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PRODUKTE » Kupfer » CuSn

MT-CuSn 2.1006

SchweiBstab/Drahtelektrode aus Kupfer zum WIG- bzw. MIG-Schweilen von

Reinkupfer.
Normbezeichnung EN ISO 24373 S Cu 1898
Werkstoff-Nummer 2.1006
AWS/ASME SFA-5.7 ER Cu
Wichtigste SchweiRgeeignete Kupfersorien, z.B. SE - Cu (2.0070), SW - Cu (2.0076),
Anwendungsbereiche SF - Cu (2.0090), OF - Cu (2.0040)
Physikalische Eigen- lektrische Leitfahigkei Wi itfdhigkei Linearer Warmeausdehnungs-
schaften (Richtwerte) bei 20°C bei 20°C koeffizient{20-300°C)
(S - mmm?] [Wim - K)) (1K}
16-20 120 - 145 18- 10
Mechanische Giitewerte SchweiBverfahren WIG MG
des Schweillgutes Schutzgas hweiR-Arg hweill-Argon
Wirmebehandiung delt behandell
(Richtwerte) Prilftemperatur Fe) +20°C -196°C +20°C -196°C
0,2 %-Dehngrenze Rpo2 MPa 100 100
Zugfestigkeit Rm MPa 220 220
Bruchdshnung As [%] 30 30
Kerbschlagarbeit Ay 1 80 60 70 60
Brinell-Harte HB 10/1000 60 &0
Richtanalyse des reinen [o]F] Sn Si Mn
Schweillgutes in % Basis 038 0,3 0,3
Besondere Hinweise Fir Wanddicken Gber 3 mm ist Vorwérmen erforderlich (je mm Blechdicke ca.

+100°C, jedoch nicht mehr als +600°C). Bei Vorwarmtemperaturen ab+300°C ist

Flussmittel zu verwenden.

Anwendbare Schutzgase WIG 11
Anwendbare Schutzgase 1
MG




Schweifstab-Male Durchmesser Linge Paketinhait

Verpackungseinheit [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

Drahtelektrode Durchmesser 1,00 mm 1,20 mm 1,60 mm

Schweillpositionen nach EN 1SO 6947 MIG PA, PB, PF

Schweillpositionen nach EN ISO 6947 WIG PA, PB, PC, PE, PF

Stromart/Polung MIG =+

Stromart/Polung WIG =-
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