gfmsao* ALUNOXF

welding alloys group

AX-5087
AX-AIMg4,5MnZr
Normy
EN ISO 18273 S Al 5087 (AlMg4,5MnZr)
Werkstoff-Nr. 3.3546
AWS A5.10 -

Popis a pouziti

Svarovaci drat, nebo tycinka, vyrobena ze slitiny hliniku a hof&iku s pfisadou Zr, uréena pro svafovani
metodami WIG a MIG. Material ma zvySenou odolnost proti vzniku trhlin za tepla. Rovnéz se doporuduje
pro svarovani dynamicky namahanych dila.

Svarovaci plocha musi byt zbavena necistot. U velkych obrobku a tloustce stény nad 15 mm se
doporucuje pfedehfev 150 ° C-200 °C .

Pfi svafovani vytvrditelnych slitin se doporucuje umistovat svary mimo nejvice namahané oblasti

SloZeni svafovaci dratu /tyCinky/ (typické hodnoty v %)

Al Mg Mn Cr Ti Zr

zaklad 4,5-5,2 0,7 0,15 0,1 0,2

Pouziti

EN AW-5083 (AlMg4.5Mn0,7), EN AW-5019 (AIMg5), EN AW-6005A (AISiMg(A)), EN AW-6061
(AIMg1SiCu), EN AW-6082 (AISi1lMgMn), EN AW-7020 (AlZzn4,5Mg1), EN AC-51300 (G-AIMg5), EN
AC-51400 (G-AlMg5Si)

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] 130
Pevnost v tahu Rm [MPa] 280
Taznost A (Lo= 5d0)% [%6] 18
Elektricka vodivost [S*m/mm?] 16-19
Tepelna vodivost [W/(m*K)] 110-120
Koeficient tepelné roztaznosti [1/K] 23,7*10°

Pouzitelné ochranné plyny (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1, MIG: Argon |1 a smés Argon-Helium 13

Schvaleni
Aktualni situace je soucasti samostatného dokumentu
Baleni
civka @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6 2,4
ty¢ @ mm x 1000mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 50

Ostatni rozméry na vyzadani
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