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Zastosowanie

Stopy aluminium typu 2017 (Werkstoff 3.1325) maja stosunkowo duza twardos¢ (okoto 110 HB). Mata odpornos¢ na korozje, dobra obrabialnos¢ i podatnosé na
ttoczenie czy zginanie. Stabo spawalne. Stosowane w niskich i podwyzszonych temperaturach (120°C - 180°C). Przy budowie form z uwagi na konieczna dobra
polerowalno3¢. Wg starej polskiej normy PN-79/H-82160 oznaczane jako PA6.

Stopy aluminium typu 2024 (Werkstoff 3.1355) maja bardzo niska odpornos¢ na utlenianie. S3 niespawalne i Srednio sie obrabiaja. Stop uzywany na wypo-
sazenie samolotow, przektadnie, watki, Sruby, czesci komputerowe, sprzegta, czesci zaworéw hydraulicznych, czesci rakiet i amunicji oraz ttoki, przektadnie
Slimakowe i sprzet ortopedyczny. Wg starej polskiej normy PN-79/H-82160 oznaczane jako PA7.

Stopy aluminium typu 5083 (Werkstoff 3.3547) maja niska twardos¢, do 75 HB. Niska zawartos¢ miedzi powoduje, ze sa odporne na korozje. Produkowane
w najwiekszych gabarytach, grubosci do 900 mm. Najlepsza spawalnos¢ i odpornos¢ na korozje. Posiada réwniez wysoka wytrzymatos¢ zmeczeniowa.
Wg starej polskiej nor =79/H-82160 oznaczane jako PA13.
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Stopy alu typu 5754.M0ff 3.3535) posiadaja srednig wytrzymatos¢ na rozcigganie, wysoka odpornosc na korozje w warunkach morskich i atmosferze
przemysto ja sie wysoka wytrzymatoscia zmeczeniowa, sg podatne do spawania oraz anodowania. Blachy aluminiowe 5754 znajduja zastosowanie

w wielu ga’reziéch pr
samochodowym. Stosowan
hydrauliczne. Podane parametry t

townie w przemysle stoczniowym, chemicznym, spozywczym, przy produkcji AGD w architekturze i budownictwie oraz przemysle
menty srodkéw transportu, konstrukcje spawane, zbiorniki cisnieniowe, elementy rurociggéw, przewody pneumatyczne oraz
odane zostaty dla aluminium w stanie T112. Wg starej polskiej normy PN-79,/H-82160 oznaczane jako PAT1.

Niemcy DIN Werkstoff | AlCuMg! 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 (110) 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
Niemcy DIN Werkstoff | AlCu4Mgl1/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 3,8-49 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
Niemcy DIN Werkstoff | AIMg4,5Mn 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
Niemcy DIN Werkstoff | AIMg3 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
Niemcy DIN Werkstoff | AIMg1SiCu AlMg1SiCuCr3.3214 |  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

Stopy aluminium 6061 (Werstoff 3.3214) ma's
zginania i ttoczenia. Bardzo dobra spawalnos¢. Je
oznaczane jako PA45.

jak na aluminium, twardo3¢. Charakteryzuje sie dobra odpornoscia na korozje. Dobrze nadaje sie do kucia,
jwyzszych wirdd stopdw aluminium przewodnosc¢ cieplna. Wg starej polskiej normy PN-79/H-82160

Stopy aluminium 6082 (Werkstoff 3.2315) maja srednia twardos¢, okoto 90 HB. Odpornos¢ na korozje. Pomimo wyzszej od stopdw aluminium 5083 twardosci
daje sie ttoczy¢ i zginac. Sa spawalne. Posiadaja najwyzsza z wymienionych tu stopoéw przewodnos¢ cieplna, do 190 W/m*K. (stopy miedzi typu AMPCO 940
czy HOVADUR K 220 okoto 200 W/m*K). Wg starej polskiej normy PN-79/H-82160 oznaczane jako PA4.

Stopy aluminium 70 charakteryzujg sie wysokg wytrzymatoscia zmeczeniowa. Sa spawalne, fatwe w obrébce skrawaniem. Wysoka
s giecia pojawia sie pekniecia. Stopy aluminium 7020 stosowane sg gtéwnie w konstrukcjach
enty no$ne mostéw, dzwigi, podnosniki, pojazdy, belki w konstrukcjach dacho-

T651. W starej polskiej normie oznaczane jako PA47.

spawanych, ktére winny charakteryzowac sie wysoka wytrz
wych, fasady okien, bariery zabezpieczajgce. Twardos¢ w tabeli odnosi sie

Niemcy DIN Werkstoff | AlSit 32315 | 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
Niemcy DIN Werkstoff | AlZn4,5Mg! 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 ,
USA ASTM

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

opy aluminium 7022 (Werkstoff 3.4345) posiadaja wysokie wiasnosci wytrzymatosciowe, zblizone do s weglowych i niskostopowych nie
ionych cieplnie. Blachy o nazwie handlowej CERTAL® sg stosowane do obrébki gtebokich wybrari, do budowy tryskowych, cisnieniowych i rozdmu-
elementéw ttocznikdw, czedci maszyn, narzedzi przemystowych. W sprzedazy wystepuje rowniez pod nazwa handlowa CERTAL®.
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Stopy aluminium 7075 (Weckstoff 3.4365) maja wysokie wiasciwosci wytrzymatosciowe, bardzo dobra przewodnos¢ cieplna, $rednia odpornosé na korozje. Bar-
dzo dobra skrawalnos¢ i poléiewalnos¢. Doskonaty do obrobki elektroerozyjnej. Srednio podatny stop do obrébki galwanicznej. Formy rozdmuchowe, formy na
tworzywa piankowe, ptyty, pod gtowice prowadzace i stemplowe w ttocznikach i wykrojnikach. Wraz ze wzrostem grubosci blach obserwujemy spadek twar-
dosci materiatu. Twardo3¢ 60HB uzysktije,sie przy grubosci 12 mm. Przy gruboci 100 mm wynosi 130HB i spada przy 160 mm do 100 HB. Wg starej polskiej normy
PN-79/H-82160 oznaczane jako PA9.

HOKOTOL®, ALUMOLD® czy ALUMEC ®to stopy ty x. Posiadajg najwyzsza twardos¢ sposrad wymienionych tu stopdw osiagajaca przy cienkich blachach azo
190 HB. W stosunku do 7075 maja wyzszg i bardziej w ang twardos¢ w catym przekroju. S§ w podstawowym sktadzie chemicznym mato odporne na korozje.
Trudno je produkowa¢ w duzych grubosciach, tj. powyzej 350'fim, Najlepsza obrabialno3¢ skrawaniem i najwyzsza twardo$¢.

Zastosowanie

Miedz MIE (oznaczafla ECu58 lub CUETP) to miedZ katodowa przetopiona. Charakteryzuje sie bardzo dobra przewodnoscig elektryczng. Zawartos¢ czy-
stego pierwiastka miedzi (Cu) wynosi 99,99%. Nadaje sie do emaliowania i wyzarzania rafinujgcego. Uzywana do elektrodrazenia. Zastosowanie znajduje
w przemysle elektryczaym, elektrotechnicznym, na instalacje elektryczne, telekomunikacyjne, cieptej i zimnej wody, grzewcze, gazowe, przeciwpozarowe, zrasza-
jace, klimatyzacyjne, pokrycia dachéw, rynny, architektoniczne elementy zdobnicze, okucia budowlane, przy wytwarzaniu aparatury dla przemystu chemicznego
i spozywczego, na chtodnice, aparaty chemiczne, destylacyjne, obwody drukowane i czesci maszyn elektrycznych.

AMPCOLOY® 972 to stop na bazie miedzi utwardzanej wydzieleniowo. Gtéwnymi cechami tego stopu sa wysoka przewodnos¢ elektryczna i znakomite whasciwosci
mechaniczne. AMPCOLOY® 972 stosuje sie na kota,do spawania oporowego, na formy do ciagtego odlewania stali lub aluminium, na styki slizgowe, pierscienie
zwarciowe wirnikdw oraz na czesci dla przemystu elektroenergetycznego. Polski stop miedzi MHY odpowiadajacy AMPCOLOY® 972 to stop chromowo-cyrkonowy
przy twardosci ok. 160 HB cechuije sie bardzo dobra przewodno3cia elektryczna oraz wysoka temperatura miekniecia ok. 500°C. Doskonale nadaje sie do giecia na
zimno. Stop spotykany tez pod nazwa handlowa ELMEDUR X.

Braz RG7 (CuSn7Zn4Pb7) jest to braz cynbwy nadajacy sie do obrobki skrawaniem. Wykorzystuije sie go do produkcji umiarkowanie obciazonych mechanicznie
czedci m.in. fozysk obrotowych i Slizgowd/ch. Czesci wykonane z brazu RG7 dzieki jego sktadowi chemicznemu wytrzymuja chwilowe przerwy w smarowaniu. Sto-
sowany réwniez na krzywki, wodzikifelementy skrzyn przektadniowych. Braz RG7 jest odporny na dziatanie wody morskiej. Spotykany pod nazwa ,rotguss” lub
Lgunmetal” Nie nadaje sie do spawénia, nie jest zalecane twarde lutowanie z powodu zawartosci otowiu. Moze by klejony.

Braz B101 (CuSn10P) jestd® braz cynowo-fosforowy, odlewniczy. Braz B101 jest fatwy w obrobce skrawaniem, a przy tym odporny na korozje, Scieranie (dzigki
dodatkowi fosforu)dgduze obciazenia mechaniczne. Potocznie braz B101 okreslany jest jako samosmarujacy. Wykorzystuje sie go m.in. do wyrobu czesci maszyn
i urzadzen obrotowych o gorszym smarowaniu. Stosowany do wyrobu przektadni slimakowych, czesci pomp i zaworéw. Stosowany na fozyska pracujace
orozyjnych. Odporny na dziatanie wody morskiej i solanki. Moze by¢ lutowany.

Braz BA1032 (CuAl0Fe3Mn2) to braz aluminiowo-zelazowo-manganowy. Ma dobre wiasnosci wytrzymatosciowe (jest twardy), odporny na korozje, zmienne
obciazenia uderzeniowe. Odporny na obciazenia statyczne, Scierne i podwyzszone temperatury. Braz BA1032 jest twardszy niz braz odlewniczy B101. Braz aluminio-
wy BA1032 znajduje zastosowanie przy produkgji czesci do przemystu chemicznego, elementdw pracujacych w wodzie morskiej, czedcitozysk, stykéw slizgowych,
watéw, Srub, silnie obciazonych czesci maszyn, silnikow i osprzetu narazonego na korodowanie.

AMPCO®18 charakteryzuje sie wysoka wytrzymatoscig potagczong z dobra ciagliwoscia i niezwykta twardoscig. AMPCO® 18 jako standardowy materiat dla wszyst-
kich zastosowar wymagajacych dobrych wtasciwosci poslizgowych, wytrzymatosci na zuzycie i zmeczenie, twardosci i/lub wytrzymatosci na odksztatcenia pod
obciazeniem. Stop AMPCO® 18 stosowany jest w stalowniach w postaci nakretek, wodzikéw (z ktérych wiele zostato odlanych ,na wymiar”), przekfadni, klinow
i bezpiecznikdw w walcarce, a takze natozyska, prowadnice, wkfadki rdzeniowe, fozyska watkowe i narzedzia zginajace. AMPCO® 18 cechuje sie znakomitg odpor-
noscig na utlenianie i jest stosowany podczas wytrawiania takich elementow, jak haki, klatki, rozporki, itp. Posiada atest na kontakt z zywnoscia.

Braz berylowy BB2 (CuBe2) to stop miedzi zawierajacy 2 5 berylu. Najtwardszy z wymienionych tu stopow miedzi charakteryzuje sie dzieki temu najwieksza
odpornoscig na obcigzenia mechaniczne i zuzycie. Stosowany na wktadki do form do tworzyw sztucznych gdzie konieczne jest szybkie odprowadzenie ciepta, ale
i odporno3¢ mechaniczna. Stop nieiskrzacy i niemagnetyczny. Stosowany takze na przyrzady pomiarowe. Zawarto3¢ berylu p. uwagi przy Ampcoloy 83.

AMPCOLOY® 83 bywa stosowany przez producentéw form wtryskowych i rozdmuchowych do tworzy sztucznych. AMPCOLOY® 83 stosowany jest tam gdzie
wymagana jest duza odporno3¢ na zuzycie lub dobre wiasciwosci mechaniczne, w potaczeniu z dobra przewodnoscia elektryczna lub cieplng, jak np. spawanie
czofowe i czotowe iskrowe, czesci komponentow elektrycznych. Jako, ze stop zawiera 2% berylu, podczas obrébki zwigzanej z uwalnianiem pytu lub oparéw
(np. szlifowanie na sucho, wygtadzanie lub spawanie) nalezy zabezpieczy¢ drogi oddechowe, oczy i skére. Konwencjonalna obrobka maszynowa (np. frezowanie
czy toczenie) nie jest zasadniczo uwazana za niebezpieczng. AMPCOLOY® 83 posiada wiasnosci pomiedzy MOLDMAX® HH i MOLDMAX LH®.

Braz berylowo-kobaltowy BC2 (CuCo2Be) zawiera mniej berylu od BB2. Jego obrobke mozna uznac zasadniczo jako bezpieczna (p. uwagiAmpcoloy 95). Stosowany
na obsady elektrod do zgrzewania oraz na tarcze spawalnicze do stali nierdzewnych z uwagi na dobre odprowadzanie ciepta. Elementy form wtryskowych
i odlewniczych.

AMPCOLOY® 95 znalazt swoje wtasne zastosowania gtéwnie przy produkgji elektrod do spawania punktowego i elektrod do spawania krzyzowego. Stosowany na
osady elektrod oraz tarcz spawalniczych do stali nierdzewnych, monelu i stopéw niklu, na matryce do spawania iskrowego, na koricowki nurnikdw dla maszyn do
odlewania aluminium pod cisnieniem, na czesci form wtryskowych dla tworzyw sztucznych wymagajacych wysokiej przewodnosci cieplnej. Jako, ze stop zawiera
0,5% berylu, podczas obrobki zwigzanej z uwalnianiem pytu lub oparéw (np. szlifowanie na sucho, wygtadzanie lub spawanie) nalezy zabezpieczy¢ drogi odde-
chowe, oczy i skore. Konwencjonalna obrébka maszynowa (np. frezowanie czy toczenie) nie jest zasadniczo uwazana za niebezpieczna.

Mosigdz MO58 (CuZn39Ph3) Wysoka zawartos¢ ofowiu znacznie zwieksza podatnosé mosigdzu MO58 na obrobke skrawaniem. Jest bardzo dobry do obrébki
plastycznej na goraco i kucia. Mosigdz MO58 (CuZn40Pb3) znajduje zastosowanie w produkji czesci kutych o skomplikowanych ksztattach. Stosowany jest
w produkgji na automatach. Wytwarza sie z niego réznego rodzaju elementy ztaczne, czesci armatury, fozysk, zamkéw, srub, nakretek i zaciskdw, a takze wiele
innych czedci maszyn. Jest bardzo dobry do obrébki plastycznej na goraco i kucia. Mosigdz CuZn40Pb2 znajduje zastosowanie w produkji czesci kutych o skom-
plikowanych ksztattach.

Mosigdz M63 charakteryzuje sie dobra podatnosciag do obrébki plastycznej na zimno. Obrébka skrawaniem jest trudna, zaleca sie niskie predkosci skrawania.
Mosigdz M63 nadaje sie do lutowania. Odporno3¢ na korozje jest dobra w wiekszosci srodowisk, po obrébce plastycznej zaleca sie odprezanie przez wyzarzanie, nie
nadaje sie do stosowania z kwasami: octowym, kwasem solnym oraz azotowym. Znajduije szerokie zastosowanie w produkji chtodnic, podzespotow elektrycznych,
czesci ttocznych.

AMPCOLOY® 940 to opatentowany stop nie zawierajacy berylu. Rygorystyczne przepisy BHP w krajach uprzemystowionych dotyczace ograniczenia stosowania
niebezpiecznych substancji w przemysle przyczynity sie do opracowania tego stopu. AMPCOLOY® 940 zastepuje AMPCOLOY® 95 w praktycznie wszystkich za-
stosowaniach. Stop ten stosowany jest wszedzie tam, gdzie wymagane sg dobre wiasciwosci mechaniczne oraz dobra przewodnos¢ elektryczna lub termiczna,
np. oprawy elektrod do zgrzewania, na elementy form do odlewania pod cisnieniem, form wtryskowych. Stosowany w przemysle papierniczym i elektroenerge-
tycznym. Posiada atest na kontakt z zywno3cig. AMPCOLOY® 940 posiada lepsza przewodno3¢ cieplng od AMPCOLOY® 83, ale przy nizszej twardosci.

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
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 18p 7-9 175-185 2,92
pozostate 0-0,30 0-0,35 15-2,6 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 1#0 150-190
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Sktad chemiczny [%] Gestosé Wydtuzenie Wspdtczynnik | przewodnosé cieplna [W/mK]
Specyfikacja 8 AS% rozszerzalnosci
Co Ni Al Sn Sb Pb Zn Fe Mn P S Be Cr Si Cu Zr inne | [8/em] o [10 K] 20°C | 120°C | 200°C
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 16,6 397
Niemcy DIN Werkstoff | CuCrzr 21293 05-12 | <01 reszta | 0,03-0,3 0.1 8,9 140-160 322
Rosja GOST 18175
USA ASTM AMPCO® | (18150 C18200  AMPCOLOY® 972 1,0 <0,5 reszta 0,12 0,1 8,87 125-152 18-20 17 320 350 367
Niemcy DIN Werkstoff | CuSn7ZnPb 2.1090 <20 <0,01 | 6,0-8,0 <03 | 50-80 | 2050 | <02 <01 <01 <0,01 reszta 8,83 60-70 12-15 64 75 82
Rosja GOST
USA ASTM CDA | €932 3B <10 |<0,005| 63-75 | <035 | 6,0-80 | 20-40 | <02 <15 <0,08 reszta min. 65
Niemcy DIN Werkstoff | CuSn10-C 2.1050 <20 | <001 | 9,0-11,0 | <0,2 <1,0 <0,5 <0,2 <0, <0,2 | <0,05 <0,02 reszta 70-80 76
Rosja GOST 613:1979 BrO10F1 <0,02 | 9,0-11,0 <0,3 <0,3 <0,3 <0,2 resz}( 80-90 3 bd bd
USA ASTM CDA | €90700 B505 <05 |<0,005]10,0-120 | <0,2 <15 <0,5 <0,15 88-/90 65-102 10 18,4 70,6 bd bd
Niemcy DIN Werkstoff | CuAllOFe3Mn2 2.0936 <10 ]90-11,0 <01 <0,05 2,0-4,0 | 15-35 reszta 140-180 5-15
Rosja GOST BrAZHMts10-3-1,5 9,0-10,0 <01 <0,03 <05 | 20-40 | 1,0-20 | <0,01 82,3-88,0 ) 130-200 12 16,1
USA ASTM 63200 <10 |85-10 <0,5 <0,02 2,0-40 | <06 82,2-89,5
Niemcy DIN Werkstoff | Brak AMPCO® 18 10,5 3,5 reszta 187-202
Rosja GOST Brak AMPCO® 18 10,5 3,5 reszta
USA ASTM AMPCO® | Brak AMPCO® 18 10,5 3,5 reszta 187-202
Niemcy DIN Werkstoff | CuBe2 21247 | Ni+Co>0,2 <01 NiCoFe<0,6 105-130
Rosja GOST BrB2 0,2-05 | <095 <0,15 <0,005 1,8-2,1 <0,15 reszta
USA ASTM CDA | C17200 172 >0,2 <0,2 98,1 3-13 17,8
Niemcy DIN Werkstoff | Brak AMPCOLOY® 83 | Co+Ni<0,5 reszta 4 17,5 106 120 135
Rosja GOST Brak AMPCOLOY® 83 | Co+Ni<0,5 2,0 reszta 380 4 17,5 106 120 135
USA ASTM AMPCO® | Brak AMPCOLOY® 83 | Co+Ni<0,5 / = 2,0 reszta 106 120 135
Niemcy DIN Werkstoff | CuCo28e 21285 2028 | <03 <02 0407 reszta 220249, | 196
Rosja GOST J -
USA ASTM CDA | C17500 175 2,4-2,7 <0,2 0,4-0,7 <0,2 reszta 180-250
Niemcy DIN Werkstoff | Brak AMPCOLOY® 95 | Co+Ni2,0 0,5 <0,5 reszta <05 8,75 217 17 17,0 220 235 254
Rosja GOST Brak AMPCOLOY® 95 | Co+Ni2,0 0,5 /, <0,5 reszta <0,5 8,75 217 17 17,0 220 235 254
USA ASTM AMPCO® | Brak AMPCOLOY®95 | Co+Ni2,0 <0,5 reszta <0,5 8,75 217 17 17,0 220 235 254
Niemcy DIN Werkstoff | CuZn40Pb2 (Ms58) 2.0402 <04 <0,1 <03 15-2,5 | reszta <04 57-59 <0,2 115-16 123
Rosja GOST | £
USA ASTM CDA | (38000 389 reszta 55-60 130 26,0 13
Niemcy DIN Werkstoff | Cuzn37 (Ms63) 2.0321 <0,3 <0,03 <01 <01 reszta 62-64 <01 90-190 19,0 120 142
Rosja GOST 63 <0,005| <0,07 reszta <0,2 <0,01 62-65 <0,5- 8,}( 70-130 30 20,5
USA ASTM CDA | C27400 274 reszta 61-64 8, 80
Niemcy DIN Werkstoff | Brak AMPCOLOY® 940 2,5 0,7 reszta - 8.7 210 13 17,5 208 226 243
Rosja GOST Brak AMPCOLOY® 940 2,5- reszta / 8.7 210 13 17,5 208 226 243
USA ASTM AMPCO® | Brak AMPCOLOY® 940 reszta 8.7 210 13 17,5 208 226 243
) ~—
Niemcy DIN Werkstoff | Brak AMPCOLOY® 944 7,0 90,0 - <0,5 8,69 294 5 15,7 156 170 190
Rosja GOST Brak AMPCOLOY® 944 1,0 2,0 90,0 <0,5 8,69 294 5 15,7 156 170 190
USA ASTM AMPCO® | Brak AMPCOLOY® 94 1,0 2,0 90,0 <0,5 8,69 294 5 15,7 156 170 190

AMPCOLOY® 944 jest uzywany wszedzie, gdzie wymagana jest dobra przewodnos¢ cieplna przy jednoczesnie wysokich wasciwosciach mechanicznych i gdzie
uzywane sg brazy berylowe. Stosowany do osadzenia elektrod, na elektrody do spawania punktowego, tarcze do zgrzewania liniowego, matryce do spawania
czofowego i garbowego gtéwnie stali nierdzewnej i monelu, na koficéwki nurnikéw dla maszyn do odlewania pod cisnieniem z zimna komorg oraz na czesci form
do wtryskowego odlewania elementéw z tworzyw sztucznych, dysze wtryskowe i kotki chtodzace.

Powierzchnia do uzyskania w stali * 006 gpinl » » P —
o . por wiasci Wytrzymatosc Twardos¢ Sredni rozmiar ziarna . .
Producent Gatunek Gestosc [g/cm?] [uQm] e el tpa] w skali Shore'a o] Kategoria Zastosowanie
Grafit ELLOR®+18 to najtarszy, drobnoziarnisty grafit pozwalajacy na uzycie wysokiej warto3ci natezenia pradu, uzyskujac przy tym znaczng szybko3¢ drazenia.
Gl Stosowany do obrébki zgrubnej, jak i pétwykarczajacej. Opracowany do stosowania we wszystkich typach EDM. Szybkie drazenie, potaczone z dobra jakoscig
powierzchni oraz mate zuzycie elektrody przy relatywnie niskiej cenie. Drazenie matryc do kucia, form do przetworstwa tworzyw sztucznych oraz wktadek kokili.
TOKAI 50 58 1 30 - 35 VDI Zapewnia dobra powtarzalno3¢ ksztattéw elektrody i wykonywanych otwordw. Najlepszy gatunek grafitu dla elektrod zgrubnych.
TOKAI 42 56 13
TOYO TANSO 4 55 10
TOYO TANSO 50 60 8
Grafit ELLOR®+20 to drobnoziarnisty grafit o wysokiej wytrzymatosci oraz gestosci, przydatny do produkgji form wtryskowych. Maksymalna wytrzymato3¢ na tem-
SaL 50 65 10 perature jest rowna 2700°C. Opracowany do stosowania we wszystkich typach EDM. Szybkie drazenie, potaczone z dobra jakoscia powierzchni, oraz mate zuzycie
25 - 29 VDI elektrody przy relatywnie niskiej cenie. Drazenie matryc do kucia, form do przetworstwa tworzyw sztucznych, oraz wktadek kokili.
TOKAI 54 62 7
TOYO TANSO 52 63 8
Grafit ELLOR®+25 to drobnoziarnisty grafit do produkgji form wtryskowych o wysokiej wytrzymatosci oraz gestosci i maksymalnej wytrzymatosci na temperature
POCO EDM-130 140 178 3.0 53 66 n rownej 2760°C. Zostat opracowany do stosowania we wszystkich typach EDM. Jest uniwersalnym grafitem do obrébki tak zgrubnej, jak i wykanczajacej. Szybkie
d d d 22 - 24 /DI drazenie, niskie zuzycie elektrody oraz mozliwa do uzyskania znakomita jako3¢ powierzchni do 1,62 ym Ra. Idealny do drazenie matryc do kucia i form do przetwor-
TOKAI stwa tworzyw sztucznych oraz wktadek kokili.
SGL R 8510 13,0 95 10
Grafit ELLOR®+30 to seria drobnoziarnistych izotropowych grafitow o wysokiej wytrzymatosci oraz gestosci do produkji form wtryskowych. Opracowany do za-
stosowania we wszystkich typach EDM. Przy swej atrakcyjnej cenie pozwala uzyskac wyjatkowo dobrg jakos¢ powierzchni do 1,62 um Ra przy bardzo niskim zuzyciu
HOCY A% 2 & % S elektrody. Charakteryzuje go szybkie drazenie.
o6t — 140 183 14.0 % ! 21-24VDi Grafit EDM-200 jest izotropowym drobnoziarnistym grafitem zapewniajgcym dobrg trwatos¢, szybkos¢ drazenia i jako3¢ powierzchni. Zapewnia wspaniatg po-
TOKAI HK-2 1,62 1,82 13,5 64 64 7 wtarzalnos¢ ksztattow elektrody i wykonywanych otwordw. Drazenie matryc do kucia, wktadek kokili, duzych form rozdmuchowych. Wysokiej jakosci zgrubne
TOKAI HK-20 2 / 126 182 120 65 60 6 elektrody. Bardzo duze elektrody bez cistych tolerancji wymiarowych.
Grafit ELLOR®+20C to drobnoziarnisty grafit impregnowany miedzig. Zalecany tam, gdzie szybko3¢ drazenia, zuzycie elektrody i jakos¢ wykonanej powierzchni
] _ jest wazna. Uzytkownicy wybieraja ten grafit wtedy, kiedy chca skompensowaé niedostateczne warunki ptukania. Elektrody z drobnymi szczegétami, w ktérych
OG0 ‘ EDM-C200 4 g 2 &Y S AOSCELD wytrzymatos¢ jest bardzo wazna. Ciecie materiatow dla przemystu lotniczego. Drazenie brazu, takze berylowego i innych stopéw miedzi. Drazenie wktadek do form
SGL do tworzyw sztucznych. Drazenie matych otwordw.
Grafit ELLOR®+40 jest ultradrobnoziarnisty grafitem o jednej z najwyzszych gestosci i jednym z najdrobniejszych ziaren. Nadaje sie na elektrody zgrubne i wykan-
TOKAl NI - » e | we [ ws | e | || PT®W |edeonsimancukendeod zduiasaegion Onoranieiedno: naniseych e dektiod 2 vsapsih gafiow dobnodarisyh
Grafit ELLOR®+50 jest ultradrobnoziarnistym grafitem w grupie grafitéw o wielkosci ziarna < 5pm. Oprécz dobrej trwatosci, szybkosci drazenia i jakosci powierzch-
POCO 18 0.80 166 19.0 5 70 <5 ni niski koszt osiggany jest poprzez produkcje wymaganych duzych blokdw. Elektrody z niezbyt skomplikowanymi ksztattami. Zgrubne i wykarnczajace elektrody
d d d o niskim zuzyciu. Otwory we wkfadkach do wyciskania. Zgrubne elektrody z duza liczba szczegdtow. Praca w Slepych zagtebieniach. Drazenie wktadek do form
TOKAI HK- 16 / 0,63 1,84 15,5 88 78 2 15-18 VDI i ttocznikow.
TOKAI HK-6 16 0,63 1,86 12,0 85 68 3
TOYO TANSO ISO-63 1,78 15,0 65 76 5
Grafit ELLOR®DS4 jest izotropowym (réwnokierunkowym) ultradrobnoziarnistym grafitem, ktory oferuje wysoka wytrzymatosé z wybitna trwatoscia. Bardzo dobra
- jakos¢ powierzchni, fatwo obrabialny do grubosci ponizej 0,1 mm. Drazenie elektrodami z bardzo drobnymi szczegétami. Drazenie ttocznikow i wykrojnikdw. Dra-
POCO EDM-3 14 0.50 181 14.0 % 76 < 10 - 14 VDI zenie wkfadek do form do tworzyw sztucznych. Grawerowanie przy uzyciu elektrod. Elektrody do gwint6w.
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 14 67 <5 Grafit EDM-C3 to wysokiej jakosci grafit nasyconym miedzia. Zalecany tam, gdzie zuzycie elektrody i jakos¢ powierzchni jest wazna. Uzytkownicy wybieraja ten
TOKA 8 -12 VDI grafit na delikatne elektrody, ale takze wtedy, kiedy chcg skompensowac niedoswiadczenie operatora lub niedostateczne warunki ptukania. Stosowany na elektrody
do obrébki metali trudnoobrabialnych, jak wegliki spiekane, brazy itp. Drazenie wktadek do form do tworzyw sztucznych. Drazenie matych otworéw.
TOYO TANSO TTK-4C 2,90 25,4 107 60 4
POCO EDM-AF5 6 0,20 1,80 17,0 17 87 <1 Grafit EDM-AFS5 to najbardziej drobnoziarnisty materiat dostepny obecnie na rynku. Maty rozmiar ziarna gwarantuje fantastyczng wytrzymatosé, uzyskanie dobre-
TOKA <10 VDI go wykonczenia powierzchni i duzg szybkos¢ drazenia przy minimalnym zuzyciu elektrody. Bardzo szczegdtowe elektrody do grawerowania, detale trudne do uzy-
skania w obrébce skrawaniem, delikatne elektrody, elektrody do gwintéw, prace wymagajace dobrego wykoczenia. Drazenie skomplikowanych form i ttocznikdw.
SGL

* W aluminium uzyskuje sie powierzchnie o 3 VDI gorsza.

** Redakcja nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody spowodowane niewtasciwym wykorzystaniem przez uzytkownika informacji udostepnionych w niniejszym plakacie.
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