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AX-1040
AX-Al99,5
Normy
EN ISO 18273 S Al 1040 (Al 99,5)
Werkstoff-Nr. 3.0286
AWS A5.10 ER1100

Oblast pouziti

Hlinikovy drat, nebo ty€inky pro WIG nebo MIG svafovani €istého hliniku.

Svarovana plocha musi byt zbavena necistot. U velkych obrobkd a u materialu s tloustkou stény nad
15 mm nutny predehiev 150 ° C..

Slozeni svarovaci dratu /ty€inky/ (typické hodnoty v %)

Al ostatni

min.99,5 0,5

Pouziti
Cisty hlinik napf. EN AW-1050A (Al 99.5), EN AW-1070A (Al 99,7) , EN AW-1080A (Al 99,8), EN AW1098
(Al 99,98), EN AW-1200 (Al 99,0), EN AW-1350 (Al 99,5A)

Mechanické hodnoty

Metoda svarovani WIG/MIG Mechanické viastnosti
Ochranny plyn Argon 11 svarového kovu podle
Zkusebni teplota 20°C DIN 1732-3
0,2% Mez kluzu (Rpo.2) [MPa] 30
Pevnost v tahu Rm [MPa] 65
Taznost A (Lo= 5d0)% [%6] 30
Elektricka vodivost [S*m/mm?] 34-36
Tepelna vodivost [W/(m*K)] 210-230
Koeficient tepelné roztaznosti [1/K] 23,5*10°

Pouzitelné ochranné plyny (EN ISO 14175)
WIG: Argon |1, MIG: Argon |1 a smés Argon-Helium 13

Schvaleni
Aktualni situace je soucasti samostatného dokumentu

Baleni
civka g mm 0,8 1,0 1,2 1,6 2,4
drat @ mm x 1000mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0

Ostatni rozméry na vyzadani

Vytisk01/2013



