WIG-Stab / Massivdrahtelektrode l

Aluminium ALU NOX

welding alloys group
AX-AlI99,5Ti
Werkstoff.-Nr.: 3.0805
Normen / Standards

EN ISO 18273: S Al 1450 (Al99,5Ti)
AWS A5.10: -

Eigenschaften
Schweil3stab/Drahtelektrode zum SchweifRen von Reinaluminium.

Der SchweilRnahtbereich muss metallisch blank sein.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
Reinaluminium z.B. EN AW-1050A (Al 99.5), EN AW-1200 (Al 99,0), EN AW-1350 (Al 99,5A).

Richtanalyse des Schweil3stabes / der Drahtelektrode in %

Al Ti
min. 99,5 0,17
Mechanische Gutewerte des reinen Schweil3gutes (typische Werte)
Dehngrenze Ryo.2 [MPa] 30
Zugfestigkeit Rm [MPa] 65
Dehnung A (Lo = 5do) [%0] 35
Elektrische Leitfahigkeit [S*m/mm?] 34 - 36
Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 210 - 230
Warmeausdehnungskoeffizient [1/K] 23,5*10°

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt
Verarbeitungshinweise

WIG: —* | MSG: —>
Schutzgase: 11 (100%Argon) L\"'j 11 (100%Argon) Ik:-l')
nach ISO 14175 ——_ |13 (z.B. Ar+30%He)

Bei groRen Werkstlicken und Wanddicken tber 15mm den Bereich der Schweil3fuge auf 150°C
vorwarmen.

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)
Lieferformen
Spulen | @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6 2,4

Stabe | @ mm x 1000mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
Weitere Abmessungen auf Anfrage
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