
WIRBALIT® 
FÜR DIE SCHWEISSTECHNIK



SVS SCHWEIßTECHNIK
KOMPETENZ UND ERFAHRUNG IN DER SCHWEISSTECHNIK

Op  mal, schnell, und natürlich kostengüns  g. 
Sie erwarten für jede Anwendung und jeden 
Prozess die beste Lösung. Und die bieten wir 
Ihnen - zuverlässig und auf den Punkt genau. 
Unsere Kunden aus nahezu allen Industrie-
bereichen vertrauen auf mehr als 100 Jahre 
Kompetenz und Markterfahrung in der 
Schweiß- und Frästechnik.
Einst aus dem AEG-Konzern entstanden, liefert 
das seit 2016 als SVS Schweißtechnik GmbH 
fi rmierende Unternehmen als interna  onal 
bedeutender Hersteller für schweißtechnische  
Verfahren wie Widerstandsschweißen, Licht- 
bogen- und Laserschweißen ein breites Spek-
trum an Produkten, wie

• Halbzeug 
• Elektroden 
• Kontakt- und Gasdüsen 
• Laserschutzgläser und vieles mehr. 
Mit den Experten der SVS Schweißtechnik 
GmbH fi nden Sie für jeden Produk  onsschri   
eine maßgeschneiderte Lösung.
Wir stellen Ihnen für Ihre Anwendungen eine 
op  male Werkstoff auswahl und -struktur zur 
Verfügung. Dabei sind wir in der Lage, die 
Werkstoff e speziell Ihren Anforderungsprofi len 
anzupassen. 
Rufen Sie uns doch einfach an.



WIRBALIT®  HF (CuCr1Zr)
Ein hochfester, ausgehärteter Elektrodenwerkstoff  für 
die Punktschweißung insbesondere bei Dauerschwei-
ßung mit hoher Punk  olge. Geeignet für alle Stahlsorten 
– auch legierte und ros  reie – sowie für pla   erte und 
verzinkte Bleche.

WIRBALIT®  L (CuAg0,1P)
Ein kalt ver fe s  g ter Elektrodenwerkstoff  mit erhöhter 
Er wei chungs tem pe ra tur und hoher elek tri scher Lei   ä-
 hig keit. Besonders geeignet für die Punktschweißung von 
Aluminiumwerkstoff en.

WIRBALIT®  N (CuCr1Zr)
Ein ausgehärteter Elektrodenwerkstoff  für die Punkt-, 
Buckel- und Stumpfschweißung. Er ist besonders geeig-
net für Kohlenstoff stähle, verzinkte Bleche, Messing, 
Bronze und Nickel. Auch für Aluminiumwerkstoff e ist er 
bedingt verwendbar.

• Hohe elektrische und thermische Lei  ähigkeit
• Hohe Fes  gkeit
• Hohe Anlassbeständigkeit (hoher Erweichungspunkt)
• Hohe Warmhärte (Warmfes  gkeit)

Kupferwerkstoffe

Eigenscha  en:

WIRBALIT®  G (CuCr1Zr)
Ein hochfester, ausgehärteter Elektrodenwerkstoff  für
Biegeanwendungen.

WIRBALIT®  B (CuCo2Be)
Ein hochfester, ausgehärteter Elektrodenwerkstoff  mit be-
sonders hoher Härte bei mi  lerer elektrischer Lei  ähigkeit.
Für Punkt-, Buckel- und Stumpfschweißung. Geeignet für 
legierte, hochfeste und korrosionsbeständige Stahlsorten 
sowie für Nickel und Nickellegierungen und Aluminium-
druckgusskolben. Sonderqualität für Ke  enschweißelek- 
troden auf Anfrage.

WIRBALIT®  D (CuNi2,5SiCr)
Ein berylliumfreier, hochfester, ausgehärteter Elektro-
denwerkstoff  mit erhöhter Erweichungstemperatur und 
mi  lerer elektrischer Lei  ähigkeit. – Teilweise Ersatz für 
WIRBALIT® B – Geeignet für stromführende Bauteile bei 
Widerstandsschweißungen, Buckelschweißen, Abbrenn-
und Stumpfschweißwerkzeugen. Auch geeignet für hoch-
feste Profi le und Aluminiumdruckgusskolben.

Werkstoffübersicht / Anwendungsempfehlungen



Widerstandsschweißen

Elektrodenkappen
Unsere Elektrodenkappen werden nach verschiedenen 
Normen, eigenen Entwicklungen und Kundenwünschen 
gefer  gt. Wir bieten Ihnen je nach Einsatzzweck die beste 
Lösung an.

Kappenhalter, 
-schäfte und -arme
In jeder Fer  gungstech-
nologie erfüllen wir Ihre 
Vorgaben mit höchster 
Präzision; ob auf Basis 
von Kupfer- oder Alumi-
niumlegierungen. Wir 
bieten Ihnen prozess-
orien  erte Lösungen.

Ringe und Scheiben
Insbesondere beim Rollnahtschweißen sind Riss-
bildungen an den Arbeitsfl ächen der Elektroden tabu. Um 
Rissbildungen zu vermeiden, fer  gen wir Rollnahtelektro-
den nach Ihren Vorgaben vorzugsweise aus WIRBALIT® G 
oder WIRBALIT® B.

Schweißzentrier- und Passstifte
Für den Einsatz in der Widerstandsschweißtechnik liefern wir eine 
umfassende Pale  e an Schweißzentrier- und Passs   en. Diese Kom-
ponenten sind sowohl in Si3N4-grau und SrO2-weiß (Vollkeramik) als 
auch in Stahl - keramikbeschichtet, mit einer Schichtdicke von 150μm 
- 500μm lieferbar. Individuelle Lösungen können jederzeit realisiert 
werden.

Sekundäre Anschlusskabel und 
Lamellenbänder
Wir fer  gen Lamellenbänder und wasser- oder lu  ge-
kühlte Anschlusskabel nach allen gängigen Normen. 
Auf Anfrage fer  gen wir nach Ihren Vorgaben in Form von 
Zeichnungen und Mustern.



Druckgusskolben und Kolbenbuchsen
Druckgusskolben und Kolbenbuchsen fer  gen wir nach 
Ihren Zeichnungen und Angaben. Mit den Werkstoff en 
WIRBALIT® B oder WIRBALIT® D erreichen Sie die höchst-
mögliche Menge an Schusszahlen.

Unterpulverschweißen (UP)
Im Bereich UP-Schweißen bieten wir Kontaktdüsen und 
–backen. Aufgrund der hohen mechanischen Beanspru-
chung in diesem Prozess, durch Abrieb in der Durch-
führungsbohrung, empfehlen wir vorzugsweise 
WIRBALIT® B.

Laserschutzgläser
Unsere Laserschutzgläser schützen beim Laserschweißen 
die Op  k vor äußeren Einfl üssen wie z.B. Material-
spritzern. Diese Schutzgläser werden speziell auf das 
Anwendungsprofi l (Wellenlänge, Beschichtungen, Durch-
messer) der Laserschweißanlage ausgelegt.

Schutzgas-Lichtbogenschweißen
Unser Lieferprogramm umfasst eine große Auswahl 
an Gasdüsen und Kontaktrohren mit unterschied-
lichen Werkstoff en und Oberfl ächenbehandlungen. 
Individuelle Lösungen sind auf Anfrage umsetzbar.



Technologische Werte

Warmhärte
Härte (Richtwerte) bei erhöhten 
Temperaturen.

Anlassbeständigkeit 
Härte (Richtwerte) bei Raum temperatur 
nach 30 minü  ger Erwärmung auf 
angegebene Temperaturen.

  elektrische Lei  ähigkeit
  HBW 2,5/62,5

Anlassbeständigkeit 
Härte und elektrische Lei   ähigkeit (Richt-
werte) von WIRBALIT® HF bei Raum tem-
 pe ra tur nach Er wärmung auf 600°C in 
Abhängigkeit von der Glühdauer.
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Chemische, physikalische und technologische Werte (Richtwerte)

Werkstoff e WIRBALIT®
HF / N / G WIRBALIT® D WIRBALIT® B WIRBALIT® L

Zusammensetzung

Werkstoff -Nr. - Klasse

CuCr1Zr

2.1293 - A 2/2

CuNi2,5SiCr

in Anlehnung an 
DIN 17666 - A 3

CuCo2Be

2.1285 - A 3/1

CuAg0,10P

2.1191 - A 1/4

Dichte bei 20°C g/cm3 8,9 8,9 8,8 8,9

Schmelztemp. (Liquidus) °C 1075 1060 1056 1082

Linearer Ausdehnungs-
koeffi  zient (20°C - 300°C) 10-6/K 18,0 18,0 17,8 17,7

Elas  zitätsmodul kN/mm2 120 140 120 120

Wärmelei  ähigkeit bei 20°C W/(m · K) 330 220 230 380

Erweichungstemperatur °C 475 475 500 350

Prüftemperatur (°C) Glühtemperatur (°C) Glühdauer

 102  103 104 sec.

1 5 10 30 60 300 600 min.



Normbezeichnungen der WIRBALIT® - Werkstoff e im interna  onalen Vergleich

SVS Europa Interna  onal U.S.A.

WIRBALIT® Typ Legierung

EN 12163/Stangen
EN 12165/Schmiede-
stücke
EN 12166/Drähte 
EN 12167/Profi le 

CEN/TS 13388:2008 UNS No

HF/N/G CuCr1Zr CW106C CuCr1Zr
C 18150* 
C 18200* 
C 18400*

B CuCo2Be CW104C CuCo2Be C 17500

D CuNi2,5SiCr – – C 18000

L CuAg0,10P CW016A

Anwendungsnormen: Werkstoff e für Elektroden

SVS Europa Interna  onal U.S.A. Großbritannien Frankreich
Deutschland: DIN EN ISO 5182 ISO 5182 RWMA - Alloys BS EN ISO 5182 NF EN ISO 5182

Anwendungen & Normen

WIRBALIT®-Werkstoffe werden je nach Legierungstyp im kaltverfestigten oder im kaltverfestigten und ausgehärteten 
Zustand geliefert. Eine Erwärmung der Werkstoffe über die angegebenen Erweichungstemperaturen hinausgehend 
setzt die mechanischen und physikalischen Eigenschaften entscheidend herab.
Sind Lötungen nicht zu umgehen, ist bei den aushärtbaren Le ierun stypen neben der Erweichung zu beachten, dass 
eine lokale Erwärmung unsymmetrischer Körper zu Rissbildungen führen kann. Daher sollte die Bearbeitung vorzugs-
weise zerspanend oder durch Kaltumformung – Fließpressen, Biegen – erfolgen.
Zum Fließpressen oder Biegen können die Werkstofftypen HF, G und N in einer Sonderqualität mit geringfügig niedri-
gerer Härte geliefert werden.

* Die Zusammensetzung kann je nach Norm geringfügig voneinander abweichen.

Bild und Text von KME



Zusammensetzung: 
HF - Gew.-% (Richtwert) Cr0,65 - Zr0,08 - Rest Cu

Zusammensetzung: 
HF - Gew.-% (Richtwert) Cr0,65 - Zr0,08 - Rest Cu

WIRBALIT® HF - Kontaktrohre
CuCr1Zr - 2.1293

WIRBALIT® HF
CuCr1Zr - 2.1293

AB B

AB B

Durchmesser in mm

3 10 25 – 30

Schlüsselweite in mm

5 10 20 – 25

C

Lieferform, Abmessungs- und Fes  gkeitsbereiche 

A B C

Zugfes  gkeit Rm MPa ≥ 540  ≥ 490 ≥ 460

Dehngrenze Rp0,2 MPa ≥ 470 ≥ 440 ≥ 400

Bruchdehnung A % ≥ 10 ≥ 10 ≥ 16

Einschnürung Z % ≥ 50  ≥ 50 ≥ 60

Härte HBW 2,5/62,5 160 –185 150 –180  140 –165

Härte HV30 165 –190 160 –185 145 –170

Härte HRB 81 – 90 79 – 89 73 – 83

Elektr. Lei  ähigkeit MS/m ≥ 44 ≥ 44 ≥ 46

Elektr. Lei  ähigkeit % IACS ≥ 76 ≥ 76  ≥ 80

Sonderqualität zum Kaltbiegen. 
Ringe/Drähte bis Ø 10 mm oder SW 10 mm.

Stangen

Stangen

Legierungskenndaten und Normen

WIRBALIT® 
Typ Normen

Europa Interna  onal USA Frankreich

HF EN CEN/TS 13388 RWMA NF EN ISO 5182

CW106C CuCr1Zr Kl. 2 A2/3

Die Vorteile
–  enge Toleranzen
–  hohe Fes  gkeit
–  hohe elektrische Lei  ähigkeit
–  hohe Wärmelei  ähigkeit
–  hohe Erweichungstemperatur (ca. 500°C)
–  wirtscha  liche Bearbeitung
–  gleichmäßig hohe Qualität

Standardabmessungen (Auswahl)

ID in mm AD in mm
6,0 7,0 8,0 9,0 10,0 12,0 13,0

0,80 x x
0,93 x x x x x
1,00 x x x x x x x
1,16 x x x x x x
1,20 x x x x x x
1,39 x x x x x x x
1,62 x x x x x x
1,93 x x x x x
2,05 x x x x x

Härtebereich
elektr. Lei  ähigkeit 

MS/m 
(% IACS)HBW 2,5/62,5 HV 30 HRB

155–190 160 –195 81 – 91 ≥ 44

≥ 76

zul. Ungleichwandigkeit ≤ +/- 4 %. Technische Änderungen vorbehalten.

Toleranzen (in mm)

mi  lerer AD mi  lerer ID

Rundrohre +/- 0,05 mm +/- 0,03 mm

Sechskantrohre +/- 0,05 mm +/- 0,075 mm



Zusammensetzung:
G - Gew.-% (Richtwert) Cr0,65 - Zr0,12 - Rest Cu

Zusammensetzung:
G - Gew.-% (Richtwert) Cr0,65 - Zr0,12 - Rest Cu

WIRBALIT® G 
CuCr1Zr - 2.1293

WIRBALIT® G 
CuCr1Zr - 2.1293

Bänder aus WIRBALIT® G

Dicke (mm) Fes  gkeit

≥ 0,1 - < 2,5 R 440, R490

Bleche und Pla  en aus WIRBALIT® G

Dicke (mm) Fes  gkeit

≥ 2,5 – < 4,0 R 440, R 490

≥ 4,0 – < 10 R 440

≥ 10 – < 60 R 370, R 440

≥ 60 – < 100 R 370

R 370 R 440 R 490

Zugfes  gkeit Rm MPa ≥ 370 ≥ 440 ≥ 490

Dehngrenze Rp0,2 MPa ≥ 270 ≥ 390 ≥ 450

Bruchdehnung A % ≥ 18 ≥ 10 ≥ 10

Einschnürung Z % ≥ 40 ≥ 40 -

Härte HBW 2,5/62,5 ≥ 120 ≥ 135 ≥ 150

Härte HV30 ≥ 125 ≥ 140 ≥ 155

Härte HRB ≥ 66 ≥ 71 ≥ 77

Elektr. Lei  ähigkeit MS/m ≥ 45 ≥ 45 ≥ 44

Elektr. Lei  ähigkeit % IACS ≥ 78 ≥ 78 ≥ 76

Zugfes  gkeit Rm MPa ≥ 420 

Dehngrenze Rp0,2 MPa ≥ 350

Bruchdehnung A % ≥ 16

Einschnürung Z % ≥ 50

Härte HBW 2,5/62,5 ≥ 130

Härte HV30 ≥ 135

Härte HRB ≥ 69

Elektr. Lei  ähigkeit MS/m ≥ 45

Elektr. Lei  ähigkeit % IACS ≥ 78

Abmessungen: Stangen und Rohre ≥ 50 mm Ø
(kleinere Durchmesser für Biegequalität siehe unter WIRBALIT® HF/N.)

Stangen/Rohre Bänder/Bleche/Pla  en

Bild und Text von KME Weitere Abmessungen/Sonderqualitäten auf Anfrage.



A B

Zugfes  gkeit Rm MPa ≥ 330  ≥ 280

Dehngrenze Rp0,2 MPa ≥ 290  ≥ 240 

Bruchdehnung A % ≥ 5  ≥ 10

Einschnürung Z % ≥ 70 ≥ 70 

Härte HBW 2,5/62,5 ≥ 100 ≥ 90 

Härte HV30 ≥ 105 ≥ 95

Härte HRB ≥ 58 ≥ 54

Elektr. Lei  ähigkeit MS/m 55-58 55-58

Elektr. Lei  ähigkeit % IACS 95-100 95-100

Zusammensetzung:
L - Gew.-% (Richtwert) Ag0,10 - Cu + Ag ≥ 99,95 

Zusammensetzung:
N - Gew.-% (Richtwert) Cr0,65 - Zr0,08 - Rest Cu

WIRBALIT® L 
CuAg0,10P - 2.1191

WIRBALIT® N 
CuCr1Zr - 2.1293

A

C

A CB
Durchmesser (mm)

> 30 50  60 165

Lieferform, Abmessungs- und Fes  gkeitsbereiche 
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A CB
Schlüsselweite (mm)

> 25 40 60 100

A B C

Zugfes  gkeit Rm MPa ≥ 440  ≥ 390 ≥ 370

Dehngrenze Rp0,2 MPa ≥ 390 ≥ 270 ≥ 255

Bruchdehnung A % ≥ 10  ≥ 12* ≥ 18

Einschnürung Z % ≥ 40 ≥ 40 ≥ 40

Härte HBW 2,5/62,5 135 –170 130 –155 120 –150

Härte HV30 140 –175 135 –160 125 –155

Härte HRB 71 – 85 69 – 79 65 – 77

Elektr. Lei  ähigkeit MS/m ≥ 46 ≥ 46 ≥ 46

Elektr. Lei  ähigkeit % IACS ≥ 80 ≥ 80 ≥ 80

Rechteckstangen
Flachstangen

* ≥16% bei Biegequalität 

Durchmesser (mm)

5 25 40

Schlüsselweite (mm)

5 25 40

Stangen

A B
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A B

Zugfes  gkeit Rm MPa ≥ 740  ≥ 690

Dehngrenze Rp0,2 MPa ≥ 610  ≥ 570 

Bruchdehnung A % ≥ 10  ≥ 12

Einschnürung Z % ≥ 20 ≥ 15 

Härte HBW 2,5/187,5 230 – 280 220 – 280

Härte HV30 240 – 300 230 – 300

Härte HRB 99 – 108 97 – 108

Elektr. Lei  ähigkeit MS/m ≥ 26 ≥ 26

Elektr. Lei  ähigkeit % IACS ≥ 45 ≥ 45

A B

A B

Durchmesser (mm)

5 60   165

Schlüsselweite (mm)

5  50   100

Dicke = 2 – 10 mm, Breite = 10 – 75 mm 

Verhältnis Dicke zu Breite 1 : 20 max.
A

A B

A

Durchmesser (mm)

10 50 145

Schlüsselweite (mm)

10 50

A B

Zugfes  gkeit Rm MPa ≥ 660 ≥ 570

Dehngrenze Rp0,2 MPa ≥ 570 ≥ 460

Bruchdehnung A % ≥ 10 ≥ 10

Einschnürung Z % ≥ 25 ≥ 25

Härte HBW 2,5/187,5 ≥ 185 ≥ 185

Härte HV30 ≥ 195 ≥ 195

Härte HRB ≥ 90 ≥ 90

Elektr. Lei  ähigkeit MS/m ≥ 26 ≥ 26

Elektr. Lei  ähigkeit % IACS ≥ 45 ≥ 45

Rechteckstangen

Lieferform, Abmessungs- und Fes  gkeitsbereiche 

Stangen Stangen
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Zusammensetzung:
D - Gew.-% (Richtwert) Ni2,5 - Si0,65 - Cr0,3 - Rest Cu

Zusammensetzung:
B - Gew.-% (Richtwert) Co2,2 - Be0,55 - Rest Cu

WIRBALIT® D 
CuNi2,5SiCr

WIRBALIT® B 
CuCo2Be - 2.1285

Sonderqualität für Ke  enschweißelektroden auf Anfrage. Weitere Abmessungen/Sonderqualitäten auf Anfrage.

Bild und Text von KME



TZM ist eine par  kelverstärkte Legierung auf Molyb-
dän-Basis mit Titan, Zirkon, Carbon 
TZC ist die Verbesserung von TZM und hat einen guten 
Wärmehärtungseff ekt
Vorteile von TZM gegenüber Molybdän:
- Bei über 1100 °C liegt die Zugfes  gkeit bei ungefähr dem 
Zweifachen gegenüber 
  reinem Molybdän
- Besserer Kriechwiderstand
- Höhere Rekristallisierungstemperatur
- Bessere Schweißeigenscha  en

Hochschmelzende Werkstoff e

Hochschmelzende Legierungen und Werkstoff e zeichnen sich durch eine hohe Erweichungstemperatur aus und fi nden 
Anwendung in der Schweißtechnik, Vakuum- und Erodiertechnik, Lu  - und Raumfahrt, Elektrotechnik, Fahrzeugbau 
und weiteren Anwendungsfeldern.
Die Herstellung von hochschmelzenden Metallen erfolgt durch pulvermetallurgische Prozesse wie Sintern, Umformen 
und Pressen aus Pulvern. 
Hochschmelzende Werkstoff e müssen für den Anwendungsfall geeignet sein. Dies betri    sowohl das Gefüge als auch 
die Werksto   ombina  onen. Diese Werkstoff e zeigen trotz gleicher chemischer Zusammensetzung o   unterschied-
lichste Eigenscha  en im Einsatz. Darum ist es wich  g, nicht nur die Werksto   ezeichnung zu kennen sondern auch 
die Einsatzbedingungen.
Wir stellen Ihnen für Ihre Anwendungen eine op  male Werkstoff auswahl und -struktur zur Verfügung. Dabei sind wir 
in der Lage die Werkstoff e speziell Ihren Anforderungsprofi len anzupassen.

Wolfram-Schwermetalle sind Verbundwerkstoff e mit 
einem hohen Anteil von 
Wolfram und einer Nickel-Eisen- bzw. nichtmagne  schen 
Nickel-Kupfer-Binderphase. Die Standardprodukte enthal-
ten zwischen 90% und 95% Wolfram, je nach erforder-
licher Veränderung der Eigenscha  en.
Eigenscha  en: Biegefes  gkeit, hohe Dichte, gute schwin-
gungsdämpfende Eigen-
scha  en, Hitzebeständigkeit, großes Absorp  onsvermö-
gen radioak  ver Strahlung 
Schwermetall-Legierungen lassen sich sowohl gut spanab-
hebend bearbeiten, als 
auch bis zu einem gewissen Grad kalt verformen. Die 
Möglichkeiten, die geeigneten 
Fügeverfahren auszuwählen, sind vielfäl  g. Beim Anlöten 
von metallischen Teilen 
entsteht kein Kornwachstum. Reibschweißungen von 
Schwermetall mit Stahl sind, wie Verbindungen mi  els 
Einschrumpfen oder Schraubverbindungen, ebenfalls 
möglich.
Wegen der hohen Dichte wird es dort eingesetzt, wo 
große Massen auf kleinem Raum gefordert werden; so-
wohl im sta  schen als auch dynamischen Bereich. 

Wolfram ist ein weiß glänzendes, in reinem Zustand sehr 
sprödes Schwermetall mit sehr hoher Dichte.
Als sehr hartes, korrosionsbeständiges Metall hat Wolfram 
den höchsten Schmelzpunkt aller Metalle und den zweit-
höchsten Siedepunkt sowie sehr gute Abschirmungswir-
kung gegen radioak  ve Strahlungen. Sein sehr geringer 
thermischer Ausdehnungskoeffi  zient und seine hohe 
Formbeständigkeit sind einzigar  g.

Molybdän ist ein hochfestes und hartes Metall. Es ist 
vergleichbar mit Wolfram, hat 
allerdings einen geringeren Schmelzpunkt von 2.620 °C. 
Die Dehnungsfähigkeit ist 
besser als bei Wolfram und es ist leichter, daraus dünne 
Drähte und dünne Folien 
herzustellen.
Molybdän hat den niedrigsten Wärmeausdehnungskoef-
fi zienten (CTE) von allen reinen Metallen. Sein CTE passt 
gut zu Halbleitermaterialien wie Si, GaN, GaAs, Al O .

Wolfram-Kupfer wird durch Infi ltra  on eines Wolframpul-
ver-Rohlings mit fl üssigem Kupfer hergestellt. Ein weiteres 
Herstellverfahren ist das Flüssigphasensintern. 
Man nutzt diesen Verbundwerkstoff , um die Eigenschaf-
ten von Wolfram (z. B. Härte, 
Verschleiß und Abbrandfes  gkeit) und Kupfer (z. B. elek-
trische Lei  ähigkeit) 
miteinander zu verbinden.



WIRBALIT® 
WCu

Lieferformen:
Zeichnungsteile, Stangen, Bleche, Folien, Drähte, Bänder, 
Rohre und Pla  en
Anwendung in:
Medizintechnik, Leuchtmi  elindustrie, Sportgeräte, Flug-
zeugindustrie

W

Härte HV min. 360

Zugfes  gkeit N/mm 600 - 4000

E-Modul GPa 410

G-Modul GPa 165

Elektr. Lei  ähigkeit MS/m 18,5

Wärmelei  ähigkeit bei 20 °C W/cm K 1,7

Dichte g/cm 19,3

Spez. Wärme J/kg K 0,14

Schmelzpunkt °C 3422

Siedepunkt °C 5930

Wolfram
CAS-Nummer 7440-33-7

ASTM F288 bei Drähten
ASTM B760 bei Folien, Pla  en und Blechen

ASTM B702 (Wolfram-Kupfer Kontaktwerkstoff )
     

WCu 50/50 WCu 75/25 WCu 80/20 WCu 90/10

Kupfer Cu % 50 ±2 25 ±2 20 ±2 10 ±2

Wolfram W % Rest Rest Rest Rest

Addi  ve max. % 1 1 1 1

Härte HRB 69-83 89-102 94-106 -

Zugfes  gkeit Rm MPA 344-413 585-654 620-689 700

Dehnung bei 20 °C % 12,5 9,0 8,3 6,5

E-Modul GPA - 260 280 290
Linearer Ausdehnungs- 
koeffi  zient 10⁻  K⁻ 13,0 9,5 8,8 >7,5

Elektr. Lei  ähigkeit % IACS 56-64 41-48 38-45 <30
Wärmelei  ähigkeit 
bei 25 °C W/Km 310 - 340 220 - 230 200 - 210 180 - 190

Dichte bei 20 °C g/cm 12,2 14,9 15,6 17,0

Lieferformen:
Halbzeug, Normteile, Zeichnungsteile, Erodierelektroden (EDM), elektrische 
Kontakte/Spannungsunterbrecher, Schweißelektroden
Anwendung in:
Formenbau, Elektrotechnik, Lu  fahrt, Medizintechnik



W90NiFe
W90NiCu

W92,5NiFe
W92,5NiCu

W95NiFe
W95NiCu W97NiFe

Wolfram W % 90 92,5 95 97

Nickel Ni % 6 5,25 3,5 2,1

Eisen Fe / Kupfer Cu % 4 2,25 1,5 0,9

Härte HRC 24-32 25-33 25-34 30-35

Zugfes  gkeit Rm MPa 750-1200 750-1400 720-1200 680-1000

Dehngrenze Rp 0,2 MPa 517 517 517 517

Dehnung A % 5-30 5-25 3-15 2-10

E-Modul GPA 320-340 340-360 350-380 360-380
Linearer Ausdehnungs- 
koeffi  zient 10⁻  K⁻ 5,8 5,5 5,2 5,0

Spez. el. Widerstand 10⁻  Ω m 0,17/0,13 0,15/0,12 0,13/0,11 0,10/0,09

Wärmelei  ähigkeit W/m K⁻ 70/95 75/100 85/105 90/115

Dichte bei 20 °C g/cm 16,85-17,25 17,15-17,85 17,75-18,35 18,25-18,85

ASTM B777-07 (Wolfram-Schwermetall)
     

Anwendung in:
Automobil- und Bauindustrie, Lu  - und Raumfahrt, Medizintechnik
Das hohe Absorp  onsvermögen für radioak  ve Strahlung macht das Material geeignet 
für: Strahlenschutz in der Röntgentechnik, Abschirmelemente in der Reaktortechnik 
und für strahlungsdichte Behälter.
In der Metallbearbeitung werden die schwingungsdämpfenden Eigenscha  en und das 
hohe Elas  zitätsmodul für Bohrstangen, lange Drehmeißelhalter, Schleifdorne, Schä  e 
für Eins  chstähle und Drehwerkzeuge ausgenutzt. 

Wolfram Schwermetalle
WS



ASTM B386 bei Folien, Pla  en, Bändern und Blechen
ASTM B387 bei Stäben und Drähten
TZM   Mo + 0,40~0,55%Ti + 0,06~0,12%Zr + 0,01~0,04% C
TZC   Mo + 1,2% Ti + 0,3% Zr + 0,1% C 

TZM + TZC

TZM

Härte HV 200-250

Zugfes  gkeit N/mm 800-1000

Dehnung % 6 - 10

Elas  zitätsmodul kN/mm 300

Elektr. Lei  ähigkeit Sm/mm 15

Elektr. Lei  ähigkeit % IACS 26

Wärmelei  ähigkeit bei 20 °C W/Km 130

Lieferformen:
Halbzeug (Stangen, Bänder, Pla  en), Fer  gteile (nach 
Kundenwunsch), 
Normteile (Schrauben, Mu  ern etc.)

Anwendung in:
Lu  - und Raumfahrt und anderen Industrien als Düsen-
material, Ven  lkörper, Gasleitungen, Rohre im Anschni  -
material, Druckgussformen, Extrusionsdüsen, Hochtem-
peratur-Ofenelement, Hitzeschilde etc. 

Mo

Härte HV30 ≥230

Zugfes  gkeit N/mm ≥ 750

0,2-Limit N/mm ≥ 650

Dehnung % ≥ 10

Elas  zitätsmodul N/mm Nein

Elektr. Lei  ähigkeit Sm/mm > 15

Elektr. Lei  ähigkeit % IACS ≥ 30

Wärmelei  ähigkeit bei 20 °C W/Km 138

Erweichungstemperatur °C 1200

Schmelztemp. (Liquidus) °C 2620
Linearer Ausdehnungs-
koeffi  zient (20 °C - 300 °C) 10⁻ /K 5,1

Dichte g/cm 10,2
Wärmeausdehnungs- 
koeffi  zient (20 °C - 2000 °C) 4,9 μm.m⁻ .k⁻

ASTM B386 bei Folien, Pla  en, Bändern und Blechen  
ASTM B387 bei Stäben und Drähten

Lieferformen:
Halbzeuge (Stangen, Bänder und Pla  en), Zeichnungsteile 
(nach Kundenvorgabe), Normteile der Hochtemperatur-
technik (Schrauben, Mu  ern etc.)

Anwendung in:
Medizintechnik, Leuchtmi  elindustrie, Sportgeräte, Flug-
zeugindustrie  - vorwiegend als Elektroden und Hochtem-
peratur-Komponenten.

Molybdän - M100
CAS-Nummer: 7439-98-7



SVS Schweißtechnik GmbH
Fritz-Thyssen-Straße 5
45475 Mülheim an der Ruhr
Germany

Telefon: +49 208 99328-0
Telefax: +49 208 99328-29
info@svs-schweisstechnik.de
www.svs-schweisstechnik.de

SVS Schweißtechnik GmbH
Fritz-Thyssen-Straße 5
D-45475 Mülheim an der Ruhr
Tel: +49 208 99328-0
Fax: +49 208 430704
info@svs-schweisstechnik.de
www.svs-schweisstechnik.de
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