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T e c h n i s c h e s   D a t e n b l a t t 
 

   M 6 A 
 

 

ÖN EN ISO 18273 Al1100  

vorm. DIN 1732 EL-Al99,8 

AWS A5.3 ~E 1100 

Werkstoffnummer: 3.0286 

 

Zusammensetzung: Si 0,2 %  /  Al Rest  

 

Solidus: 570°C | Liquidus: 630°C 

 

Dichte (g/cm³): 2,7 

Elektrische Leitfähigkeit (S/mm²): 35 

 

Festigkeit: 

Zugfestigkeit:   

Streckgrenze Rp0,2 

Dehnung (l=5d) % 

Brinell Härte 2,5/62,5 

  85 MPa 

  55 MPa 

  25 % 

  25 HB 

 

Lieferformen:  

Mantelelektrode:                          2,5 mm Ø,   Schweißstrom 40-70 A 

    3,2 mm Ø,   Schweißstrom 60-100 A 

    4,0 mm Ø,   Schweißstrom 90-130 A 

 

 

 

 

Verarbeitung: 

Reinaluminiumstabelektrode, gutes Bindungsvermögen an Aluminium und Aluminiumlegierungen, 

mittelflüssig, geringe Nahtrissneigung. Verschweißung mittels Kurzlichtbogen. Bei Wandstärken 

über 10 mm soll auf 150°C – 250°C vorgewärmt werden. 

Stromleiter, Behälteranschlüsse, Versteifungsrippen, Armaturen 

Wichtig ist eine trockene Lagerung, da die Umhüllung von Aluminiumstabelektroden 

hygroskopische Salze enthält. Feuchte Elektroden können nach Bedarf 1 Stunde bei 120°C 

rückgetrocknet werden. 

 

Wichtige Grundwerkstoffe :  Reinaluminium  

Schweißposition:  PA, PB, PC, PF  

Stromart:    DC, + 

 


