der direkte Draht

Normy

NejduleZitéjsi zékladni materidly

Fyzikalni vlastnosti (typické hodnoty)

Mechanické hodnoty Cistého
svarového kovu (typické hodnoty)

Typické chemické sloZeni Cistého
svarového kovu [%]

Zvlastni poznamky

Ochranny plyn TIG
Ochranny plyn MIG

Svarovaci tyce

Dostupné priméry
Svarovaci polohy MIG
Svarovaci polohy WIG
Polarita proudu MIG
Polarita proud TIG

Svarovaci technika WELDPOINT

MT-AI99,5

3.0259

Dratova elektroda / svatrovaci tyce pro TIG nebo MIG svarovani ¢istého hliniku.

Werkstoff-Nr.

3.0259

AWS/ASME SFA-5.10

ER 1100

EN ISO 18273

S Al 4047 (AISi12(A))

Cisty hlinik nap¥. Al 99,5 (3.0255), Al 99 (3.0205).

Elektrickd vodivost Tepelna vodivost Koeficient linedrni
pti 20°C pri 20°C tepelné roztaznosti
[S* m/mm?] (W/(m - K)] [1/K]

34-36 210-230 23,5-10°
Svarovaci proces TIG MIG
Ochranny plyn Argon Argon
Tepelné zpracovani neprovadéno neprovadéno
Teplota [°C] +20°C +20°C
Mez kluzu Rpo,2 MPa 30 30
Pevnost v tahu Rm MPa 80 80
Taznost As (%] 35 35

Al Ostatni
zéklad 0,5

Svarové hrany musi byt kovoveé lesklé. U vétsSich obrobk( a tloustky stény nad

15 mm predehtejte oblast svarového spoje na +150°C.

1
11
Primér Délka Obsah baleni
[mm] [mm] kel
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
5,0 1000 5,0

0,8mm/10mm/1,2mm/1,6 mm

PA, PB, PF
PA, PB, PF
DC+

AC

Zakrany 141, 664 84 Zakrany

tel. +420 737 171 291

info@weldpoint.eu

www.weldpoint.eu




