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Elmedur X (do ogdlnych zastosowan)

Skrot
Nazwa

Nr stopu (stary)

Klasyfikacja

Wiasciwosci
materiatu

Wskazdéwki zasto-
sowania

Wiasciwosci
mechaniczne przy
RT (wskazniki)

CW106C Cr Zr Cu
o | Sadshenicay
? 0,8 0,08 reszta
21293
DIN ISO 5182 Klasa A 2/2
RW.M.A. Klasa 2
UNS C18150

Hartowany na goraco niskostopowy stop miedzi posiadajacy wysoka twardosé i wytrzymatos$é przy jednoczesnie wysokiej
przewodnosci elektrycznej.

e elektrody do spawania oporowegdo jak i do obrdébki elektroerozyjnej

e rdzenie elektrod i uchwyty

¢ dysze prowadzace drut do spawania w ostonie gazowej (uzycie robota)

e czesci w urzadzeniach i instalacjach elektrycznych, ktére przy wymaganej dobrej przewodnosci narazone sa na duze mechanicz-
ne obcigzenia

® uzycie przy budowie form wymagajacych wysokiej przewodnosci cieplnej i niskiego mechanicznego zuzycia

*) ew. przekroje o réwnej powierzchni

Wtasciwosci fizy-
czne

Stan utwardzony
Przekréj poprzeczny &%) @ 21-50 mm @ 51-200 mm Inne produkty**)
Twardosc (wartose HB 62,5/2,5 150 120 130
Srednia)
Wytrzymalos na N/mm2 min. 440 min. 360 min. 350
rozcigganie
Granica plastycznosci N/mm?2 min. 350 min. 260 min. 250
Wydtuzenie L=5D % min. 10 min. 18 min. 18
Modut sprezystosci kN/mm2 108 108 108
Modut sprezystgsm KN/mm2 5 45 45
poprzecznej
Granica p{la'styczlnosm % 95 - 100 % granicy plastycznosci
przy Sciskaniu
**) kute krazki i kota do @400 mm, kute lub walcowane ptyty
Przewodnos$¢ elektry- MS/m 43-50
czna 293 K (20 °C) (min. 75 % I.LA.C.S.)
Opor e'e(zt(;yfcz;‘y 293K Q - mm¥m 0.021 (Wskaznik)
Wspétczynnik tempe-
raturowy 1K 0,00367
oporu elektrycznego
273-573 K (0-300 °C)
Wspétczynnik tempe-
_ raturowy 1K 17,0 - 10°
wydtuzenia termicznego
273-593 K (0-320 °C)
Ciepto wtasciwe Jig-K 0,376
Przewodnos¢ cieplna
293 K (20 °C) W/m - K ok. 320
Gestosc g/cm? 8,9

Formy dostawy

Prety okragte, kwadratowe, szesciokatne i ptaskowniki, profile, krazki, kota, blachy, ptyty, ksztattki, rury, elementy kute, elektrody
do spawania punktowego, liniowego, do zgrzewania garbowego i spawania doczotowego, czapki ochronne elektrod.




Wskazéwki dotyczace obrébki (wskazniki) stan: utwardzony
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Przewodnos$¢ elektryczna Elmedur X

w zaleznosci od temperatury
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Przewodnos¢ elektryczna
MS/m
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Temperatura sprawdzania w K

Toczenie
Predkosc¢ skrawania (m/min)
Kat natarcia
Posuw i gtebokos$¢é skrawania
tamacz wiéréw
Frezowanie
Predkosc¢ skrawania (m/min)
Kat natarcia
Posuw (mm/min)

Wiercenie

Predkosc¢ skrawania (m/min)

Odprowadzanie widrow

Charakteryst. wytrzymatosci

Normy / Tolerancje

Pret okragty do ogdlnego zasto-
sowania

Surowiec dla elementéw kutych

Profile i prety prostokatne do
o0gdlnego zastosowania

Walcowane na gorgco grube
blachy i ptyty

Kute grube blachy / ptaskowniki

Rury

Metal twardy
K20

do 300
6-18

zgodnie z pozadana jakoscia
powierzchni

zalecany

Metal twardy
K20

do 300
pozytywny

200 - 300

Stal szybkotnaca
1.3207

do 120
15-25

zgodnie z pozadang jakoscia
powierzchni

zalecany

Stal szybkotnaca
1.3207

do 100
pozytywny

80 - 150

Wiertto krete zgodne z DIN 338

maks. 20

Z powodu lepszego odprowadzania widréw korzystnie jest
zastosowac wiertto z powigkszonym katem skretu. Zalecamy kon-

takt z wtasciwymi producentami.

Cechy wytrzymatosci uzaleznione sg od przekroju oraz formy prze-

kroju.

DIN EN 12163

DIN EN 12165

DIN EN 12167

Tolerancja grubosci

Tolerancja szerokosci

<50 mm -0/+2 mm
>50 mm -0/+3 mm

+8/-0 mm

Dodatki i tolerancje na zapytanie

Tolerancje dla rur na zapytanie




Elmedur XS (dla elektrod)

CuCr1zr

DIN ISO 5182 Klasa A 2/3

UNS

C18150

Utwardzalny na ciepto stop miedzi z bardzo wysoka twardoscig oraz odpornoscia przy wysokiej przewodnosci elektrycznej, do
obrébki widrowej, warunek - zginalny.

< @20 mm

Przekrdj poprzeczny

Wytrzymatos$¢ na

N/mm? min. 540

rozcigganie
Wydtuzenie L = 5D % min. 8
Modut sprezystf)sm KN/mm? 45
poprzecznej

Przewodnos$¢ elektry-
czna 293 K (20 °C)

Wspotczynnik tempe-
raturowy oporu ele-

MS/m min. 43

ktrycznego 273-573 K K 0,00367
(0-300°C)
Ciepto wiasciwe Jig-K 0,376

Gestosé g/cm? 8,9

IN



Wskazéwki dotyczace obrébki (wskazniki) stan: utwardzony
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Przewodnos¢ elektryczna Elmedur XS
w zaleznosci od temperatury

Toczenie

Predkosc¢ skrawania (m/min)
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Kat natarcia
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Posuw i gtebokos$¢é skrawania

Przewodnos¢ elektryczna
MS/m

tamacz widréw

273 373 473 573 673 773 Frezowanie
Temperatura sprawdzania w K
Predkosc¢ skrawania (m/min)
Kat natarcia
Twardo$¢ na goraco
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Normy / Tolerancje
Temperatura sprawdzania w K
Prety okragte ciagnione
Twardosé na goraco Prety okragte wyciskane
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Temperatura sprawdzania w K

Metal twardy
K20

do 300
6-18

zgodnie z pozadana jakoscia
powierzchni

zalecany

Metal twardy
K20

do 300
pozytywny

200 - 300

Stal szybkotnaca
1.3207

do 120
15-25

zgodnie z pozadang jakoscia
powierzchni

zalecany

Stal szybkotnaca
1.3207

do 100
pozytywny

80 - 150

Wiertto krete zgodnie z DIN 338

maks. 20

Ze wzgledu na ulepszone odprowadzanie widréw korzystnie jest
uzywac wiertta z powigkszonym katem skretu linii Srubowej. Zale-
camy kontakt z wtasciwymi producentami.

h11 zgodnie z ISO 286 T2

DIN EN 12163

***) Twardo$¢ w skali Brinella przy temperaturze pokojowej przy pieciogodzinnym wyzarzaniu, chtodzeniu




Elmedur Z

Skrot
Nazwa

Nr stopu (stary)

Klasyfikacja

Wiasciwosci
materiatu

Wskazoéwki zasto-
sowania

CwWi120

Cuzr

21580

DIN ISO 5182

EN 12163

UNS

RW.M.A.

Zr

Sktad chemiczny

P
(wartosci w %) 015

Klasa A 2/4
CW 120 C
UNS

Klasa 2

Pozostate Cu

maks. 0,2 reszta

Utwardzalny na goraco stop miedzi z wystarczajaca twardoscig oraz odpornoscia przy bardzo wysokiej przewodnosci elektry-

cznej.

e elektrody i czapki ochronne elektrod dla zgrzewania elektrycznego oporowego pokrytych blach
® elementy konstrukcyjne w urzadzeniach elektrycznych i instalacjach, np. dla pétprzewodnikéw

przesycony, ciggniony i
utwardzony

Stan przesycony i utwardzony

Przekréj poprzeczny <25 mm @ >25mmJ

Witasciwosci
mechaniczne przy
RT (wskazniki)

Wiasciwosci fizy-
czne (utwardzony)

Formy dostawy

Twardos¢ (wartosc
Srednia)
Wytrzymatos¢ na
rozcigganie

Granica plastycznosci
Wydtuzenie L = 5D

Modut sprezystosci

Przewodnos¢ elektry-
czna 293 K (20 °C)

Opor elektryczny 293 K
(20°C)

Wspodtczynnik tempe-
raturowy oporu ele-
ktrycznego 273-573 K
(0-300°C)

Wspdtczynnik tempe-
raturowy wydtuzenia
termicznego (273-593 K
(0-320°C)

Ciepto wtasciwe

Przewodnos¢ cieplna
293 K (20°C)

Gestosc

Prety okragte, czworokatne, szesciokatne i ptaskowniki; elektrody i czapki ochronne elektrod dla elektrycznego zgrzewania oporo-

wego.

HB 10/2,5

N/mm?

N/mm?

%

KkN/mm?

MS/m

Q- mm?/m

/K

1K

J/g-K

W/m - K

g/cm?®

120

300

250

20

min. 50 (min. 90 % I.A.C.S))

0,02

0,00367

17,0 - 10°

0,376

ok. 320

8,9




Wskazowki dotyczace obrébki (wskazniki) stan: utwardzony

Twardos¢ 10/2,5

Toczenie Metal twardy Stal szybkotnaca
K20 1.3207
Twardo$¢ na goraco
Elmedurz Predko$é skrawania (m/min) do 250 do 120
100
3 80 \\ Kat natarcia 6-18 15 -25
- —— dni sadana jak d dana jak
3 ‘\ sy lalekeds Saaa zgodnie z po;a anqua oscia zgodnie z po;a anqua oscig
© 40 powierzchni powierzchni
s
. 20 kamacz wiéréw zalecany zalecany
o
. Metal twardy Stal szybkotnaca
273 373 473 573 673 773 873
Frezowanie K20 1.3207
Temperatura sprawdzania w K
Predkosc¢ skrawania (m/min) do 300 do 100
Kat natarcia pozytywny pozytywny
Odpornos¢ na odpuszczanie
Blmedur 2 Posuw (mm/min) 200 - 300 80 - 150
140
120 Cmecur? Wiercenie Wiertlo krete zgodnie z DIN 338
100 =1 ~ [ 1
Predkosc¢ skrawania (m/min) maks. 20
80
o | Eo Ze wzgledu na ulepszone odprowadzanie widréw korzystnie jest
Odprowadzanie widréw uzywac wiertta z powigkszonym katem skretu linii Srubowej. Zale-
40 1

camy kontakt z wtasciwymi producentami.
273 373 473 573 673 773 873

Normy / Tolerancje
Temperatura wyzarzania w K

DIN EN 12 163 Prety okragte do ogdlnego zastosowania

DIN EN 12 167 Profile i prety prostokatne do ogdéinego zastosowania




Elmedur B2

Skrot
Nazwa

Nr stopu (stary)

Wiasciwosci
materiatu

Wskazdéwki zasto-
sowania

Formowanie na
goraco

Obrébka cieplna

Witasciwosci
mechaniczne przy
RT (wskazniki)

Wtasciwosci fizy-
czne (utwardzony)

Formy dostawy

CwW101C

CuBe2

21247

Sktad chemiczny
(wartosci w %)

Be

2,0

Ni + Co

0,4

reszta

Utwardzalny stop miedzi z dobrg przewodnoscig cieplng oraz szczegdlnie wysoka twardoscia, nie nadajacy sie do hartowania i

azotowania

e formy z tworzyw sztucznych do rozdmuchiwania oraz wiryskowe
¢ wstawki w narzedziach stalowych w miejscach, ktére wymagaja wyzszych predkosci ostygania; dzieki wysokiej odpornosci
odpowiednie takze dla wstawek z wysokim podtuznym wspoétczynnikiem przekroju

e dysze i igly dla systemow gorgcokanatowych

e rurki kondensatora w formach i kokilach

1.073 - 923K
Wyzarzanie 1.023 -
odprezajace 1.073 K
Twardnienie 598 K

Stan

Przekréj poprzeczny

Twardos¢

Wytrzymatosé na
rozcigganie

Granica plastycznosci
Wydtuzenie L=5D

Modut sprezystosci

Modut sprezystosci
poprzecznej
Wspdtczynnik tempe-
raturowy przewodnosci
cieplnej
Wspotczynnik tempe-
raturowy
wydtuzenia termicznego
273-573 K (0-300 °C)

Ciepto wiasciwe

Przewodnos¢ cieplna
293 K (20 °C)

Przewodnos¢ cieplna
473 K (200 °C)

Przewodnosé cieplna
573 K (300 °C)

Gestosc

(800-650 °C)

(750 - 800 °C)

(325 °0)

HV 30

N/mm?

N/mm?

%

kN/mm?

kN/mm?

/K

1/K

Jig - K

W/m - K

W/m - K

W/m - K

g/cm?

Czas

1/2h

min. 2 h

Chtodzenie

Chtodzenie

woda

Powietrze lub woda

przesycony i utwardzony

ponizej 3.000 mm?

360 - 390

1150 - 1350

1000 - 1250

min. 3

135

47

Prety okragte, czworokatne i ptaskie, krazki, pierscienie i odkuwki.

Woda lub powietrze
Twardosé HV
maks. 210

ok. 400

przesycony, ciaggniony i

utwardzony
ponizej 500 mm? 500-1.000 mm?
390 - 430 380 - 420
1350 - 1500 1200 - 1450
1150 - 1400 1050 - 1350
min. 1 min. 1
135 135
47 47
ok. + 0,4
17,0 - 10
0,42
ok. 120
ok. 190
ok. 230
8,3




Wskazéwki dotyczace obrébki (wskazniki) stan: utwardzony

Odpornos¢ na odpuszczanie
Elmedur B2
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Obroébka plastycna na zimno w %
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Toczenie
Predkosc¢ skrawania (m/min)
Kat natarcia
Posuw i gtebokos$¢é skrawania
tamacz wiéréw
Frezowanie
Predkosc¢ skrawania (m/min)
Kat natarcia
Posuw (mm/min)
Wiercenie

Predkosc¢ skrawania (m/min)

Odprowadzanie widrow

Obrdébka elektroerozyjna
Polerowanie
Normy / Tolerancje
DIN EN 12 163
DIN EN 12 165
DIN EN 12 167

Wskazéwki zdrowotne

Metal twardy Stal szybkotnaca

K20 1.3207
do 250 do 80
6-18 15-25

zgodnie z pozadana jakoscia
powierzchni

zgodnie z pozadang jakoscia
powierzchni
zalecany zalecany

Metal twardy Stal szybkotnaca

K20 1.3207
do 250 do 80
pozytywny pozytywny
200 - 300 80 - 150

Wiertto krete zgodnie z DIN 338

maks. 15

Ze wzgledu na ulepszone odprowadzanie widréw korzystnie jest
uzywac wiertta z powigkszonym katem skretu linii Srubowej. Zale-
camy kontakt z wtasciwymi producentami.

Mozliwe drgzenie wgtebne i drutowe

Dobra polerowalnosc

Prety okragte do ogdlnego zastosowania
Surowiec dla elementéw kutych

Profile i prety prostokagtne do ogdlnego zastosowania

Materiat zawiera sladowe ilosci berylu, kobaltu i niklu. Nalezy unika¢ dtuzszego i ciagtego wdycha-
nia drobnego pytu i oparéw. Podczas obrébki nalezy przestrzegaé zwrotéw ryzyka R (R49; R25; R26;
R36/37/38; R43; R48/23) oraz zwrotdéw bezpieczenstwa S (S53; S45).

twardos$¢ materiatu w skali Brinella w temperaturze pokojowej przy pieciogodzinnym wyzarzaniu, chtodzeniu




2,4 0,7 0,5 reszta

CuNi2SiCr

o ttoki do maszyn cisnieniowych zimnokomorowych
® uchwyty elektrod do spawania technikg oporowg
e dysze do spawania tukiem krytym

o formy wtryskowe i wktadki (jadra) do nich

o wyrzutniki przy budowie form wtryskowych

Wyzarzanie  1.193-1.218 K (920-940 °C) 1h woda

Wytrzymatosé na

) . N/mm? min. 650
rozcigganie

Wydtuzenie L=5D % 10-15

Wspodtczynnik tempe-
raturowy
wydtuzenia termicznego
293-373 K (20-100 °C)

Przewodnos$¢ cieplna
293 K (20 °C)

Prety okragte ciggnione, wyciskane lub kute, ewentualnie toczone loco magazyn, ptaskowniki, katowniki lub profile jak i elementy
kute lub opracowane czegsci rysunkowe (na zapytanie).

/K 16,0 - 10°

W/m - K 160

m
3
[
Q
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=
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O
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Wskazowki dotyczace obrébki (wskazniki)

400

Odpornos¢ na odpuszczanie
Elmedur NCS

T T T
3 I I I
-~
3 300 } } }
5 I I I
3 200 . L
el
3 | | \
£ 100 ¢ ¢ ¢
| | |
0 L L L
273 373 473 573 673
Temperatura wyzarzania w K
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Temperatura wyzarzania w K

873

Toczenie
Predkosc¢ skrawania (m/min)
Kat natarcia
Posuw i gtebokos$¢é skrawania
tamacz wiéréw
Frezowanie
Predkosc¢ skrawania (m/min)
Kat natarcia
Posuw (mm/min)

Wiercenie

Predkosc¢ skrawania (m/min)

Odprowadzanie widrow

Obrdbka elektroerozyjna

Polerowanie
Normy / Tolerancje
DIN EN 12 163
DINEN 12 165
DIN EN 12 167

Wskazéwki zdrowotne

Metal twardy
K20

do 150
6-18

zgodnie z pozadana jakoscia
powierzchni

zalecany

Metal twardy
K20

do 150
pozytywny

ok. 200

Stal szybkotnaca
1.3207

do 60
15-25

zgodnie z pozadang jakoscia
powierzchni

zalecany

Stal szybkotnaca
1.3207

do 60
pozytywny

ok. 80

Wiertto krete zgodnie z DIN 338

maks. 20

Z powodu lepszego odprowadzania widréw
korzystnie jest zastosowac wiertto z powigkszonym
katem skretu. Zalecamy kontakt z wiasciwymi

producentami.

Mozliwos$¢ drazenia i ciecia elektroerozyjnego
Uwaga na wysokg przewodnosc¢, dopasowac

parametry maszyny

Dobra polerowalnosé

Prety okragte do ogdlnego zastosowania

Surowiec dla elementdw kutych

Profile prety prostokatne do ogdlnego uzytkowania

Materiat zawiera sladowe ilodci berylu, kobaltu i niklu. Nalezy unika¢ dtuzszego i ciggtego wdycha-
nia drobnego pytu i oparéw. Podczas obrébki nalezy przestrzegaé zwrotéw ryzyka R (R49; R25; R26;

R36/37/38; R43; R48/23) oraz zwrotdéw bezpieczenstwa S (S53; S45).
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Elmedur HA (do ogdlnych zastosowan)

Skrot
Nazwa

Nr stopu (stary)

Klasyfikacja

Wiasciwosci
materiatu

Wskazéwki zasto-
sowania

Wtasciwosci
mechaniczne przy
RT (wskazniki)

Wtasciwosci fizy-
czne

Formy dostawy

CW103C

CuCo1Ni1Be

21285

DIN EN ISO 5182

RW.M.A.

DIN EN 12163 / EN
12167

Sktad chemiczny
(wartosci w %)

Klasa A 3/1

Klasa 3

CW103C

1,0

Cu

reszta

Utwardzony stop miedzi posiadajacy wysoka przewodnosc cieplng przy dobrej twardosci i odpornosci cieplnej. Dobra odpornosé
na odpuszczanie. Bez mozliwosci utwardzania i azotowania.

e glektrody do spawania oporowego w szczegdlnosci stali nierdzewnej
e dysze prowadzace drut do spawania fukiem krytym

¢ elektrody do zgrzewania garbowego jak i elektrody dociskowe do elektrycznego nitowania

e uchwyty elektrodowe do spawania doczotowego

Stan

Przekréj poprzeczny

Twardos¢

Wytrzymatosé na
rozcigganie

Granica plastycznosci
Wydtuzenie L=5D

Modut sprezystosci

Granica plastycznosci
przy Sciskaniu

Temperatura migknienia

Przewodnos¢ elektry-
czna 293 K (20 °C)

Opdr elektryczny 293 K
(20 °C)

Wspodtczynnik tempe-
raturowy
oporu elektrycznego
273-373 K (0-100 °C)

Wspodtczynnik tempe-
raturowy
wydtuzenia termicznego
273-593 K (0-320 °C)

Ciepto wtasciwe

Przewodnos¢ cieplna
293 K (20 °C)

Gestosc

HB 187,5/2,5

N/mm?

N/mm?

%

kN/mm?

%

°C (K)

MS/m
% IACS

Q - mm?/m

1/K

1/K

J/ig-K

W/m - K

g/cm?

<@25mm

>260

750-900

min. 700

min. 5

135

utwardzony
>@25-60mm >@60-200mm
>250 >240
720-880 700-850
min. 680 min. 600
min. 5 min. 6
135 135

95 - 100 % granicy plastycznosci

480 (753)

min. 25
min. 43

0,04

0,0019

17,0 - 10°

0,42

ok. 210

8,8

>40mm pta./4kt

>230

680-800

min. 570

min. 10

135

Prety okragte, kwadratowe, ptaskowniki, krazki i kofa, ptyty, elementy kute, elektrody do spawania punktowego, liniowego, do

zgrzewania garbowego i spawania doczotowego i odlewy (na zapytanie).
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Wskazowki dotyczace obrébki (wskazniki) stan: utwardzony

Twardos¢ w HB (10 / 2,5) Przewodnos¢ elektryczna

——

Twardos¢ w HB (10 / 2,5)

MS/m

Przewodnos¢ elektryczna ElImedur HA

30

Toczenie

Predkosc¢ skrawania (m/min)

Kat natarcia

25 \
N

20 [~

Posuw i gtebokos$¢é skrawania

\\

tamacz widréw

273 373 473

Temperatura sprawdzania w K

Twardo$¢ na goraco
Elmedur HA

260

573 Frezowanie
Predkosc¢ skrawania (m/min)
Kat natarcia

Posuw (mm/min)

240

Wiercenie

N

220 -

200 \

Predkosc¢ skrawania (m/min)

180

N Odprowadzanie wiéréw
160
273 373 473 573 673 773
Normy / Tolerancje
Temperatura sprawdzania w K
DIN EN 12 163
Odpornos¢ na odpuszczanie DIN EN 12 167
Elmedur HA
260
220
180 \
140
100
60
273 378 473 573 673 773 873 973 1073

Temperatura wyzarzania w K

Metal twardy
K20

do 250
6-18

zgodnie z pozadana jakoscia
powierzchni

zalecany

Metal twardy
K20

do 250
pozytywny

200 - 300

Stal szybkotnaca
1.3207

do 80
15-25

zgodnie z pozadang jakoscia
powierzchni

zalecany

Stal szybkotnaca
1.3207

do 80
pozytywny

80 - 150

Wiertto krete zgodnie z DIN 338

maks. 20

Z powodu lepszego odprowadzania widréw korzystnie jest
zastosowac wiertto z powigkszonym katem skretu. Zalecamy kon-

takt z wtasciwymi producentami.

Pret okragty do ogdlnego zastosowania

Profile i prety prostokatne do ogdéinego zastosowania

*+*) Twardo$¢ w skali Brinella przy temperaturze pokojowej przy pigciogodzinnym wyzarzaniu, chtodzeniu
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Dane o wiasciwosciach lub zastosowaniu
materiatéw ewentualnie produktéw stuza
tylko opisowi. Potwierdzenie okreslonych
wiasciwoscilub przydatnosci do okreslonego
zastosowania wymagaja zawsze pisemnego
potwierdzenia.

Niniejszy prospekt petni wytacznie funkcje informacyjna i nie podlega
aktualizacji. Wytaczajac przypadki dziatania umysinego lub razacego

niedbalstwa nie odpowiadamy za jego merytoryczna poprawnosé.
Wiasciwosci produktu nie uwaza sig za przyrzeczone.
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