REJTEK

Artikel: SCHWEISS024
SCHWEISS025

Draht-/Stabelektrode
CuAl8 / 2.0921

zum Lichtbogenloten von aluminisierten Blechen, Stahl und Edelstahl mit/ohne Beschichtung
sowie zum SchweiBBen von Al-Bronzen, Messing, Stahl- und GraugufB3

Eigenschaften:

Draht-/Stabelektrode zum MIG- bzw. WIG-Schweien. Hohe
Korrosions- und Brackwasserbestandigkeit sowie verschleiBfest.
Hauptverwendung ist das Lichtbogenléten von aluminisierten
Blechen, Stahl und Edelstahl mit/ohne Beschichtung. Des wei-
teren zum Verbindungs- und AuftragsschweiBen von Al-Bron-
zen, Messing, Stahl- und GrauguB3 verwendet.

Normklassifizierung:

Besondere Hinweise WIG:

Vorwarmen des Grundwerkstoffes in der Regel nicht erforder-
lich. Bei AuftragsschweiBungen auf Eisenwerkstoffe mdglichst
viel Zusatzwerkstoff in den Lichtbogen einfiihren.

Besondere Hinweise MIG:

Vorwarmen nur bei groBen Werkstoffen erforderlich. Fir die 1.
Lage von AuftragsschweiBungen auf Eisenwerkstoffe wird das
Impuls-LichtbogenschweiBen empfohlen.

Werkstoff Nr. | 2.0921 AWS A5.7

ER CuAl-Al

DIN 1733 SG - CuAl8

BS 2901 C28

Wichtigste Anwendungsbereiche:

= Lichtbogenléten von aluminisierten Blechen, Stahl und Edelstahl mit/ohne Beschichtung
= SchweiBen von Al-Bronzen (7-9% Al), Messing, Messing-Legierungen, un-/niedriglegierte Stahle- und Graugusseisen

(CuAl5, CuAl8, CuAI9, CuzZn20Al)

Physikalische Eigenschaften (Richtwerte):

Elektrische Leitfahigkeit
bei 20°C

Warmeleitfahigkeit
bei 20°C

Linearer Warmeausdehnungskoeffizient

20-300°C

8 S:m/mm?2

65 W/(m-K)

17-10° 1/K

Mechanische Giitewerte des SchweiBBgutes (Warmebehandlung: unbehandelt, Priiftemperatur: +20°C, Richtwerte):

SchweiBverfahren | 0,2% Dehngrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung Kerbschlagarbeit Brinell-Harte
[ Schutzgas ] Ry, R A, A, HB 10/1000
s 200 N/mm? 430 N/mm?2 40 % 1003 100
[SchweiB-Argon]
L] 200 N/mm?2 430 N/mm2 40 % 100 3 100
[SchweiB-Argon]
Richtanalyse des reinen SchweiBBgutes in %:
Cu Al Si Mn Ni Zn Fe
Basis 8 <0,1 <0,2 <0,2 <0,1 <0,1

Schutzgas und SchweiBBdaten:

SchweiBBverfahren Polaritat

empfohlenes Schutzgas
[ Menge ]

WIG [=-]

Argon [7-10 I/min]
Argon/He [7-10 I/min]

Argon

s =+ Argon/He
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