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EN ISO 18273-A AWS A5.10
S Al 5087 (AlMg4.5MnZr) ER5087

Zirconium micro alloyed welding rods and bare wire electrodes. The weld metal is not susceptible
to hot cracking. Particularly advantageous for complicated weldments involving damp conditions.

Thorough cleaning of the workpiece bevels is necessary. Thicker plate materials require preheating
to 150 °C (302 °F)

AlMg 4.5 Mn 3.3547 EN AW-5083 [AIMg 4.5 Mn 0.7]
AlMg 4 Mn 3.3545 EN AW-5086 [AIMg 4]

AlMg 5 3.3555 EN AW-5019 [AIMg 5]

AlMgSi 0.5 3.3206 EN AW-6060 [AIMgSi]

AlMgSi 0.7 3.3210 EN AW-6005A [AISiMg(A)]
AlMgSi 1 3.2315 EN AW-6082 [AISi 1 MgMn]
AlMg 1 SiCu 3.3211 EN AW-6061 [AlMg 1 SiCu]
AlZn 4.5 Mg 1 3.4335 EN AW-7020 [AlZn 4.5 Mg 1]
G-AlMg 5 3.3561 EN AC-51300

G-AlMg 5 Si 3.3261 EN AC-51400

Al Mn Cr Mg Zr Ti Fe Si Zn
wt-% bal. 07-11 0.05-025 45-52 01-02 <015 <04 <025 <0.25

125
\ ? Polarity: Shielding gas: @ (mm)
DC (+) (EN ISO 14175) 1.6
-~ 11 2.0
P, 24
Base material should be cleaned near the 3.2

seam. Pre-heating 150 °C for plates > 15 mm
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Samtliche angegebenen Informationen basieren auf sorgfaltiger Ermittlung und umfangreichen Recherchen. Wir tber- 11/2014
nehmen jedoch keine Gewahrleistung und Haftung fur die Richtigkeit der Angaben und Anderungen sind vorbehalten. www.voestalpine.com/welding



