OK Autrod 4043 MIG/MAG
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OK Autrod 18.04
Altalanos leiras Besorolas
Az egyik legelterjedtebben alkalmazott hegeszt6- illetve
forrasztohuzal. A szilicium O6tvozésnek kdszdnhetben a EN ISO 18273 S Al 4043 (AISIi5)
varratfém koénnyen kezelheté (j6 "nedvesit¢" hatas). A EN ISO 18273 S Al 4043A (AISi5(A))
varrat nem repedésérzékeny, felilete pedig fényes, SFA/AWS A5.10 ER4043
majdnem tokéletesen kormozédasmentes. Eloxalasa
(anddos oxidalasa) nem ajanlott. Nem hékezelheté. Jovahagyasok
CE EN 13479
CwWB AWS A5.10 (Item no ending with A)
DB 61.039.05
Védégaz (EN ISO 14175) Hegeszt6huzal atlagos vegyi 6sszetétele, %
11,13
Al Si Fe(max) V(max) Mn(max) Cu(max)
Polaritas maradék  4,5-5,5 0,6 - 0,05 0,1
DC+
Mg(max) Zn(max) Ti(max) Zr(max) Cr(max) Egyéb
0,05 0,1 0,15 - - max0,15
Varratfém atlagos mechanikai jellemzo6i
Folyashatar (MPa) 55
Szakitészilardsag 165
(MPa)
Nyulas (%) 18
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Feszlltség
%} Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
0.8 60 170 15 13 24
0.9 60 170 15 13 24
1.0 90 210 16 15 26
1.2 140 260 19 20 29
1.6 190 350 25 25 30
24 280 400 30 26 31

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6

V = El6tolasi sebesség

Megjegyzés
Aluminium hegesztésekor mindig rendkivll alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérél! Csiszoldanyag és drotkefe hasznalata esetén

korr6zidallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

Eldmelegités nem szikséges egészen 20 mm szelvényvastagsagig, de a porozitasképz&dési hajlamot nagyon erdsen
csokkenti 10 mm vastagsag folétt. Ertéke altalaban 150-200°C.

Nem ajanlott az OK Autrod 4043 hegeszt6huzal alkalmazasa olyan esetekben, ahol - példaul dekoracids célok miatt - elvaras,
hogy a varrat és az alapanyag szine j6 egyezést mutasson az eloxalas (anddos oxidacid) utan.



