
DVS, Ausschuss für Technik, Arbeitsgruppe „Schweißen im Luft- und Raumfahrzeugbau“

N
a
c
h
d
ru
c
k
 u
n
d
 K
o
p
ie
, 
a
u
c
h
 a
u
s
z
u
g
s
w
e
is
e
, 
n
u
r 
m
it
 G
e
n
e
h
m
ig
u
n
g
 d
e
s
 H
e
ra
u
s
g
e
b
e
rs

DVS – DEUTSCHER VERBAND

FÜR SCHWEISSEN UND

VERWANDTE VERFAHREN E.V.

Bezug:    DVS Media GmbH, Postfach 10   19   65, 40010 Düsseldorf, Telefon (02  11) 15    91-  0, Telefax (02  11) 15   91- 150

Diese Veröffentlichung wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur 
Beachtung empfohlen. Der Anwender muss jeweils prüfen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch gültig 
ist. Eine Haftung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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1 Allgemeines

DIN EN ISO 18273 und DIN 1732-3 beschreiben Zusätze für Alu-
miniumwerkstoffe hinsichtlich Zusammensetzung, Verwendung, 
technische Lieferbedingungen, mechanisch-technologische Eigen-
schaften sowie deren Prüfung an Schweißverbindungen. Diese 
Beschreibung reicht für den Anwender und Verarbeiter der 
Schweißzusätze nicht aus, wenn – wie im Luft- und Raumfahrzeug-
bau – erhöhte Anforderungen an das Schweißergebnis gestellt 
werden.

2 Zweck und Anwendungsbereich

Dieses Merkblatt enthält Anforderungen an Schweißzusätze für 
Aluminiumwerkstoffe, um erhöhten Ansprüchen an Schweißver-
bindungen gerecht zu werden und die Reproduzierbarkeit der 
Schweißergebnisse zu verbessern. In diesem Sinne werden 
Festlegungen bezüglich Oberflächenzustand und Geometrie der 
Schweißzusätze sowie deren Reinheitsgrad und Toleranzen der 
Zusammensetzung getroffen.

Diese Festlegungen können Gegenstand von Zusatzvereinba-
rungen zwischen Schweißbetrieb und Herstellern sowie Lieferan-
ten von Schweißzusätzen sein.

3 Einflussgrößen

An die Verwendungseigenschaften von Aluminium-Schweißzusät-
zen werden spezifische Anforderungen gestellt. Diese werden 
bestimmt durch die angewandten Prozesse, zum Beispiel:

– manuelles WIG-Schweißen,

– teil- und vollmechanisches WIG-Schweißen,

– MIG-Schweißen,

– Laserstrahl-, Elektronenstrahl- und Laserstrahl-MSG-Hybrid-
schweißen.

Ansprüche sind an die Oberflächenbeschaffenheit, die Quer-
schnitts-Geometrie, eine gleichbleibende Zusammensetzung so-
wie den Reinheitsgrad mit sehr engen Toleranzgrenzen der 
Schweißzusätze zu stellen. Aufgrund spezieller Anforderungen 
an die Porosität kann eine Begrenzung des Wasserstoffgehaltes 
notwendig werden.

Dadurch kann die Herstellung und die Prüfung des Schweißzu-
satzes aufwändiger sein.

Darüber hinaus erhält der Anwender Anregungen hinsichtlich 
einer geeigneten Lagerung und Behandlung der Schweißzusätze.

3.1 Äußere Einflussgrößen

Dies sind Einflüsse, die aus dem Prozess herrühren und zu spe-
ziellen Anforderungen an den Schweißzusatz führen können.

3.1.1 Schweißprozesse

Nachstehende Schweißprozesse werden vornehmlich angewandt:

3.1.1.1 WIG-Schweißen

Beim WIG-Schweißen erfolgt die Zufuhr des Schweißzusatzes 
seitlich und hat nicht die Richtung des Schutzgasstroms. Da-
durch werden abdampfende Bestandteile des Schweißzusatzes 
aus dem Prozessbereich abgeführt.

Beim manuellen WIG-Schweißen wird der Schweißzusatz dis-
kontinuierlich mit kurzzeitig hohen Fördergeschwindigkeiten zu-
gesetzt. Es ist darauf zu achten, dass der Draht ausschließlich 
mit sauberen Handschuhen berührt wird.

Bei mechanisierter Drahtzufuhr wird der Schweißzusatz mit rela-
tiv geringer Drahtfördergeschwindigkeit zugeführt (meist weniger 
als 1 m/min). Es bestehen erhöhte Anforderungen an Drall, Ober-
flächenbeschaffenheit und Führung des Schweißzusatzes.
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