Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des SchweiBgutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweilgutes in %

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MaRe, Schweildaten,
Verpackungseinheit

MT-Zibro6 T 2.1025

Stabelektrode mit basischer Sonderumhiillung zum Schweien von
Messing und Zinnbronzen. Schweiflgut aus 6%-Zinnbronze.

DIN 1733 EL-CuSn7
Werkstoff-Nummer 2.1025
AWS / ASME SFA-5.6 E CuSn-A

Kupfer-Zinn-Legierungen, z.B. Bronze mit 4 - 8% Sn, Kupfer-Zink-Legierungen
(Messing), Kupfer-Zinn-Zink-Blei-Gusslegierungen sowie
Auftragsschweiflungen auf Gusseisen.

Elektrische Leitfahigkeit Warmeleitfahigkeit Linearer
bei 20°C bei 20°C Waiarmeausdehnungs-
[S - m/mm?] [W/(m * K)] koeffizient(20-300°C)
[1/K]

7 75 18,5-10°
Wiarmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2 %-Dehngrenze Rpo2 [N/mm°] 180
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 295
Bruchdehnung As [%] 25
Brinell-Harte HB 10/1000 100

Cu Sn
Basis 6

Zum Zunden Stabelektrode stark neigen und anstreichen.

Fur Nichteisenmetalle ist fur Blechdicken bis 4,00 mm der
Elektrodendurchmesser gleich Blechdicke zu wahlen, Vorwarmen kann
entfallen. Bei Wanddicken tber 4,00 mm wird Vorwarmen auf ca.+250° C
empfohlen. Bei AuftragsschweiRungen auf Eisenwerkstoffe Lichtbogen
méglichst auf die Flanke der vorhergehenden Raupe richten.

Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hulle vertragt eine Rucktrocknung von maximal +250°C.

Durchmesser | Lange | Schweifstrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,50 350 55 - 80 19,4 258 5,0
3,25 350 80 - 100 32,0 156 5,0
4,00 450 90 - 130 63,1 95 6,0
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