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WIRBALIT®
FUR DIE SCHWEISSTECHNIK




SVS SCHWEIBTECHNIK

KOMPETENZ UND ERFAHRUNG IN DER SCHWEISSTECHNIK

Optimal, schnell, und natirlich kostengiinstig.

Sie erwarten fur jede Anwendung und jeden
Prozess die beste Losung. Und die bieten wir
Ihnen - zuverlassig und auf den Punkt genau.

Unsere Kunden aus nahezu allen Industrie-
bereichen vertrauen auf mehr als 100 Jahre
Kompetenz und Markterfahrung in der
Schweil3- und Frastechnik.

Einst aus dem AEG-Konzern entstanden, liefert
das seit 2016 als SVS SchweiRtechnik GmbH
firmierende Unternehmen als international
bedeutender Hersteller fir schweilRtechnische
Verfahren wie Widerstandsschweifen, Licht-
bogen- und Laserschweillen ein breites Spek-
trum an Produkten, wie

e Halbzeug

e Elektroden

e Kontakt- und Gasdiisen

e Laserschutzglaser und vieles mehr.

Mit den Experten der SVS SchweiBtechnik
GmbH finden Sie fur jeden Produktionsschritt
eine maligeschneiderte Losung.

Wir stellen lhnen fiir lhre Anwendungen eine
optimale Werkstoffauswahl und -struktur zur
Verfligung. Dabei sind wir in der Lage, die
Werkstoffe speziell Ihren Anforderungsprofilen
anzupassen.

Rufen Sie uns doch einfach an.
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SCHWEISSTECHNIK

Werkstoffiibersicht / Anwendungsempfehlungen

Kupferwerkstoffe

Eigenschaften:

e Hohe elektrische und thermische Leitfahigkeit

¢ Hohe Festigkeit

e Hohe Anlassbestandigkeit (hoher Erweichungspunkt)
e Hohe Warmharte (Warmfestigkeit)

WIRBALIT® HF (CuCrizr)

Ein hochfester, ausgeharteter Elektrodenwerkstoff flr
die Punktschweiung insbesondere bei Dauerschwei-
Bung mit hoher Punktfolge. Geeignet fir alle Stahlsorten
— auch legierte und rostfreie — sowie fir plattierte und
verzinkte Bleche.

WIRBALIT® L (CuAg0,1P)

Ein kaltverfestigter Elektrodenwerkstoff mit erhohter
Erweichungstemperatur und hoher elektrischer Leitfa-
higkeit. Besonders geeignet fiir die Punktschweillung von
Aluminiumwerkstoffen.

WIRBALIT® N (CuCr1zr)

Ein ausgeharteter Elektrodenwerkstoff fiir die Punkt-,
Buckel- und StumpfschweiBung. Er ist besonders geeig-
net fur Kohlenstoffstdhle, verzinkte Bleche, Messing,
Bronze und Nickel. Auch fir Aluminiumwerkstoffe ist er
bedingt verwendbar.

WIRBALIT® G (CuCr1Zzr)

Ein hochfester, ausgehdarteter Elektrodenwerkstoff fir
Biegeanwendungen.

WIRBALIT® B (CuCo2Be)

Ein hochfester, ausgehérteter Elektrodenwerkstoff mit be-
sondershoherHartebeimittlererelektrischerLeitfahigkeit.
Flr Punkt-, Buckel- und Stumpfschweilung. Geeignet flr
legierte, hochfeste und korrosionsbestandige Stahlsorten
sowie flr Nickel und Nickellegierungen und Aluminium-
druckgusskolben. Sonderqualitat fiir Kettenschweillelek-
troden auf Anfrage.

WIRBALIT® D (CuNi2,5SiCr)

Ein berylliumfreier, hochfester, ausgeharteter Elektro-
denwerkstoff mit erhohter Erweichungstemperatur und
mittlerer elektrischer Leitfahigkeit. — Teilweise Ersatz fiir
WIRBALIT® B — Geeignet fiir stromfiihrende Bauteile bei
WiderstandsschweiBungen, Buckelschweifen, Abbrenn-
und StumpfschweilRwerkzeugen. Auch geeignet fiir hoch-
feste Profile und Aluminiumdruckgusskolben.




WiderstandsschweilRen

Elektrodenkappen Kappenhalter,

Unsere Elektrodenkappen werden nach verschiedenen -schafte und -arme

Normen, eigenen Entwicklungen und Kundenwiinschen In jeder Fertigungstech-
gefertigt. Wir bieten Ihnen je nach Einsatzzweck die beste  nologie erfiillen wir lhre
Losung an. Vorgaben mit hochster
Prazision; ob auf Basis
von Kupfer- oder Alumi-
niumlegierungen.  Wir
bieten lhnen prozess-
orientierte Losungen.

Ringe und Scheiben Sekundadre Anschlusskabel und

Insbesondere beim RollnahtschweiBen sind Riss- Lamellenbénder

bildungen an den Arbeitsflachen der Elektroden tabu. Um  Wir fertigen Lamellenbdnder und wasser- oder luftge-
Rissbildungen zu vermeiden, fertigen wir Rollnahtelektro-  kiihlte Anschlusskabel nach allen gdngigen Normen.
den nach lhren Vorgaben vorzugsweise aus WIRBALIT® G Auf Anfrage fertigen wir nach lhren Vorgaben in Form von
oder WIRBALIT® B. Zeichnungen und Mustern.

SchweiRzentrier- und Passstifte

Fir den Einsatz in der WiderstandsschweiRtechnik liefern wir eine
umfassende Palette an SchweilRzentrier- und Passstiften. Diese Kom-
ponenten sind sowohl in Si3N4-grau und SrO2-weil (Vollkeramik) als
auch in Stahl - keramikbeschichtet, mit einer Schichtdicke von 150um
- 500um lieferbar. Individuelle Losungen kdonnen jederzeit realisiert
werden.
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Schutzgas-Lichtbogenschweiflen

Unser Lieferprogramm umfasst eine grolRe Auswahl
an Gasdisen und Kontaktrohren mit unterschied-
lichen Werkstoffen und Oberflaichenbehandlungen.
Individuelle Lésungen sind auf Anfrage umsetzbar.

Laserschutzglaser

Unsere Laserschutzgldser schiitzen beim Laserschweif3en
die Optik vor auleren Einflissen wie z.B. Material-
spritzern. Diese Schutzglaser werden speziell auf das
Anwendungsprofil (Wellenldange, Beschichtungen, Durch-
messer) der LaserschweiBanlage ausgelegt.

SCHWEISSTECHNIK

UnterpulverschweiRen (UP)

Im Bereich UP-SchweiBen bieten wir Kontaktdiisen und
—backen. Aufgrund der hohen mechanischen Beanspru-
chung in diesem Prozess, durch Abrieb in der Durch-
fihrungsbohrung,  empfehlen  wir  vorzugsweise
WIRBALIT® B.

Druckgusskolben und Kolbenbuchsen

Druckgusskolben und Kolbenbuchsen fertigen wir nach
Ihren Zeichnungen und Angaben. Mit den Werkstoffen
WIRBALIT® B oder WIRBALIT® D erreichen Sie die hochst-
mogliche Menge an Schusszahlen.
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Technologische Werte

Chemische, physikalische und technologische Werte (Richtwerte)

Werkstoffe m:";BNA;I-c:.@ WIRBALIT® D WIRBALIT® B WIRBALIT® L

Zusammensetzung CuCrilzr CuNi2,5SiCr CuCo2Be CuAg0,10P

Werkstoff-Nr. - Klasse 2.1293-A2/2 in Anlehnung an 2.1285-A3/1 2.1191-A1/4
DIN 17666 - A 3

Dichte bei 20°C g/cm3 8,9 8,9 8,8 8,9

Schmelztemp. (Liquidus) °C 1075 1060 1056 1082

tg‘:fzr;; rﬁu(sz‘z)‘?,gn_“%gg;q 10-6/K 18,0 18,0 17,8 17,7

Elastizitatsmodul kN/mm2 120 140 120 120

Warmeleitfahigkeit bei 20°C W/(m - K) 330 220 230 380

Erweichungstemperatur °C 475 475 500 350

Warmharte Anlassbestandigkeit Anlassbestandigkeit
Harte (Richtwerte) bei erhdhten Harte (Richtwerte) bei Raumtemperatur Harte und elektrische Leitfahigkeit (Richt-
Temperaturen. nach 30 mindtiger Erwarmung auf werte) von WIRBALIT® HF bei Raumtem-

peratur nach Erwdrmung auf 600°C in
Abhangigkeit von der Glihdauer.

angegebene Temperaturen.

Brinellhdrte (HBW 2,5/62,5) Brinellhdrte (HBW 2,5/62,5) Brinellhdrte (HBW 2,5/62,5) elektrische Leitfahigkeit MS/m

170

90

30

Cu-ETP (Vergleich)

WIRBALIT® 270 -{  WIRBALIT' B - HBW2,5/62,5 M52
160 | T~
N ™~ —_
210 .| WIRBALIT'D 150 \\\\ /// >t
WIRBALIT' HF/G . 4 \ P .
wern N
150 WIRBALIT* N 130 X \ 130 /><\ 49
WIRBALIT® L
N A N [ a8
90 | Cu-ETP|(Vergleich 120 ///
__\\ - pd 47
S 110 ___/ \
304 1007 lektrische Leitfahigkei \_7 46
b 45
600 0 100 200 300 400 500 600 102 108 10¢ sec.
1 5 10 30 60 300 600 min.
Priftemperatur (°C) Gliihtemperatur (°C) Gluhdauer
WIRBALIT® B ——  WIRBALIT® B ——  elektrische Leitfihigkeit
WIRBALIT® HF/G WIRBALIT® D ——  HBW2,5/62,5
WIRBALIT® N WIRBALIT® HF/G
WIRBALIT® L WIRBALIT® N
Cu-ETP (Vergleich) ——  WIRBALIT® L
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SCHWEISSTECHNIK
Anwendungen & Normen

WIRBALIT®-Werkstoffe werden je nach Legierungstyp im kaltverfestigten oder im kaltverfestigten und ausgeharteten
Zustand geliefert. Eine Erwdarmung der Werkstoffe Uber die angegebenen Erweichungstemperaturen hinausgehend
setzt die mechanischen und physikalischen Eigenschaften entscheidend herab.

Sind Lotungen nicht zu umgehen, ist bei den aushartbaren Legierungstypen neben der Erweichung zu beachten, dass
eine lokale Erwarmung unsymmetrischer Koérper zu Rissbildungen fiihren kann. Daher sollte die Bearbeitung vorzugs-
weise zerspanend oder durch Kaltumformung — FlieBpressen, Biegen — erfolgen.

Zum FlieBpressen oder Biegen kénnen die Werkstofftypen HF, G und N in einer Sonderqualitat mit geringfigig niedri-
gerer Harte geliefert werden.

Anwendungsnormen: Werkstoffe fiir Elektroden

SVS Europa | International I U.S.A. | GroRbritannien | Frankreich
Deutschland: DIN EN I1SO 5182 1ISO 5182 RWMA - Alloys BS EN ISO 5182 NF EN ISO 5182

Normbezeichnungen der WIRBALIT® - Werkstoffe im internationalen Vergleich

SVsS Europa International U.S.A.

| [ EN 12163/Stangen | |
EN 12165/Schmiede-
WIRBALIT® Typ Legierung stiicke CEN/TS 13388:2008 UNS No
EN 12166/Drihte
EN 12167/Profile

C 18150*
HF/N/G CuCrlzr CW106C CuCr1zr C 18200*
C 18400%*
B | CuCo2Be | Cw104cC | CuCo2Be | C 17500
| | I |
D CuNi2,5SiCr - - C 18000

|
L CuAg0,10P CWO16A

* Die Zusammensetzung kann je nach Norm geringfiigig voneinander abweichen.

Bild und Text von KME



WIRBALIT® HF
CuCrizr - 2.1293

Zusammensetzung:

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

IS

Zugfestigkeit Rm MPa > 540 2490
Dehngrenze Rp0,2 MPa > 470 > 440
Bruchdehnung A % >10 >10
Einschnirung Z % 250 250
Harte HBW 2,5/62,5 160-185 150-180
Hérte HV30 165-190 160-185
Harte HRB 81-90 79-89
Elektr. Leitfahigkeit ~ MS/m >44 >44
Elektr. Leitfahigkeit ~ % IACS 276 276

Sonderqualitdt zum Kaltbiegen.

C Ringe/Drihte bis @ 10 mm oder SW 10 mm.

Lieferform, Abmessungs- und Festigkeitsbereiche

Stangen
Durchmesser in mm
B A B

3 10 25-30

Stangen

Schlisselweite in mm

5 10

20-25

2460

> 400

140-165

145-170

73-83

WIRBALIT® HF - Kontaktrohre
CuCrlZr-2.1293

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

Toleranzen (in mm)

mittlerer AD mittlerer ID
Rundrohre +/- 0,05 mm +/-0,03 mm
Sechskantrohre +/- 0,05 mm +/- 0,075 mm

zul. Ungleichwandigkeit < +/- 4 %. Technische Anderungen vorbehalten.

Die Vorteile

— enge Toleranzen

hohe Festigkeit

hohe elektrische Leitfahigkeit

hohe Warmeleitfahigkeit

hohe Erweichungstemperatur (ca. 500°C)
wirtschaftliche Bearbeitung

— gleichmaRig hohe Qualitat

Standardabmessungen (Auswahl)

ID in mm AD in mm
6,0 7,0 8,0 9,0 100 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
Legierungskenndaten und Normen
WIRBALIT®
Normen
Typ
Europa International USA Frankreich
HF EN CEN/TS 13388 RWMA NFENISO 5182
CW106C CuCrlzr Kl. 2 A2/3
. . elektr. Leitfahigkeit
Hartebereich
MS/m
HBW 2,5/62,5 HV 30 HRB (% IACS)
155-190 160-195 81-91 >44
>76
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SCHWEISSTECHNIK

WIRBALIT® G WIRBALIT® G

CuCrilZr-2.1293 CuCrilZr-2.1293
Zusammensetzung: Zusammensetzung:
G - Gew.-% (Richtwert) Cr0,65 - Zr0,12 - Rest Cu G - Gew.-% (Richtwert) Cr0,65 - Zr0,12 - Rest Cu
Zugfestigkeit Rm MPa 2420 Zugfestigkeit Rm MPa 2370 > 440 >490
Dehngrenze Rp0,2 MPa > 350 Dehngrenze Rp0,2 MPa 2270 >390 > 450
Bruchdehnung A % >16 Bruchdehnung A % 218 >10 >10
Einschniirung Z % 250 Einschniirung Z % 240 >40 -
Harte HBW 2,5/62,5 2130 Harte HBW 2,5/62,5 >120 >135 > 150
Harte HV30 > 135 Harte HV30 >125 >140 > 155
Harte HRB 269 Harte HRB 266 271 >77
Elektr. Leitfahigkeit MS/m >45 Elektr. Leitfahigkeit MS/m >45 >45 > 44
Elektr. Leitfahigkeit % IACS 278 Elektr. Leitfahigkeit % IACS 278 >78 >76
Stangen/Rohre Biander/Bleche/Platten
Abmessungen: Stangen und Rohre > 50 mm @ Bander aus WIRBALIT® G
(kleinere Durchmesser fiir Biegequalitdt siehe unter WIRBALIT® HF/N.)
Dicke (mm) Festigkeit
>20,1-<2,5 R 440, R490

Bleche und Platten aus WIRBALIT® G

Dicke (mm) Festigkeit
>22,5-<4,0 R 440, R 490
>4,0-<10 R 440
>10-<60 R 370, R 440
>60-<100 R 370

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



WIRBALIT® N
CuCrizr - 2.1293

Zusammensetzung:

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

Zugfestigkeit Rm MPa > 440 2390 2370
Dehngrenze Rp0,2 MPa 2390 2270 > 255
Bruchdehnung A % >10 > 12%* >18
Einschniirung Z % 240 240 240
Hérte HBW 2,5/62,5 135-170 130-155 @ 120-150
Harte HV30 140-175 135-160 @ 125-155
Harte HRB 71-85 69-79 65-77
Elektr. Leitfahigkeit ~ MS/m > 46 > 46 > 46
Elektr. Leitfahigkeit ~ % IACS >80 >80 >80
* >16% bei Biegequalitdt
Lieferform, Abmessungs- und Festigkeitsbereiche
Rechteckstangen
200
100
80
C
55
€
£ 40
% 20
[a)
8 A
4
2
0 N
0 4 8 20 40 80 100 165
Breite (mm)
Stangen Durchmesser (mm)
A B C
>30 50 60 165
Schlusselweite (mm)
A B
>25 40 60 100

WIRBALIT® L
CuAg0,10P - 2.1191

Zusammensetzung:

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

Zugfestigkeit Rm MPa >330 > 280
Dehngrenze Rp0,2 MPa 2290 2240
Bruchdehnung A % 25 >10
Einschniirung Z % >70 >70
Harte HBW 2,5/62,5 2100 290
Harte HV30 > 105 295
Harte HRB >58 254
Elektr. Leitfahigkeit MS/m 55-58 55-58
Elektr. Leitfahigkeit % IACS 95-100 95-100
Lieferform, Abmessungs- und Festigkeitsbereiche
Flachstangen
60
40
25 B
€
E 10
: A
5  —
a
0
0 5 10 25 40 60 80 100
Breite (mm)
Stangen Durchmesser (mm)
A B
5 25 40
Schliisselweite (mm)
A B
5 25 40



lISVS

SCHWEISSTECHNIK

WIRBALIT® 8 WIRBALIT® D

CuCo2Be - 2.1285 CuNi2,5SiCr

Zusammensetzung: Zusammensetzung:

B - Gew.-% (Richtwert) Co2,2 - Be0,55 - Rest Cu D - Gew.-% (Richtwert) Ni2,5 - Si0,65 - Cr0,3 - Rest Cu
Zugfestigkeit Rm MPa > 740 > 690 Zugfestigkeit Rm MPa > 660 >570
Dehngrenze Rp0,2 MPa > 610 >570 Dehngrenze Rp0,2 MPa >570 > 460
Bruchdehnung A % >10 >12 Bruchdehnung A % >10 >10
Einschniirung Z % >20 >15 Einschniirung Z % >25 > 25
Harte HBW 2,5/187,5 230-280 220-280 Harte HBW 2,5/187,5 > 185 > 185
Harte HV30 240-300 230-300 Harte HV30 2195 2195
Harte HRB 99-108 97 -108 Harte HRB =290 290
Elektr. Leitfahigkeit MS/m >26 >26 Elektr. Leitfahigkeit MS/m >26 >26
Elektr. Leitfahigkeit % IACS 245 > 45 Elektr. Leitfahigkeit % IACS 245 > 45

Lieferform, Abmessungs- und Festigkeitsbereiche

200
100
80
— 55
_ | | B
E 4
i
©
o 20 o
8 A S
4
0
0 4 8 20 4050 80 100 165
Breite (mm) Rechteckstangen
A Dicke =2 — 10 mm, Breite = 10 — 75 mm
Verhdltnis Dicke zu Breite 1 : 20 max.
Stangen Durchmesser (mm) Stangen Durchmesser (mm)
A B A B
5 60 165 10 50 145
Schlisselweite (mm) Schlisselweite (mm)
A B A
5 50 100 10 50
Sonderqualitdt fiir Kettenschweif3elektroden auf Anfrage. Weitere Abmessungen/Sonderqualitdten auf Anfrage.

Bild und Text von KME



Hochschmelzende Werkstoffe

Hochschmelzende Legierungen und Werkstoffe zeichnen sich durch eine hohe Erweichungstemperatur aus und finden
Anwendung in der SchweiRtechnik, Vakuum- und Erodiertechnik, Luft- und Raumfahrt, Elektrotechnik, Fahrzeugbau
und weiteren Anwendungsfeldern.

Die Herstellung von hochschmelzenden Metallen erfolgt durch pulvermetallurgische Prozesse wie Sintern, Umformen
und Pressen aus Pulvern.

Hochschmelzende Werkstoffe missen fiir den Anwendungsfall geeignet sein. Dies betrifft sowohl das Geflige als auch
die Werkstoffkombinationen. Diese Werkstoffe zeigen trotz gleicher chemischer Zusammensetzung oft unterschied-
lichste Eigenschaften im Einsatz. Darum ist es wichtig, nicht nur die Werkstoffbezeichnung zu kennen sondern auch
die Einsatzbedingungen.

Wir stellen Ihnen fiir Inre Anwendungen eine optimale Werkstoffauswahl und -struktur zur Verfiigung. Dabei sind wir

in der Lage die Werkstoffe speziell Ihren Anforderungsprofilen anzupassen.

Wolfram ist ein weils glanzendes, in reinem Zustand sehr
sprodes Schwermetall mit sehr hoher Dichte.

Als sehr hartes, korrosionsbestandiges Metall hat Wolfram
den hochsten Schmelzpunkt aller Metalle und den zweit-
hochsten Siedepunkt sowie sehr gute Abschirmungswir-
kung gegen radioaktive Strahlungen. Sein sehr geringer
thermischer Ausdehnungskoeffizient und seine hohe
Formbestandigkeit sind einzigartig.

Wolfram-Schwermetalle sind Verbundwerkstoffe mit
einem hohen Anteil von

Wolfram und einer Nickel-Eisen- bzw. nichtmagnetischen
Nickel-Kupfer-Binderphase. Die Standardprodukte enthal-
ten zwischen 90% und 95% Wolfram, je nach erforder-
licher Veranderung der Eigenschaften.

Eigenschaften: Biegefestigkeit, hohe Dichte, gute schwin-
gungsdampfende Eigen-

schaften, Hitzebestandigkeit, groRes Absorptionsvermo-
gen radioaktiver Strahlung

Schwermetall-Legierungen lassen sich sowohl gut spanab-
hebend bearbeiten, als

auch bis zu einem gewissen Grad kalt verformen. Die
Moglichkeiten, die geeigneten

Fugeverfahren auszuwahlen, sind vielfaltig. Beim Anldten
von metallischen Teilen

entsteht kein Kornwachstum. Reibschweiungen von
Schwermetall mit Stahl sind, wie Verbindungen mittels
Einschrumpfen oder Schraubverbindungen, ebenfalls
moglich.

Wegen der hohen Dichte wird es dort eingesetzt, wo
grofRe Massen auf kleinem Raum gefordert werden; so-
wohl im statischen als auch dynamischen Bereich.

Wolfram-Kupfer wird durch Infiltration eines Wolframpul-
ver-Rohlings mit flissigem Kupfer hergestellt. Ein weiteres
Herstellverfahren ist das FlUssigphasensintern.

Man nutzt diesen Verbundwerkstoff, um die Eigenschaf-
ten von Wolfram (z. B. Harte,

Verschleill und Abbrandfestigkeit) und Kupfer (z. B. elek-
trische Leitfahigkeit)

miteinander zu verbinden.

Molybdan ist ein hochfestes und hartes Metall. Es ist
vergleichbar mit Wolfram, hat

allerdings einen geringeren Schmelzpunkt von 2.620 °C.
Die Dehnungsfahigkeit ist

besser als bei Wolfram und es ist leichter, daraus diinne
Drahte und diinne Folien

herzustellen.

Molybdan hat den niedrigsten Warmeausdehnungskoef-
fizienten (CTE) von allen reinen Metallen. Sein CTE passt
gut zu Halbleitermaterialien wie Si, GaN, GaAs, Al>Os.

TZM ist eine partikelverstarkte Legierung auf Molyb-
dan-Basis mit Titan, Zirkon, Carbon

TZC ist die Verbesserung von TZM und hat einen guten
Warmehartungseffekt

Vorteile von TZM gegeniiber Molybdan:

- Bei Gber 1100 °C liegt die Zugfestigkeit bei ungefahr dem
Zweifachen gegeniber
reinem Molybdan
- Besserer Kriechwiderstand
- Hohere Rekristallisierungstemperatur
- Bessere SchweilReigenschaften
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Wolfram
CAS-Nummer

7440-33-7

ASTM F288 bei Dréhten
ASTM B760 bei Folien, Platten und Blechen

w
Harte HV min. 360
Zugfestigkeit N/mm? 600 - 4000
E-Modul GPa 410
G-Modul GPa 165
Elektr. Leitfahigkeit MS/m 18,5
Warmeleitfahigkeit bei 20 °C W/cm K 1,7
Dichte g/cm? 19,3
Spez. Warme J/kg K 0,14
Schmelzpunkt °C 3422
Siedepunkt °C 5930
WIRBALIT®
WCu

ASTM B702 (Wolfram-Kupfer Kontaktwerkstoff)

SCHWEISSTECHNIK

Lieferformen:

Zeichnungsteile, Stangen, Bleche, Folien, Drahte, Bander,
Rohre und Platten

Anwendung in:

Medizintechnik, Leuchtmittelindustrie, Sportgerate, Flug-
zeugindustrie

WCu 50/50 WCu 75/25 WCu 80/20 WCu 90/10
Kupfer Cu % 50 +2 2512 20 +2 10 £2
Wolfram W % Rest Rest Rest Rest
Additive max. % 1 1 1 1
Harte HRB 69-83 89-102 94-106 -
Zugfestigkeit 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
Lmea-re':r Ausdehnungs- 106 K- 13,0 9,5 8,8 7.5
koeffizient
Elektr. Leitfahigkeit % IACS 56-64 41-48 38-45 <30
Warmeleitfahigkeit W/Km 310 - 340 220- 230 200 - 210 180 - 190
bei 25 °C
Dichte bei 20 °C g/cm? 12,2 14,9 15,6 17,0

Lieferformen:

Halbzeug, Normteile, Zeichnungsteile, Erodierelektroden (EDM), elektrische
Kontakte/Spannungsunterbrecher, Schweillelektroden

Anwendung in:

Formenbau, Elektrotechnik, Luftfahrt, Medizintechnik



Wolfram schwermetalle
WS

ASTM B777-07 (Wolfram-Schwermetall)

W90NiFe W92,5NiFe W95NiFe

W90NiCu W92,5NiCu W95NiCu ROZNLE
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
Harte HRC 24-32 25-33 25-34 30-35
Zugfestigkeit 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
t'c:‘:fzrz‘f; Q“Sdeh”“”gs' 105 K- 5,8 5,5 5,2 5,0
Spez. el. Widerstand 10°Qm 0,17/0,13 0,15/0,12 0,13/0,11 0,10/0,09
Warmeleitfahigkeit 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

Anwendung in:
Automobil- und Bauindustrie, Luft- und Raumfahrt, Medizintechnik

Das hohe Absorptionsvermogen fiir radioaktive Strahlung macht das Material geeignet
fur: Strahlenschutz in der Rontgentechnik, Abschirmelemente in der Reaktortechnik
und fir strahlungsdichte Behilter.

In der Metallbearbeitung werden die schwingungsdampfenden Eigenschaften und das
hohe Elastizitdtsmodul fir Bohrstangen, lange DrehmeiRRelhalter, Schleifdorne, Schafte
flr Einstichstdhle und Drehwerkzeuge ausgenutzt.
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Molybdan - m100
CAS-Nummer: 7439-98-7

ASTM B386 bei Folien, Platten, Bandern und Blechen
ASTM B387 bei Stdben und Drahten

SCHWEISSTECHNIK

TZM + TZC

ASTM B386 bei Folien, Platten, Bandern und Blechen
ASTM B387 bei Stdben und Drahten

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

Mo TZM
Harte HV30 2230 Harte HV 200-250
Zugfestigkeit N/mm? > 750 Zugfestigkeit N/mm? 800-1000
0,2-Limit N/mm? > 650 Dehnung % 6-10
Dehnung % >10 Elastizitatsmodul kN/mm? 300
Elastizitatsmodul N/mm? Nein Elektr. Leitfahigkeit Sm/mm? 15
Elektr. Leitfahigkeit Sm/mm? >15 Elektr. Leitfahigkeit % IACS 26
Elektr. Leitfahigkeit % IACS 230 Warmeleitfahigkeit bei 20 °C - W/Km 130
Warmeleitfahigkeit bei 20 °C - W/Km 138
Erweichungstemperatur °C 1200
Schmelztemp. (Liquidus) °C 2620
0N
Dichte g/cm?3 10,2
Warmeausdehnungs- 4,9 im.m-1k-"

koeffizient (20 °C - 2000 °C)

Lieferformen:

Halbzeuge (Stangen, Bander und Platten), Zeichnungsteile
(nach Kundenvorgabe), Normteile der Hochtemperatur-
technik (Schrauben, Muttern etc.)

Anwendung in:

Medizintechnik, Leuchtmittelindustrie, Sportgerate, Flug-
zeugindustrie - vorwiegend als Elektroden und Hochtem-
peratur-Komponenten.

Lieferformen:

Halbzeug (Stangen, Bander, Platten), Fertigteile (nach
Kundenwunsch),
Normteile (Schrauben, Muttern etc.)

Anwendung in:

Luft- und Raumfahrt und anderen Industrien als Disen-
material, Ventilkdrper, Gasleitungen, Rohre im Anschnitt-
material, Druckgussformen, Extrusionsdisen, Hochtem-
peratur-Ofenelement, Hitzeschilde etc.
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SCHWEISSTECHNIK
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