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T e c h n i s c h e s   D a t e n b l a t t 
 

   S 4 A und R 4 A 
 

 

ÖN EN ISO 24373 Cu6180  

vorm. DIN 1733 SG-CuAl10Fe 

AWS A5.7-84 ERCuAl-A2 

BS 2901P.3 

Werkstoffnummer: 2.0937 

 

Zusammensetzung: Al 9,5 %  /  Si + Fe 1,6 %  / Cu Rest   

 

Solidus: 1000°C | Liquidus: 1040°C 

 

Dichte (g/cm³): 7,5 

Brinell-Härte (HB): 140 

Wärmeleitfähigkeit (W/m.K): 55  

Elektrische Leitfähigkeit (S/mm²): 6,5 – 7,5  

Festigkeit: 

Zugfestigkeit:   

Dehnung (l=5d) % 

500 MPa 

  35 % 

Lieferformen:  

Silox S 4 A:                                    2,0 mm Ø Stäbe 500 mm lang 

    3,0 mm Ø Stäbe 500 mm lang  

 

Silox R 4 A:                                     0,8 mm Ø Draht auf Spule D 300 

    1,0 mm Ø Draht auf Spule D 300 

    1,2 mm Ø Draht auf Spule D 300 

                                                   1,6 mm Ø Draht auf Spule D 300 

Verarbeitung: 

Gut geeignet für Cu-Al-Werkstoffe und für Auftragsschweißungen auf ferritischen- perlitischen  

Stählen und Gusseisen. Hoher Verschleiß- und  Abriebwiderstand. Verbindungs- und  

Auftragsschweißungen von Aluminiumbronzen, aluminiumbeschichteten Stählen; Grauguss im 

Maschinenbau, chemischer Industrie und Schiffsbau. Verbindungsschweißungen  

korrosionsbeständiger Rohrleitungen aus Aluminiumbronze oder Sondermessing.  

Auftragsschweißen von Schiffsschraube, Gleitschienen, Laufflächen und Lagern. Für mehrlagige 

Auftragsschweißungen auf Stählen wird das Impuls-Lichtbogenschweißen empfohlen. MIG-Löten  

von verzinkten und CrNi-Stählen.  

Wichtige Grundwerkstoffe :  CuAl-Legierungen, CuAlMn-Legierungen, Kupfer, Stahl, CrNi-Stahl,  

                                           verzinkter Stahl, Verbindung von Cu/St, Cu/CrNi-Stahl, 

                                           Cu/verz.Stahl, MnSt/St, MnSt/Ferroguss 

Schweißverfahren:  WIG (-), MIG (+)  MIG-Löten 

Schutzgas:    Argon 
 


