
    

MDS  AlSi 5 1

Désignation normalisée

Avantages et caractéristiques principaux

Homologations

Analyse chimique typique de l’âme

Caractéristiques mécaniques du métal déposé

Conditionnement et diamètres disponibles

Positions de soudage Nature du courant

DIN 1732: EL-AlSi 5 AWS A5.3: E4043
Werkstoff-Nr.: 3.2245

Electrode enrobée pour le soudage d’alliages d’aluminium forgé et fondu, avec un teneur
de 5% Si max.
Bonne soudabilité, exempte de porosité.

Si Fe Cu Mn Mg Zn Ti Autres Al

4,7-5,3 0,2 max 0,05 max. 0,05 max. 0,05 max. 0,10 max. 0,10 max. 0,15 max. Bal.

Diamètre (mm) 2,5 3,2 4,0

Longueur (mm) 350 350 350

Unité: Bidon
Pièces/unité 222 152 98
Poids net/unité  (Kg) 2,0 2,0 2,0

Note: L’information présentée dans ce document peut être modifiée sans préavis.
Leur description ne peut pas,en aucun cas, revêtir un caractère contractuel.

PA/1G PB/2F PF/3G↑

CC électr. +

Condition 0,2% Lim. Elast. Rés. rupture Allongement
(N/mm2) (N/mm2) (%)

Brut de soudage
Valeurs typiques 90 160 15

ISO/ASME

AlSi 5



AlSi 5

Courant Poids/
Diam.xlong. Gamme Type 1000 élect.

(mm) (A) (kg)

2,5x350 60-90 CC+ 9,0
3,2x350 80-110 CC+ 13,2
4,0x350 100-140 CC+ 20,4

Matér iels à souder

Éléments de calcul

Paramètres de soudage optima en remplissage

Plusieurs alliages d’aluminium AlCuMg1 (Werkstoff-Nr. 3.1325)
Alliages Aluminium-Silicium AlMgSi1 (Werkstoff-Nr. 3.2315)

AlZn4,5Mg1 (Werkstoff-Nr. 3.4335)

Pour épaisseurs supérieurs à 10 mm,on recommande préchauffer à 150-250ºC

Position 1G 2F 3G
Diamètre (mm) Intensité (A) (asc.)

2,5 80 80 75
3,2 100 100 95
4,0 130 130 125


