WIG-Stab / Massivdrahtelektrode l

Kupfer ALU N OX

welding alloys group
AX-CuSn
Werkstoff.-Nr.: 2.1006

Normen / Standards
EN I1SO 24373: S Cu 1898 (CuSn1)
AWS A5.7: ERCu

Eigenschaften

Schweil3stab/Drahtelektrode aus Kupfer zum WIG- bzw. MIG-Schweif3en von Reinkupfer. ZahflieRendes
Schweil3gut.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete
Schweil3geeignete Kupfersorten, z.B. SE - Cu (2.0070), SW - Cu (2.0076), SF - Cu (2.0090), OF - Cu
(2.0040).

Richtanalyse des Schweil3stabes / der Drahtelektrode in %

Cu Si Sn Mn
98,7 0,3 0,7 0,26

Mechanische Gutewerte des reinen Schweil3gutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo,2 [MPa] 50

Zugfestigkeit R [MPa] 200

Dehnung A (Lo = 5do) [%0] 30

Kerbschlagarbeit KV [J] 70 bei +20°C

Harte [HB] 60

Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 120 - 135

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

WIG: —* | MSG: —
Schutzgase: 11 (100%Argon) L\:_/‘ 11 (100%Argon) IA\:'D}
nach ISO 14175 13 (z.B. Ar+30%He)

Bei Wanddicken tber 3 mm ist Vorwarmen erforderlich (je mm Blechdicke ca. 100°C, jedoch nicht mehr
als 600°C). Bei Vorwarmtemperaturen tber 300°C ist Flulmittel (F-SH2 empfohlen) zu verwenden.

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spulen | @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6

Stabe | @ mm x 1000mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0
Weitere Abmessungen auf Anfrage
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