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Dostarczamy stopy aluminium,
miedź i stopy miedzi oraz grafity do drążenia.

Na zamówienie wykonujemy elektrody grafitowe.

Grafit
Producent Gatunek

Powierzchnia do uzyskania w stali *
Gęstość [g/cm3] Opór właściwy

[µΩm]
Wytrzymałość

na zginanie [Mpa]
Twardość

w skali Shore'a 
Średni rozmiar ziarna

[µm] Kategoria Zastosowanie
VDI Ra

MERSEN ELLOR®+18 35 5,60 1,78 13,7 45 55 12

30 - 35 VDI

Grafit ELLOR®+18 to najtańszy, drobnoziarnisty grafit pozwalający na użycie wysokiej wartości natężenia prądu, uzyskując przy tym znaczną szybkość drążenia. 
Stosowany do obróbki zgrubnej, jak i półwykańczającej. Opracowany do stosowania we wszystkich typach EDM. Szybkie drążenie, połączone z dobrą jakością 
powierzchni oraz małe zużycie elektrody przy relatywnie niskiej cenie. Drążenie matryc do kucia, form do przetwórstwa tworzyw sztucznych oraz wkładek kokili. 
Zapewnia dobrą powtarzalność kształtów elektrody i wykonywanych otworów. Najlepszy gatunek grafitu dla elektrod zgrubnych. 

SGL R 8340 32 4,00 1,72 12,0 45 50 15

TOKAI HK-1 30 3,20 1,85 11,0 50 58 11

TOKAI HK-0 33 4,50 1,8 12,0 42 56 13

TOYO TANSO ISEM-2 32 4,00 1,78 11,0 41 55 10

TOYO TANSO ISEM-7 30 3,20 1,75 12,5 50 60 8

MERSEN ELLOR®+20 29 2,80 1,81 12,4 52 65 11

25 - 29 VDI

Grafit ELLOR®+20 to drobnoziarnisty grafit o wysokiej wytrzymałości oraz gęstości, przydatny do produkcji form wtryskowych. Maksymalna wytrzymałość na tem-
peraturę jest równa 2700°C. Opracowany do stosowania we wszystkich typach EDM. Szybkie drążenie, połączone z dobrą jakością powierzchni, oraz małe zużycie 
elektrody przy relatywnie niskiej cenie. Drążenie matryc do kucia, form do przetwórstwa tworzyw sztucznych, oraz wkładek kokili.SGL R 8500 27 2,20 1,77 14,0 50 65 10

TOKAI HK-15 27 2,20 1,83 12,5 54 62 7

TOYO TANSO ISEM-8 28 2,50 1,78 13,4 52 63 8

MERSEN ELLOR®+25 24 1,62 1,86 12,2 55 65 9

22 - 24 VDI

Grafit ELLOR®+25 to drobnoziarnisty grafit do produkcji form wtryskowych o wysokiej wytrzymałości oraz gęstości i maksymalnej wytrzymałości na temperaturę 
równej 2760°C. Został opracowany do stosowania we wszystkich typach EDM. Jest uniwersalnym grafitem do obróbki tak zgrubnej, jak i wykańczającej. Szybkie 
drążenie, niskie zużycie elektrody oraz możliwa do uzyskania znakomita jakość powierzchni do 1,62 µm Ra. Idealny do drążenie matryc do kucia i form do przetwór-
stwa tworzyw sztucznych oraz wkładek kokili.

POCO EDM-180 23 1,40 1,78 13,0 58 66 11

TOKAI - - - - - - - -

SGL R 8510 25 1,80 1,83 13,0 - 95 10

MERSEN ELLOR®+30 24 1,62 1,84 13,7 65 < 80 8

21 - 24 VDI

Grafit ELLOR®+30 to seria drobnoziarnistych izotropowych grafitów o wysokiej wytrzymałości oraz gęstości do produkcji form wtryskowych. Opracowany do za-
stosowania we wszystkich typach EDM. Przy swej atrakcyjnej cenie pozwala uzyskać wyjątkowo dobrą jakość powierzchni do 1,62 µm Ra przy bardzo niskim zużyciu 
elektrody. Charakteryzuje go szybkie drążenie.

Grafit EDM-200 jest izotropowym drobnoziarnistym grafitem zapewniającym dobrą trwałość, szybkość drążenia i jakość powierzchni. Zapewnia wspaniałą po-
wtarzalność kształtów elektrody i wykonywanych otworów. Drążenie matryc do kucia, wkładek kokili, dużych form rozdmuchowych. Wysokiej jakości zgrubne 
elektrody. Bardzo duże elektrody bez ścisłych tolerancji wymiarowych. 

POCO EDM-200 22 1,26 1,82 12,0 62 64 < 10

SGL R 8650 23 1,40 1,83 14,0 - 95 7

TOKAI HK-2 24 1,62 1,82 13,5 64 64 7

TOKAI HK-20 22 1,26 1,82 12,0 65 60 6

MERSEN ELLOR®+20C 22 1,26 3,00 27,0 110 64 10

20 - 23 VDI

Grafit ELLOR®+20C to drobnoziarnisty grafit impregnowany miedzią. Zalecany tam, gdzie szybkość drążenia, zużycie elektrody i jakość wykonanej powierzchni 
jest ważna. Użytkownicy wybierają ten grafit wtedy, kiedy chcą skompensować niedostateczne warunki płukania. Elektrody z drobnymi szczegółami, w których 
wytrzymałość jest bardzo ważna. Cięcie materiałów dla przemysłu lotniczego. Drążenie brązu, także berylowego i innych stopów miedzi. Drążenie wkładek do form 
do tworzyw sztucznych. Drążenie małych otworów.

POCO EDM-C200 23 1,40 3,05 2,0 89,6 60 < 10

SGL - - - - - - - -

MERSEN ELLOR®+40 20 1,00 1,78 12,7 60 60 6
19 - 20 VDI

Grafit ELLOR®+40 jest ultradrobnoziarnisty grafitem o jednej z najwyższych gęstości i jednym z najdrobniejszych ziaren. Nadaje się na elektrody zgrubne i wykań-
czające o niskim zużyciu, a także na elektrody z dużą liczbą szczegółów. Gwarantuje jedno z najniższych zużyć elektrody z wszystkich grafitów drobnoziarnistych.TOKAI HK-75 20 1,00 1,82 16,5 66 72 4

MERSEN ELLOR®+50 17 0,70 1,86 12,7 76 80 5

15 - 18 VDI

Grafit ELLOR®+50 jest ultradrobnoziarnistym grafitem w grupie grafitów o wielkości ziarna < 5µm. Oprócz dobrej trwałości, szybkości drążenia i jakości powierzch-
ni niski koszt osiągany jest poprzez produkcję wymaganych dużych bloków. Elektrody z niezbyt skomplikowanymi kształtami. Zgrubne i wykańczające elektrody 
o niskim zużyciu. Otwory we wkładkach do wyciskania. Zgrubne elektrody z dużą liczbą szczegółów. Praca w ślepych zagłębieniach. Drążenie wkładek do form  
i tłoczników.

POCO EDM-1 18 0,80 1,66 19,0 52 70 < 5

TOKAI HK-3 16 0,63 1,84 15,5 88 78 2

TOKAI HK-6 16 0,63 1,86 12,0 85 68 3

TOYO TANSO ISO-63 - - 1,78 15,0 65 76 5

MERSEN ELLOR®DS4 14 0,50 1,88 12,7 90 70 4

10 - 14 VDI

Grafit ELLOR®DS4 jest izotropowym (równokierunkowym) ultradrobnoziarnistym grafitem, który oferuje wysoką wytrzymałość z wybitną trwałością. Bardzo dobra 
jakość powierzchni, łatwo obrabialny do grubości poniżej 0,1 mm. Drążenie elektrodami z bardzo drobnymi szczegółami. Drążenie tłoczników i wykrojników. Drą-
żenie wkładek do form do tworzyw sztucznych. Grawerowanie przy użyciu elektrod. Elektrody do gwintów.POCO EDM-3 14 0,50 1,81 14,0 93 76 < 5

SGL R 8710 13 0,48 1,88 15,0 85 110 3

TOYO TANSO TTK-4 - - 1,78 14,0 73 72 4

POCO EDM-C3 8 0,25 3,05 3,0 114 67 < 5

8 - 12 VDI

Grafit EDM-C3 to wysokiej jakości grafit nasyconym miedzią. Zalecany tam, gdzie zużycie elektrody i jakość powierzchni jest ważna. Użytkownicy wybierają ten 
grafit na delikatne elektrody, ale także wtedy, kiedy chcą skompensować niedoświadczenie operatora lub niedostateczne warunki płukania. Stosowany na elektrody 
do obróbki metali trudnoobrabialnych, jak węgliki spiekane, brązy itp. Drążenie wkładek do form do tworzyw sztucznych. Drążenie małych otworów. TOKAI - - - - - - - -

TOYO TANSO TTK-4C - - 2,90 25,4 107 60 4

POCO EDM-AF5 6 0,20 1,80 17,0 117 87 < 1

< 10 VDI

Grafit EDM-AF5 to najbardziej drobnoziarnisty materiał dostępny obecnie na rynku. Mały rozmiar ziarna gwarantuje fantastyczną wytrzymałość, uzyskanie dobre-
go wykończenia powierzchni i dużą szybkość drążenia przy minimalnym zużyciu elektrody. Bardzo szczegółowe elektrody do grawerowania, detale trudne do uzy-
skania w obróbce skrawaniem, delikatne elektrody, elektrody do gwintów, prace wymagające dobrego wykończenia. Drążenie skomplikowanych form i tłoczników. TOKAI - - - - - - - -

SGL - - - - - - - -

Miedź i stopy miedzi

Stopy aluminium
Specyfikacja

Skład chemiczny [%] Min. wytrzymałość 
na rozciąganie 

Rm [Mpa]

Min. granica 
plastyczności
Rp0,2 [Mpa]

Twardość [HB] Wydłużenie A5 
[%]

Przewodność 
cieplna 

[W/mK]

Gęstość 
[g/cm3] Zastosowanie

Si Fe max Cu Mn Mg Cr Zn Ti Zr

PN                          EN PN EN 573-3                     Stare PN 2017A                                               PA6 0,20-0,80 0,70 3,50-4,50 0,40-1,00 0,40-0,80 0,10 max 0,25 0,15  - 350-390 240-260 110 13-15 130-170 2,80 Stopy aluminium typu 2017 (Werkstoff 3.1325) mają stosunkowo dużą twardość (około 110 HB). Mała odporność na korozję, dobra obrabialność i podatność na 
tłoczenie czy zginanie. Słabo spawalne. Stosowane w niskich i podwyższonych temperaturach (120°C - 180°C). Przy budowie form z uwagi na konieczną dobrą 
polerowalność. Wg starej polskiej normy PN-79/H-82160 oznaczane jako PA6. Niemcy DIN                                    Werkstoff AlCuMg1                                    3.1325 0,20-0,80 0,70 3,50-4,50 0,40-1,00 0,40-0,80 0,10 max 0,25 0,15 - 350-390 240-260 110 13-15 130-170 2,80

Rosja GOST D1 (1110) 0,20-0,80 0,70 3,50-4,50 0,40-1,00 0,40-0,80 0,10 max 0,30 0,10 - 190-375 110-215 bd 10-12 bd 2,80

USA ASTM 2017 0,20-0,80 0,70 3,50-4,50 0,40-1,00 0,40-0,80 0,10 max 0,25 0,15 - 350-390 240-260 110 13-15 130-170 2,80

PN                          EN PN EN 573-3                     Stare PN 2024                                                 PA7 0,50 0,50 3,8-4,9 0,30-0,90 1,20-1,80 0,10 max 0,25 0,15 <0,10 360-435 250-290 104-123 12-14 130-170 2,78 Stopy aluminium typu 2024 (Werkstoff 3.1355) mają bardzo niską odporność na utlenianie. Są niespawalne i średnio się obrabiają. Stop używany na wypo-
sażenie samolotów, przekładnie, wałki, śruby, części komputerowe, sprzęgła, części zaworów hydraulicznych, części rakiet i amunicji oraz tłoki, przekładnie 
ślimakowe i sprzęt ortopedyczny. Wg starej polskiej normy PN-79/H-82160 oznaczane jako PA7.Niemcy DIN                                    Werkstoff AlCu4Mg1/AlCu4Mg2            3.1355 0,50 0,50 3,8-4,9 0,30-0,90 1,20-1,80 0,10 max 0,25 0,15 <0,10 360-435 250-290 104-123 12-14 130-170 2,78

Rosja GOST D16 (1160) 0,50 0,50 3,8-4,9 0,30-0,90 1,20-1,80 0,10 max 0,30 0,10 bd 245-420 120-295 bd 6-12 bd 2,78

USA ASTM 2024 0,50 0,50 3,8-4,9 0,30-0,90 1,20-1,80 0,10 max 0,25 0,15 - 360-435 250-290 104-123 12-14 130-170 2,78

PN                          EN PN EN 573-3                     Stare PN 5083                                               PA13 0,40 0,40 0,10 0,40-1,00 4,00-4,90 0,05-0,25 max 0,25 0,15 - 255-275 105-125 75 11-16 110-120 2,66 Stopy aluminium typu 5083 (Werkstoff 3.3547) mają niską twardość, do 75 HB. Niska zawartość miedzi powoduje, że są odporne na korozję. Produkowane  
w największych gabarytach, grubości do 900 mm. Najlepsza spawalność i odporność na korozję. Posiada również wysoką wytrzymałość zmęczeniową.  
Wg starej polskiej normy PN-79/H-82160 oznaczane jako PA13. Niemcy DIN                                    Werkstoff AlMg4,5Mn                             3.3547 0,40 0,40 0,10 0,40-1,00 4,00-4,90 0,05-0,25 max 0,25 0,15 - 255-275 105-125 75 11-16 110-120 2,66

Rosja GOST - - - - - - - - - - - - - - - -

USA ASTM 5083 0,40 0,40 0,10 0,40-1,00 4,00-4,90 0,05-0,25 max 0,25 0,15 - 255-275 105-125 75 11-16 110-120 2,66

PN                          EN PN EN 573-3                     Stare PN 5754                                                PA11 0,40 0,40 0,10 0,50 2,60-3,60 0,30 max 0,20 0,15 - 190-200 80-120 52-70 6-18 130-170 2,67 Stopy aluminium typu 5754 (Werkstoff 3.3535) posiadają średnią wytrzymałość na rozciąganie, wysoką odporność na korozję w warunkach morskich i atmosferze 
przemysłowej. Odznaczają się wysoką wytrzymałością zmęczeniową, są podatne do spawania oraz anodowania. Blachy aluminiowe 5754 znajdują zastosowanie 
w wielu gałęziach przemysłu – głównie w przemyśle stoczniowym, chemicznym, spożywczym, przy produkcji AGD w architekturze i budownictwie oraz przemyśle 
samochodowym. Stosowane są na elementy środków transportu, konstrukcje spawane, zbiorniki ciśnieniowe, elementy rurociągów, przewody pneumatyczne oraz 
hydrauliczne. Podane parametry techniczne podane zostały dla aluminium w stanie T112. Wg starej polskiej normy PN-79/H-82160 oznaczane jako PA11.

Niemcy DIN                                    Werkstoff AlMg3                                       3.3535 0,40 0,40 0,10 0,50 2,60-3,60 0,30 max 0,20 0,15 - 190-201 80-121 52-70 6-18 130-170 2,67

Rosja GOST AMg3 0,40 0,40 0,10 0,50 2,60-3,60 0,30 max 0,20 0,15 - 190-202 80-122 52-70 6-18 130-170 2,67

USA ASTM 5754 0,40 0,40 0,10 0,50 2,60-3,60 0,30 max 0,20 0,15 - 190-203 80-123 52-70 6-18 130-170 2,67

PN                        EN PN EN 573-3                     Stare PN 6061                                               PA45 0,40-0,80 0,70 0,15-0,40 0,15 0,80-1,20 0,04-0,35 max 0,25 0,15 - 280-300 230-250 80-95 7,5-11,0 167 2,70 Stopy aluminium 6061 (Werstoff 3.3214) ma średnią, jak na aluminium, twardość. Charakteryzuje się dobrą odpornością na korozję. Dobrze nadaje się do kucia, 
zginania i tłoczenia. Bardzo dobra spawalność. Jedna z najwyższych wśród stopów aluminium przewodność cieplna. Wg starej polskiej normy PN-79/H-82160 
oznaczane jako PA45.Niemcy DIN                                    Werkstoff AlMg1SiCu           AlMg1SiCuCr 3.3214 0,40-0,80 0,70 0,15-0,40 0,15 0,80-1,20 0,04-0,35 max 0,25 0,15 - 280-300 230-250 80-95 10 167 2,70

Rosja GOST AD33 (1310) 0,40-0,80 0,70 0,15-0,40 0,15 0,80-1,20 0,04-0,35 max 0,25 0,15 - 280-300 230-250 80-95 10 167 2,70

USA ASTM 6061 0,40-0,80 0,70 0,15-0,40 0,15 0,80-1,20 0,04-0,35 max 0,25 0,15 - 280-300 230-250 80-95 10 167 2,70

PN                          EN PN EN 573-3                       Stare PN 6082                                                 PA4 0,70-1,30 0,50 0,10 0,40-1,00 0,60-1,20 0,25 max 0,20 0,10 - 270-310 200-260 80-95 6-8 150-190 2,70 Stopy aluminium 6082 (Werkstoff 3.2315) mają średnią twardość, około 90 HB. Odporność na korozję. Pomimo wyższej od stopów aluminium  5083 twardości 
daje się tłoczyć i zginać. Są spawalne. Posiadają najwyższą z wymienionych tu stopów przewodność cieplną, do 190 W/m*K. (stopy miedzi typu AMPCO 940 
czy HOVADUR K 220 około 200 W/m*K). Wg starej polskiej normy PN-79/H-82160 oznaczane jako PA4.Niemcy DIN                                    Werkstoff AlSi1                                            3.2315 0,70-1,30 0,50 0,10 0,40-1,00 0,60-1,20 0,25 max 0,20 0,10 - 275-310 230-260 80-90 6-10 150-190 2,70

Rosja GOST AD35 (1330) 0,70-1,30 0,50 0,10 0,40-1,00 0,60-1,20 0,25 max 0,20 0,10 - 275-310 230-260 80-85 8-15 bd 2,70

USA ASTM 6082 0,70-1,30 0,50 0,10 0,40-1,00 0,60-1,20 0,25 max 0,20 0,10 - 275-310 230-260 80-90 6-10 150-190 2,70

PN                          EN PN EN 573-3                     Stare PN 7020                                               PA47 < 0,35 < 0,40 < 0,20 0,05-0,50 1,00-1,40 0,10-0,35 4,00-5,00 max 0,25 razem z Zr 330-350 260-280 98-104 6-9 130-150 2,78 Stopy aluminium 7020 (Werkstoff 3.4335) charakteryzują się wysoką wytrzymałością zmęczeniową. Są spawalne, łatwe w obróbce skrawaniem. Wysoka 
wytrzymałość ogranicza możliwości obróbki plastycznej – podczas gięcia pojawią się pęknięcia. Stopy aluminium 7020 stosowane są głównie w konstrukcjach 
spawanych, które winny charakteryzować się wysoką wytrzymałością np. elementy nośne mostów, dźwigi, podnośniki, pojazdy, belki w konstrukcjach dacho-
wych, fasady okien, bariery zabezpieczające. Twardość w tabeli odnosi się do blach w stanie T651. W starej polskiej normie oznaczane jako PA47.

Niemcy DIN                                    Werkstoff AlZn4,5Mg1                             3.4335 < 0,35 < 0,40 < 0,20 0,05-0,50 1,00-1,40 0,10-0,35 4,00-5,00 max 0,25 razem z Zr min. 340 min. 270 101-104 9-10 130-160 2,77

Rosja GOST (1915)                                        ~ 7005 < 0,35 < 0,40 < 0,10 0,20-0,70 1,00-1,80 0,06-0,20 4,00-5,00 0,01-0,06 0,08-0,20 265-375 245 bd 8-12 bd 2,77

USA ASTM - - - - - - - - - - - - - - - -

PN                          EN PN EN 573-3                     Stare PN AlZn5Mg3Cu                        CERTAL 0,50 0,50 0,50-1,00 0,10-0,40 2,60-3,70 0,10-0,30 4,30-5,20 < 0,20 - 400-500 310-420 140-165 4-6 130-150 2,77 Stopy aluminium 7022 (Werkstoff 3.4345) posiadają wysokie własności wytrzymałościowe, zbliżone do stali konstrukcyjnych węglowych i niskostopowych nie 
obrobionych cieplnie. Blachy o nazwie handlowej CERTAL® są stosowane do obróbki głębokich wybrań, do budowy formy wtryskowych, ciśnieniowych i rozdmu-
chowych, elementów tłoczników, części maszyn, narzędzi przemysłowych. W sprzedaży występuje również pod nazwą handlową CERTAL®.Niemcy DIN                                    Werkstoff AlZnMgCu0,5                          3.4345 0,50 0,50 0,50-1,00 0,10-0,40 2,60-3,70 0,10-0,30 4,30-5,20 < 0,20 - 400-500 310-420 140-165 4-6 130-150 2,77

Rosja GOST Brak - - - - - - - - - - - - - - -

USA ASTM 7022 0,50 0,50 0,50-1,00 0,10-0,40 2,60-3,70 0,10-0,30 4,30-5,20 - - 400-500 310-420 140-165 4-6 130-150 2,77

PN                        EN PN EN 573-3                     Stare PN 7075                                                  PA9 0,40 0,50 1,20-2,00 0,30 2,10-2,90 0,18-0,28 5,10-6,10 0,20 - 480-540 390-470 130-161 6-8 130-160 2,80 Stopy aluminium 7075 (Werkstoff 3.4365) mają wysokie właściwości wytrzymałościowe, bardzo dobra przewodność cieplna, średnia odporność na korozję. Bar-
dzo dobra skrawalność i polerowalność. Doskonały do obróbki elektroerozyjnej. Średnio podatny stop do obróbki galwanicznej. Formy rozdmuchowe, formy na 
tworzywa piankowe, płyty, podstawy, głowice prowadzące i stemplowe w tłocznikach i wykrojnikach. Wraz ze wzrostem grubości blach obserwujemy spadek twar-
dości materiału. Twardość 60HB uzyskuje się przy grubości 12 mm. Przy grubości 100 mm wynosi 130HB i spada przy 160 mm do 100 HB. Wg starej polskiej normy  
PN-79/H-82160 oznaczane jako PA9.

Niemcy DIN                                   Werkstoff AlZnMgCu1,5                           3.4365 0,40 0,50 1,20-2,00 0,30 2,10-2,90 0,18-0,28 5,10-6,10 0,20 - 480-540 390-470 130-161 6-8 130-160 2,80

Rosja GOST B95 (1350) 0,40 0,50 1,20-2,00 0,30 2,10-2,90 0,18-0,28 5,10-6,10 0,20 - 480-540 390-470 130-161 6-8 130-160 2,80

USA ASTM 7075 0,40 0,50 1,20-2,00 0,30 2,10-2,90 0,18-0,28 5,10-6,10 0,20 - 480-540 390-470 130-161 6-8 130-160 2,80

HOKOTOL® - ~EN AW-7050 0,20 0,30 1,20-2,60 0,15 1,8-2,6 0,10 5,7-7,6 0-0,06 0,08-0,25 500-575 470-535 180 3-8 155 2,83 HOKOTOL®, ALUMOLD® czy ALUMEC ® to stopy typu 7xxx. Posiadają najwyższą twardość spośród wymienionych tu stopów osiągającą przy cienkich blachach ażo 
190 HB. W stosunku do 7075 mają wyższą i bardziej wyrównaną twardość w całym przekroju. Są w podstawowym składzie chemicznym mało odporne na korozję. 
Trudno je produkować w dużych grubościach, tj. powyżej 350 mm. Najlepsza obrabialność skrawaniem i najwyższa twardość.ALUMOLD® 500 - - 0-0,30 0-0,35 1,6 0-0,1 2,4 0-0,05 6,0 0-0,06 0,08-0,25 524 623 180 7-9 175-185 2,92

pozostałe - - 0-0,30 0-0,35 1,5-2,6 0-0,1 1,8-2,6 0-0,05 5,7-7,6 0-0,06 0,08-0,25 485-575 470-535 180 2-8 150-190 2,80-2,95

OBERON
®

Specyfikacja
Skład chemiczny [%] Gęstość 

[g/cm3]
Twardość 

[HB]
Wydłużenie 

A5%

Współczynnik 
rozszerzalności 

[10-6 K-1]

Przewodność cieplna [W/mK]
Zastosowanie

Co Ni Al Sn Sb Pb Zn Fe Mn P S Be Cr Si Cu Zr inne 20 °C 120 °C 200 °C

EN                        PN CW004A                       PN-EN 1652 Cu-ETP                                              M1E - < 0,002 - < 0,002 < 0,002 < 0,005 < 0,003 < 0,005 - - - - - - > 99,9 - - 8,9 50 45 16,6 397 - - Miedź M1E (oznaczana ECu58 lub CuETP) to miedź katodowa przetopiona. Charakteryzuje się bardzo dobrą przewodnością elektryczną. Zawartość czy-
stego pierwiastka miedzi (Cu) wynosi 99,99%. Nadaje się do emaliowania i wyżarzania rafinującego. Używana do elektrodrążenia. Zastosowanie znajduje  
w przemyśle elektrycznym, elektrotechnicznym, na instalacje elektryczne, telekomunikacyjne, ciepłej i zimnej wody, grzewcze, gazowe, przeciwpożarowe, zrasza-
jące, klimatyzacyjne, pokrycia dachów, rynny, architektoniczne elementy zdobnicze, okucia budowlane, przy wytwarzaniu aparatury dla przemysłu chemicznego  
i spożywczego, na chłodnice, aparaty chemiczne, destylacyjne, obwody drukowane i części maszyn elektrycznych.

Niemcy DIN                                      Werkstoff E-Cu58                                        2.0060 - < 0,002 - < 0,002 < 0,002 < 0,005 < 0,003 <0,005 - - - - - - >99,9 - - 8,9 50 45 16,6 397 - -

Rosja GOST 859-78 M1 - < 0,002 - < 0,002 < 0,002 < 0,002 < 0,005 < 0,005 - - 0,005 - - - > 99,9 - - 8,9 50 45 16,6 397 - -

USA ASTM ETP C11000 - < 0,002 - < 0,002 < 0,002 < 0,005 < 0,003 < 0,005 - - - - - - > 99,9 - - 8,9 50 45 16,6 397 - -

EN                        PN CW106C                       PN-EN 12163 CuCrZr                                             MHY - - - - - - - < 0,08 - - - - 0,5-1,2 < 0,1 reszta 0,03-0,3 0,2 8,9 135-180 8-30 17 320 - - AMPCOLOY® 972 to stop na bazie miedzi utwardzanej wydzieleniowo. Głównymi cechami tego stopu są wysoka przewodność elektryczna i znakomite właściwości 
mechaniczne. AMPCOLOY® 972 stosuje się na koła do spawania oporowego, na formy do ciągłego odlewania stali lub aluminium, na styki ślizgowe, pierścienie 
zwarciowe wirników oraz na części dla przemysłu elektroenergetycznego. Polski stop miedzi MHY odpowiadający AMPCOLOY® 972 to stop chromowo-cyrkonowy 
przy twardości ok. 160 HB cechuje się bardzo dobrą przewodnością elektryczną oraz wysoką temperaturą mięknięcia ok. 500°C. Doskonale nadaje się do gięcia na 
zimno. Stop spotykany też pod nazwą handlową ELMEDUR X.

Niemcy DIN                                      Werkstoff CuCrZr                                          2.1293 - - - - - - - - - - - - 0,5-1,2 < 0,1 reszta 0,03-0,3 0,1 8,9 140-160 8-18 17 322 - -

Rosja GOST 18175 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

USA ASTM                                    AMPCO® C18150 C18200        AMPCOLOY® 972 - - - - - - - - - - - - 1,0 < 0,5 reszta 0,12 0,1 8,87 125-152 18-20 17 320 350 367

EN                        PN CC493K                          PN-EN 1982  CuSn7ZnPb                                    RG7 - < 2,0 < 0,01 6,0-8,0 < 0,3 5,0-8,0 2,0-5,0 < 0,2 - < 0,1 < 0,1 - - < 0,01 reszta - - 8,85 min. 70 12 18,5 64 75 82 Brąz RG7 (CuSn7Zn4Pb7) jest to brąz cynowy nadający się do obróbki skrawaniem. Wykorzystuje się go do produkcji umiarkowanie obciążonych mechanicznie 
części m.in. łożysk obrotowych i ślizgowych. Części wykonane z brązu RG7 dzięki jego składowi chemicznemu wytrzymują chwilowe przerwy w smarowaniu. Sto-
sowany również na krzywki, wodziki, elementy skrzyń przekładniowych. Brąz RG7 jest odporny na działanie wody morskiej. Spotykany pod nazwą „rotguss” lub 
„gunmetal” Nie nadaje się do spawania, nie jest zalecane twarde lutowanie z powodu zawartości ołowiu. Może być klejony.

Niemcy DIN                                      Werkstoff CuSn7ZnPb                                 2.1090 - < 2,0 < 0,01 6,0-8,0 < 0,3 5,0-8,0 2,0-5,0 < 0,2 - < 0,1 < 0,1 - - < 0,01 reszta - - 8,83 60-70 12-15 18,0 64 75 82

Rosja GOST - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

USA ASTM                                             CDA                                             C932                                                     3B - < 1,0 < 0,005 6,3-7,5 < 0,35 6,0-8,0 2,0-4,0 < 0,2 - < 1,5 < 0,08 - - < 0,005 reszta - - 8,91 min. 65 10 18,0 58,2 bd bd

EN                        PN CC480K                        PN-EN 12163 CuSn10P                                           B101 - < 1,8 < 0,01 9,3-11,0 - < 0,8 < 0,5 < 0,15 < 0,1 0,5-1,0 - - - 0,02 reszta - - 8,7 70-80 10 18,5 59 68 76 Brąz B101 (CuSn10P) jest to brąz cynowo-fosforowy, odlewniczy. Brąz B101 jest łatwy w obróbce skrawaniem, a przy tym odporny na korozję, ścieranie (dzięki 
dodatkowi fosforu) i duże obciążenia mechaniczne. Potocznie brąz B101 określany jest jako samosmarujący. Wykorzystuje się go m.in. do wyrobu części maszyn  
i urządzeń szybkoobrotowych o gorszym smarowaniu. Stosowany do wyrobu przekładni ślimakowych, części pomp i zaworów. Stosowany na łożyska pracujące  
w warunkach korozyjnych. Odporny na działanie wody morskiej i solanki. Może być lutowany.

Niemcy DIN                                      Werkstoff CuSn10-C                                     2.1050 - < 2,0 < 0,01 9,0-11,0 < 0,2 < 1,0 < 0,5 < 0,2 < 0,1 < 0,2 < 0,05 - - < 0,02 reszta - - 8,74 70-80 10 18,5 59 68 76

Rosja GOST 613:1979 BrO10F1 - - < 0,02 9,0-11,0 < 0,3 < 0,3 < 0,3 < 0,2 - 0,4-1,1 - - - 0,02 reszta - - 8,76 80-90 3 bd bd bd bd

USA ASTM                                             CDA C90700                                           B505 - < 0,5 < 0,005 10,0-12,0 < 0,2 < 1,5 < 0,5 < 0,15 - < 1,5 < 0,05 - - < 0,005 88-90 - - 8,77 65-102 10 18,4 70,6 bd bd

EN                        PN CW306G                       PN-EN 12163 CuAl10Fe3Mn2                       BA1032 - < 1,0 9,0-11,0 < 0,1 - < 0,05 < 0,5 2,0-4,0 1,5-3,5 < 0,5 - - - < 0,2 reszta - - 7,6 140-180 5-15 16 55 - - Brąz BA1032 (CuAl10Fe3Mn2) to brąz aluminiowo-żelazowo-manganowy. Ma dobre własności wytrzymałościowe (jest twardy), odporny na korozję, zmienne 
obciążenia uderzeniowe. Odporny na obciążenia statyczne, ścierne i podwyższone temperatury. Brąz BA1032 jest twardszy niż brąz odlewniczy B101. Brąz aluminio-
wy BA1032 znajduje zastosowanie przy produkcji części do przemysłu chemicznego, elementów pracujących w wodzie morskiej, części łożysk, styków ślizgowych, 
wałów, śrub, silnie obciążonych części maszyn, silników i osprzętu narażonego na korodowanie.

Niemcy DIN                                      Werkstoff CuAl10Fe3Mn2                          2.0936 - < 1,0 9,0-11,0 < 0,1 - < 0,05 - 2,0-4,0 1,5-3,5 < 0,5 - - - < 0,2 reszta - - 7,6 140-180 5-15 - - - -

Rosja GOST BrAZHMts10-3-1,5 - - 9,0-10,0 < 0,1 - < 0,03 < 0,5 2,0-4,0 1,0-2,0 < 0,01 - - - < 0,1 82,3-88,0 - < 0,7 7,5 130-200 12 16,1 - - -

USA ASTM C63200 - < 1,0 8,5-11,0 < 0,5 - <0,02 - 2,0-4,0 < 0,6 - - - - - 82,2-89,5 - < 0,5 7,65 180 - 16 54,4 - -

EN                        PN -                                               AMPCO® Brak                                  AMPCO® 18 - - 10,5 - - - - 3,5 - - - - - - reszta - < 0,5 7,45 187-202 12-14 16,2 63,0 - - AMPCO®18 charakteryzuje się wysoką wytrzymałością połączoną z dobrą ciągliwością i niezwykłą twardością. AMPCO® 18 jako standardowy materiał dla wszyst-
kich zastosowań wymagających dobrych właściwości poślizgowych, wytrzymałości na zużycie i zmęczenie, twardości i/lub wytrzymałości na odkształcenia pod 
obciążeniem. Stop AMPCO® 18 stosowany jest w stalowniach w postaci nakrętek, wodzików (z których wiele zostało odlanych „na wymiar”), przekładni, klinów  
i bezpieczników w walcarce, a także na łożyska, prowadnice, wkładki rdzeniowe, łożyska wałkowe i narzędzia zginające. AMPCO® 18 cechuje się znakomitą odpor-
nością na utlenianie i jest stosowany podczas wytrawiania takich elementów, jak haki, klatki, rozpórki, itp. Posiada atest na kontakt z żywnością.

Niemcy DIN                                      Werkstoff Brak                                  AMPCO® 18 - - 10,5 - - - - 3,5 - - - - - - reszta - < 0,5 7,45 187-202 12-14 16,2 63,0 - -

Rosja GOST Brak                                  AMPCO® 18 - - 10,5 - - - - 3,5 - - - - - - reszta - < 0,5 7,45 187-202 12-14 16,2 63,0 - -

USA ASTM                                    AMPCO® Brak                                  AMPCO® 18 - - 10,5 - - - - 3,5 - - - - - - reszta - < 0,5 7,45 187-202 12-14 16,2 63,0 - -

EN         PN CW101C                        PN-EN 12163 CuBe2                                              BB2 < 0,3 < 0,3 - - - - - < 0,2 - - - 1,8-2,1 - - reszta - < 0,5 8,3 190-340 8-10 - - - - Brąz berylowy BB2 (CuBe2) to stop miedzi zawierający 2 5 berylu. Najtwardszy z wymienionych tu stopów miedzi charakteryzuje się dzięki temu największą 
odpornością na obciążenia mechaniczne i zużycie. Stosowany na wkładki do form do tworzyw sztucznych gdzie konieczne jest szybkie odprowadzenie ciepła, ale  
i odporność mechaniczna. Stop nieiskrzący i niemagnetyczny. Stosowany także na przyrządy pomiarowe. Zawartość berylu p. uwagi przy Ampcoloy 83.Niemcy DIN                                      Werkstoff CuBe2                                           2.1247 Ni+Co>0,2 - - - - < 0,1 - NiCoFe<0,6 - - - 1,8-2,0 - - reszta - - - 85-470 4-10 16,7 105-130 - -

Rosja GOST BrB2 - 0,2-0,5 < 0,15 - - - - < 0,15 - < 0,005 - 1,8-2,1 - < 0,15 reszta - < 0,5 8,2 150 2,5-30 16,6 - - -

USA ASTM                                             CDA C17200                                                172 > 0,2 - < 0,2 - - - - - - - - 1,8-2,0 - - 98,1 - - 8,3 - 3-13 17,8 - - -

EN                        PN -                                               AMPCO® Brak                         AMPCOLOY® 83 Co+Ni <0,5 - - - - - - - - - - 2,0 - - reszta - < 0,5 8,23 380 4 17,5 106 120 135 AMPCOLOY® 83 bywa stosowany przez producentów form wtryskowych i rozdmuchowych do tworzy sztucznych. AMPCOLOY® 83 stosowany jest tam gdzie 
wymagana jest duża odporność na zużycie lub dobre właściwości mechaniczne, w połączeniu z dobrą przewodnością elektryczną lub cieplną, jak np. spawanie 
czołowe i czołowe iskrowe, części komponentów elektrycznych. Jako, że stop zawiera 2% berylu, podczas obróbki związanej z uwalnianiem pyłu lub oparów  
(np. szlifowanie na sucho, wygładzanie lub spawanie) należy zabezpieczyć drogi oddechowe, oczy i skórę. Konwencjonalna obróbka maszynowa (np. frezowanie 
czy toczenie) nie jest zasadniczo uważana za niebezpieczną. AMPCOLOY® 83 posiada własności pomiędzy MOLDMAX® HH i MOLDMAX LH®.

Niemcy DIN                                            Werkstoff Brak                         AMPCOLOY® 83 Co+Ni <0,5 - - - - - - - - - - 2,0 - - reszta - < 0,5 8,23 380 4 17,5 106 120 135

Rosja GOST Brak                         AMPCOLOY® 83 Co+Ni <0,5 - - - - - - - - - - 2,0 - - reszta - < 0,5 8,23 380 4 17,5 106 120 135

USA ASTM                                    AMPCO® Brak                         AMPCOLOY® 83 Co+Ni <0,5 - - - - - - - - - - 2,0 - - reszta - < 0,5 8,23 380 4 17,5 106 120 135

EN                        PN CW104C                      PN-H-87060 CuCo2Be                                         BC2 2,0-2,8 < 0,3 - - - - - < 0,2 - - - 0,4-0,7 - - reszta - < 0,5 8,8 65-220 5-12 - - - - Brąz berylowo-kobaltowy BC2 (CuCo2Be) zawiera mniej berylu od BB2. Jego obróbkę można uznać zasadniczo jako bezpieczną (p. uwagi Ampcoloy 95). Stosowany 
na obsady elektrod do zgrzewania oraz na tarcze spawalnicze do stali nierdzewnych z uwagi na dobre odprowadzanie ciepła. Elementy form wtryskowych  
i odlewniczych.Niemcy DIN                                            Werkstoff CuCo2Be                                      2.1285 2,0-2,8 < 0,3 - - - - - < 0,2 - - - 0,4-0,7 - - reszta - < 0,5 8,8 220-240 10-15 17,0 196 - -

Rosja GOST - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

USA ASTM                                                  CDA C17500                                                175 2,4-2,7 - < 0,2 - - - - < 0,1 - - - 0,4-0,7 - < 0,2 reszta - < 0,5 8,62 180-250 10-25 17-18 - - -

EN                        PN -                                               AMPCO® Brak                         AMPCOLOY® 95 Co+Ni 2,0 - - - - - - - - - - 0,5 - < 0,5 reszta - < 0,5 8,75 217 17 17,0 220 235 254 AMPCOLOY® 95 znalazł swoje własne zastosowania głównie przy produkcji elektrod do spawania punktowego i elektrod do spawania krzyżowego. Stosowany na 
osady elektrod oraz tarcz spawalniczych do stali nierdzewnych, monelu i stopów niklu, na matryce do spawania iskrowego, na końcówki nurników dla maszyn do 
odlewania aluminium pod ciśnieniem, na części form wtryskowych dla tworzyw sztucznych wymagających wysokiej przewodności cieplnej. Jako, że stop zawiera 
0,5% berylu, podczas obróbki związanej z uwalnianiem pyłu lub oparów (np. szlifowanie na sucho, wygładzanie lub spawanie) należy zabezpieczyć drogi odde-
chowe, oczy i skórę. Konwencjonalna obróbka maszynowa (np. frezowanie czy toczenie) nie jest zasadniczo uważana za niebezpieczną. 

Niemcy DIN                                            Werkstoff Brak                         AMPCOLOY® 95 Co+Ni 2,0 - - - - - - - - - - 0,5 - < 0,5 reszta - < 0,5 8,75 217 17 17,0 220 235 254

Rosja GOST Brak                         AMPCOLOY® 95 Co+Ni 2,0 - - - - - - - - - - 0,5 - < 0,5 reszta - < 0,5 8,75 217 17 17,0 220 235 254

USA ASTM                                    AMPCO® Brak                         AMPCOLOY® 95 Co+Ni 2,0 - - - - - - - - - - 0,5 - < 0,5 reszta - < 0,5 8,75 217 17 17,0 220 235 254

EN                        PN CW617N                        PN-EN 12163 CuZn40Pb2                                 MO58 - < 0,3 < 0,05 < 0,3 - 1,6-2,5 reszta < 0,3 - - - - - - 57-59 - < 0,5 8,4 130 - - - - - Mosiądz MO58 (CuZn39Pb3) Wysoka zawartość ołowiu znacznie zwiększa podatność mosiądzu MO58 na obróbkę skrawaniem. Jest bardzo dobry do obróbki 
plastycznej na gorąco i kucia. Mosiądz MO58 (CuZn40Pb3) znajduje zastosowanie w produkcji części kutych o skomplikowanych kształtach. Stosowany jest  
w produkcji na automatach. Wytwarza się z niego różnego rodzaju elementy złączne, części armatury, łożysk, zamków, śrub, nakrętek i zacisków, a także wiele 
innych części maszyn. Jest bardzo dobry do obróbki plastycznej na gorąco i kucia. Mosiądz CuZn40Pb2 znajduje zastosowanie w produkcji części kutych o skom-
plikowanych kształtach.

Niemcy DIN                                      Werkstoff CuZn40Pb2 (Ms58)                2.0402 - < 0,4 < 0,1 < 0,3 - 1,5-2,5 reszta < 0,4 - - - - - - 57-59 - < 0,2 8,44 115-165 8-18 20,0 123 - -

Rosja GOST - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

USA ASTM                                             CDA C38000                                            389 - - < 0,5 < 0,3 - 1,5-2,5 reszta < 0,35 - - - - - - 55-60 - - 8,4 130 20-25 26,0 113 - -

EN                        PN CW508L                       PN-EN 12163 CuZn37                                             M63 < 0,1 < 0,3 < 0,05 < 0,1 - < 0,1 reszta - - - - - - - 62-64 - < 0,1 8,4 90-110 - - - - - Mosiądz M63 charakteryzuje się dobrą podatnością do obróbki plastycznej na zimno. Obróbka skrawaniem jest trudna, zaleca się niskie prędkości skrawania. 
Mosiądz M63 nadaje się do lutowania. Odporność na korozję jest dobra w większości środowisk, po obróbce plastycznej zaleca się odprężanie przez wyżarzanie, nie 
nadaje się do stosowania z kwasami: octowym, kwasem solnym oraz azotowym. Znajduje szerokie zastosowanie w produkcji chłodnic, podzespołów elektrycznych, 
części tłocznych.

Niemcy DIN                                      Werkstoff CuZn37 (Ms63)                          2.0321 - < 0,3 < 0,03 < 0,1 - < 0,1 reszta - - - - - - - 62-64 - < 0,1 8,44 90-190 12-28 19,0 120 - 142

Rosja GOST Ł63 - - - - < 0,005 < 0,07 reszta < 0,2 - < 0,01 - - - - 62-65 - < 0,5- 8,44 70-130 30 20,5 - - -

USA ASTM                                             CDA C27400                                                  274 - - - - - < 0,09 reszta < 0,05 - - - - - - 61-64 - - 8,4 80 - - - - -

EN                        PN -                                               AMPCO® Brak                      AMPCOLOY® 940 - 2,5 - - - - - - - - - - < 0,4 0,7 reszta - 8,71 210 13 17,5 208 226 243 AMPCOLOY® 940 to opatentowany stop nie zawierający berylu. Rygorystyczne przepisy BHP w krajach uprzemysłowionych dotyczące ograniczenia stosowania 
niebezpiecznych substancji w przemyśle przyczyniły się do opracowania tego stopu. AMPCOLOY® 940 zastępuje AMPCOLOY® 95 w praktycznie wszystkich za-
stosowaniach. Stop ten stosowany jest wszędzie tam, gdzie wymagane są dobre właściwości mechaniczne oraz dobra przewodność elektryczna lub termiczna,  
np. oprawy elektrod do zgrzewania, na elementy form do odlewania pod ciśnieniem, form wtryskowych. Stosowany w przemyśle papierniczym i elektroenerge-
tycznym. Posiada atest na kontakt z żywnością. AMPCOLOY® 940 posiada lepszą przewodność cieplną od AMPCOLOY® 83, ale przy niższej twardości.

Niemcy DIN                                      Werkstoff Brak                      AMPCOLOY® 940 - 2,5 - - - - - - - - - - < 0,4 0,7 reszta - - 8,71 210 13 17,5 208 226 243

Rosja GOST Brak                      AMPCOLOY® 940 - 2,5- - - - - - - - - - - < 0,4 0,7 reszta - - 8,71 210 13 17,5 208 226 243

USA ASTM                                             AMPCO® Brak                        AMPCOLOY® 940 - 2,5 - - - - - - - - - - < 0,4 0,7 reszta - - 8,71 210 13 17,5 208 226 243

EN                        PN -                                               AMPCO® Brak                       AMPCOLOY® 944 - 7,0 - - - - - - - - - - 1,0 2,0 90,0 - < 0,5 8,69 294 5 15,7 156 170 190 AMPCOLOY® 944 jest używany wszędzie, gdzie wymagana jest dobra przewodność cieplna przy jednocześnie wysokich właściwościach mechanicznych i gdzie 
używane są brązy berylowe. Stosowany do osadzenia elektrod, na elektrody do spawania punktowego, tarcze do zgrzewania liniowego, matryce do spawania 
czołowego i garbowego głównie stali nierdzewnej i monelu, na końcówki nurników dla maszyn do odlewania pod ciśnieniem z zimną komorą oraz na części form 
do wtryskowego odlewania elementów z tworzyw sztucznych, dysze wtryskowe i kołki chłodzące.

Niemcy DIN                                      Werkstoff Brak                        AMPCOLOY® 944 - 7,0 - - - - - - - - - - 1,0 2,0 90,0 - < 0,5 8,69 294 5 15,7 156 170 190

Rosja GOST Brak                        AMPCOLOY® 944 - 7,0 - - - - - - - - - - 1,0 2,0 90,0 - < 0,5 8,69 294 5 15,7 156 170 190

USA ASTM                                             AMPCO® Brak                        AMPCOLOY® 944 - 7,0 - - - - - - - - - - 1,0 2,0 90,0 - < 0,5 8,69 294 5 15,7 156 170 190


