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W
min. 99,95 %

Sehr harter und sproder Werkstoff, hohe Saurebestandigkeit, extrem schwierige Be- und Verarbeitung,

hohe Warmharte, hdchster Schmelzpunkt aller Metalle, hohe Abschirmwirkung gegen radioaktive Strahlen,
sublimiert bei Temperaturen Uber 827 °C (1100 K).

— Heizwiderstande, Strahlbleche und andere Heiz- und Abschirm-Elemente fur Vakuum- oder

Schutzgashochtemperaturdfen

Harte 20°C (293 K)

Zugfestigkeit 20 °C (293 K)
ca. 85 % umgeformt

Elastizitatsmodul bei 20 °C (293 K)
Schubmodul bei 20 °C (293 K)

Elektrische Leitfahigkeit
20 °C (293 K)
Elektrischer Widerstand
20°C (293 K)

Spezifische Warme
Warmeleitfahigkeit

20 °C (293 K)
Dichte

Bleche, Drahte, Stabe, Fertigteile.

Wendeln und Schiffchen in der Vakuumbedampfungstechnik
Wolfram-Elektroden zum WIG-SchweiRen
Strahlenabschirmungen in der Rontgentechnik

Kathoden und Anoden in Elektronenrohren
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Blechdicke >1 - 50 mm
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> 800
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Die Festigkeitseigenschaften sind vom Querschnitt und der Querschnittsform abhangig.
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Vickrsart von 3 mm Wolrambiech Bearbeitungshinweise (Richtwerte)
n langigkeit von der lemperatur
00 Wolfram lasst sich bedingt spangebend bearbeiten, zweckmaRig ist eine Vorwarmung
g 500 N\ des Werkstlckes auf >200 °C (473 K), besonders wenn es sich um dickwandige Teile
N
z N - :
3400 \\\ handelt. Die Bearbeitung bei Raumtemperatur ist nur mit HM Werkzeugen maglich. Die
%zzz T~ Anwendung von chlorfreien Universalschneidolen auf Basis pflanzlicher Rohstoffe wird
S0 empfohlen.
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Pruftemperatur (*C) Bohren Hartmetall Schnellarbeitsstahl
ISO K 05 1.3202
Schnittgeschwindigkeit (m/min) 20 - 25 5-7
Zugfestigkeit von 1 mm Wolfram-Blech bei erhéhten
o e i o o Astand. Spitzenwinkel wie bei Stahl wie bei Stahl
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Freiwinkel 8 -10°
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Temperatur (°C)
Spitzenwinkel 90°
Spitzenradius 3 mm
Vorschub 0.3 mm
Spantiefe 2 mm
Bearbeitung trocken
**) in Abstimmung mit oder nach Erfahrung Schleifen Siliziumkarbidscheiben
des Scheibenherstellers alt. Diamantscheiben**
Harte H, J, K
Korn 60 - 120
Struktur mittel
Bindung keramisch
Schnittgeschw. (m/sec) 30
Bearbeitung stark kuhlen

Draht und Senkerodieren Ist moglich, Einstellungen und Elektrodenwerkstoffe
nach Empfehlungen der Maschinenhersteller.

Angaben Uber die Beschaffenheit oder Verwendbarkeit von Materialien bzw. Erzeugnissen dienen der Beschreibung. Zusagen in Bezug
auf das Vorhandensein bestimmter Eigenschaften oder einen bestimmten Verwendungszweck bedurfen stets besonderer schriftlicher
Vereinbarung.

Wieland Duro GmbH | Albert-Einstein-StraRe 1 | 70806 Kornwestheim | Germany
info@wieland-duro.com | wieland-duro.com

Diese Drucksache unterliegt keinem Anderungsdienst. Abgesehen von Vorsatz oder grober Fahrlassigkeit Ubernehmen wir fur ihre inhaltliche Richtigkeit keine Haftung
Die Produkteigenschaften gelten als nicht zugesichert und ersetzen keine Beratung durch unsere Experten
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