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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 
 

   S 6 M und R 6 M 
 

 

ON EN ISO 18273 AlMg5Cr(A) / S Al 5356  

vorm. DIN 1732 SG-AlSi5 

Werkstoffnummer: 3.3556 

 

Zusammensetzung: Al 94,0 %  /  Mg 5,0 %  /  Mn 0,5 % / Sonst. 0,5 % 

 

Solidus: 560°C | Liquidus: 630°C 

 

Dichte (g/cm³): 2,6 

Brinell-Härte (HB): 70 

Elektrische Leitfähigkeit (S/mm²): 20  

 

Festigkeit: 

Zugfestigkeit:   

Dehnung (l=5d) % 

240 MPa 

  20 % 

Lieferformen:  

Silox S 6 M:                                   2,0 mm Ø Stäbe 500 mm lang 

    3,2 mm Ø Stäbe 500 mm lang  

    4,0 mm Ø Stäbe 500 mm lang 

 

 

Silox R 6 M:                                   1,0 mm Ø Draht auf Spule D 300 

    1,2 mm Ø Draht auf Spule D 300 

                                                         1,6 mm Ø Draht auf Spule D 300 

Verarbeitung: 

Aluminium-Magnesium-Schweißstab für gleichartige Legierungen,  gut eloxier- und polierfähig, 

korrosionsbeständig. Bei Wandstärken über 10 mm soll auf 150°C vorgewärmt werden. Tanks, 

Milchkannen, Beschläge, Fahrzeugbau 
 

Wichtige Grundwerkstoffe :  Reinaluminium, Aluminiumlegierungen 

Schweißverfahren:  WIG Wechselstrom, MIG=+ (Pulsen)  

                                               Wandstärke:    1,0 mm   40 –   60 A  

      2,0 mm   75 – 100 A 

      3,0 mm 155 – 190 A 

 

Schutzgas:    Argon, Helium, Argon/Helium-Gemische 

Schweißpositionen:        PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG 
 


