfahren) empfohien werden.
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Seite 8 DIN 1725 Teil 1

Zitierte Normen und andere Unterlagen
DIN 1333 Teil 2 Zahlenangaben; Runden

DIN 1707 Weichlote; Zusammensetzung, Verwendung, Technische Lieferbedingungen

Beiblatt 1 zu

DIN 1725 Teil 1 Aluminiumlegierungen; Knetlegierungen, Beispiele fir die Anwendung

DIN 1732 Teil 1 SchweiRzusatzwerkstoffe fir Aluminium; Zusammensetzung, Verwendung und Technische Liefer-
bedingungen

DIN 1745 Teil Bander und Bleche aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen mit Dicken iber 0,35 mm;
Eigenschaften

DIN 1745 Teil 2 Bander und Bleche aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen mit Dicken iber 0,35 mm;
Technische Lieferbedingungen

DIN 1746 Teil1 Rohre aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen; Festigkeitseigenschaften

DIN 1746 Teil 2 Rohre aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen; Technische Lieferbedingungen

DIN 1747 Teil 1 Stangen aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen; Eigenschaften

DIN 1747 Teil 2 Stangen aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen; Technische Lieferbedingungen

DIN 1748 Teil 1 StrangpreBprofile aus Aluminium und Aluminium-K netlegierungen; Eigenschaften

DIN 1748 Teil 2 StrangpreRprofile aus Aluminium und Aluminium-K netlegierungen; Technische Lieferbedingungen

DIN 1749 Teil 1 Gesenkschmiedesticke aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen; Festigkeitseigenschaften

DIN 1749 Teil 2 Gesenkschmiedestiicke aus Aluminium (Reinstaluminium, Reinaluminium und Aluminium-Knet-
legierungen) Technische Lieferbedingungen

DIN 1788 Binder und Bleche aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen mit Dicken von 0,021 bis
0,350 mm; Eigenschaften

N 1790 Teil 1 Drahte aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen; Eigenschaften

wiN 1790 Teil 2 Drihte aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen; Technische Lieferbedingungen

DIN 8513 Teil 4 Hartlote; Aluminiumbasislote; Zusammensetzung, Verwendung, Technische Lieferbedingungen

DIN 17 606 Teil 1 Freiformschmiedestiicke aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen; Festigkeitseigenschaften

DIN 17 606 Teil 2 Freiformschmiedestiicke aus Aluminim und Aluminium-Knetlegierungen; Technische Lieferbedin-
gungen

DIN 17 611 Anodisch oxidiertes Halbzeug aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen mit Schichtdicken

von mindestens 10 um; Technische Lieferbedingungen
DIN 17 615 Teil 1 1)  Prazisionsprofile aus AlMgSi0,5; Technische Lieferbedingungen
DIN 17 615 Teil 2 (z. Z. Entwurf) Prazisionsprofile aus AIMgSi0,5; Konstruktionsgrundlagen
DIN 17 615 Teil 3 1) Prazisionsprofiie aus AlMgSi0,5; Zulassige Abweichungen

DIN 40 501 Teil 2 Aluminium fir die Elektrotechnik: Rohre aus Reinaluminium und Aluminium-Knetlegierung,
Technische Lieferbedingungen
DIN 40 501 Teil 3 Aluminium fiir die Elektrotechnik; Profile, Stangen aus Reinaluminium und Aluminium-Knetle-

gierung, Technische Lieferbedingungen
DIN 48 200 Teil 6 Drahte fur Leitungsseile; Drahte aus E-AlMgSi
DIN 59 606 Bander und Bleche aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen fir Dosen und Verschlisse
Analyse der Metalle 2) Band I Schiedsanalysen

Band III Probenahme

Erganzungsband zu den Banden I Schiedsanalysen * 1I Betriebsanalysen

Frihere Ausgaben

DIN 1712 Teil 4: 12.53, DIN 1725 Teil 4:10.61; DIN 1713:09.35, 09.37, DIN 1713 Teil 1:06.41; DIN1725:11.42;
DIN 1725 Teil 1: 07.43, 01.45, 01.51, 05.58, 05.61, 02.67, 12.76

Anderungen

Gegeniiber der Ausgabe Dezember 1976 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Die Legierungen AlCu2Mg0,5 und AlMgSi0,8 wurden gestrichen.

b) Folgende Legierungen wurden neu aufgenommen: AlIMn0,6, AIMg5Mn, AlMgSi0,7 und AlMg1SiCu.
c) Bei der Uberarbeitung wurden die Legierungen AlCuMgPb, AlMgSiPb und AlMg3 geandert.

d) Das Kurzzeichen AIMn wurde in AlMn1 geandert.

e) Der Text wurde redaktionell Uiberarbeitet.

internationale Patentklassifikation
Cc?22C21/00

1) Im Vorgriff auf eine im Kurzverfahren beabsichtigte Folgeausgabe wurde hierfur bereits der fur den Entwurf
DIN 17 615 Teil 2 gewahite Haupttitel eingesetzt.

2} Zu beziehen durch:
Berlin — Gottingen — Heidelberg; Springer-Verlag
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DK 669.715.018.26 Mai 1977

Aluminiumlegierungen Beiblatt 1 zu
Knetlegierungen DIN 1725
Beispiele fir die Anwendung Teil 1

Aluminium alloys; wrought alloys; examples for application

Alliages d'aluminium; alliages de corroyage; exemples pour |'usage

Dieses Beiblatt enthalt informationen zu DIN 1725 Teil 1,
jedoch keine zusatzlichen genormten Festlegungen

Das vorliegende Beiblatt 1 zu DIN 1725 Teil 1 enthalt Beispiele fir die bevorzugte Anwendung einzelner Aluminium-
Knetlegierungen. Die fir die Anwendungsgebiete ausgewahlten Legierungen erheben keinen Anspruch auf Vollstandig-

keit.
Anwendungsgebiet Legierung
Apparatebau
Druckbehalter
nach AD-W6/1 AlMg3, AlMg2Mn0,8, AtMg4,5Mn
nach VdTUV-Werkstoffblattern AlMg2,7Mn, AlMgSi1, AlZn4,5Mg1, AlMg2Mn0,8, AlMg3,
AlMg4,5Mn, AlMn1, AltMg4
Druckgasbehalter
Rohrleitungen AlMn, AlMg3, AlMg2Mn0,8, AlMg4,5Mn, AlMgSi0,5
Warmeaustauscher AlMn (auch plattiert), AlIMnCu (auch plattiert), AlMgSi0,5,
AlMgSi1
Bauwesen
Tragkonstruktionen
nach DIN 4113 AlMg3, AlMg2Mn0,8, AlMg4,5Mn, AlMgSi0,5, AlMgSit,
AlZn4,5Mg1
Dachdeckungen, Fassadenbekleidungen AlMn, AIMn1Mg0,5, AlMg1, AlMg3, AlIMg2Mn0,8
Fenster, Tiren AlMgSi0,5
Rolladen, Rolltore AlMn1Mg0,5, AlMn1Mg1, AlMgSi0,5, AlMgSi1
Bergbau 1) AlMgSi1, AlZnMgCu0,5

1) Fir Verwendung in grubengasfuhrenden Bauten sind Sonderregelungen zu beachten.

Fortsetzung Seite 2

Normenausschuld Nichteisenmetatie (FNNE) im DIN Deutsches Institut fir Normunge. V.
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Seite 2 Beiblatt 1 zu DIN 1725 Teil 1

Anwendungsgebiet

Legierung

Elektrotechnik

E-AlMgSi (DIN 48 200 Teil 6}
E-AlMgSi0,5 (DIN 40 501 Teil 2 und Teil 3)

Fahrzeugbau
(einschlieBlich Tankwagen)

AlMn, AlMn1Mg0,5, AlMg1, AlMg3, AlMg2Mn0,8, AlMg4,5Mn,
AlMgSi0,5, AlMgSi0,8, AlMgSi1, AlZn4,5Mgt

Flugzeugbau

siehe Werkstoff-Handbuch der Deutschen Luftfahrt

Maschinenbau
(einschlieRlich Formenbau)

AlMg3, AlMg4,5Mn, AlMgSi0,5, AlMgSi0,8, AlMgSi1,
AlMgSiPb, AlCuBiPb, AlCuMgPb, AlCuMgt, AlCuMg?2,
AlCuSiMn, AlZn4,5Mg1, AlZnMgCu0,5, AlZnMgCu1,5

Metallwaren
(z. B. Baubeschlage, Geschirr, FlieBpreBteile,
Reflektoren)

Glanzlegierungen
AlMn, AlMg1, AlMg3, AlMgSi0,5, AlMgSi0,8, AlMgSi1

Mobel
(einschlieRBlich Campingmobel)

AlMg1, AlMg3, AlMg2Mn0,8, AlMgSi0,5, AlMgSi1

Nahrungsmittelindustrie
(einschlieBlich Gerate)

AlMn, AtMg1, AlMg1,5, AlMg3, AlMg2mMn0,3, AlMg2,7Mn,
AlMg4,5Mn, AlMgSi1

Optik

AlMg5, AlMgSiPb, AlCuMgPb

Schiffbau
(einschlieBlich Einrichtungen)

AlMg3, AlMg2Mn0,8, AlMg4,5Mn, AlMgSi0,5, AngSH,
AlZn4,5Mg1

Schitder AlMg2,5, AlMg2Mn0,3
(StraBenverkehr)
Schmuckwaren Glanzlegierungen

Zierleisten, Zierteile

Verbindungselemente
Schrauben

AlMg3, AlMg5, AlMg4,5Mn, AlMgSi1, AlCuMg?1, AlCuMg2,
AlZnMgCu0,5, AlZnMgCul,5

Niete (DIN 59 675)

AlMn, AlMg3, AlMg5, AlMgSi1, AlCu2,5Mg0,5, AlCuMg1,
AlCuMg?2

PreRkiemmen (DIN 3093 Teil 1 bis Teil 3}

AlMg1,8

Verpackung

AlFeSi, AlMnCu, AlMn0,5Mg0,5, AIMn1Mg0,5, AlMn1Mg1,
AlMg1, AlMg2,5, AlMg3, AlMg4,5
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DK 669.715.018.28-4:621.74:620.1

Februar 1986

SandguB KokillenguB

Aluminiumlegierungen

GuBlegierungen
DruckguB

DIN
1725

FeinguB Teil 2

Aluminium alloys, casting alloys, sand castings, gravity die castings, pressure die castings,

investment castings

Mit DIN 1725 Teil 5/02.86
Ersatz fiir Ausgabe 09.73

Alliages d’aluminium, alliages de fonderie, moulage en sable, moulage en coquille,

moulage sous pression, moulage de précision

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen Norm

1ISO/DIS 3522 - 1984, siehe Erlduterungen.

1 Anwendungsbereich

In Verbindung mit den aligemeinen Technischen Lieferbedin-
gungen fiir GuBstiicke nach DIN 1690 Teil 1 werden in dieser
Norm die Werkstoffeigenschaften und Zusammensetzung
von Sand-, Kokillen-, Druck- und FeinguBstiicken aus den vor-
zugsweise zu verwendenden Aluminium-GuBlegierungen
festgelegt.

Die Legierungszusammensetzung gilt nach Vereinbarung
auch fiir die Hersteller von GuBstiicken nach anderen Form-
oder GieBverfahren, z.B. SchieuderguB.

Die Zusammensetzung von Aluminium-GuBlegierungen in
Form von Blockmetallen (Masseln) oder von Flussigmetallen
zur Herstellung von GuBstiicken nach dieser Norm sind in
DIN 1725 Teil 5 angegeben.

2 Bezeichnung

Aluminium-GuBlegierungen nach dieser Norm sind mit den
Werkstoff-Kurzzeichen oder den Werkstoff-Nummern nach
den Tabellen 1 bis 4 zu bezeichnen, z.B.:

Bezeichnung einer Aluminium-GuBlegierung fiir ein Druck-
guBstiick mit dem Werkstoff-Kurzzeichen GD-AlSi9Cu3 und
der Werkstoff-Nummer 3.2163.05:

GuBlegierung DIN 1725 - GD-AISi9Cu3
oder GuBlegierung DIN 1725 ~ 3.2163.05

3 Zusammensetzung
Siehe Tabellen 1 bis 4.

4 Werkstoffeigenschaften

4.1 Die in den Tabelien 1 bis 4 genannten Werte fiir die
Werkstoffeigenschaften sind bei der Abnahmeprifung

_ einzuhalten, wie in untenstehender Ubersicht angegeben.

Von der Norm abweichende Sollwerte sind zwischen
Besteller und Hersteller bei Bestellung zu vereinbaren.

4.2 Zur Ubersicht sind folgende weitere Einzelheiten
festzuhalten.

4.2.1 Beim DruckgieBverfahren sind die Festigkeitswerte im
GuBstiick in besonderer Weise von der Gestalt und den gieB-
technischen Gegebenheiten abhingig. Deshalb sind nur
Werte fiir den getrennt gegossenen Probestab angegeben.

4.2.2 Die nicht eingeklammerten Werte zeigen die
Leistungsfahigkeit der Legierungen und den werkstoff- und
gieBbedingten Streubereich auf. Der jeweilige Hochstwert
dient dem Konstrukteur zur Information und ist fiir die
Abnahmepriifung nicht bindend.

Bei giinstigen gieBtechnischen Voraussetzungen und ent-
sprechendem gieBtechnischen Aufwand konnen diese Werte
auch im GuBstiick oder Teilbereichen davon erreicht werden.

4.3 Angaben iiber weitere Werkstoffeigenschaften und
Hinweise fir die Verwendung sowie vergleichende Bewer-
tung weiterer Werkstoffeigenschaften, siehe Tabelle 5.
Weitere mechanische und physikalische Eigenschaften von
Aluminium-GuBlegierungen, siehe Beiblatt 1 zu DIN 1725
Teil 2.

Einzuhaltender Probestab .
Probestiick GieBverfahren Mindestwert bei Querschnitt Wanddicke
Abnahmepriifung mm? mm
SandguB
. 120
KokillenguB Mindestwert des
getrennt gegossen Feingu8 angeggbenen 50 nicht festgelegt
Bereiches
DruckguB 20
angegossen SandguB der so groB wie
KokillenguB eingeklammerte maoglich, jedoch bis 20
dem GuBstiick entnommen®*) FeinguB Wert max. 100
|
*) Die in Frage kommenden GuBstiickbereiche sind auf der Zeichnung anzugeben.

NormenausschuB Nichteisenmetalle (FNNE) im DIN Deutsches Institut fiur Normung e. V.

NormenausschuB GieBereiwesen (GINA) im DIN

Fortsetzung Seite 2 bis 14
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Seite 2 DIN 1725 Teil 2

5 GuBstiickbeschaffenheit
Es gelten die Festiegungen nach DIN 1690 Teil 1.

6 Prifung

In Ergdnzung zu DIN 1690 Teil 1 sind fur die Priifung von
GuBstiicken nach dieser Norm folgende Einzelheiten zu
beachten.

Wird der Nachweis der Eigenschaften, z.B. der Zusammen-
setzung, der Festigkeitswerte, gefordert, so muB er bei
Bestellung vereinbart werden. Dabei sind Art der durchzu-
fuhrenden Prifung und der Bescheinigung uber Material-
prifungen nach DIN 50 049 festzulegen.

6.1 Priifung der Zusammensetzung

Die Prifung der in den Tabellen 1 bis 4 aufgefiihrten Elemente
wird in der Regel nach den Analysenvorschriften des Herstel-
lers durchgefiihrt. In Zweifelsfailen ist die Analyse nach den
neuesten Verfahren durchzufithren, die in ,Analyse der
Metalle® des Chemikerausschusses der Gesellschaft
Deutscher Metallhiitten- und Bergleute e. V. angegeben sind,
und zwar entweder in Band 1 ,Schiedsanalysen" oder im
.Erganzungsband zu den Banden I Schiedsanalysen * 11
Betriebsanalysen”; fir die Probenahme gilt Band Il
benahme".

6.2 Prifung der Festigkeitswerte
6.2.1 Probestiicke
Es konnen folgende Probestiicke vereinbart werden:

a) das getrennt gegossene Probestiick!) aus derselben
Schmelze wie das GuBstuck,

b) das angegossene Probestiick,
c) das aus dem GuBstiick entnommene Probestiick.

2712

In besonderen Fallen kann fir DruckguB der getrennt
gegossene Probestab nach DIN 50 148 vereinbart werden.

6.2.2 Zugversuch

Der Zugversuch wird nach DIN 50 145 mit dem Proportional-
stab nach DIN 50 125 durchgefiihrt. Der Prifumfang fiir den
Zugversuch ist zu vereinbaren.

6.2.3 Brinellhdrte

Die Hartepriifung nach Brinell wird nach DIN 50 351 mit dem
Belastungsgrad 10 durchgefihrt, vorzugsweise HB 5/250. Sie
ist, je nach Gestalt des GuBstiickes vor allem bei unterschied-
lichen Wanddicken und entsprechend der GroBe und Form
des GuBstiickes, moglichst an zu vereinbarenden Stellen vor-
zunehmen. Der Mittelwert von 3 Einzelwerten je GuBistuck
muB den angegebenen oder vereinbarten Wert erreichen.

6.2.4 In einigen Legierungen (z.B. G-/GK-/GD-ALSi9Cu3,
G-/GK-/GD-AlSi6Cu4) laufen nach dem GieBen Ausschei-
dungs- und Entmischungsvorgange im Gefiige ab, die eine
Erhohung der Festigkeitswerte und der Harte zur Folge
haben. Diese Legierungen sind deshalb erst 8 Kalendertage
nach dem GuB auf Festigkeitseigenschaften und Harte zu
priifen.

6.3 Runden von MeBergebnissen

Zum Vergleich mit den Grenzwerten dieser Norm ist jedes
MeBergebnis entsprechend der Rundungsregel nach
DIN 1333 Teil 2 auf dieselbe Genauigkeit wie die des
Grenzwertes zu runden.

Die gerundete Zah! darf die festgelegten Grenzwerte nicht
uberschreiten.

1) Siehe hierzu VDG-Merkblatter P 370, P 372, P 375
und P 376
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Zitierte Normen und andere Unterlagen
DIN 1333 Teil 2 Zahlenangaben; Runden

DIN 1690 Teil 1 Technische Lieferbedingungen fir GuBsticke aus metallischen Werkstoffen; Aligemeine Bedingungen

Beiblatt 1 zu Aluminiumlegierungen, GuBlegierungen: SandguB, KokillenguB, Druckgus, FeinguB; Anhaltsangaben uber

DIN 1725 Teil 2 mechanische und physikalische Eigenschaften sowie gieBtechnische Hinweise

DIN 1725 Teil 5 Aluminiumiegierungen, GuBlegierungen; Blockmetall (Masseln), Flissigmetall; Zusammensetzung

DIN 50 049 Bescheinigungen uber Materialprifungen

DIN 50 125 Prifung metallischer Werkstoffe; Zugproben, Richtlinien fur die Herstellung

DIN 50 145 Pritfung metallischer Werkstoffe; Zugversuch

DIN 50 148 Zugproben fir DruckguB aus Nichteisenmetallen

DIN 50 351 Prufung metallischer Werkstoffe; Hartepriifung nach Brinell

VDG P 3704) GieBen von Probestaben aus Aluminiumiegierungen fir den Zugversuch (SandguB)

VDG P 3729) GieBen von Probestiben aus Aluminiumiegierungen fir den Zugversuch (KokillenguB)

VDG P 3754) GieBen von Probestiaben aus Magnesium- und Aluminiumiegierungen fur den Zugversuch (Sandguf)

VDG P 3764) GieBen von Probestaben aus Aluminium- und Magnesiumlegierungen fiir den Zugversuch (KokillenguB)

ISO 3522 - 1984 Aluminium-GuBlegierungen; Zusammensetzung und mechanische Eigenschaften von Sand-, Kokillen- und T
DruckguBstiicken

Analyse der Metalle?)
Band | Schiedsanalysen
Band 111 Probenahme
Erganzungsband zu den Banden 1 Schiedsanalysen * 11 Betriebsanalysen

Weitere Normen und andere Unterlagen

DIN 1712 Teil 1 Aluminium; Masseln
DIN 1712 Teil 3 Aluminium; Halbzeug

DIN 1725 Teil 1 Aluminiumiegierungen; Knetlegierungen
DIN 1725 Teil 3 Aluminiumlegierungen; Vorlegierungen
Beiblatt 1 zu Aluminiumliegierungen, GuBlegierungen; Blockmetall (Masseln), Flussigmetall: Zusammensetzung; Hinwelse

DIN 1725 Teil 5 zur Legierungsverarbeitung
DIN 17 007 Teil 4  Werkstoffnummern; Systematik der Hauptgruppen 2 und 3: Nichteisenmetalle
Merkblatt W 83) Die Warmebehandlung von Aluminium-GuBlegierungen

GDM/VDG-Schriftend) Sand- und KokillenguB aus Aluminium; Technische Richtlinien DruckguB aus Nichteisenmetallen:
Richtlinien

Friihere Ausgaben
DIN 1713 Teil 2: 12.41: DIN 1744 09.36,03.40; DIN 1725:11.42; DIN 1725 Teil 2: 07.43,01.45, 06.51, 06.59x, 09.70,05.73,09.73

Anderungen

Gegeniiber Ausgabe September 1973 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Die Zusammensetzung der Blockmetalle wurde aus DIN 1725 Teil 2 in DIN 1725 Teil 5 uberfuhrt.
b) Es wurden folgende Legierungen gestrichen:

G-/GK-AIMg3(Cu) (Ersatz: G-/GK-AlMg3Si) ~
G-AlMg10 ho (Ersatz: G-AlMg5)

GD-ALSi10OMg(Cu) (Ersatz: GD-AlSi12(Cu)

GD-AlSi6Cu4 (Ersatz: GD-ALSi9Cu3)

G-/GK-ALSi5Mg ka (Ersatz: G-/GK-AISi5Mg wa)
G-/GK-AlCudTiMg wa (Ersatz: G-/GK-AlCu4TiMg ka)
c) Es wurde die Legierung G-/GK-AISi11 aufgenommen.
d) Das Werkstoff-Kurzzeichen G-AlSi8Cu3 wurde in G-AlSi9Cu3 geandert; ferner die Werkstoff-Nummer 3.2161 in 3.2163.

e) Die Angaben iiber die Zusammensetzung und Werkstoffeigenschaften wurden Uberpruft und fur einige Legierungen dem
Stand der Technik angepaBt, z.B. FeinguB aufgenommen.

f) Die Angaben liber Biegewechselfestigkeit und andere physikalische Eigenschaften wurden im Beiblatt 1 zu DIN 1725 Teil 2
zusammengetaBt.

g) Der Text wurde redaktionell uberarbeitet; siehe Erlauterungen.

2) Zu beziehen durch:
Berlin - Heidelberg - New York; Springer-Verlag
3) Zu beziehen durch:
Aluminium-Zentrale e V., Postfach 12 07, 4000 Dusseldorf 1
4) Zu beziehen durch:
VDG, Verein Deutscher GieBereifachieute, SohnstraBe 70, 4000 Dusseldorf 1
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Erlduterungen

Die Entwicklung auf dem Gebiet der Aluminium-GuBlegierun-
gen macht eine Neufassung von DIN 1725 Teil 2, Ausgabe
September 1973, nach folgenden Gesichtspunkten not-
wendig:

1. Anpassung an den nationalen und internationalen Stand
der Legierungs- und Verarbeitungstechnologie.

2. Berucksichtigung von Rationalisierungsbestrebungen aus
technisch-wirtschaftlichen Griinden.

3. Trennung der Zusammensetzung von GuBstiicken und
Blockmetall, um dem GieBer die technisch notwendige
Verarbeitungsspanne einzurdumen; Blockmetall siehe
DIN 1725 Teil 5.

4. Verbesserung in der Ubersichtlichkeit der genormten
GuBlegierungen.

5. Klare Gliederung in bezug auf die Werkstotffeigen-
schaften.

Der Zusammenhang mit ISO 3522 - 1984
Cast aluminium alloys
Chemical composition and mechanical properties
Alliages d'aluminium moulés
Composition chimique et caractéristiques mécaniques
Aluminium-GuBlegierungen
Chemische Zusammensetzung und Festigkeitseigen-
schaften

stellt sich wie folgt dar:

Von den insgesamt 24 GuBlegierungen (19 Sand- und Kokil-
lenguB- und 5 DruckguBlegierungen) sind 13 Legierungen in
DIN 1725 Teil 2 enthalten, deren Zusammensetzung und
Eigenschaften als gut Gbereinstimmend bezeichnet werden
konnen.
Die Ubrigen ISO-Legierungen sind in DIN 1725 Teil 2 nicht
enthalten, wie umgekehrt in DIN 1725 Teil 2 eine Reihe von
Legierungen enthalten sind, die auf dem deutschen Markt
von Bedeutung sind.
In Ubereinstimmung mit ISO 3522 -1984 wurde die bereits
friher praktizierte Trennung nach Sand- und KokillenguB-
Legierungen einerseits und DruckguB-Legierungen anderer-
seits wieder eingefihrt.
Die Gliederung sieht nunmehr fur die Auswahl der geeigneten
Aluminium-GuBlegierungen vor:
Tabelle 1. Legierungen fir allgemeine Verwendung
Tabelle 2. Legierungen mit besonderen mechanischen
Eigenschaften

Tabelle 3. Legierungen fiir besondere Verwendung

selle 4. DruckguB-Legierungen
Wegen der Anpassung an den Stand der Technik wurden
folgende Legierungen oder Zustande aufgrund zu geringer
technischer Bedeutung nicht mehr beriicksichtigt (in
Klammern werden die bestmoglichen Ersatzlegierungen
angegeben):
G-/GK-AlMg3(Cu)
G-AlMg10 ho
GD-AISi10Mg(Cu)

(Ersatz: G-/GK-AlMg3Si)

(Ersatz: G-AlMg5)

(Ersatz: GD-AlSi12(Cu) und
GD-ALSi10Mg)

GD-AlSi6Cu4 (Ersatz: GD-AISi9Cu3)
G-/GK-AlSi5Mg ka (Ersatz: G-/GK-AlSi5Mg wa)
G-/GK-AlCu4TiMg wa (Ersatz: G-/GK-AlCu4TiMg ka)

Neu aufgenommen wurde G-/GK-ALSi11 in die Gruppe der
Legierungen mit besonderen Eigenschaften wegen ihrer
groBen Anwendungsbreite.

Zur Verbesserung der GieBbarkeit, insbesondere des FlieB-
und Formfullungsvermégens wurde - auch in Aniehnung an
auslandische Normen - bei der bisherigen GuBlegierung
G-ALSi8Cu3 der Siliciumgehalt angehoben. Um Werkstoff-
verwechslungen zu vermeiden, wurde das Werkstoff-Kurzzei-

Internationale Patentklassifikation

C22C21/00 B 22D 21/02 G 01 N 33/20 G 01 N 3/00

chen in G-/GK-/GD-AlSI9Cu3 geandert und eine andere
Werkstoff-Nummer erteilt: 3.2163.

Die Gehalte an Legierungsbestandteilen und zulassigen Bei-
mengungen wurden unter Berucksichtigung qualitativer,
werkstofflicher, verarbeitungs- und gieBtechnischer und
rohstoffmaBiger Griinde Uberpriift und, wo notwendig, neu
festgelegt.

In der Norm wurden nur die Werkstoffeigenschaften, 0,2 %-
Dehngrenze (Rp, o), Zugfestigkeit (Ry,), Bruchdehnung (As)
und Brinellharte (HB 5/250) beibehalten.

Die Werte wurden liberpriift und, wo notwendig, angeglichen.
Weitere Werkstoffeigenschaften, wie z.B. physikalische
Eigenschaften bei unterschiedlichen Temperaturen, Dauer-
schwing-(Biegewechsel-)festigkeit u. a. sind dem Beiblatt 1 zu
DIN 1725 Teil 2 zu entnehmen.

Zur Kennzeichnung der verschiedenen Warmebehandlungs-
zustande siehe nachstehende Tabelle:

!

Zustand DIN-Norm |USA-Norm| ISO
gegluht oder gegluht und g T4 0
abgeschreckt
|I6sungsgegliiht, abge- ka T4 B
schreckt und kaltaus-
gelagert
losungsgegliiht, abge- wa T6 TF

schreckt und warmaus-
gelagert (Vollaushartung) i

I6sungsgegliiht, abge- ta - -
schreckt, verkirzt warm-
ausgelagert
(Teilaushartung)

Die Ubersicht ,Vergleichende Bewertung weiterer Werkstoff-
eigenschaften” wurde (berarbeitet und entsprechend der
Neugliederung der GuBiegierungen auf den neuesten Stand
gebracht.

Die FuBnoten wurden zum Teil neu gefaBt und mit anderen
Texten versehen.

Eine groBe Anzahl der Legierungen stimmt hinsichtlich der
chemischen Zusammensetzung und den aufgefihrten
Eigenschaftswerten weitgehend mit den Angaben in anderen
auslandischen Normen uberein.

Wichtige ausiandische NormenS5) fur Aluminium-GuBwerk-
stoffe sind:

Frankreich Japan ISO

NF A 57-702 JIS H 5202 1ISO 3522 - 1984
NF A 57-703 JIS H 5032

GroBbritannien Osterreich

BS 1490 ONORM M 3429

italien Schweiz

UNI 3048 bis 3059  VSM 10 895
UNI 3599 bis 3601
UNI 4513 bis 4514
UNI 5074 bis 5080

UNI 7257 USA

UNI 7363 ASTM B 26 (SandguB)
UNI 7369 ASTM B 85 (DruckguB)
UNI 8024 ASTM B 108 (KokillenguB)

5) Zu beziehen durch:

DIN Deutsches Institut fur Normung e V. Auslands-
normenverkauf, BurggrafenstraBe 6, 1000 Berlin 30
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Sandguf KokillenguB

Aluminiumlegierungen
GuBlegierungen

DruckguB
Anhaltsangaben iiber mechanische und physikalische
Eigenschaften sowie gieBtechnische Hinweise

Beibiatt 1 zu
DIN 1725
Teil 2

FeinguB

Aluminium alloys, casting alloys, sand castings. gravity die castings, pressure die castings, investment castings; information
about mechanical and physical properties as well as casting techniques

Alliages d'aluminium, alliages de fonderie, moulage en sable, moulage en coquille, moulage sous pression, moulage de
précision; information sur les propriétés mécaniques et physiques ansi que techniques de fonderie

Dieses Beiblatt enthalt informationen zu DIN 1725 Teil 2,
jedoch keine zusatzlichen genormten Festlegungen

Inhait
Seite Seite
1 Hinweise zur Legierungsgruppeneinteilung . . . .. .. 1 6 Festigkeitseigenschaften bei hoheren Temperaturen
2 Vergleich und Besonderheiten der GieBverfahren, (Warmfestigkeit, Zeitstandverhalten) ............ 2
SandguB, KokillenguB, DruckguB, FeinguB . ... .. .. 1 o o
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Biegewechselfestigkeit (Dauerschwingfestigkeit). .. 2 8 warmebehandlung. .. .. ........ . ... 3
Festigkeitseigenschaften von Aluminium-Druck-
guBsticken . ... 2 9 Nicht genormte Sonderlegierungen . ............ 3

1 Hinweise zur Legierungsgruppeneinteilung

Gegeniiber der fruheren Ausgabe DIN 1725 Teil 2/09.73
wurden die Legierungen in ihrer Gruppenteinteilung bezogen
auf GieBverfahren und Anwendung geandert.

1.1 Legierungen fiir aligemeine Verwendung

sind Sand- und KokillenguBlegierungen, die der Konstrukteur
vorrangig beriicksichtigen sollte. Sie sind gut gieBbar und
decken etwa 75% der Anwendungsfalle ab.

1.2 Legierungen mit besonderen mechanischen
Eigenschaften

sind Sand- und KokillenguBlegierungen, die der Konstrukteur
im Falle besonderer mechanischer Beanspruchung einsetzen
solite. Die durch Herstellung aus Hittenaluminium garan-
tierte Reinheit ermoglicht nach Warmaushartung hochste
Festigkeit bei guter Bruchdehnung bzw. ohne Warmaus-
hartung beste Zahigkeit. Die Streubreite der Eigenschaften
ist geringer als diejenige der Legierungen in Abschnitt 1.1.

1.3 Legierungen fiir besondere Verwendung

sind Sand- und KokillenguBlegierungen, deren Eigenschaften
weitere als die in den Abschnitten 1.1 und 1.2 genannten
Moglichkeiten bieten. Als Beispiel sei genannt: spezielle
Korrosionsbestandigkeit, dekorative anodische Oxidation.
Eignung fir bestimmte Nahrungsmittel.

1.4 DruckguBlegierungen

werden im DruckgieBverfahren vergossen. |lhre Zusam-
mensetzung unterscheidet sich leicht von der der ent-
sprechenden Sand- und KokillenguBlegierungen. Missen

fir besondere Anwendungen andere Legierungen
druckgegossen werden, ist eine Rucksprache mit dem
GuBhersteller unerlaslich.

2 Vergleich und Besonderheiten der
GieBverfahren, SandguB, KokillenguB,
DruckguB, FeinguB

2.1 Einkennzeichnender Unterschied zwischen dem Sand-
gieBvertahren und den Dauerformverfahren KokillenguB und
DruckguB besteht in der hoheren Erstarrungsgeschwindig-
keit bei den Dauerformverfahren und damit Ausbildung eines
feineren Gefliges. Daraus ergeben sich die in DIN 1725 Teil 2
aufgefiihrten besseren Werkstoffeigenschaften.

2.2 In Tabelle 1 sind wichtige Konstruktionsmerkmale
enthalten, die bei dem gewahlten GieBverfahren zu beriick-
sichtigen sind. Dariiber hinausgehende Forderungen des
Konstrukteurs bedirfen besonderer Absprachen mit der
GieBerei. Bei den Angaben handelt es sich um aligemeine
Anhaltswerte.

3 Physikalische Eigenschaften (siehe Tabelle 2)
Bei den aufgefiihrten Werten handelt es sich um Richtwerte.
Die tatsachlichen Werte kénnen streuen. In Abhangigkeit von
der Legierungszusammensetzung den Erstarrungsbedingun-
gen sowie der Warmebehandlung.

Bei der Warmeleittahigkeit und elektrischen Leitfahigkeit gilt
jeweils der untere Wert fir den GuBzustand bei hoher
Erstarrungsgeschwindigkeit, der obere Wert fir den Zustand
gegliiht und ofenabgekihlt. Fur andere Zustande gelten
entsprechende Zwischenwerte.

Fortsetzung Seite 2 bis 6

NormenausschuB Nichteisenmetalle (FNNE) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V.
NormenausschuB GieBereiwesen (GINA) im DIN
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3.1 Weitere Angaben

a) Gleitmodul
Gleitmodul 8 = 0,4 x Elastizititsmodul N/mm?

b) Schubfestigkeit
Fur Torsions-, Drillungs- und Verdrehbeanspruchung
ergibt sich fur die Schubspannungsbeanspruchbarkeit
Toul = 0.5 Rp/,u' 0.2 N/mm2

c) Druckfestigkeit
Druckfestigkeit p = 15 x R, N/mm?

d) Flachenpressung
Flachenpressung p = 0.8 x R, 02 N/mm? (bei statischer
Beanspruchung); bei dynamischer Beanspruchung sind
von Fall zu Fall niedrigere Werte zu wahlen.

e) Dampfungsvermogen, kernphysikalische und optische
Eigenschaften
siehe Aluminium-Taschenbuch, 14. Auflage, Aluminium-
Verlag GmbH, Disseldorf.

4 Biegewechselfestigkeit
(Dauerschwingfestigkeit)

1 Verhalten von AluminiumguBstiicken bei
Dauerschwingbeanspruchung

Der Widerstand gegen Ermidung, dynamischer Beanspru-
chung (Zug-, Zug/Druck-, Biegungs-Torsions-Beanspru-
chung; Dauer- oder Zeitschwingfestigkeit nach DIN 50 100)
hangt bei gegebener GuBstick-Geometrie in erster Linie von
der Geflge- und Oberflachengite ab. Der EinfluB des
Legierungstyps ist dagegen gering. Der Gehalt und die
Verteilung der Poren und Lunker sowie GroBe und Gestalt
von Gefligebestandteilen als ausschlaggebende Merkmale
des Geflugeaufbaus werden weitgehend durch die
Erstarrungsbedingungen in der GieBform bestimmt. In der
Regel ist eine rasche Erstarrung (eine kurze Erstarrungszeit)
gunstig. Sie fuhrt zu einer geringen Porenhaufigkeit und zu
einem feineren Getfuge (kleinere Abstande der Dendriten-
arme, feineres Korn, feinere Verteilung heterogener Phasen,
z.B. Silicium) und bewirkt so eine markante Erhohung der
Belastbarkeit bei Schwingbeanspruchung.

So zeigen KokillenguBproben eine hohere Zeit- oder
Dauerschwingfestigkeit als SandguBproben. Beispielsweise
kann ein gesondert gegossener, in rund 5 s erstarrter Kokil-
lenguBstab aus einer ausgeharteten ALSiMg-GuBiegierung
“ne Biegewechselfestigkeit von o,y = + 100 N/mm? bei

.er Grenzschwingspielzahl von N (+ 100) = 50 - 108 ertra-
gen, wahrend im Extremfall die Biegewechselfestigkeit fiir
eine SandguBprobe von etwa 5 min Erstarrungszeit (unge-
fahr 20 mm Wanddicke entnommen) auf opw = + 30 N/mm?
sinkt, um ohne Bruch auf gleiche Lebensdauer zu gelangen.

in komplizierten GuBstiicken ist es nicht mdglich, in allen
Partien eine gleichmaBige giinstige Gefligeausbildung zu
erreichen. Doch 4Bt sich diese durch formtechnische
MaBnahmen in ausgewahiten GuBstiickpartien steigern.

Bei schwingender Belastung beeintrachtigen Oberflachen-
tehler (Rauhigkeit, Warmrisse in der Form, FlieBfiguren, Form-
stoff- und Korrosionseinfllisse) entscheidend Belastbarkeit
und/oder Lebensdauer der GuBstiicke.

4.2 Biegewechselfestigkeitswerte

Die in Tabelle 3 aufgefiuhrten Werte wurden an getrennt
gegossenen Probestaben ermittelt.

Es ist zu beachten, daB im GuBstick selbst sich die
Biegewechseifestigkeitswerte je nach Oberflachengute,
Gefligeausbildung usw. in ungunstigen Fallen bis auf 25%
der Werte in Tabelle 3 reduzieren konnen.

Fur Sand- und KokillenguB sind die Biegewechselfestig-
keitswerte an feinstgedrehten Rundproben nach DIN 50 113
ermittelt. Fr DruckguB sind die Biegewechselfestigkeits-
werte an Flachbiegeproben nach DIN 50 142 ermitteit.
Spannungsverhaltnis: =-1

Grenzschwingspielzahl: N =50 - 1076

Fur die Funktionssicherheit eines schwingend beanspruch-
ten GuBstickes ist die Berlicksichtigung der in Tabelle 3
angegebenen Biegewechselfestigkeitswerte nicht ausrei-
chend fur die Bemessung (GuBhauteinfluB). Bei GuBstucken
ist die Gestaitfestigkeit von entscheidender Bedeutung.
Deshalb soliten GuBstucke, die einer dynamischen Beanspru-
chung unterliegen, einer dynamischen Bauteilerprobung
unterworfen werden.

5 Festigkeitseigenschaften
von Aluminium-DruckguBstiicken

In DIN 1725 Teil 2 konnen fur die Aluminium-DruckguB-
werkstoffe nur Probestabwerte angegeben werden, da die
Festigkeitswerte in den DruckguBstiucken sehr stark von den
jeweils vorliegenden druckgieBtechnischen Bedingungen
abhangig sind. Grundsatzlich weist der druckgegossene
Werkstoff aufgrund der sehr schnellen Erstarrung eine
hohere Festigkeit als der in Sand oder Kokille gegossene auf.
Jedoch konnen die moglichen Begleitvorgange bei der
schnellen (turbulenten) Formfillung die Festigkeit, Dehnung
und Druckdichtheit mindern.

Der Konstrukteur kann durch eine druckgieBgerechte GuB-
stickgestalt grundlegend dazu beitragen, daB gutemaBig
hochwertige DruckguBstiicke gefertigt werden konnen.
Andererseits stehen dem DruckgieBer eine Anzahl von
Techniken zur Verfugung (Nutzung aller formtechnisch
gegebenen Entiiftungsmoglichkeiten, stromungstechnisch
optimale Anschnittechnik, Wahl optimaler GieBparameter,
GieBdruck, Nachdruck, Form- und Metalltemperatur,
Anwendung von Vakuum zur Form-Zwangsentiuftung sowie
gesteuerter Formentemperatur), um die erforderliche
GuBstiickqualitat zu erzeugen. Alles dies bedarf einer engen
Zusammenarbeit zwischen Konstrukteur und GieBer.

Der DruckgieBer wird von Fall zu Fall aufgrund der
technischen Gegebenheiten dann Aussagen Uber die zu
erreichende Festigkeit und anderer Qualitatskriterien
machen konnen.

Es kann nicht erwartet werden, daB in allen GuBsttickquer-
schnitten gleiche Festigkeitswerte erzielt werden. Deshalb ist
es zweckmaBig, gegebenenfalls besonders beanspruchte
Partien als Priforte festzulegen und in der Zeichnung
einzutragen.

Als Anhalt fir die Festigkeit in Aluminium-DruckguBsticken
kann in erster Naherung von etwa 70% der Probestabwerte
ausgegangen werden.

Die (ibliche Festigkeitspriifung an aus dem GuBstick heraus-
gearbeiteten Probestaben wird jedoch der meist gegebenen
sehr hohen Gestalt- und Bauteilfestigkeit der DruckguB-
stiicke nicht gerecht. Praxisndher und technisch ergiebiger
ist daher die Bauteil(GuBstuck)-prufung mittels statischer
oder dynamischer (Pulsator) Prifung.

6 Festigkeitseigenschaften bei hoheren
Temperaturen
(Warmfestigkeit, Zeitstandverhalten)
Charakteristische Aussagen zum Warm-(Zeitstand-)Verhal-
ten einiger Legierungen macht das Bild 1.
Hohere Kupfer-, Nickel- und Magnesiumgehalte erhohen die
Warmfestigkeit.
Die Legierungen G/GK-AlSi6Cud4 und G/GK/GD-AISiSCu3
weisen hinsichtlich Warmfestigkeit, GieBbarkeit und Kosten
eine gunstige Kombination auf (u.a. Hauptwerkstoffe fur
wassergekuhlte Zylinderkopfe).
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Bild 1. 0,2%/1000-h-Zeitdehngrenzen (Spannung K, (2/1000) von Aluminium-GuBlegierungen bei hoheren Temperaturen

(nach Aluminium-Zentrale/Alusuisse).

Zu unterscheiden ist zwischen Legierungen im GuB3zustand
und den warmausgeharteten Werkstoffen im Hinblick auf die
Erhaltung der mit der Warmaushartung erreichten Werkstoff-
eigenschaften soliten diese auf Dauer nur mit max. 130 °C
belastet werden?).

Mit einer Anzahl Sonderwerkstoffen iassen sich hohe bzw.
hochste Warmfestigkeitsbeanspruchungen erfullen, siehe
Abschnitt 9.

Eine groBe Gruppe sind hierbe die sogenannten Kolben-
legierungen (nicht genormt) fur die Hubkolben-Verbren-
nungskraftmaschinen auf der Basis AISiCuNiMg, weiter
Sonderlegierungen vom Typ AlMgSi fur z.B. luftgekuhlte
Zylinderkopfe und AICuNiMg bzw. AlCuNiCoSb/Zr.

7 Festigkeitseigenschaften bei tiefen
Temperaturen

Aluminium-GuBlegierungen weisen wie alle Aluminiumlegie-
rungen ein gunstiges Festigkeits- und Zahigkeitsverhalten bei
tiefen Temperaturen auf, d. h. es tritt keine Versprodung des
Werkstoffes ein. Zugfestigkeit und Streckgrenze nehmen
gegeniiber den Raumtemperaturwerten bei minus 100 °C um
etwa 15 %, bei minus 200 “C um etwa 30% zu. Die Dehnung
nimmt nur unwesentlich ab. Ein Steilabfall der Zahigkeits-
eigenschatften tritt nicht autf.

Eine Ausnahme bildet die Legierung GD-AIMg9. Hier gehen
alle mechanischen Werte bei tieten Temperaturen gering-
fugig zuruck.
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8 Waiarmebehandlung
8.1 Temperaturen und Zeiten
Hierzu gibt die Tabelle 4 Hinweise.

8.2 Bemerkungen zur Warmebehandlung

Zur Erreichung optimaler Werte ist es ertorderlich. daB aie
Dauer der Uberfiilhrung (so kurz wie moglich) vom
Losungsgluhofen in das Abschreckwasser max. 20 s nicht
uberschreitet.

Auch bei sachgemaBer Anordnung der GuBstucke 1m
Warmbehandlungsofen 148t sich ein Verzug der GuBstucke
nicht immer vermeiden. Ein notwendiger Richtvorgang sollte
vor dem Auslagern durchgefuhrt werden

9 Nicht genormte Sonderiegierungen

Fur spezielle Anwendungsfalle gibt es eine groe Anzaht von
nicht genormten GuBlegierungen (.Sonderlegierungen”)
Einige wichtige sind in Tabelle 5 unter Angabe der kennzeich-
nenden Eigenschaften/Anwendung aufgefuhrt.

) Bei hoheren Temperaturen sind die Einflusse von
Werkstotf, Zustand und Zeit zu beachten

}fif



Seite 4 Beiblatt 1 zu DIN 1725 Teil 2

(Vorsicht, kdnnen sich bei Warmebehandiungen lockern,

Tabelle 1. Wichtige Konstruktionsmerkmale fiir die GieBverfahren
Merkmal SandguB KokillenguB | DruckguB FeinguB Bemerkungen
Kleinste Wanddicke mm 4 bis 6 2 bis 3 1 bis 1,5 0,8 bis 1,5 | Aushebeschragen beachten
Kleinster Bohrungsdurch- 10 4 bis 5 25 2,5
messer vorgegossen mm
Vorgegossener Bohrungs- Bei Kokitllen- und DruckguB,
durchmesser \ Sackbohrungen bis 4 x d,
Langen-Durchmesserverhéltnis | bei FeinguB Uber 5 mm
unter 5 mm - | 4xd 4 xd 1 xd Durchmesser 1 x d moglich
Uber 5 mm 2bis3 xd 6 xd - 2 xd
Bearbeitungszugabe mm 2 bis 3 1 bis 2 0,3 bis 1,0 0,3 bis 1,0
Langentoleranzen i
Allgemein-Toleranzen nach nach nach siehe VDG- | Abhangigkeit von der GuB-
DIN 1688 DIN 1688 DIN 1688 Merkblatt stiickgestalt und Lage in

20 bis 40 mm Teil 1 Teil 3 Teil 4 P 690 der Form

80 bis 120 mm
250 bis 315 mm
400 bis 500 mm
Hinterschneidungen kein mit Sand- | sollten nach ja

technisches | kernen kein | Maoglichkeit
Problem technisches | vermieden
Problem werden
GuBoberflachenzustand, Siehe VDG-Merkblatt K 100, DIN 4766 R, < 32 Bei SandguB gewichtsab-
Rauheit Teil 1 und Teil 2, Richtwerte hangig
R;-Tendenz

Verwendung von EinguBteilen moglich gut moglich | gut moglich moglich VerschleiBschutz an stark

beanspruchten Stellen, Ein-
guBteile verlangsamen den

Messingteile moglichst vermeiden, Elementbildung GieBprozeB
beachten)
Tabelle 2. Physikalische Eigenschaften (Richtwerte, siehe Abschnitt 3)
Warmeaus- - . . .
Werkstoff- Erstarrungs- Elastizi- dehnungs- Spezifische Wf;rrpelqﬂ Elektrische
A . , .. - Warme fahigkeit Leitfahigkeit
Kurzzeichen™) intervall tatsmodul koeffizient bei 20 °C bei 20 °C bei 20 °C
20 bis 200 °C

°C kN/mm? 1076/K JIgk W/cm K m/Q mm?
G-AlSi12 580 bis 570 75 21 0,90 1,3 bis 1,9 17 bis 26
G-AlSi12(Cu) 580 bis 530 75 21 0,89 1,2 bis 1,6 15 bis 22
3-AlSi1OMg 600 bis 550 74 22 091 1,3 bis 1,9 17 bis 26
G-AlSi10OMg(Cu)| 600 bis 530 74 22 0.90 1,2 bis 1,6 16 bis 22
G-AlSi9Cu3 600 bis 490 75 21 0,88 1,1 bis 1,3 14 bis 18
G-AlSi6Cu4 620 bis 490 74 22 088 1,1 bis 1,3 15 bis 18
G-AlSi1 590 bis 570 75 21 0,91 13 bis 1,9 18 bis 27
G-AlSi9Mg 600 bis 550 74 22 0,91 1,4 bis 1,7 20 bis 23
G-AlSi7TMg 610 bis 550 73 22 0,92 1,6 bis 1,7 22 bis 24
G-AlCudTi 640 bis 540 72 24 0,90 1,1 bis 14 16 bis 20
G-AlCudTiMg 640 bis 540 72 24 0,91 1,1 bis 1,4 16 bis 20
G-AlMg3 650 bis 600 70 24 094 1,1 bis 1,5 16 bis 22
G-AlMg3Si 640 bis 590 70 24 0,93 1,1 bis 1,4 15 bis 21
G-AlMg5 640 bis 560 69 25 094 1,1 bis 1,3 15 bis 20
G-AlMg5Si 630 bis 550 69 24 093 1,1 bis 1,3 15 bis 19
G-AlSi5Mg 620 bis 550 73 23 092 1,5 bis 1,9 21 bis 29
GD-AlSi9Cu3 600 bis 490 75 21 0.88 1,1 bis 1,3 14 bis 17
GD-ALlSi12(Cu) 580 bis 530 76 21 0.89 1,2 bis 1,4 15 bis 18
GD-ALSi12 580 bis 570 75 21 0.90 1,2 bis 1,5 16 bis 20
GD-ALSi1OMg 600 bis 550 74 22 091 12 bis 1,5 16 bis 20
GD-AlMg9 620 bis 530 68 25 094 0,8 bis 1,0 12 bis 15

*) Der Kennbuchstabe ,G-" steht stellvertretend fiir ,Sand-. Kokillen- und FeinguB" (G-/GK-/GF).
Die Richtwerte erfassen alle Werkstoffzustande, die in DIN 1725 Teil 2 angegeben sind.
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Tabelle 3. Biegewechselfestigkeit o\, ermittelt an getrennt gegossenen, bearbeitetenden Probestaben, siehe Abschnitt 4.2

Beiblatt 1 zu DIN 1725 Teil 2 Seite 5

Sandgu8 Opw in N/mm? KokillenguB Opw in N/mm?
G-AlSi12 50 bis 70 GK-ALSi12 70 bis 90
G-AlSi12g 70 bis 100 GK-AlSi12g 80 bis 110
G-AlSi12(Cu) 50 bis 70 GK-ALSi12(Cu) 70 bis 90
G-AlSi10Mg 50 bis 70 GK-ALSi10Mg 70 bis 90
G-AlSi10Mg wa 70 bis 100 GK-AlSi10Mg wa 80 bis 110
G-AlSi10Mg(Cu) 50 bis 70 GK-ALSi10Mg(Cu) 70 bis 90
G-AlSi10Mg(Cu) wa 70 bis 100 GK-ALSi10Mg(Cu) wa 80 bis 110
G-AlSi9Cu3 50 bis 70 GK-ALlSi9Cu3 60 bis 80
G-AlSi6Cu4 50 bis 70 GK-ALlSi6Cu4 60 bis 80
G-ALSi11 50 bis 70 GK-ALSi11 70 bis 90
G-AlSii1 g 70 bis 100 GK-AlSii1 g 80 bis 110
G-AlSi9Mg wa 70 bis 100 GK-ALSi9Mg wa 80 bis 110
G-AlSi7Mg wa 70 bis 100 GK-AlSi7Mg wa 80 bis 110
G-AlCudTita 80 bis 100 GK-AlCu4Ti ta 90 bis 110
G-AlCudTi wa 80 bis 100 GK-AlCudTiwa 90 bis 110
G-AlCudTiMg ka 80 bis 100 GK-AlCu4TiMg ka 90 bis 110
G-AlMg3 60 bis 80 GK-AlMg3 60 bis 80
G-AlMg3Si 60 bis 80 GK-AlMg3Si 60 bis 80
G-AlMg3Si wa 70 bis 90 GK-AlMg3Si wa 70 bis 90
G-AlMg5 60 bis 80 GK-AlMg5 60 bis 80
G-AlMg5Si 60 bis 80 GK-AlMg5Si 60 bis 80
G-AlSi5Mg 60 bis 80 GK-ALlSi5Mg 60 bis 80

GK-AlSi5Mg wa 70 bis 90

DruckguB Opw in N/mm? |

]
GD-ALSi9Cu3 70 bis 100 }
GD-AlSi12(Cu) 60 bis 90
GD-ALSi12 60 bis 90
GD-AlSi10Mg 60 bis 90
GD-AlMg9 60 bis 80

Tabelle 4. Temperaturen und Zeiten fiir Warmebehandlung

Losungs- Losungs- Alx;::;g;:-k- Auslagerungs- Auslagerungs-
gluhtemperatur gluhdauer temperatur dauer
temperatur
°C h?2) °C °C h
G-AlSi12g 520 bis 530 3 bis 6 20 bis 50 - -
G-AlSi10Mg wa 520 bis 530 3 bis 6 20 bis 50 160 bis 170 6 bis 8
G-AlSi10Mg(Cu) wa 510 bis 525 3 bis 6 20 bis 50 160 bis 170 6 bis 8
G-AlSi11 g 520 bis 530 3 bis 6 20 bis 50 - -
G-AlSi9Mg wa 525 bis 535 4 bis 8 20 bis 50 160 bis 170 6bis 8
G-AlSi7TMg wa 525 bis 535 3 bis 8 20 bis 50 155 bis 165 6bis 8
G-AlSi5Mg wa 525 bis 535 3 bis 6 20 bis 50 155 bis 165 6 bis 8
G-AlCudTita 525 bis 5351) 4 bis 8) 50 bis 80 140 bis 150 6bis 8
G-AlCu4dTiwa 525 bis 5351) 4 bis 8') 50 bis 80 160 bis 170 6 bis 8
G-AlCu4dTiMg ka 520 bis 5301) 4 bis 81) 50 bis 80 20 120
G-AlMg3Si wa 545 bis 555 4 bis 8 20 bis 50 160 bis 170 8 bis 10

') Bei dickwandigen SandguBteilen Losungsgluhtemperatur 510 bis 520 °C, Lésungsgluhdauer 8 bis 24 h
2) Reine Haltedauer ohne Anwarmzeit. Fiir KokillenguB kurzere, fur SandguB langere Zeiten

50

Hi



Seite 6 Beiblatt 1 zu DIN 1725 Teil 2

Tabelle 5. Nicht genormte Sonderiegierungen

Legierung
Kurzzeichen

Legierungstyp/Kurzbezeichnung

| Eigenschaft/Anwendung

G-/GK-/GD-AlZn10Si8Mg

GK-ALSi12CuNiMg
GK-AlSi18CuNiMg
GK-ALSi21CuNiMg
GK-ALlSi25CuNiMg

Selbstaushartende
Legierung

Kolbenlegierungen

B B

GuBstiicke, die ohne Warmebehandlung
hohere Festigkeit haben mussen.

Fur auf VerschleiB beanspruchte, warmfeste
GuBstlicke, besonders Kolben und Zylinder.

G-/GK-/GD-AlSi17Cu4Mg

390, A 390

G-/GK-AlMg5Si(Cu, Mn)

Legierung hoher VerschleiBbestandigkeit, z.B.
fur Motorblocke, Zylinder.

Zylinderkopflegierungen

G-/GK-AlCudNi2Mg
G-/GK-AlCu5Ni1,5

Legierungen mit guter Temperaturwechsel-
und Warmfestigkeit

Y-Legierung
31754

Legierungen hoher und hdchster Warm-

festigkeit

G-/GK-ALSi0,5Mg
G-/GK-AlSi2Mn
G-/GK-AlSi4Mg

1 Leitfahigkeitslegierungen

Legierungen mit hoher elektrischer Leitfahig-
keit > 26 m/Q - mm? fiir Leitzwecke

GK-/GD-Al99,5
GK-/GD-Al99,7

. Rotorenaluminium

Reinaluminium hoher Leitfahigkeit, fur Kurz-
schluBlaufer

Internationale Patentklassifikation

C 22 C 21/00
B 22 D 21/02
G 01 N 33/20
G 01 N 3/00
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DK 669.715.018.26/.28

Juni 1973

DIN
1725

Blatt 3

Aluminiumlegierungen

Vorlegierungen

Aluminium alloys, master alloys
Alliages d’aluminium, alliages meére

1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fir die Zusammensetzung von Vorlegierungen auf Aluminiumbasis zur Herstellung und Kornfeinung
von GuB- und Knetlegierungen, vornehmlich von Aluminiumlegierungen.

2. Bezeichnung
Die Aluminium-Vorlegierungen nach dieser Norm werden durch die Kurzzeichen nach der Tabelle bezeichnet.

Bezeichnungsbeispiel
Bezeichnung einer Vorlegierung mit dem Kurzzeichen V-AIMn10 oder der Werkstoffnummer 3.0571:
Vorlegierung V-AIMn10 DIN 1725
oder Vorlegierung 3.0571 DIN 1725

Die Benennung und die DIN-Nummer konnen auBerhalb des Bestellverkehrs zwischen Lieferer und Kunden weggelassen
werden, wenn die Eindeutigkeit gewahrt ist. Es geniigt dann das Kurzzeichen oder die Werkstoffnummer, z. B.
V-AIMn10 oder 3.0571.

3. Zusammensetzung (siche Tabelle)

Wird eine Nachpriifung oder ein Analysenattest gewiinscht, so muf} dies vereinbart werden (Bescheinigungen iiber Werk-
stoffpriifungen nach DIN 50 049).

4. Lieferart
Masseln, Kerbblocke, Kerbplatten, Scher- und Bruchstiicke.

Bestellbeispiel
100 kg Kerbplatten aus der Vorlegierung mit dem Kurzzeichen V-AIMn10 oder der Werkstoffnummer 3.0571:
100 kg Kerbplatten V-AIMn10 DIN 1725
oder 100 kg Kerbplatten 3.0571 DIN 1725

5. Priifung der Zusammensetzung

Die Legierungsbestandteile werden nach den Analysenvorschriften des Herstellerwerkes bestimmt. Die tibrigen zulis-
sigen Beimengungen nur bei einer Beanstandung. Schiedsanalyse bzw. Probenahme sind nach der neuesten Ausgabe
der ,,Analyse der Metalle” des Chemikerausschusses der Gesellschaft Deutscher Metallhiitten- und Bergleute e. V.,
Band 1: ,,Schiedsanalysen’ bzw. Band 3: ,,Probenahme”, auszufiihren (Berlin — Gottingen — Heidelberg: Springer-
Verlag).

Auf jeden gefundenen Einzelwert ist die Rundungsregel nach DIN 1333 anzuwenden. Die gerundete Zahl darf die fiir
die Zusammensetzung festgelegten Grenzwerte nicht iiberschreiten.

Fortsetzung Seite 2 und 3

Fachnormenausschuf3 Nichteisenmetalle im Deutschen Normenausschu3 (DNA)
Fachnormenausschufl GieBereiwesen im DNA
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Seite 2 DIN 1725 Blatt 3

Chemische Zusammensetzung in Gew.-%

. Werkstoff- Hinweise
Kurzzeichen nummer Legierungs- - . fiir die Verwendung
bestandteile Zuldssige Beimengungen
) Cr 0,02 Ti 0,02 Kornfeinung
V-AIB3 3.0821 B 2,5 bis 3,4 Cu 0,02 VvV 0,02 Herstellen von Alu-
Al Rest lsie g,gg %ﬂ 8,8523 minium fiir die
g v, r O, Elektrotechnik
V-AIB4 3.0831 B 3,5 bis 4,5 Mn 0,02 gonstige (Leitaluminium)
Al Rest Ni 0,02 einzeln 0,05
St 0,20 zusammen 0,10
V-AlBe5 3.0841 Be 4,5 bis 6,0 Cr 0,03 Ti 0,02 Desoxidation
Al Rest Cu 0,05 Zn 0,10 Oxidationsschutz
Fe 0,40  gonstige
Mg 0,05  ejnzeln 0,05
g@n 8,(238 zusammen 0,2
l ¥
V-AlCr5 3.0551 Cr 4,0 bis 6,0 Cu 0,15 Sn 0,10 Einlegieren von Cr
Al Rest Fe 0,45 Ti 0,10
Mg 0,50 Zn 0,15
Mn 0,35  Sonstige
Ni 0,10 einzeln 0,05
ls’b 8,13 zusammen 0,15
l y
V-AICu50 3.1191 Cu 48,0 bis 52,0 Cr 0,10 Sn 0,10 Einlegieren von Cu
Al Rest Fe 0,45 Ti 0,10
Mg 0,30 Zn 0,30
Mn 0,35  gonstige
Ni 0,20  ejnzeln 0,05
]s)b g,ig zusammen 0,15
l k]
V-AlFe5 3.0941 Fe 4,0 bis 6,0 Cr 0,10 Sn 0,10 Einlegieren von Fe
Al Rest Cu 0,15 Ti 0,1
Mg 0,40 Zn 0,2
Mn 0,35  Sonstige
Ni 0,10  ginzeln 0,05
gb g,ig zusammen 0,15
l b
V-AlMn10 3.0571 Mn 9,0 bis 11,0 Cr 0,10 Sn 0,10 Einlegieren von Mn
Al Rest Cu 0,2 Ti 0,1
Fe 0,45 Zn 0,2
Mg 0,50 Sonstige
Ni 0,20 einzeln 0,05
Pb 0,10 zusammen 0,15
Si 0,40
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DIN 1725 Blatt 3 Seite 3

Chemische Zusammensetzung in Gew.-%
Werkstoff- & ° Hinweise

Kurzzeichen nummer Legierungs- fiir die Verwendung

Zulidssige Beimengungen

bestandteile
V-AlSi12 3.2581 Als Vorlegierung wird G-AlSi12 als Blockmetall Einlegieren von Si
nach DIN 1725 Blatt 2 verwendet
‘ T
V-AlSi20 3.2291 Si 18,0 bis 21,0 Cr 0,10 Sn 0,10 Einlegieren von Si
Al Rest Cu 0,20 Ti 0,1

Fe 0,45 Zn 0,2

Mg 0,40  gonstige

i Mn 0,35 einzeln 0,05

Ni 0,20 zysammen 0,15

Pb 0,10
VR-AISi20 3.2292 Si 18,0 bis 21,0 Cr 0,05 Ti 0,05 Einlegieren von Si
Al Rest Cu 0,05 Zn 0,10 bei Anforderungen
Fe 0,3 Sonstige an hohere Reinheit

Mg 0,05  einzeln 0,05
Mn 0,10  zysammen 0,15

Ni 0,05
V-AlTib 3.0851 Ti 4,5 bis 6,0 Cr 0,10 Si 0,50 Einlegieren von Ti
Al Rest i Cu 0,15 Sn 0,10 Kornfeinung

. Fe 0,45 vV 0,25

| Mg050 Zn015

- Mn0,35  gonstige

Ni 0,10 einzeln 0,05
Pb 0,10  zusammen 0,15

V-AlITi10 3.0881 1 Ti 9,0 bis 11,0 I Cr 0,02 Si 0,20 Einlegieren von Ti
: Al ReSt : Cu 0,02 v 0,30 ' Kornfeinung
| Fe 0,30  sonstige t
i Mg 0,02 einzeln 0,05
| Mn0,02  zysammen 0,15
| Ni 0,04
o = +. - e e e #.‘
V-AITi5B1 ( 3.0861 Ti 5,0 bis 6,2 i Cr 0,02 VvV 0,20 i Kornfeinung *)
‘ B 0,9 bis 1,4 *) - Cu 0,02 Zn 0,03 i
Al Rest Fe 0,30 Zr 0,02
- Mg 0,02 sonstige \
| . Mn0,02  einzeln 0,05 i
; Ni 0,04  zysammen 0,10 |
| | ' Si 0,20 g
V-AlZr6 : 3.0862 ! Zr 5,0 bis 6,5 Cr 0,02 VvV 0,02 i Kornfeinung
i © Al Rest Cu 0,02 Zn 0,03 [

| Fe 0,30  Ti 0,02 ,
| . Mg 0,02 gonstige |
; ‘ , Mn 0,02 einzeln 0,05 i
§ ‘ Ni 0,04  zusammen 0,10 |
i i - Si 0,20 ;

| L

*) Zwischen der Kornfeinungswirkung und der TeilchengroRe der Titanboride bestehen Zusammenhinge. Deshalb ist
gegebenenfalls die Teilchengrofe der Titanboride in der Vorlegierung zu beachten.

Die Dichte sollte 2,45 kg/dm3 nicht unterschreiten.
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DK 669.715.018.2:621.74 Februar 1986

Aluminiumlegierungen D_|N'
GuBlegierungen —
Blockmetall (Masseln) Fliissigmetall 1725
Zusammensetzung Teil 5
Aluminium alloys, casting alloys: ingots; chemical composition Mit DIN 1725 T 2/02.86
Alliages d’aluminium, alliages de fond lingots; composition chimique Ersatz fur

DIN 1725 T 2/09.73

1 Anwendungsbereich

Diese Norm enthalt Angaben {iber die Zusammensetzung von Aluminiumlegierungen in Form von Blockmetallen (Masseln)
oder als Fliissigmetall zur Herstellung von GuBstiicken nach DIN 1725 Teil 2.

2 Bezeichnung
2.1 Normbezeichnung

Blockmetalle nach dieser Norm sind mit den Werkstoff-Kurzzeichen und den Werkstoff-Nummern nach den Tabellen1bis 4 zu
bezeichnen, z.B.:

Bezeichnung eines Blockmetalls mit dem Werkstotf-Kurzzeichen GB-AISi1OMg, der Werkstoff-Nummer 3.2331 und der
Legierungs-Nr 239 A:
Blockmetall DIN 1725 - GB-AlSi10Mg
oder Blockmetall DIN 1725 - 3.2331
oder Blockmetall DIN 1725 - 239A
Die in Abschnitt 3 angefiihrten Kennbuchstaben fiir die Schmeizbehandlung, z.B. .kf" fur Kornfeinung werden an die Werk-
stoffbezeichnung wie folgt angehangt:
Blockmetall DIN 1725 - GB-AISi10Mg - kf
oder Blockmetall DIN 1725 - 3.2331 - kf
oder Blockmetall DIN 1725 - 239A - kf

2.2 Bestellbezeichnung
Fur die Abwicklung einer Bestellung ist die Normbezeichnung um die bestelite Menge zu erganzen:
4 t Blockmetall mit dem Werkstoff-Kurzzeichen GB-AlSi1OMg, der Werkstoff-Nummer 3.2331 und der Legierungs-Nr 239 A:

4 t Blockmetall DIN 1725 - GB-ALSi1OMg
oder 4 t Blockmetall DIN 1725 - 3.2331
oder 4 t Blockmetall DIN 1725 - 239A

Gegebenenfalls ist zu vereinbaren, ob einzeln- oder stranggegossenes Blockmetall geliefert werden soll oder Flussigmetall.
Die Legierungskennzeichnung zur Vermeidung von Verwechslungen und die Verpackungsart sind gesondert zu vereinbaren.

3 Zusammensetzung
Siehe Tabellen 1 bis 4.

Werden Schmelzbehandlungen, z. B. zur Veredelung, zur Kornfeinung, bereits am Blockmetall/ Flissigmetall vorgenommen,
so sollten zu ihrer Bezeichnung die nachstehenden Kennbuchstaben verwendet werden:

- kt = korngefeint, z. B. mit Titan-Bor-Vorlegierung oder einem entsprechenden Salzpraparat

- Na = mit Natrium vorbehandelt zur spateren Vollveredelung mit Natrium (= Kurzzeitveredelung)
- Sr = mit Strontium veredelt (= Langzeitveredelung)

- P = mit Phosphor behandelt (= Silicium-Feinung)

4 Priifung der Zusammensetzung

Die Legierungsbestandteile und die Beimengungen werden in der Regel nach den Analysenvorschriften des Herstellerwerkes
bestimmt. Schiedsanalyse bzw. Probenahme sind nach der neuesten Ausgabe der ,Analysen der Metalle* des Chemikeraus-

schusses der Gesellschaft Deutscher Metallhiitten- und Bergleute e. V., Band 1 ,Schiedsanalyse” bzw. Band 111 ,Probenahme”
auszufihren.

Auf jeden gefundenen Einzelwert ist die Rundungsregel nach DIN 1333 Teil 2 anzuwenden. Die gerundete Zah! darf die fur die
Zusammensetzung festgelegten Grenzwerte nicht Uberschreiten.

Wird eine Analysenbescheinigung gewinscht, so ist dies zu vereinbaren.

Fortsetzung Seite 2 bis 6

NormenausschuB Nichteisenmetalle (FNNE) im DIN Deutsches institut fir Normung e. V
NormenausschuBB GieBereiwesen (GINA) im DIN
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5 Lieferart

Aluminium-GuBlegierungen nach dieser Norm werden in Form von Blocken (Masseln, EinzelguB oder StrangguB) und im flussigen
Zustand geliefert. Die gangigen Blockgewichte bewegen sich im Bereich von etwa 4 bis 10 kg, Sonderformate bis etwa 500 kg.

Tabelle 1. Legierungen fiur Sand- und KokillenguB8
Legierungen fiir allgemeine Verwendung

. Zusammensetzung
Werkstoft Massenanteile in % Legierungs-Nr
der
! i 1
Kurzzeichen Nummer Legierungsbestandteile ! zul. Benm:;?ungen ) Schmelzwerke
GB-AlSi12 3.2521 Si10,5 bis 13,5 Cu 0,03 230 A
Mn 0,001 bis 04 Fe 03
Al Rest Mg 0,05
Ti 0,15
Zn 0,10
Sonstige:
einzeln 0,05
insgesamt 0,15
GB-AlSi12(Cu) 3.2523 Si10,5 bis 135 Cu10 231 A
Mn 0,1  bis 05 Fe 080
Al Rest Mg 0,3
Ni 0,2
Pb 0.2
Sn 0,1
Ti 015
Zn 05
Sonstige:
einzein 0,05
insgesamt 0,15
GB-AlSi10Mg 3.2331 Si 90 bis 11,0 Cu 0,03 239 A
Mg 0,20 bis 0,50 Fe 03
Mn 0,001 bis 04 Ti 0,15
Al Rest Zn 0,10
Sonstige:
einzein 0,05
insgesamt 0,15
GB-AlSi10Mg(Cu) 3.2332 Si 90 bis 11,0 Cu03 233
Mg 0,20 bis 0,50 Fe 0,60
Mn 0,1 bis 04 Ni 01
Al Rest Ti 0,15
Zn 03
Sonstige:
einzeln 0,05
insgesamt 0,15
GB-ALSi9Cu3 3.2165 Si 80 bis 110 Fe 080 226 A
Cu 20 bis 35 Ni 03
Mn 0.1  bis 05 Pb 0,2
Mg 0.1 bis 05 Sn 0,1
Al Rest Ti 015
Zn 1,2
Sonstige:
einzeln 0,05
insgesamt 0,15
GB-ALSi6Cu4 3.2155 Si 50 bis 75 Fe 1.0 225
Cu 30 bis 50 Ni 03
Mn 0,1 bis 06 Pb 03
Mg 01 bis 05 Sn 01
Al Rest Ti 0,15
Zn 20
Sonstige:
einzeln 0,05
insgesamt 0,15
') Ausgenommen Veredelungs- und/oder Kornfeinungszusatze

56



Tabelle 2. Legierungen fiir Sand-, Kokillen- und FeinguB

Legierungen mit besonderen mechanischen Eigenschaften

DIN 1725 Teil 5 Seite 3

Werkstoff-

Zusammensetzung
Massenanteile in %

zul. Beimengungen ')

Legierungs-Nr
der
Schmelzwerke

Al Rest

Kurzzeichen Nummer Legierungsbestandteile max
GB-ALlSi11 3.2212 Si 10,0 bis 118 Cu 0,01
Mg 0.001 bis 0,45 Fe 0,15
Al Rest Mn 0,03
Ti 015 -
Zn 0,07
Sonstige:
einzeln 0,03
insgesamt 0,10
GB-AlSi9Mg 3.2333 Si 90 bis 100 Cu 0,03
Mg 030 bis 045 Fe 0,15
Al Rest Mn 0,10
Ti 0,15 -
Zn 0,07
Sonstige:
einzein 0,03
insgesamt 0,10
GB-ALSi7TMg 3.2335 Si 65 bis 75 Cu 0,03
Mg 0,30 bis 045 Fe 0,15
Ti 0,001 bis 0,20 Mn 0,10
Al Rest Zn 0,07 -
Sonstige:
einzeln 0,03
insgesamt 0,10
GB-ALlCu4Ti 3.1842 Cu 45 bis 52 Fe 0,15
Ti 0,15 bis 030 Si 0,15
Mn 0,001 bis 05 Zn 0,07 -
Al Rest )
Sonstige:
einzeln 0,03
insgesamt 0,10
GB-AlCu4TiMg 3.1372 Cu 42 bis 49 Fe 0,15
Mg 0,15 bis 030 Si 0,15
Ti 0,15 bis 030 Zn 0,07 -
Mn 0,001 bis 05 .
Sonstige:

einzeln 0,03
insgesamt 0,10

') Ausgenommen Veredelungs- und/oder Kornfeinungszusatze
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Seite 4 DIN 1725 Teil 5

Tabelle 3. Legierungen fiir Sand-, Kokillen- und FeinguB3
Legierungen fiir besondere Verwendung

Zusammensetzung
Werkstoff- Massenanteile in % Legierungs-Nr
I der
Kurzzeichen : Nummer Legierungsbestandteile 2ul Be:mi:?ungen K Schmelzwerke
GB-AlMg3 3.3542 Mg 2,7 bis 3,5 Cu 003 242
Mn 0,001 bis 0,4 Fe 04
Ti 0,001 bis 0,20 Si 0,50
Al Rest Zn 0,10
Be nach Vereinbarung o
Sonstige:
einzeln 0.05
insgesamt 0,15
GB-AlMg3Si 3.3242 Mg 27 bis 35 Cu 0,03 243
Si 09 bis13 Fe 04
Mn 0.001 bis 0.4 Zn 0,10
Ti 0,001 bis 0,20 Sonstige:
Al Rest . ’
Be nach Vereinbarung gmzeln 005
insgesamt 0,15
GB-AlMg5 3.3562 Mg 48 bis 55 Cu 0,03 244
Mn 0,001 bis 0,4 Fe 04
Ti 0,001 bis 0,20 Si 0,50
Al Rest Zn 0,10
Be nach Vereinbarung Sonstige:
einzeln 0,05
insgesamt 0,15
GB-AlMg5Si 3.3262 Mg 48 bis55 Cu 0,03 245
Si 09 bis15 Fe 04
Mn 0,001 bis 0,4 Zn 0,10
Ti 0,001 bis 0,20 Sonstige:
Al Rest . '
Be nach Vereinbarung gmzeln 0.05
insgesamt 0,15
GB-ALlSi5Mg 3.2342 Si 50 bis60 Cu 0,03 235
Mg 04 bis08 Fe 03
Mn 0,001 bis 0.4 Zn 0,10
Ti 0.001 bis 0,20 Sonstige -
Al Rest einzeln 0.05
insgesamt 0,15
'y Ausgenommen Veredelungs- und/oder Kornfeinungszusatze
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Tabelle 4. Legierungen fiir DruckguB

DIN 1725 Teil 5 Seite 5

Zusammensetzung
Werkstoff- Massenanteile in % Legierungs-Nr
der
Kurzzeichen Nummer Legierungsbestandteile 2ul. Beimengungen 1) Schmelzwerke
L max
GBD-ALSi9Cu3 [ 3.2166 Si 80 bis 110 Fe 1,02) 226
! Cu 20 bis 35 Ni 03
j Mn 01 bis 04 Pb 0,2
‘ Mg 01 bis 05 Sn 0.1
| Al Rest Ti 015
; Zn 1.2
{ Sonstige:
einzeln 0,05
insgesamt 0,15
GBD-ALlSi12 ! 3.2586 -Si 10,5 bis 135 Cu 0,08 230
! Mn 0,001 bis 04 Fe 08
{ Al Rest Mg 0,05 i
| Ti 015
4‘ Zn 0,10
|
J Sonstige:
i einzein 0,05
1 insgesamt 0,15
GBD-ALSi12(Cu) | 3.2985 Si 105 bis 135 Cu 10 231
i Mn 01 bis 04 Fe 1,0
i Al Rest Mg 0.4
i Ni 02
| Pb 0,2
; Sn 0.1
} Ti 015
| Zn 05
]; Sonstige:
einzeln 0,05
insgesamt 0,15
GBD-ALSi10Mg 3.2336 Si 90 bis110 Cu 0,08 239
Mn 0.001 bis 04 Fe 08
Mg 020 bis 050 Ti 015
Al Rest Zn 0,10
Sonstige:
einzeln 0,05
insgesamt 0,15
GBD-AlMg9 ; 3.3293 Mg 75 bis 100 Cu 0,03 349
Si 001 bis 253) Fe 0.8
Mn 02 bis 05 Ti 015
Al Rest Zn 0,1
Sonstige:
einzeln 0,05
insgesamt 0,15
') Ausgenommen Veredelungs- und/oder Kornfeinungszusatze
?) Bei besonderen Anforderungen kann der Eisengehalt auf max. 0,80% begrenzt werden
(Legierung G-/GK-AISi9Cu3 - 226 A).
3) Mit steigendem Siliciumgehalt verbessert sich die GieBbarkeit; bei Polieren und anodischer Oxidation geht damit der silber-
helle Farbton in einen graueren iber. Hohere Siliciumgehalte vermindern die Korrosionsbestandigkeit.
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Zitierte Normen und andere Unterlagen
DIN 1333 Teil 2 Zahlenangaben; Runden
DIN 1725 Teil 2 Aluminiumiegierungen, GuBlegierungen; SandguB, KokillenguB, DruckguB, FeinguB
Analyse der Metalle ')
Band | Schiedsanalysen
Band IIf Probenahme
Erganzungsband zu den Banden I Schiedsanalysen * 11 Betriebsanalysen

Weitere Unterlagen

Beiblatt 1 zu

DIN 1725 Teil 2 Aluminiumlegierungen, GuBlegierungen; SandguB, KokillenguB, Druckgu8, FeinguB, Anhaltsangaben ber
mechanische und physikalische Eigenschaften sowie gieBtechnische Hinweise

Beiblatt 1 zu

DIN 1725 Teil 5 Aluminiumiegierungen, GuBlegierungen; Blockmetall (Masseln), Flussigmetall; Zusammensetzung; Hinweise
zur Legierungsverarbeitung

BRY
Friihere Ausgaben
DIN 1713 Teil 2: 12.41;
DIN 1744: 09.36, 03.40;
DIN 1725: 11.42;
DIN 1725 Teil 2: 07.43, 01.45, 0651, 06.59x, 09.70, 05.73, 09.73

Anderungen

Gegeniiber DIN 1725 Teil 2, Ausgabe September 1973, wurden foigende Anderungen vorgenommen:
a) Die Angaben iber die Zusammensetzung der Blockmetalle wurden aus Teil 2 in Teil 5 Gbernommen.
b) Hinweise zur Legierungsverarbeitung werden im Beiblatt 1 zu DIN 1725 Teil 5 gegeben.

internationale Patentklassifikation

C 22 C 21/00
B 22 D 21/02

'y Zu beziehen durch:
Beriin - Heidelberg - New York; Springer-Veriag
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DK 669.715.018.2:621.74

Februar 1986

Aluminiumlegierungen Beiblatt 1 zu
GuBlegierungen DIN 1725
Blockmetall (Masseln) Flissigmetall, Zusammensetzung .
Hinweise zur Legierungsverarbeitung Teil 5

1.

Aluminium alloys, casting alloys; ingots; chemical composition; information about alloying operations
Alliages d'aluminium, alliages de fondrie; lingots; composition chimique: information sur les opérations de fusion d'alliage

Dieses Beiblatt enthalt informationen zu DIN 1725 Teil 5,
jedoch keine zusatzlich genormten Festlegungen

Die schmelztechnische Verarbeitung (Schmelzen, Behandeln, Warmhalten) von Aluminium-GuBlegierungen mit dem Ziel,
GuBteile definierter Eigenschaften herzustellen, verlangt die Beachtung des chemisch/physikalischen Verhaltens dieser
Werkstoffe im schmelzfliissigen Zustand:

Die hohe Neigung des Aluminiums zur Oxidation (= Verbindung mit Sauerstoff) und zur Gasaufnahme (= Aufnahme von
Wasserstoff) muB bei der Fihrung der Schmelze beriicksichtigt werden. Zum Erzielen einer gleichmaBig hohen GuBqualitat
sind deshalb in bestimmten Zeitabstdnden ReinigungsmaBnahmen vorzusehen, um den geldsten Wasserstoff sowie Oxide
und sonstige Feststoffverunreinigungen aus der Schmelze zu entfernen. Dazu steht eine Vielzahl von Verfahren und
Schmelzhiltsmitteln (Salze, Gase, Gasgemische) zur Verfiigung (siehe u. a. VDG-Merkblatt R 50 Schmelzebehandlungen
fur NE-Metalle und -Legierungen, Entwurf).

Beim Schmelzen, Warmhaiten und Behandeln von Aluminium-GuBlegierungen ist zu beriicksichtigen, daB sich die Gehalte
leicht oxidierbarer oder verdampfbarer Eiemente (z.B. Magnesium, Natrium, Strontium) verfahrensbedingt erniedrigen
konnen. Bei iberhohten Gehalten an Beimengungen (auch durch Aufnahme beim SchmelzprozeB - z. B.Fe - ) kdnnen sich
insbesondere bei niedrigen Schmelz-(Warmhalte-)Temperaturen hochschmelzende, intermetallische Verbindungen vom
Typ AlSi (FeMn), AlSi (FeMnCr) bilden. Diese sogenannten ,harten Einschliisse” sind in der Schmelze praktisch nicht
wieder I0slich.

Mit steigenden Temperaturen nehmen Oxidation und Gasaufnahme zu; die Kornfeinungswirksamkeit kann nachlassen.
Elemente wie Mg, Na, Sr, Li, Ca machen die Oxidhaut durchlassiger fiir die Wasserstoffaufnahme.

Schmelzbehandlungen mit gefiigebeeinflussender Wirkung sind in Abhéangigkeit von der Legierungszusammensetzung
und dem gewinschten Behandlungseffekt bei bestimmten Temperaturen durchzufiihren. Eine mogliche Wechselwirkung
der verschiedenen Behandlungsmittel ist zu bericksichtigen.

Bei den Schmelzbehandiungen unterscheidet man:

Kornfeinung Feinung des Grundgefiges (Al-Mischkristall) z. B. mit Titan-Bor-haitigen Salzpraparaten oder
Vorlegierungen (zuldssigen Gesamt-Titangehalt beachten)

Feinung des Eutektikums bei AlSi-GuBlegierungen z.B. mit Natrium, Strontium
Phosphorbehandlung = Umwandlung des ,lamellaren* Siliciums in eine ,kornige* Form (Feinung des Primér-Si bei uber-

eutektischen AlSi-Legierungen)

Kornteinung und/oder Veredelung kdnnen zur Verbesserung des Speisungsverhaltens einer Legierung und zur Verbesse-
rung der mechanischen Eigenschaften der GuBteile beitragen. Es ist zu beachten, daB veredelte Schmelzen (z. B. mit
Natrium oder Strontium) nicht mit Chlor- oder Chlor-abgebenden Schmelzehilfsmitteln behandelt werden diirfen, wenn die
.Veredelung" erhalten bleiben soll. In solchen Féllen solite — falls erforderlich — der Wasserstoff durch eine Vakuum-
behandlung oder durch neutrale Spiigase, z. B. Stickstoff, Argon, entfernt werden.

Erhdhte Phosphorgehalte in AlSi-Legierungen konnen die Veredelung erschweren (siehe Bild 1 nach P. Nolting *)).

1

Veredelung

*) P. Nolting, GieBerei 58 (1971), Nr 17, S. 509 - 512

Fortsetzung Seite 2

NormenausschuB Nichteisenmetalle (FNNE) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V.
NormenausschuB GieBereiwesen (GINA) im DIN
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mehr als 50 % veredelt

mehr als
50 % kornig

Natriumgehalt ———=

mehr als 50 % lameltar

lam + kornig

Phosphorgehalt —

Bild 1. Schematische Darstellung des eutektischen Aluminium-Silicium-Gefliges in Ab-
hangigkeit vom Phosphor- und Natriumgehalt. Die Erstarrungsgeschwindigkeit hat
einen groBen EinfluB auf die Gefugeausbildung (Verschiebung der Kurvenzige).

Die genannten SchmelzebehandiungsmaBnahmen kénnen in einigen Fallen bereits vom Legierungshersteller durchgefihrt
werden: in anderen Fallen werden diese besser in der GieBerei vorgenommen. Fur das DruckgieBverfahren werden diese
Behandiungsverfahren im allgemeinen nicht durchgefihrt.

Zu beriicksichtigen ist dabei jedoch die nur bedingte Umschmelz- und Langzeitbestandigkeit bestimmter Behandlungen (z. B.
Na-Veredelung) des Block- oder Fliissigmetalls. Mit gefigebeeinflussenden Praparaten beim Hersteller vorbehandelte Legie-
rungen werden haufig mit nicht eindeutigen Kennzeichnungen belegt, z.B.:

dauerveredelt = Langzeitveredelung mittels Strontium

an-, vorveredelt = kurzzeitig anhaltende Vorveredelung mit Natrium als Vorbehandiung zur Erleichterung der Vollver-
edelung in der GieBerei

Um MiBverstandnisse auszuschlieBen, wurden jetzt Kennbuchstaben fiir die verschiedenen Vorbehandlungen festgelegt, z. B.
Jkf fur korngefeint”, die der Werkstoff-Bezeichnung angehangt werden.

Beiwarmaushartbaren Legierungen sind die fiir den Warmebehandlungseffekt wichtigen Elemente, insbesondere Magnesium,
in der gieBfertigen Schmelze in bestimmten, gegeniiber der Norm unter Umstanden engeren Grenzen zu halten, um gleich-
maBige mechanische Eigenschaften zu erreichen (z.B. 0,28 bis 0,35% Mag).

Die GleichmaBigkeit des GieBverhaltens einer Legierung wird auBer von den Gehalten an Legierungselementen und zulassigen
Beimengungen u. a. auch von Elementespuren beeinfluBt, iber deren Wirkung zur Zeit noch keine eindeutige Klarheit vorliegt.

Internationale Patentklassifikation
C 22 C 21/00
B 22 D 21/02
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