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Welding solutions at its best...

Consumiveis de Soldagem para Aluminio



Arames e varetas para soldagem de aluminio e suas ligas

Nome N° Materiais

Comercial Material

Classificacido
EN ISO 18273

Propriedades Mecanicas do Metal de Solda de acordo com
EN 1597-1

Homologacées

Composicdo Quimica Tipica (%)

Caracteristicas e Campos de Aplicacdo

Posi¢do de Soldagem T{:’,|

——

DIN 1725 DIN EN 573 - ENAW ...

DIN EN 1706 - ENAC ...

Polaridade GTAW ~/ GMAW = +
Gas de Protecdo EN 439-11/13

Limite de Condutividade elétrica
Resisténcia

N/mm?

Limite de
Escoamento
0,2% N/mm?

outros Alonga-
mento

(Lo =5d)%

GMAW (N° Cert.) | GTAW (N° Cert.)

Sm/mm?

Union Al 99,5

Union AIMg 3

UnionAIMg 5~

Union AlMg 2,7 Mn 0,8"

Union AlMg 4,5 Mn”

Union AlMg 4,5 Mn Zr"

Union AISi 5*

3.0259

3.3536

3.3556

3.3538

3.3548

3.3546

3.2245

SAIZ (Al 99,5)

SAI 5754 (AIMg 3)

SAI5356 (AIMg 5 Cr (A))

SAI 5554 (AIMg 2,7 Mn)

(=ER1100)

ER5356

ER5554

SAI5183 (AMg45Mn 07 (A) ER5183

SAI 5087 (AlMg 4,5 MnZr)

S Al 4043A (AISi 5 (A))

(=ER5183)

ER4043

Al 99,0
Al 99,5
Al 99,7
E-Al

AlMg 3
AlMg 2 Mn 0,3
AlMg

AIMgSi 0,5
AlMg 2,7 Mn
G-AlMg 3
G-AIMg 3 Si

AlMg 5
AlMg 3

AlMg 4 Mn
AIMgSi 0,5
AlMgSi 0,7
AIMgSi |
AlMg | SiCu
AlZn 4,5 Mg |
AlMg 2,7 Mn
G-AlMg 5
G-AlMg 5 Si
G-AlMg 3
G-AlMg 3 Si

AlMg 3

AlMn | Mg |
AlMg 2,7 Mn
AlMg 2 Mn 0,3
AlMg |
G-AlMg 3
G-AlMg 3 Si

AlMg 4,5 Mn
AIMg 4 Mn
AlMg 5
AIMgSi 0,5
AIMgSi 0,7
AIMgSi |
AlMg | SiCu
AlZn 4,5 Mg
G-AlMg 5
G-AIMg 5 Si

AlMg 4,5 Mn
AlMg 4 Mn
AlMg 5
AlMgSi 0,5
AlMgSi 0,7
AlMgSi |
AlMg | SiCu
AlZn 4,5 Mg |
G-AlMg 5
G-AlMg 5 Si

AIMgSi 0,5
AIMgSi 0,7
AlMgSi |
AlMg | SiCu
G-AlSi 6 Cu 4

Arames: EN ISO 544 - B 300 bobinas — 2 0,8; 1,0; 1,2; 1,6 mm; “Arames: 80 kg barrica o 1,2; 1,6 mm

3.0205
3.0255
3.0275
3.0257

3.3535
3.3525
33315
3.3206
3.3537
3.3541
3.3241

3.3555
3.3535
3.3545
3.3206
3.3210
3.2315
3.3211
3.4335
3.3537
3.3561
3.3261
3.3541
3.3241

3.3535
3.0526
3.3537
3.3525
3.2315
3.3541
3.3241

3.3547
3.3545
3.3555
3.3206
3.3210
3.2315
3.3211
3.4335
3.3561
3.3261

3.3547
3.3545
3.3555
3.3206
3.3210
3.2315
3.3211
3.4335
3.3561
3.3261

3.3206
3.3210
3.2315
3.3211
32151

EN AW-1200 [Al 99,0]
EN AW-1050A [Al 99,5]
EN AW-1070A [Al 99,7]
EN AW- 1350 [E-Al 99,5]

EN AW-5754 [AIMg 3]
EN AW-5251 [AIMg 2]

EN AW-5005A [AIMg |(C)]
EN AW-6060 [AIMgSi]

EN AW-5454 [AIMg 3 Mn]
ENAC-51100

EN AW-5019 [AIMg 5]
EN AW-5754 [AIMg 3]

EN AW-5086 [AIMg 4]

EN AW-6060 [AIMgSi]

EN AW-6005A [AISiMg(A)]
EN AW-6082 [AISi | MgMn]
EN AW-6061 [AIMg | SiCu]
EN AW-7020 [AIZn 4,5 Mgl ]
EN AW-5454 [AIMg 3 Mn]
ENAC-51300

EN AC-51400

ENAC-51100

EN AW-5754 [AIMg 3]
EN AW-3004 [AIMn Mg 1]
EN AW-5454 [AIMg 3 Mn]
ENAW-525| [AIMg 2]

EN AW-5005A [AIMg | (C)]
ENAC-51100

EN AW-5083 [AIMg 4,5 Mn 0,7]
EN AW-5086 [AIMg 4]

EN AW-5019 [AIMg 5]

EN AW-6060 [AIMgSi]

EN AW-6005A [AISiMg(A)]

EN AW-6082 [AISi | MgMn]

EN AW-6061 [AIMg | SiCu]

EN AW-7020 [AIZn 4,5 Mg 1]
ENAC-51300

EN AC-51400

EN AW-5083 [AIMg 4,5 Mn 0,7]
EN AW-5086 [AIMg 4]

EN AW-5019 [AIMg 5]

EN AW-6060 [AIMgSi]

EN AW-6005A [AISiMg(A)]

EN AW-6082 [AISi | MgMn]

EN AW-6061 [AIMg | SiCu]

EN AW-7020 [AIZn 4,5 Mg 1]
ENAC-51300

EN AC-51400

EN AW-6060 [AIMgSi]
EN AW-6005A [AISiMg(A)]

EN AW-6082 [AISi | MgMn]
ENAW-606 | [AIMg | SiCu]
EN AC-45000

>99,5

Bal.

Bal.

Bal.

Bal.

Bal.

Bal.

4,5-5,5

0,1-0,6

0,1-0,5

0,5-0,9

0,6-1,0

0,6-1,0

- - - - <05 40
<03 2636 - <015 - 80
<03 4555 — <015 - 10
005-020 2428 - 0,05-0,15 — 90
005025 43-52 - <05 - 125
005025 43-52 0,1-02 <05 - 125
- - - - - 70

Varetas: comprimento 1000 mm — @ 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 50 mm

70

180

235

200

275

275

130

25

33-36

16-22

14-19

19-21

15-19

15-19

15-19

outras dimensdes e tipos de bobina sob encomenda

TUV (2197)
DB (61.132.01)
GL

ABS

LR

TUV (2195)
TUV-Wien (27)
DB (61.132.03)
GL

ABS

LR

DNV

WIWEB

DB (61.132.04)
GL
WIWEB

DB (61.132.02)

TOV (2198)
DB (61.132.01)

TUV (2196)
DB (61.132.03)

DB (61.132.04)
GL

WIWEB

DB (61.132.02)

Arames solidos e varetas para soldagem pelos processos GTAW e GMAW. Necessaria limpeza completa do chanfro. Materiais
espessos devem ser pré-aquecidos a 150°C

Arames solidos e varetas para soldagem pelos processos GTAW e GMAW de ligas AIMg contendo até 3% de Mg. Metal de
solda resistente ao ambiente maritimo.

Coloragao semelhante a do metal de base apés anodizagao.

Necessaria limpeza completa do chanfro. Materiais espessos devem ser pré-aquecidos a 150°C.

Arames solidos e varetas para soldagem pelos processos GTAW e GMAW de ligas AIMg contendo até 5% de Mg. Metal de
solda resistente ao ambiente maritimo.
Necesséria limpeza completa do chanfro. Materiais espessos devem ser pré-aquecidos a 150°C.

Arames solidos e varetas para soldagem pelos processos GTAW e GMAW de ligas AIMg. O teor maximo de Mg deve
ser 2,8% para obter resisténcia a corrosdo intergranular. Metal de solda resistente ao ambiente maritimo. Apés anodizagio,
obtémse coloragio similar das juntas.

Arames solidos e varetas para soldagem pelos processos GTAW e GMAW de ligas AlMg. Metal de solda resistente ao ambiente
maritimo. Necessaria limpeza completa do chanfro. Materiais espessos devem ser pré-aquecidos a 150°C.

Arames e varetas micro-ligadas com ligas de zircénio. O metal de solda nio é susceptivel a trincamento a quente. Ideal para
soldagens envolvendo ambientes com umidade. Necessaria limpeza completa do chanfro. Materiais espessos devem ser
pré-aquecidos a 150°C.

Arames solidos e varetas para soldagem pelos processos GTAW e GMAW. Possivel utilizagdo de fluxo na soldagem oxiacetilenica

e brasagem. O metal de solda ndo é apropriado para anodizagio com fins decorativos. Poca de fusdo muito fluida. Materiais espessos
e fundidos requerem pré-aquecimento de 150 a 200°C. Nio recomendado para soldagem de ligas endureciveis em regides tensio-
nadas.



