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ОЗА-1

Основное назначение

Сварка и наплавка деталей и конструкций из алюминия технической чистоты. Сварка в нижнем и ограниченно вертикальном положениях шва постоянным током обратной полярности.

 Характеристика электродов

Покрытие - солевое.

Коэффициент наплавки - 6,5 г/А· ч.

Производительность наплавки (для диаметра 4,0 мм) - 0,7 кг/ч.

Расход электродов на 1 кг наплавленного металла - 2,0 кг.

 Типичные механические свойства металла шва

	Временное сопротивление в, МПа
	Угол изгиба сварного соединения, градус

	70
	170


 Типичный химический состав наплавленного металла, %

	Al
	Si
	Ti
	Cu
	Fe

	основа
	0,4
	0,2
	следы
	0,1


 Геометрические размеры и сила тока при сварке

	Диаметр, мм
	Длина, мм
	Ток, А
	 
	Среднее количество электродов в 1 кг, шт.

	4,0
	350
	100 - 120
	 
	61

	5,0
	400
	120 - 150
	 
	33


 Особые свойства

Обеспечивают получение металла шва с достаточной коррозионной стойкостью.

 Технологические особенности сварки

Сварку производить с предварительным местным или общим подогревом изделий до температуры 250-400°С (в зависимости от толщины свариваемого металла). Требуется очистка свариваемых кромок от оксидов и загрязнений до металлического блеска.

Оставшийся после сварки шлак удаляют промывкой горячей водой с применением стальных щеток.

Прокалка перед сваркой: 150-200°С; 1 ч.

 Обозначение в документации
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	ТУ-14-4-614  75


	ГОСТ
	 

	AWS
	E4043

	ISO
	 

	DIN
	EL-AlSi5


ОЗА-2

Основное назначение

Заварка брака литья и наплавка деталей из алюминиево-кремнистых сплавов типа АЛ-4, АЛ-9, АЛ-11. Сварка в нижнем и ограниченно вертикальном положениях шва постоянным током обратной полярности.

Характеристика электродов

Покрытие - солевое.

Коэффициент наплавки - 6,5 г/А· ч.

Производительность наплавки (для диаметра 4,0 мм) - 0,7 кг/ч.

Расход электродов на 1 кг наплавленного металла - 2,0 кг.

Типичные механические свойства металла шва

	Временное сопротивление в, МПа
	Угол изгиба сварного соединения, градус

	90
	150


Типичный химический состав наплавленного металла, %

	Al
	Si
	Ti
	Fe

	Основа
	5,0
	0,2
	0,1


Геометрические размеры и сила тока при сварке

	Диаметр, мм
	Длина, мм
	Ток, А
	 
	Среднее количество электродов в 1 кг, шт.

	4,0
	360
	100 - 120
	 
	57

	5,0
	390
	120 - 150
	 
	36


Технологические особенности сварки

Сварку производят с предварительным местным или общим подогревом деталей до температуры 250-400°С (в зависимости от толщины свариваемого металла). Требуется очистка свариваемых кромок от оксидов и загрязнений до металлического блеска.

Оставшийся после сварки шлак удаляют промывкой горячей водой с применением стальных щеток.

Прокалка перед сваркой: 150-200°С; 1 ч.

Обозначение в документации

	ОЗА-2 
	ТУ-14-4-509  74


 

