Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweigutes

(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweilgutes in %

Besondere Hinweise

Anwendbare Schutzgase WIG
MIG/MAG

Schweifstab-MaRe
Verpackungseinheit

Drahtelektrode

MT- CuSn 2.1006

SchweilRstab/Drahtelektrode aus Kupfer zum WIG- bzw. MIG-Schweillen
von Reinkupfer.

DIN 1733 SG-CuSn
Werkstoff-Nummer 2.1006
AWS / ASME SFA-5.7 ER Cu

DIN EN I1SO 24373 S Cu 1898

Schweilgeeignete Kupfersorten, z.B. SE - Cu (2.0070), SW - Cu (2.0076),
SF - Cu (2.0090), OF - Cu (2.0040)

Elektrische Leitfahigkeit Warmeleitfahigkeit Linearer

bei 20°C bei 20°C Waéarmeausdehnungs-

[S m/mmz] [W/(m " K)] koeffizient(20-300°C)
[1/K]

15-20 120 - 145 18 107
SchweiBverfahren WIG MIG
Schutzgas SchweiR-Argon SchweiR-Argon
Warmebehandlung unbehandelt unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C | -196°C | +20°C | -196°C
0,2 %-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 100 100
Zugfestigkeit Rm [N/mm°] 220 220
Bruchdehnung As [%] 30 30
Kerbschlagarbeit Ay [J] 80 60 70 60
Brinell-Harte HB 10/1000 60 60

Cu Sn Si Mn
Basis 0,8 0,3 0,3

Fur Wanddicken tber 3 mm ist Vorwarmen erforderlich (je mm Blechdicke ca.
+100°C, jedoch nicht mehr als +600°C). Bei Vorwarmtemperaturen ab+300°C
ist Flussmittel zu verwenden.

Schweil3-Argon
Schweil3-Argon

Durchmesser Lange Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,00 1000 10,0
4,00 1000 10,0
Durchmesser 1,00mm 1,20 mm 1,60 mm

WIG = -

MIG = 4




