ALUNOX[ *

welding alloys group

AX-5087
AX-AlMg4,5MnZr
EN ISO 18273 S Al 5087 (AlMg4,5MnZr)
Werkstoff-Nr. 3.3546
AWS A5.10 -

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode aus Aluminium-Magnesium-Legierung zum WIG- bzw. MIG-SchweiBen von
Aluminiumlegierungen. Erhéhte Sicherheit gegen HeiBrisse

Besondere Hinweise

SchweiBBnahtbereich muss metallisch blank sein. Bei groBen Werksticken und Wanddicken Gber 15mm
den Bereich der Schweif3fuge 150°C-200°C Vorwarmen. Beim Schweil3en von aushartbaren Legierungen
die SchweiBnaht nicht in die mechanisch hoch beanspruchten Bereiche legen.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
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Wichtige Grundwerkstoffe

EN AW-5083 (AIMg4.5Mn0,7), EN AW-5019 (AIMg5), EN AW-6005A (AISiMg(A)), EN AW-6061
(AIMg1SiCu), EN AW-6082 (AISi1MgMn), EN AW-7020 (AlZn4,5Mg1), EN AC-51300 (G-AIMg5),

EN AC-51400 (G-AIMg5Si)

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren WIG/MIG Mechanische Giitewerte des
Schutzgas Argon I1 SchweiBgutes DIN 1732-3
Priftemperatur bei 20°C
0,2%-Dehngrenze (Rpo.) [MPa] 130
Zugfestigkeit Ry, [MPa] 280
Dehnung A (Lo= 5do)% [%] 18
Elektrische Leitfahigkeit [S*m/mm?] 16-19
Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 110-120
Wéarmeausdehnungskoeffizient [1/K] 23,7*10°
Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11, MIG: Argon |11 und Argon-Helium-Gemische 13
Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)
Lieferform
Spulen g mm 0,8 1,0 1,2 1,6 2,4
Stébe @ mm x 1000mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0

Weitere Abmessungen auf Anfrage
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