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Al99.8 Al99.8

КлассиФиКаЦиЯ

AWS A5.3 
ISO 18273

: E1100*                             
: Al 1080A (Al 99.8(A))                              *: Отклонение: см. Примечания

ОбЩее ОПисаНие

Особенно хорошо подходит для сварки чистого алюминия 
Хорошая свариваемость, отсутствие пор

Al99.8: вер. EN 22

тиПичНыЙ ХимичесКиЙ сОстав НаПлавлеННОгО металла (%)

Al Mn Si Zn Fe Cu Другие

99.8 мин 0.02 
макс.

0.085 макс. 0.03 
макс.

0.13 
макс.

0.02 
макс.

0.02 
макс.

виДы ПОставКи

Диаметр (мм)
Длина (мм)

2.5 
350

Единица: 
Цилиндр

Штук в ед-це поставки
Вес нетто/ед. (кг)

- 
2.0

ДаННые ПО расХОДУ

Размеры
диам. x длина

(мм)
Ток (A)

Тип 
тока 

Время оплав-
ления Энергия Вылет элект-

рода Вес / 
1000 ед. 

(кг)

Расход 
электродов 

на 
кг наплав-
ленного 

металла B

Кг электродов 
на кг наплав-

ленного 
металла 1/N

- на электрод при максимальном токе -

(S)* E (кДж) H (кг/ч)

2,5 x 350
 

60-90 DC+

 

9.2 
 

*Остаток электрода 35 мм

свариваемые материалы

тиПичНые меХаНичесКие свОЙства НаПлавлеННОгО металла

Состояние
Условный предел 

текучести 0.2%
(Н/мм2)

Сопротивле-
ние разрыву

(Н/мм2)
Удлинение

(%)

Типичные значения: ПС 30 80 30

ПримечаНиЯ / сОветы ПО ПримеНеНиЮ

Отклонения: химический состав 
Cu = макс. 0.02%        AWS: Cu = 0.05 - 0.20% 
Если толщина превышает 10 мм, рекомендуется предварительный прогрев при температуре 150-250°C

ПрОстраНствеННые ПОлОЖеНиЯ сварКи тиП тОКа 

 

       

DC + 

PA/1G PB/2FISO/ASME

ОПтималЬНые Параметры ЗаПОлНЯЮЩеЙ сварКи

Диаметр 
(мм)

Пространственные положения сварки
PA/1G PB/2F

2.5
 

80A 80A

Чистый алюминий, например: 
Al99.8 (Werkstoff-Nr. 3.0285) 
Al99 (Werkstoff-Nr. 3.0205)

АлюМиНиЕВый ЭлЕКТРОД АлюМиНиЕВый ЭлЕКТРОД


