AWS A5.10 ER 4043
ENISO 16773 S AI4043 A PHX T 4043
DIN 1732 AISi 5 (A)
gs Vareta sélida para a soldagem
«;3% TIG de ligas de aluminio
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% Soldagem de ligas aluminio-silicio em geral, que ndo sejam submetidos posteriormente a
3 tratamentos de anodizacéo para fins decorativos. Indicado para os seguintes metais de base:
2 EN AW-600-5A (AISiMg (A)), EN AW-6061 (AIMg 1 SiCu), EN AW-6060 (AIMgSi), EN AW-

6082 (AISi 1 MgMn), EN AC-45000.

Caracteristicas

Vareta com intervalo de fusdo de 575-625°C e condutividade elétrica de 15-19 Sm/mm?.
Excelentes caracteristicas de soldabilidade, com fluidez ideal para facilitar o controle da poca
de fuséo.

Composicao quimicatipica do metal de solda (% em peso)

Si Fe Cu Mn Mg Zn Ti Al
4,5-6,0 <0,8 <0,30 <0,05 <0,05 <0,10 <0,20 bal.
Propriedades mecanicas tipicas do metal de solda
LE LR A
[N/mm?] [N/mm?] [%)]

90 150 16
Dimensdes & parametros de soldagem recomendados (DC-)
Diametro (mm) 1,6 2,0 2,4 3,2
Comprimento (mm) 1000 1000 1000 1000
Embalagem (kg) 10 10 10 10
Corrente (A) 60-110 110-140 125-160 180-240
Tenséo (V) 9-12 9-12 10-15 10-15

Recomenda-se limpeza total da junta a ser soldada. Preaguecimento de 150-200°C para
grandes espessuras. Vazao de gas (5-10 I/min.). Gas de prote¢do Argbnio puro (99,95%) ou

misturas gasosas (Ar+20-30%He) para grandes espessuras.
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