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Létmig CuSi 3

SchwelAstab/Drahtelektrode aus Kupfer-Sllizium-Leglerung zum WiG-
bzw. MIG-Schwelfen.

DIN 1733 SG-CuSi 3
Werkstoff-Nummer 21461
AWS/ASME SFA-5.7 ERCuSi-A
B.S. 2901, part 3 [}

Kupfer, niedriglegiaries Kupler und Kupfer-Zink-Legiarungen sowie
AuftragsschweiBungen auf un- und niedriglegierte Stahle und auf Gusseisen.

Elektrische Leitfahigkslt Wirmelsittihlgksit Linearer
bei 20°C e 20°C Wirmeausdehnungs-
I5 rymm?] [Wim - K] hoem%m‘CJ
1
3-4 35 18°10°
SchwelBverfahren WwiG MIS
Schutzgas Schweld-Argon | SchweiB-Argo
Wiarmabahandlung unbehandelt unbehandeit
Priiftemperatur [*c} +20°C +20°C
0,2 %-Dehngrenze Fgz [N/mm?) 120 120
Zugfestigkeit Rin [N/mm?] 350 350
Bruchdebnung As [%) 40 40
Kerbschlagarbeit Ay [Al] &0 60
Brinall-Harte HEB 10/1000 a0 80
Cu Si Mn Sn Fa Zn
Basis 3 1 a1 0,07 o1

WIG - VorwEmen des Grundwerkstoffes in der Regel nicht erfordertich.
SchweiBbad nicht zu breit halien. Bei AufiragsschweilBungen auf
Eisenwarkstoffe miglichst viel Zusatzwerkstoff in den Lichtbogen einflihren,
MIG - Dicks Werksticke auf 250°C vorwarmen. Schweibad nicht 2u breit
haltan. Fir dia 1. Laga von AuftragsschweiBungen auf Eisenwerkstoffe wird da
Impuls-Lichtbogenschweilen empfohlen.

TOV, UDT
Schweill-Argon
Durchmesser Linge Paketinhalt

[mm] [mm] [kgl

16 10C0 10

20 1000 10

3,0 1000 10
Durchmasser {,8mm 1,0mm 1,2mm
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