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Kupfer
Basis unserer Qualitat

Hauptbestandteil unserer Produkte ist Kupfer. In unserer Giel3erei werden eine Vielzahl konventioneller
und innovativer Legierungen hergestellt. Zink, Zinn und Nickel sowie Chrom, Titan und Silizium sind die
wesentlichen Legierungsbestandteile. Dabei setzen wir Neumetall ein, zum Beispiel in Form von
Kupferkathoden, ebenso hochwertige Sekundarrohstoffe, die in unserer eigenen Fertigung und bei den
Kunden anfallen.

Die Fertigung von Halbfabrikaten laf3t sich gliedern in die Stufen

- Schmelzen und Giel3en

- Warmumformung

- Kaltumformung mit Zwischenglihen und
- Endbearbeitung.

Diese Reihenfolge wird bei fast allen Fabrikaten eingehalten, maschinelle Einrichtungen und Details der
Verfahren unterscheiden sich jedoch sehr. Es gibt jedoch auch vom Prinzip her andere
Fertigungsverfahren, VerhaltnismaRig neu ist beispielsweise die industrielle Anwendung des Sprih-
kompaktierverfahrens.

Halbfabrikate-Fertigung

Am Beginn der Fertigung steht das Erschmelzen der Legierungen und das Giel3en von Walzplatten oder
PrefRbolzen. Eingesetzt werden Reinmetalle, Recyclingmaterial, gegebenenfalls Vorlegierungen sowie
fertigungsbedingter Rucklauf aus der eigenen Produktion. Reinmetalle (z.B. Kathodenkupfer, Reinzink,
Reinzinn) werden direkt von den Hitten oder den Raffinerien bezogen. Recyclingmaterial (EN 12861)
gelangt teils Uber den Handel ins Werk, teils wird es von Kunden zurtickgeliefert, beispielsweise als
Drehspéne oder Stanzabfélle.

Das Einsatzmaterial kommt zunachst ins Metallager und wird dort sortiert, kontrolliert, gewogen und
gelagert. Um Verunreinigungen in den Schmelzen zu vermeiden, werden Sichtkontrollen, physikalische
Prufungen und chemische Untersuchungen gemacht. Insbesondere bei Recyclingmaterial ist der
Prifaufwand oft betréachtlich. Kleinstlickige Materialien, zum Beispiel Stanzabfalle, werden durch
Magnetabscheider von Eisenteilen befreit. Bei grobstiickigem Material wird auf Eisenverunreinigungen
mit einer Magnetsonde geprift. In den meisten Fallen wird dann ein Paketierprozeld vorgeschaltet, um
das Material besser handhaben zu kodnnen. Die Zusammensetzung wird durch nasschemische
Untersuchungen oder mit automatischen Analysengeraten ermittelt. Aus den Einsatzmaterialien wird die
Beschickung fir die Ofen zusammengestellt und in entsprechender Transportportionen eingewogen. Fiir
das Zulegieren bestimmter Elemente, die auch in geringer und eng tolerierter Konzentration (zum Beispiel
Mangan in Neusilber) einzubringen sind, werden “Vorlegierungen” verwendet.

Geschmolzen wird in elektrisch beheizten Ofen (Induktionséfen). Unterschiedliche Legierungen unseres
Fertigungsprogramms werden in genau geplantem Turnus gegossen, um den Umstellungsaufwand der
Ofen maglichst klein zu halten. Wahrend des Schmelzens werden von den Chargen Schopfproben
entnommen und kontrolliert, ob sie der Legierungsvorschrift entsprechen und frei von unzulassigen
Verunreinigungen sind. Es werden alle Schmelzéfen und vor dem Abgul3 die Gie36fen kontrolliert. Weil
die Analysenergebnisse rasch vorliegen, ist diese Kontrolle nicht mit Produktionseinbussen verbunden.



Schema Halbfabrikate-Fertigung:
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Um Bolzen aus Kupfer oder Kupferlegierungen zu giel3en, sind bei uns bis auf wenige Ausnahmen
vollkontinuierliche GieRanlagen im Einsatz. Sowohl kontinuierliche als auch diskontinuierliche
GieRRanlagen weisen beachtliche Leistungen auf. Etwa 100 to Ausbringung pro Arbeitstag und Strang sind
mdglich.

Beim Asarco-GuR ist die Kokille direkt an den Boden des Giel3ofens, welcher in der Regel auch als
Schmelzofen dient, angebaut (ofenabhéngige Kokille). Diese Technik eignet sich besonders zum
Herstellen von Stangen, Rohren, Profilen mit kleineren Durchmessern. Es werden dabei hohe
Oberflachengute und gute Maf3haltigkeit erzielt. Das Verfahren wird deshalb haufig bei Legierungen
angewandt, die wegen hoher Legierungsgehalte (beispielsweise an Blei und/oder Zinn) nach dem
Giel3en nicht mehr spanlos umgeformt werden. Solche GuRlegierungen werden unter anderem fir
Gleitlager verwendet.

Gegossen wird nach dem 1933 in unserem Haus entwickelten Wieland-Junghans-Stranggiel3verfahren.
Die Schmelze gelangt dabei aus den Schmelzéfen in den GieRofen und von dort, durch ein Ventil im
Vorherd geregelt, in die Stranggie3anlage. Diese besteht im Prinzip aus einer wassergekuhlten, unten
offenen Kokille mit einem Abzugs- oder Absenkmechanismus fiir den entstehenden Strang. Die Kokille
sitzt auf einem beweglichen Tisch, der wahrend des Giel3prozesses Auf- und Abbewegungen in Richtung
der Strangachse ausfihrt. Dadurch wird die Reibung zwischen Strang und Kokille vermindert.

Zu Beginn des GielRens wird, wie im Bild (néchste Seite) a skizziert, die Kokille von unten durch einen
sogenannten Anfahrkopf verschlossen. Nachdem eingegossenes Metall eine Kruste gebildet hat, wird
der Anfahrkopf zunéchst langsam abgesenkt, bis ein kurzer, erstarrter Metallstrang entstanden ist (Bild b).
Danach wird mit vorgeschriebener Geschwindigkeit gegossen (Bild c). In der Regel wird unterhalb der
Kokille in der Sekundarkiihlzone der Strang zusatzlich durch Besprithen mit Wasser gekihlt (siehe Bild b
bis d), so dass der Giel3vorgang, aulRer bei Legierungswechsel, nicht unterbrochen werden muf3. Bei
diskontinuierlichem ("halbkontinuierlichem”) Stranggief3en wird nicht geségt, sondern der Giel3vorgang
unterbrochen, wenn der Strang die vorgegebne Lange erreicht hat. Fir beide Verfahrensvarianten sind
Anlagen ublich, die gleichzeitiges Giel3en mehrerer Strange erméglichen.




b d
a Verschliel3en der Kokille durch Anfahrkopf c Stranggiel3en
b AngieRRen d Trennen

Bild: Prazisionsstrangguss
Austritt des Gul3strangs (700 °C) aus der wassergekihlten Kokille




Pressen und Ziehen

Ausgangsmaterial fir PreR3-/Zieherzeugnisse sind im Strang gegossene Bolzen mit Durchmessern
zwischen 150 mm und 370 mm, und L&angen von 200-mm bis 1300 mm. Sie werden zundachst durch
Warmumformen im StrangpreRverfahren in Vorformate gebracht. Hierzu werden die Bolzen auf
Umformtemperatur (je nach Legierung zwischen 600-°C und 1000-°C) meistens induktiv erwarmt und in
hydraulischen Strangpressen mit Pre3kraften zwischen 10 MN und 35 MN umgeformt. Die Form des
Stranges wird durch Werkzeuge (Matrizen) auf der Austrittseite der Presse gebildet.

Beim Strangpressen von Rohren entsteht die Innenkontur durch einen Dorn, welcher mit seiner Spitze bis
in die Matrizen6ffnung hineinragt. Der Bolzen ist entweder bereits durchbohrt oder wird im ersten
Arbeitstakt in der Presse mit dem Dorn durchstof3en (“gelocht”). Beim Prefl3vorgang stiitzt in beiden Féllen
der Dorn das entstehende Rohr nachinnen ab.

Dicke Stangen, schwere Profile sowie Rohre werden in der Regel mit Einlochmatrizen in gerader Lange
gepreRt. Drahte mit kleinerem Durchmesser und auch einfache, leichte Profile werden dagegen héaufig
mit Mehrlochmatrizen gefertigt und die einzelnen Strange getrennt zu Bunden aufgehaspelt. Eine
horizontale Rohrstrangpresse zeigt das Bild unten. Ein vorgewarmter Bolzen wird in die Maschine
eingeschoben, auf der linken Seite ist die Halterung fir das formgebende Werkzeug zu erkennen. Vor
dem eigentlichen Auspressen werden die jetzt voneinander getrennten Maschinenteile, Blockaufnehmer
und Werkzeugaufnehmer, zusammengefahren.

Bild: Steuerungsseite einer 32 MN-Rohrpresse

Aus verfahrensbedingten Grinden wird das Material beim Strangpressen nicht ganz ausgenutzt. Die
Bolzen werden nicht vollstandig ausgepref3t, weil sonst gegen Ende des Prel3stranges sogenannte
Unganzen (“Zweiwachs”) entstehen wirden. Der zurtickbleibende Prelrest ist abhdngig vom Verhaltnis
Bolzendurchmesser zu Produktdurchmesser und betragt zwischen 5 % und 20 % des eingesetzten
Materials.

Je nach Werkstoff und Erzeugnisform wird “direkt” oder “indirekt” gepref3t. Wahrend beim direkten
Pressen der Stempel in den Container gedriickt wird, bewegt sich beim indirekten Pressen der Container
mit dem Bolzen gegen den feststehenden Stempel. Dadurch fallt die Reibung zwischen Pref3bolzen und
Aufnehmer weg, die erforderliche PreRkraft wird deutlich (etwa bis 30%) verringert, und die
PreRgeschwindigkeit kann erhéht werden. Der beim indirekten Strangpressen auftretende Materialfluf3
fuhrt zu gleichmafigeren Werkstoffeigenschaften. Diese Vorteile werden vor allem in der Drahtfertigung
genutzt, zum Beispiel beim Herstellen von Messingdrahten und -stangen.




Anwarmen Rohrpressen Abkihlen

Rohre in Ringen Raohre in geraden Langen

Je nach Werkstoff und Erzeugnisform wird “direkt” oder “indirekt” gepresst. Wahrend beim direkten
Pressen der Stempel in den Container gedrickt wird, bewegt sich beim indirekten Pressen der Container
mit dem Bolzen gegen den feststehenden Stempel. Dadurch féllt die Reibung zwischen Pref3bolzen und
Aufnehmer weg, die erforderliche PreRRkraft wird deutlich (etwa bis 30%) verringert, und die
PreRRgeschwindigkeit kann erhdht werden. Der beim indirekten Strangpressen auftretende Materialflufd
fuhrt zu gleichmafigeren Werkstoffeigenschaften. Diese Vorteile werden vor allem in der Drahtfertigung
genutzt, zum Beispiel beim Herstellen von Messingdrahten und -stangen.

Das stranggepref3te Material wird dann bis zum Endprodukt nur noch kalt umgeformt und zwar je nach Art
des Produkts auf unterschiedlichen Fertigungslinien. Die Prel3rohre werden meist auf
Trommelziehmaschinen weiterbearbeitet. Die zum Einstellen des Innendurchmessers notwendigen
Dorne werden in das vordere Ende des Rohres eingeflihrt. Sie zentrieren sich wegen ihrer Geometrie
selbstandig vor der Matrize (“fliegender” oder “schwimmender” Dorn).

Soll das Rohr in gerader Lange geliefert werden, erfolgt der letzte Fertigungsprozel3 auf einer speziellen
Ziehmaschine, die das Material kontinuierlich vom Ring her durch eine Matrize zieht, richtet und ablangt.
Im anderen Fall werden die Rohre aufgewickelt und in dieser Form versandfertig verpackt. Bei beiden
Fertigungsvarianten besteht die Moglichkeit, in den Prozef3 eine kontinuierliche Qualitatspriifung mittels
Wirbelstrom einzubeziehen. Zwischengliihoperationen sind bei Kupfer wegen seines hervorragenden
Umformvermégens nicht iblich.

Am Schluf der Fertigung, vor den Richtoperationen, kann bei Bedarf weich gegliht werden. Das erfolgtin
der Regel unter Schutzgas, um eine Verzunderung der Rohre zu vermeiden (Blankgliihen). Kupferrohre
fur Installationszwecke (SANCO®-Rohre) werden einer speziellen Behandlung unterzogen, die darauf
abzielt, Fett und Kohlenstoffrickstande zu vermeiden und im Inneren von weichen Rohren eine diinne
Oxidschicht bei der SchluRglihung zu erzielen. Hierdurch wird das Korrosionsverhalten bei aggressiven
Wassern verbessert.
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b: angefast und angespitzt
Anwarmen Pressen Sagen

Glihen

Schema der Fertigung
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Werkstoffen Enden gesagt

Zum Herstellen ummantelter Kupferrohre, wie WICU®- und cuprotherm®-Rohre fur die Sanitéar- und
Heizungsinstallation, Ful3bodenheizungen und HeizkdrperanschluBleitungen wird auf das blanke Rohr
ein Kunststoffmantel mit spezieller Innenkontur aufgebracht. Dieses geschieht mit Hilfe eines Extruders.
Der als Granulat eingesetzte Kunststoff wird zunéchst plastifiziert und umschlief3t in diesem Zustand das
durch den Extruderkopf laufende Rohr. Isolierte Kupferrohre werden sowohl in geraden Langen als auch
in Ringen gefertigt. Bei Rohren aus Kupferlegierungen, zum Beispiel Messingrohren, wird zuerst in
gerader Lange auf Kettenziehbanken umgeformt. Dorne sind an Dornstangen befestigt, Uiber welche die
Rohre geschoben werden. Nach einer entsprechenden Anzahl von Ziigen durch Matrizen verschiedener
Querschnitte missen die Rohre zum Abbau der Kaltverfestigung zwischengegliht werden. Der
Richtproze? am Schlu? der Umformverfahrensschritte wird bei Legierungsrohren in der Regel auf
Rollenrichtmaschinen vorgenommen. Eine Wirbelstrompriifung ist Gblich. Zum Einstellen der verlangten
Hartezustande sind gegebenenfalls SchluRglihoperationen notwendig. Die beim Gliihen entstehende
Oxidschicht muR durch Beizen wieder entfernt werden. Ein Blankgliihen in Schutzgas zum Vermeiden der
Oxidbildung ist nur bei zinkfreien Werkstoffen wie Kupfer-Nickel-Legierungen ublich. Auch bei weiteren
Zieherzeugnissen wie Stangen, Profilen und Drahten wird von stranggepref3tem Vormaterial
ausgegangen. Dabei werden sowohl Ziehmaschinen als auch Walzmaschinen eingesetzt. Die
SchluBumformung geschieht in der Regel durch Ziehen, wobei je nach Aderlange und Querschnittgrof3e
auf Ziehbéanken oder Trommelziehmaschinen gearbeitet wird.
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Spruhkompaktieren

Spruhkompaktieren wurde Mitte der 60er Jahre von A.R.E. Singer beschrieben. Es werden
Werkstoffvorteile erzielt, die mit den konventionellen GieRtechniken nicht erreichbar sind:

* Segregationsarmes, feinkérniges Geflige,
«isotrope Eigenschaften,

« Einstellen metastabiler Zustande,

« Einbringen von festen Partikeln.

Der Prozel3 Spriihkompaktieren |aR3t sich in drei Schritte unterteilen:

« Zerstauben der Schmelze mitinertem Gas,

« Tropfenflug mit schnellem Abkiihlen der Tropfen,

« Kompaktieren der Tropfen auf dem Kollektor (langsames Abkiihlen des erstarrten
Produktes).

Die aus einem Giel3verteiler austretende Schmelze wird mit einer Gasdiise in feinste Trépfchen zerstaubt.
Bei Kupfer und Kupferlegierungen wird Stickstoff als Zerstdubungsgas eingesetzt. Die zerstaubten
Tropfchen, welche einen mittleren Durchmesser von etwa 60 pm bis 80 pm haben, treffen nach einer
vorgegebenen Flugstrecke im definierten Aggregatzustand (Gemisch aus noch fliissigen Trépfchen und
bereits erstarrten Partikeln) auf einem Kollektor auf und kompaktieren dort durch ihre kinetische Energie
zu einem festen Korper. Beim Zerstauben bildet sich auf der Sprihgutoberflache zunéachst ein sehr
dunner, breiartiger Film, der wegen intensiver Warmeabfuhr aus den bereits erstarrten Bereiche ebenfalls
schnell erstarrt. Hierdurch bildet sich keine herkémmliche GuR3struktur aus, sondern der gesprihte Kérper
hat ein feinkdrniges, homogenes Geflige.

Bei einer Verfahrensvariante werden gleichzeitig mit den 3 1
zerstaubten Trépfchen feste Partikeln mit in den Sprihstrahl

injiziert und so homogen im Sprihgut verteilt, dal

Verbundwerkstoffe entstehen. Zum Beispiel erh6hen Oxide, I

Carbide, Nitride oder Boride die Festigkeit und verbessern die
VerschleiBbestandigkeit. Metalli-sche Partikeln, wie
Pulverteilchen aus Wolfram, Molybdén, Niob haben bessere
Abbrandfestigkeiten sowie hohe thermische und elektrische
Leitfahigkeit bei geringer thermischer Ausdehnung zur Folge.

Mit Stoffen wie Graphit erzielt man gute Spanbarkeit und
bessere Gleiteigenschaften, mit metallischen oder nicht-
metallischen Kurzfasern h6here Festigkeiten.

1) Warmhalteofen

2) Verteiler

3) Gaszerstauber

4) Bolzen

5) Vorschub Dreheinheit

6) zur Entstaubung

7) Pulversammelbehélter

8) Spruhkammer 9
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ALUMINIUMBRONZEN

ABS-Werkstoffe

Bei den ABS-Werkstoffen handelt es sich um heterogene Aluminium-
Mehrstoffbronzen. Diesen werden bei einem Aluminiumgehalt zwischen 8%
und 12,5% Nickel und Eisen zugesetzt.

Die dadurch erzielte Optimierung der Korrosionsbestandigkeit in aggressiven
Medien bei Uberdurchschnittlichen mechanischen und physikalischen
Eigenschaften erklart die besondere Bedeutung dieser Legierungen innerhalb
des Maschinen-, Schiff- und Apparatebaus.

Legierungen
Der Zusatz der Legierungselemente Eisen und Nickel fuhrt im Vergleich zu homogenen
Zweistofflegierungen zu verbesserten technologischen Eigenschaften. Wahrend die hervorragende
Korrosionsbestandigkeit in aggressiven wassrigen Losungen vornehmlich auf den Zusatz von Nickel
zurlickzufiihren ist, feint der Eisengehalt das Legierungsgeflige und erhéht so die Zugfestigkeit.

Damit entsprechen die Werkstoffe den folgenden Normen:

Normenvergleich:

EUROPE EN CuAl10Fe3Mn2 CuAl10Ni5Fe4 CuAl11Fe6Ni6
CW306G CW307G CW308G
AB3S ABA4S ABS5S
GERMANY DIN CuAl10Fe3Mn2 CuAl10Ni5Fe4 CuAl11Ni6Fe5
Nr. 2.0936 2.0966 2.0978
FRANCE NF CuAIl10Fe3Mn2 CuAl10Ni5Fe3 CuAl11Ni5Fe5
UK BS --- CA 104 ---
ITALY UNI === P-CuAl10Fe5Ni5 ==
SPAIN UNE --- CuAl10Fe5Ni5 ---
Nr. --- C-8270 ---
HUNGARY MSZ - CuAl10Fe4Ni4 ——
Nr. --- AlbzK10-4-4 ===
CZE CSN ISO --- CuAl10Fe4Ni4 ---
INT ISO --- CuAl10Ni5Fe4 -
USA ASTM --- C63000 ---
JPN JIS me C6301 =

Die Auswahl der Legierung richtet sich vornehmlich nach den erforderlichen Festigkeitseigenschaften.
Angaben zum korrosiven Verhalten kdnnen auf Wunsch zugesandt werden.



Eigenschaften

ALUMINIUMBRONZEN

- hohe Zug- und Dauerfestigkeit bei hoher Z&ahigkeit auch bei erhdhten Temperaturen (400 °C)
- gute Korrosionsbhestandigkeit gegentber neutralen und sauren, wassrigen Lésungen sowie

Meerwasser

- gute Bestandigkeit gegen Verzundern, Erosion und Kavitation

- gute Warme und elektrische Leitfahigkeit

- gute Gleiteigenschaften bei langsamen Gleitgeschwindigkeiten mit hohen Belastungen
insbesondere bei thermischer Beanspruchung und Verschleil3

- kostensparend durch geringe Bearbeitungszugaben und Toleranzen insbesondere bei

gezogener/gepresster Ausflihrung
- kaum Ausschuss

- kein bemerkbarer Verlust der Kerbschlagzahigkeiten bei Temperaturen bis -196 °C

Anwendungen

- Schiffs- und Ruhrwerkswellen

- Innenteile von Hochdruckarmaturen

und Hydraulikventilen héchster
Druckstufen

- Teile fir Warmetauscher

- Druckplatten

- Getriebeteile

- Rotorkappen und -keile

- Verschleil3teile

Mechanische Eigenschaften:

Zugfestigkeit R, N/mm®  min.
0,2%-Grenze R,0,2 N/mm’ ca.
Dehnung A, % min.
Harte HB

Physikalische Eigenschaften:

Dichte g/m’
Schmelzbereich °C

elektr. Leitfahigkeit m/Ohm mm?2
elektr. Widerstand m/Ohm (20 °C)
Warmeleitfahigkeit W/m - K
Ausdehnungskoeffizient 10%/K

spez. Warme J/g - K (20-100 °C)
Wechselbiegefestigkeit 10°N/mm?2(20 °C)
Permeabilitat m
Elastizitatsmodul kN/mm2

- Schiffsamaturen und Beschlage
- Schrauben und Schneckenrader
- Leisten

- Pumpenschéfte

- Hochleistungslager

- Gleitsteine

- Bolzen und Schrauben

- funkenfreie Werkzeuge

- Kunststoff- und Glasformen

AB3S /CW306G AB4S/CW307G AB5S/CW308G
CuAll0Fe3Mn2  CuAll10Ni5Fe4  CuAlllFe6Ni6

R590 R690 R680 R740 R750 R830
500 690 680 740 750 830
(330) (510) (480) (530) (450)  (680)
12 6 10 8 10 -

140 180 - - - -

AB3S /CW306G AB4S/CW307G ABS5S/CW308G
CuAl10Fe3Mn2 CuAll0Ni5Fe4  CuAlllFe6Ni6

7,6 7,5 7,4
1040 - 1050 1050 - 1080 1060 - 1080
7 4-6 5
- 0,2 0,2
57 50 40
17 17 17

- 0,452 0,435

- 290 310

- <19 <16
120 117 - 120 127

11
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ALUMINIUMBRONZEN

Bearbeitungshinweise

ABS-Legierungen sind leicht zu schmieden. Dabei sollte das Material gleichméafig auf 940 - 980 °C
erwarmt werden. Temperaturen Gber 980 °C bzw. unter 800 °C dirfen nicht Gber- bzw. unterschritten
werden. Die Entspannungsglihtemperatur betréagt 680 °C. Die Schmiedestlicke sollten an ruhiger Luft
abkuhlen. Eine nachtragliche Warmebehandlung ist nicht erforderlich. Die Legierungen eignen sich nicht
zur Kaltverformung.

Die Legierungen kdnnen im MIG bzw. WIG und im Lichtbogenschweil3verfahren unter Verwendung von
Elektroden des gleichen Materials und Gleichstrom zufriedenstellend geschweillt werden. Eine
Widerstandsschweif3ung ist méglich.

Zum Hartléten sollten Spezial-FluBmittel, die Flourid enthalten sowie Silberlote mit niedrigem
Schmelzpunkt (ca. 650 °C) eingesetzt werden. Zum Weichl6ten wird als Flul3mittel eine Lésung von
Phosphorséaure in Wasser empfohlen. Vorheriges Verkupfern erleichtert diesen Vorgang.

Die Legierungen kdnnen wie ein Stahl gleicher Festigkeit bearbeitet werden. Dabei sind Hartmetall P 30,
Schnittwinkel 0°, Vorarbeiten: vc = 100-150 m/min, f=0,2 - 0,4 mm/U, Fertigarbeiten vc =200 -250 m/min,
s=0,05-0,10 mm von Vorteil. Fiir das Bohren empfiehlt sich ein einseitig geschliffener Spiralbohrer (0,1 -
0,2 mm) der unter Verwendung einer Bohremulsion reichlich gekuhlt wird. Beim Gewindeschneidenist ein
gutes Schmiermittel zu verwenden. Hohe Oberflachengite kann durch Schleifen und Diamantdrehen
erzielt werden. Falls eine geringe Detornation (Kornverdnderung) bei der Bearbeitung auftritt, kann in
kritischen Féallen vor der Fertigbearbeitung ein Entspannungsglihen von einer Stunde bei 350 °C
vorgenommen werden.

CARO®Y

CARO"Y  -AL - die neue Generation hochfester Aluminiumbronzen

4 - CARO'Y ; -AL13: hart bei guter Dehnung
- CARO'Y ; -AL14: sehr hart mit Dehnung
- CARO"Y , -AL15: harter als Stahl

psi

Bei diesen hochfesten Aluminiumbronzen handelt es sich um High-End-Werkstoffe, die aufgrund ihres
neuartigen Produktionsverfahrens im Bereich der Gussbolzenherstellung einzigartige mechanische
Eigenschaften aufweisen.

Sie sind insoweit die konsequente Fortentwicklung herkdmmlicher Aluminiumbronzen.



ALUMINIUMBRONZEN

CARO"Y . -Anwendungsbeispiele

- Umformtechnik
- Tiefziehtechnik
- Lagertechnik

- Profilwalzen

Eigenschaften

Auf Grund des Spruhverfahrens entsteht ein homogenes Geflige

mitidentischen Korngré3en von 60um.

links: Herkdbmmlicher Gussbolzen
rechts: Gesprihter Bolzen

GleichmaRiges Harteprofil

Homogenes Geflige

Das Sprihkompaktieren ermdglichtim Gegensatz zu
gegossenem Material absolut homogene Geflige-
strukturen. Dies resultiert aus der gleichférmigen
Abkuhlung des Sprithbolzens.

Durch die damit reduzierten Seigerungen kdnnen
aus diesem Bolzen Materialien gepresst werden, die
herkdbmmlich - aus einem Gussbolzen - nicht
weiterverarbeitet werden konnen.

HB 412

HB 413
HB 419

HB 413 HB 415
Wahrend bei herkdmmlichen Produktionsverfahren X
die mechanischen Eigenschaften aufgrund der
inhomogenen Gefiigestruktur erheblich variieren
konnen, gewahrleisten CARO"Wpsi-AL Werkstoffe
an jedem beliebigen Punkt des Teils die gleichen R
L AR

Festigkeits- und Harteeigenschaften.

Vormaterial fiir Umformwerkzeuge mit hoher Harte und
gleichméaRiger Harteverteilung

13



ALUMINIUMBRONZEN

Vorteile

- Eine bis zu 30% bessere Zerspanbarkeit trotz extremer Harte und Festigkeit
werden durch die Homogenitat im Geflige erzielt.

- Minimierung der Werkzeugkosten

- Der durch die einzigartige Zerspanbarkeit geringere Werkzeugverschleild fuhrt zu
erheblichen Einsparungen bei den Werkzeugkosten.

- Uberragende VerschleiRfestgkeit

- Der vorzeitige Verschleil3 an Oberflachen mit unterdurchschnittlicher Gite wird verhindert.

- Prazise Schnittkanten

- Die bearbeiteten Oberflachen sind glédnzend, die Schnittkanten prézise und ohne
Materialausbriiche.

GroRe Ausbriiche bei den Schnittkanten bei Kaum noch Ausbriiche bei CAROY
herkdbmmlich hergestelltem Material

Mechanische Eigenschaften CAROY : AL13 AL14 AL15
Zugfestigkeit R, N/mm? ca. 900 - -
Streckgrenze R,0,2  N/mm’ ca. 350 - -
Dehnung A, % ca.5 = =
Harte HB > 250 > 320 > 360
Druckfestigkeit N/mm? >1150 > 1200 > 1300

Physikalische Eigenschaften CAROY _;: AL13 AL14 AL15
elektrische m/Ohm mm? 4 3 2)
Leitféahigkeit %IACS 7 6 6
Warmeleitfahigkeit rememeass  WIM - K 35 30 26
Warmeleitfahigkeit 300 °C W/m - K 68 60 50
Dichte g/lem’ 7,2 7,0 7,0
E-Modul kN/mm2 60 75 90
Schmelzbereich °C 1035 - 1045 1035 - 1045 1020 - 1040

Warmumformen °C 620 - 730 620 - 730 620 - 730



ALUMINIUMBRONZEN

Lieferformen:

Wir bevorraten ein umfangreiches Sortiment aus
Hochleistungs-Aluminiumbronzen in unterschied-
lichen Lieferzustanden - genau auf lhren
Anwendungsfall abgestimmt.

Werkstoff: Programm:
c 2
c & I=
c 3 g £
c
L &5 5 o 2
c c D c N
g & £ 8 >
o 3 2 8 2 - 2o 2
§ 5 3 8 g3 8 8 @&
r © o > 0 0O o m
Bezeichnung Werkstoffnummer
/
& TG E e s
AB3S CW306G O X O o O O
CuAl10Fe3Mn2
AB4S CW307G O X X X X o x
CuAlI10Ni5Fe4
AB5S CW308G O x O 0O O O
CuAl11Fe6Ni6
CuAIl10Fe5Ni5-C CC333G X X O O
CuAl8 |
CuAlI8Fe3 CW303G
CuAl9Mn2
CuAlI9Ni3Fe2 CW304G
CuAl10Fe2 CC331G
CuAl11Fe6Ni6 CC334G O O O 0O
CARO"Y , AL13 X X X X |
CuAl13Fe4,5Mn1,25Co01,25
CARO®Y , AL14 X 0O
CuAll14Fe4,5Mn1,25Co01,25
CARO®Y _, AL15 X X

psi

CuAl15Fe4,5Mn1,25Co01,25

Weitere Werkstoffe auf Anfrage lieferbar X ... ab Lager O ... auf Anfrage
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ALUMINIUMBRONZEN
LEGIERUNGSUBERSICHT

GuRgefuge
Bezeichnung
Werkstoff-Nr. CC333G
Werkstoffbezeichnung CuAl10Fe5Ni5
Werkstoff-Nr. alt 2.0975
Werkstoffbezeichnung alt CuAI10Ni
Kurzbezeichnung
Zustand R650
Norm EN 1982
Chemische Zusammensetzung *
Kupfer Cu 76,0 - 83,0
Aluminium Al 8,5-10,5
Zinn Sn 0,1
Zink Zn 0,5
Nickel Ni 4,0-6,0
Eisen Fe 4,0-5,5
Mangan Mn 3,0
Blei Pb 0,03
Silizium Si 0,1
Phosphor P
Telur Te
Titan Ti
Chrom Cr
Kobalt Co
Sonstige gesamt
* Gew.%
Mechanische Eigenschaften
Zugfestigkeit R,, N/mm? 650
0,2 % Dehngrenze R, N/mm? 280
Dehnung A5 % 13
Hérte HB 2,5/62,5 150
Druckfestigkeit N/mm?
Physikalische Eigenschaften
Warmeleitfahigkeit W/m-K 60
elektrische Leitfahigkeit MS/m 4-6
E-Modul N/mm? 110 - 128
Dichte glem® 7,6
Warmeausdehnungskoeffizient 10°/K

CW306G
CuAl10Fe3Mn2
2.0936
CuAl10Fe3Mn2
AB3S
R590 R690
EN 12163 - M -

Rest
9,0-11,0
0,1
0,5
1,0
2,0-4,0
15-35
0,05
0,2

0,2

590 690
(330) (510)
12 6
(140) (180)

57

120
7,6




Knetgeflge

CW307G
CUuAI10Ni5Fe4
2.0966
CUAI10Ni5Fe4
AB4S
R680 R740
EN 12163

Rest
8,5-11,0
0,1
0,4
4,0-6,0
3,0-5,0
1,0
0,05
0,2

0,2

680 740
(480) (530)
10 8
(170) (200)

50
4-6
117-120
7,5
17

CW308G
CuAl11Fe6Ni6
2.0978
CuAl11Fe6Ni6
AB5S
R750 R830
EN 12163

Rest
10,5-12,5
0,1
0,5
50-7,0
50-7,0
15
0,05
0,2

0,2

750 830
(450) (680)
10 -
(190) (230)

40

127
7,4
17

CuAl13Fe4,5Mn
1,25Co01,25

CARO®Y , Al13

psi

Rest
13

4,5
1,25

1,25

ca. 900
ca. 350
ca.5
>250
>1150

35

60
7,2

Spruhgeflige

CuAll4Fe4,5Mn
1,25Co01,25

CARO®Y  All4

nicht genormt

Rest
14

4,5
1,25

1,25

>320
>1200

30

75

CuAl15Fe4,5Mn
1,25Co01,25

CARO®Y , Al15

Rest
15

4,5
1,25

1,25

>360
>1300

26

90

17
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ZINNBRONZEN

Der Spezialwerkstoff CAROBRONZE"

Unter den marktiblichen Gleitlagerwerkstoffen nimmt die Phosphor-Zinnbronze CAROBRONZE" seit
vielen Jahrzehnten eine herausragende Stellung ein. lhre Leistungsféhigkeit als hochbeanspruchbarer
Gleitwerkstoff wurde in vergleichenden Laufversuchen immer wieder
nachgewiesen und durch die Praxis seit Giber 80 Jahren bestéatigt.

Die besonderen Werkstoffeigenschaften basieren auf dem
Zusammenwirken von Legierungsreinheit, hohem Phorphorgehalt sowie
gezielter Knetumformung und Warmebehandlung. Die CAROBRONZE"
ermoglicht es hochbeanspruchte Gleitlagerbuchsen dinnwandig und
schmal (raumsparend) auszulegen.

Die bendtigten Fertigmale werden durch das Kaltziehen mit sehr
geringen Bearbeitungszugaben weitgehend erreicht.

Die Legierung:

VerschleiBwiderstand unterschiedlicher Gleitlagerwerkstoffe

Die in der DIN EN 12449 erstmalige
Unterscheidung (s.u.) zwischen
CuSn8 und CuSn8P beruht auf den
besonderen Gleiteigenschaften der
CAROBRONZE® / CuSn8P im
Mischreibungsbereich. Die CARO-
BRONZE" (CuSn8P) deckt - bei
Uberlegenen Gleiteigenschaften -
die CuSn8 mitab.

VerschleiBkoeffizient

Der Phosphorgehalt bewirkt einer-
seits die Unterdrickung von
Verschleil3prozessen (siehe Grafik)
und begiinstigt andererseits die
Schmierfilmhaftung. (Einzelheiten
zu diesen Versuchsreihen finden Sie Legierung
in unserem Mitteilungsheft 1/1979.)

Der fir die Gleiteigenschaften mit entscheidende Phosphoranteil, der hohe Zinngehalt und die Reinheit
der CAROBRONZE" werden gesondert gesteuert und in engen Grenzen gehalten.

Die Richtanalyse (chem. Zusammensetzung) lautet: Sn ca. 8,1%
P ca. 0,3%
Cu Rest

Damit entspricht die CAROBRONZE" den folgenden nationalen und internationalen Normen:

EUROPE EN Produktnorm CuSn8P CW459K
GERMANY DIN 17662 CuSn8 2.1030
FRANCE NF A51-111 CuSn8P

GBR BS 2874 Pb104

ITALY UNI 2527-1 CuSn8

SPAIN UNE 37-103-1 CuSn8P C-7150
INT ISO 4382 CuSn8P

USA ASTM vol. 02.01 C52100

HUN MSZ 710-1 CuSn8 Bz8
CZE CSN 423096-1 C52100

JPN JIS Produktnorm C5212



ZINNBRONZEN

Anwendungen und Eigenschaften:

Werkstoffeigenschaften:

- Uberragende Gleiteigenschaften

- hohe Verschleil¥festigkeit
- hohe Belastbarkeit
- hohe Dauerfestigkeit Anwendungsgebiete:
- unempfindlich gegen Schlag- und
StoRRbeanspruchung - besonders geeignet fur dinnwandige
- hoher Widerstand gegen Erosion (platzsparende) Gleitlagerbuchsen
und Kavitation - Spindelmuttern, Zahnrader, Schneckenrader
- korrosions- und meerwasserbesténdig und Ritzel
- gute Warmeleitfahigkeit - korrosionsbestandige und verschlei3feste
- gute Temperaturbestandigkeit Konstruktionsteile wie Bolzen, Schrauben,
Spindeln und Muttern
- Kolbenpumpen und Kompressoren
- Bau- und Landmaschinen
-> Hochleistungs-Gleitwerkstoff fir hdchste - Hydraulik und Pneumatik
Anforderungen an Lastaufnahme, - Motoren- und Getriebebau
Gleitgeschwindigkeit und Verschleil3- - Fahrzeug- und Waggonbau
widerstand bei Mischreibung und - Bergbaumaschinen
Hydrodynamik - Druck- und Werkzeugmaschinen

- SpritzguRmaschinen
- Feinmechanik

Mechanische und physikalische Eigenschaften

Die CAROBRONZE kann infolge der Knetumformung und thermischer Behandlung in einem breiten
Spektrum mechanischer Eigenschaften erzeugt werden. Die Lieferzustande reichen von R390 - R700.

Fur die géngigsten Anwendungen wird der Zustand R450 bzw. R460 eingesetzt, in dem wir auch die
Lagervorrate fihren. Auf Wunsch kann die Abnahme auch nach Brinellharten (z.B. H 125 nach DIN EN
12163) erfolgen.

Die Lieferzustande kénnen wie folgt angegeben werden:

R460 R550 R620 R700 H130 H165 H180

Zugfestigkeit R, N/mm? min. 460 550 620 700 - - -
Brinell-Harte HB 2,5/62,5 - - - - 125-160 160-190 min.175
Dehnung A, A, % min. 30 12 5 - - - -
0,2%-Grenze R N/mm? min. 280 480 540 - - - -

R390 R450 R550 R620 R700 H125 H160

Zugfestigkeit R, N/mm* min. 390 450 550 620 700 - -
Brinell-Harte HB 2,5/62,5 - - - - - 125-160160-190
Dehnung A, A % min. 45 26 15 - - - -
0,2%-Grenze R N/mm> min. 260 280 430 550 - - -

Die erzielbaren Festigkeiten bzw. Harten sind abhangig von der jeweiligen Abmessung. Die Werte kdnnen
Uber ein Datenblatt angefordert werden.
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ZINNBRONZEN

Der erzielbare Hartegrad wird vom Durchmesser und der Wanddicke beeinflu3t. Bei einer Wanddicke bis
zu 11 mm sind fir den Zustand R460 bzw. R550 Rohr-AuRendurchmesser bis 120 bzw. 110 mm lieferbar.

Der Festigkeitszustand R460 vereinigt gute Werte fur Streckgrenze und Zugfestigkeit mit hohen

Dehnungswerten. Wenn besondere Anforderungen an Schlag- und Stol3beanspruchung gestellt werden,
sind die Festigkeitszustande R550 und R620 einsetzbar.

Elastizitatsmodul in kN/mm? 115
Langenausgleichskoeffizient in 10°/K 17
Warmeleitfahigkeit W/m - K 39
Dichte kg/dm’ 8.8

Bearbeitungshinweise

CAROBRONZE"-Stangen und -Rohre sind prazise mit kleinen Durchmessertoleranzen kalt gezogen und
eignen sich sehr gut fiir die Verarbeitung auf Automaten.

CAROBRONZE" als homogener, zéaher Werkstoff mit hoher Festigkeit gehort nicht zu den leicht
zerspanbaren Kupferlegierungen und bildet beim Drehen langere FlieRspane. So ist fir das
Bearbeitungsergebnis die Wahl der Schneidstoffe und die Schneidengeometrie von gro3ter Bedeutung.

Empfehlung fur Werkzeuge- und Schnittdaten

Schnitt A-A

Werkzeugspitze

/SDGHHGChe fur Feindrehen:

02-03

7

0,04-0,06




ZINNBRONZEN

1.) DREHEN

a) Vordrehen, Schruppen .
Drehstahl mit Hartmetall-Wendeplatte (Hartmetall K 10). ﬁ

N

Freiwinkel a +4°bis+7°
Keilwinkel b +78°bis+84°
Spanwinkel c +2°bis+5°

Dem Spanwinkel kommt von allen Werkzeugwinkeln die gréRte Bedeutung zu. GroRRe Spanwinkel
beglinstigen den Spanflu? und verringern Schnittkraft und Schneidetemperatur. Kleine Spanwinkel
verstarken den Schneidkeil und gestatten das Drehen mit héheren Geschwindigkeiten. Die Schnittkréfte
steigen aber an, so daR die kleinsten Spanwinkel bei den Endbearbeitungsverfahren mit geringer
Spandicke verwendet werden.

Schneidenrundung Schneidenradius r=0,3-0,8mm
Schnittgeschwindigkeit: mit Hartmetall 350-400 m/min
Vorschub: 0,3-0,45mm/U

b) Feindrehen, Schlichten

Hartmetall K10 (mit handelstblichen Alu-Geometrien) oder Diamant.

Schnittiefe 0,05 - 0,15 mm auf den Durchmesser

Schnittgeschwindigkeit: 500 - 600 m/min.

Vorschub: <0,02 mm/U, im tbrigen je nach gewlinschter Oberflachengte frei wahlbar

2.) SCHLEIFEN

Grundsatzlich sollten nur Schleifscheiben mit der Spezifikation: 50A60K4AV217 und Regelscheiben mit
der Spezifikation: A120 - BE72 verwendet werden.
Schnittiefe < 0,06 mm. Je geringer der Vorschub, desto besser die Oberflachengiite.

3.)REIBEN

Hartmetall - Reibahlen mit rickwartiger Verjungung, da sonst das Werkzeug driickt und konische
Bohrung entsteht. Schnittiefe in der Regel 0,2 mm bezogen auf den Durchmesser (entspricht der
Reibzugabe bei P-Rohren). Gute Erfahrungen liegen vor mit Einschneiden-Reibahlen mit 2 zusatzlichen
Fuhrungsleisten, die auch hdhere Spantiefe als 0,2 mm zulassen.

4.) BOHREN

HSS-Bohrer:

Normale Spiralbohrer wie fiir Stahlbearbeitung. Kleinere Bohrer je nach GréRe um 0,2 - 0,5 mm aus dem
Mittel schleifen, da sie sich sonst festsetzen kénnen.

HM-Bohrer

HM-Sorte K10

Der Spitzwinkel sollte nicht unter 118 ° liegen, da extreme Gratbildung auftritt.

Vc=600m/min.

5.) FRASEN

Hartmetall K 10
Waéhlen Sie Fraser mit weiter Teilung und mit positiver Geometrie

Schnittgeschwindigkeit: 300-400 m/min.

Vorschub je nach gewiinschter Oberflachengtite frei wéhlbar.
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6.) SCHWEISSEN UND LOTEN

CAROBRONZE" ist schweilRbar, doch sind dabei Gefiigeveranderungen im Bereich der SchweiRnaht
nicht zu vermeiden. Vorzuziehen ist daher das Hartléten. Vorzugsweise mit Silberloten lassen sich

korrosionshestandige, feste Verbindungen erzielen.

Der Spezial-Werkstoff CAROPA":

Fur dickwandige Teile, bei denen aus verformungstechnischen Grinden CAROBRONZE nicht mehr
herstellbar ist, bieten wir Rohre aus CAROPA an. Diese Rohre entsprechen in Bezug auf Reinheit,
Phosphorgehalt und Legierungszusammensetzung der CAROBRONZE, kdnnen jedoch aufgrund ihrer
Dickwandigkeit nicht der gleichen intensiven Knetverformung unterworfen werden.

Die mechanischen Eigenschaften sind mit denen von CAROBRONZE R390 vergleichbar. Die
physikalischen Eigenschaften entsprechen den oben genannten Werten der CAROBRONZE.

Rohre -50 mm
-120 mm
>120 mm
Préazisionspresssitz-Rohre >15mm
5 15 - 30 mm
oM 30 -40 mm
< 40 - 50 mm
)
Z
ﬁ Rundstangen
Z Vierkantstangen
§ Sechskantstangen
L
-
O
|_

Rohre - 100 mm

Bleche

0/+I1T11 -IT11/0
0/+1T12 -1T12/0
0/+I1T13 -IT13/0
+0,02/+0,04 -IT11/0
+ 0,03/ + 0,06 -IT11/0
+0,04/+ 0,07 -IT11/0
+0,04/+0,08 -IT11/0

h 10

h 11

h11

0/+1T12

DIN 1731
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Wir bevorraten ein umfangreiches Sortiment aus
Hochleistungsbronzen in unterschiedlichen
Lieferzustanden - genau auf Ihren Anwendungsfall
abgestimmt.

c be]
c c
L & 5 o 2
c c D c N
g & £ g P
o w2 © %] = 2 2
S E 8% 95 8§ ¢
x @ o© > »n 0O o o
Bezeichnung Werkstoffnummer
/ % %
é/ 4 // v % @ Ve 4
CAROBRONZE R450 / R460 CW459K X X m|
CuSn8P
CAROBRONZE R550 CW459K o 0O O
CuSn8P
CAROBRONZE R620 CW459K O 0O m|
CuSn8P
CAROBRONZE R730 CW459K O 0O O
CuSn8P
CAROBRONZE M CW453K X X X O
CuSn8
CAROPA X
CuSn8P
CuSn8PPb CW460K o O
CuSn6 CW452K O O O o o o O X
CuSn5 CW451K o O o oO
CARO444 CW456K o O |
CuSn4Pb4zn4
CuSn5Pb1 CW458K o O ]
Weitere Werkstoffe auf Anfrage lieferbar X ... ab Lager O ... auf Anfrage




ZINNBRONZEN

LEGIERUNGSUBERSICHT

Werkstoff-Nr.
Werkstoffbezeichnung
Werkstoff-Nr. alt
Werkstoffbezeichnung alt
Kurzbezeichnung
Zustand

Norm

Kupfer Cu
Aluminium Al
Zinn Sn
Zink Zn
Nickel Ni
Eisen Fe
Mangan Mn
Blei Pb
Silizium Si
Phosphor P
Telur Te
Titan Ti
Chrom Cr
Kobalt Co

Zugfestigkeit R,, N/mm?
0,2 % Dehngrenze R, N/mm?
Dehnung A5 %

Héarte HB 25/625
Druckfestigkeit N/mm?

Warmeleitfahigkeit
elektrische Leitfahigkeit

E-Modul
Dichte

W/m-K
MS/m
N/mm?
glem’

Warmeausdehnungskoeffizient 10°/K

GuRgefuge

CuSn8P

CAROPA®

GC -

Rest

7,5-8,5
bis 0,3
bis 0,3
bis 0,1

390
260

CW456K CW456K CW456K
CuSn4Pb4 CuSn4Pb4 CuSn4Pb4

CARO444 CARO444 CARO444
R450 R550 R640
EN 12164 EN 12164

Rest Rest Rest
35-45 35-45 35-45
35-45 35-45 35-45
bis 0,2 bis 0,2 bis 0,2
bis 0,1 bis 0,1 bis 0,1
35-45 35-45 35-45
0,01-04 0,01-04 0,01-04
bis 0,2 bis 0,2 bis 0,2

450 550 640
350 500 580
10 5 =
150 180 200

80 80 80
8,5 8,5 8,5
118 118 118
8,8 8,8 8,8

CW/4
Cus
2.1(
Cus

R5

EN 12164 DIN EN

Re

55 -

0,01 -

min.
1
160 -

81




Knetgeflige

52K CW452K CW459K CW459K CW459K CW459K CW459K

N6 CuSné6 CuSn8P CuSn8P CuSn8P CuSn8P CuSn8P

)20 2.1020 2.1030 2.1030 2.1030 2.1030 2.1030

N6 CuSné6 CuSn8 CuSn8 CuSn8 CuSn8 CuSn8
CAROBRONZE® CAROBRONZE® CAROBRONZE® CAROBRONZE®CAROBRONZE®

00 R560 R390 R450 R550 R620 R700

| 1652 DIN EN 1652

st Rest
7,5 55-7,5
2 <0,2
2 <0,2
1 <0,1
2 <0,2

0,04 0,01-0,04

0 650
450 min. 500
) -
190 180-210

> 75
9

8 118

8 8,8

5 18,5

Rest

7,5-8,5
bis 0,2
bis 0,2
bis 0,1

0,3

390
260
45
90 - 120

115
8,8
17

Rest

7,5-8,5
bis 0,2
bis 0,2
bis 0,1

450
280
26
130 - 165

115
8.8
17

Rest

7,5-8,5
bis 0,2
bis 0,2
bis 0,1

550
430

15

170 - 200

Rest

75-85
bis 0,2
bis 0,2
bis 0,1

0,3

620
550

195

Rest

7,5-8,5
bis 0,2
bis 0,2
bis 0,1

700
600
10
210

58

115
8,8
17




GUSSBRONZEN

CAROCAST-EN / Prazisionsstrangguss

CAROCAST-EN wird im Stranggussverfahren hergestellt. Dieses Verfahren erméglicht die Herstellung
von Rohren, Stangen und einfachen Profilen. Durch Beherrschung der Schmelze mit genau
abgestimmten GieRparametern ergeben sich Vorteile gegentiber konventionellen Giel3verfahren.
Préazisionsstrangguss-Halbfabrikate haben sich daher im Maschinen-, Fahrzeug- und Apparatebau als
gualitativ hochwertiges, kostensparendes Vormaterial fur die Fertigung von Gleitlagern,
Schneckenradern, korrosionsbestéandigen Maschinenbauteilen sowie fur Fittinge und Armaturen im
Sanitar- und Heizungsbereich durchgesetzt.

CAROCAST-EN bietet folgende Vorteile gegentber
herkdmmlichen Gussbronzen:

- gleichmaRiges, feinkdrniges Gul3geflige, gegeniiber Sand- oder
Formgul3 wesentlich weniger Poren oder Seigerungen. Deutlich
weniger Ausschuf3.

- fir GuR sehr glatte, saubere Oberflache, enge Maldtoleranzen

- geringe Bearbeitungszugaben, ahnlich geprefl3tem Material - daher wenig Materialverlust und
kurze Bearbeitungszeiten, geringe Kosten;

- sehr gute Zerspanbarkeit, auf Automaten ist der Einsatz von Mehrbereichsspannzangen
(DIN 6343) zu empfehlen. Auf Mehrspindelautomaten haben sich verlangerte Spannzangen
bewahrt;

- hohe Standzeiten der Schnittwerkzeuge, da keine harte Guf3haut;

- gut recyclebar

Besonders vorteilhaft ist die feine und gleichmaRige Gefligeausbildung bei Stranggul3, die zu den
hervorragenden Gleit- und Notlaufeigenschaften beitragt. Dies gilt besonders fiir die Bleiverteilung.

Dariiber hinaus sind bei Stranggufl infolge der besonderen Gefiligeausbildung die mechanischen
Eigenschaften gunstiger als bei anderen Giel3verfahren, wie Sand- oder Formgul3. In vielen Féallen sind
weniger hohe Zinngehalte erforderlich, um die gleichen Eigenschaften zu erhalten.

Zusammensetzung, mechanische Eigenschaften und weitere Anforderungen sind heute in der
Europaischen Norm EN 1982 festgelegt, Strangguf3 wird mit GC bezeichnet. Wir priifen bei unserer
Ausgangskontrolle die Harte HB. Forderungen an Zugfestigkeit und Dehnung missen gesondert
vereinbart werden.

CAROCAST-EN wird nach den neuesten europaischen Normen gefertigt. Diese Normen werden von
fuhrenden Herstellern im Maschinenbau und der Automobilindustrie in den neuen technischen
Zeichnungen vorgeschrieben. Hierbei steht die Reinheit der Legierungszusammensetzung im
Vordergrund.

Aufgrund der zunehmend auftretenden Probleme mit radioaktiv verstrahlten Gussbronzen
(Munitionsschrotte) werden von uns alle Einsatzmaterialien auf Strahlung Uuberprift.

CAROCAST-ENwird infolgenden Legierungen bevorratet:

-CuSn7Zn4Pb7-C
-CuSni2-C



GUSSBRONZEN

Unsere umfangreiche Lagerhaltung verbunden mit unserem 24-Stunden-Service runden unser
kundenorientiertes Leistungsspektrum ab. Bitte testen Sie auch unsere Leistungsfahigkeit bei Fertigteilen
und nutzen unsere technische Beratung bei Zerspanung und Gleitlagerauslegung.

EUROPE EN CuSn7Zn4Pb7 CC492K CuSnl2-C CC483K CuSn7Pbl15-C CC496K

GERMANY DIN GC-CuSn7ZnPb 2.1090.04 GC-CuSnl2 2.1052.04 GC-CuPb15Sn 2.1182.04

FRANCE NF CuSn7Pb6Zn4 CusSni2 -

GBR BS - PB2 LB1

ITALY UNI G-CuSn7Zn4Pb6 G-CuSn12 G-CuSn8Pb15
SPAIN UNE CuSn7Zn4Pb6 CuSni12 CuSn8Pb15
INT 1ISO CuSn7Pb7zn3 - CuPb15Sn8
USA ASTM C93200 C92500 C93800

JPN JIS - PBC2C LBC4C

CuSn7Zn4Pb7-C CusSnl2-C CuSn7Pb15C
Zugfestigkeit R, N/mm* ca. 260 / 300* 300 / 350* 200/ 200*
Brinell-Harte HB 2,5/62,5 ca. 70 90 65
Dehnung A, A, % ca. 12/ 30* 6/ 25* 8/ 15*
0,2%-Grenze R N/mm?  min. 120/ 140~ 150/ 170* 90/ 150*

*) Wieland Qualitat

CuSn7Zn4Pb7-C  CuSnl12-C  CuSn7Pbl15C

Dichte g/cm3 8,9 8,9 9,1
Warmeausdehnungskoeffizient @o-s00:c) 10%/K 18,5 18,5 18,8
Warmeleitfahigkeit oc) Wim-K 63 55 59
elektr. Leitfahigkeit 2o-c) m/Ohm mm?2 7,7 6,3 7,0

Elastizitatsmodus kN/mm?2 93 95 85




GUSSBRONZEN

Anwendungen und Eigenschaften:

EN CuSn7Zn4Pb7-C CC492K
DIN GC-CuSn7ZnPb 2.1090.04

Kupfer-Zinn-Zink-Blei

(RotguR)
EN CusSni2-C CC483K
DIN GC-CuSn12 2.1052.04
Kupfer-Zinn

(Zinnbronze)

EN CuSn7Pb15-C
DIN GC-CuPb15Sn

CC496K
2.1182.04

Kupfer-Zinn-Blei
(Bleibronze)

Bewahrte Standard-Legierung flr
alle im Maschinenbau vorkom-
menden Gleitlager mit mittleren
Beanspruchungen. Sehr gute
Gleit- und Notlaufeigenschaften
sowie hohe Verschlei3festigkeit.
CuSn7Zn4Pb7-C kann auch da
verwendet werden, wo im Sand
vergossene Zinnbronze vorge-
sehen ist und ist preisgunstiger
als diese.

Zur Gruppe der Kupfer-Zinn-
GuBlegierungen gehérend hat
dieser Werkstoff neben guten
Gleiteigenschaften die hdchste
Verschleil3festigkeit der Strang-
guRwerkstoffe. Infolge des hohen
Zinngehaltes ist CuSn12-C harter
als CuSn7zZn4Pb7-C, was bei der
Wahl des Wellenmaterials zu
beriicksichtigen ist. CuSn12-C ist
die Standardlegierung unter den
Kupfer-Zinn-Gulilegierungen. Bei
Gleitlagern sind harte Wellen zu
empfehlen und Kantenpres-
sungen zu vermeiden, insbe-
sondere wenn die zulassigen,
hohen Belastungen und Gleitge-
schwindigkeiten ausgenutzt
werden sollen.

Standardlegierung unter den
Kupfer-Zinn-Blei-GuR3legie-
rungen, die ausgezeichnete
Notlaufeigenschaften aufweist
und gegenliber Kantenpressung
weitgehend unempfindlich ist.
Auch wird sie vielfach fir
Hauptspindeln in Werkzeug-
maschinen verwendet, da hier
keine oberflachengeharteten
Spindeln eingesetzt werden.

Lager von Hebezeugen, Neben-
lager an Werkzeugmaschinen,
Kolbenbolzenbuchsen fur eine
Belastung bis 50 N/mmz, Ventil-
und Schiebersitzringe, Filhrungs-
buchsen in Hydraulikzylinder,
Schleifringe, Lager von Ver-
packungsmaschinen und Elektro-
motoren, allgemeine Lager des
Maschinen- und Apparatebaus.
Die Verwendung von normalem
(ungehartetem) Wellenmaterial
ist zuléssig.

Einen grolRen Einsatzbereich
findet dieser Werkstoff fur
wasserfihrende Verbindungs-
elemente und Armaturen.

Hauptspindellager von Werk-
zeugmaschinen, bei denen
hdchste Prazision verlangt wird,
wie in Feindrehmaschinen,
Schleifmaschinen und Getrieben,
Kolbenbolzenbuchsen, Pressen-
lager, hochbeanspruchte Spin-
delmuttern, schnellaufende
Schneckenrader und Schnecken-
kranze.

Textilmaschinen- und Pum-
penbau. Speziell im Pumpenbau
kann CuSn7Pb15-C bei “Wasser-
schmierung” vorgesehen werden.



GUSSBRONZEN

Qualitat vom Hersteller. Als Unternehmen der
WIELAND-Gruppe fihren wir Uberwiegend
Produkte aus eigener Produktion.

c 9
c % E
c c 9 & S
$ 3 § B 3
c c D c N
g gt g P
e 3 2 8 2 = 2 c
§ S & 3 § 8 %8 8
r © o© > o 0O o m
Bezeichnung Werkstoffnummer
p //
é/ 7 4 7 & ¢ @ /W
CAROCAST CC493K X X X x 0O O
CuSn7Zn4Pb7
CAROCAST CC483K X X X x 0O O
CuSn12
CAROCAST CC496K O O O O 0O |
CuSn7Pb15
CAROCAST CC482K O O O o 0O O
CuSn11Pb2
CAROCAST CC484K O O o o O O
CuSn12Ni2
CAROCAST CC495K O O O O 0O O
CuSn10Pb10
CAROCAST CC497K O O O o O O
CuSn5Pb20
CAROCAST CC491K O O O O O (|
CuSn5Zn5Pb5
CAROCAST CC480K O O O O 0O O
CuSni0

Weitere Werkstoffe auf Anfrage lieferbar x ... ab Lager O ... auf Anfrage




GUSSBRONZEN

LEGIERUNGSUBERSICHT

Werkstoff-Nr.
Werkstoffbezeichnung
Werkstoff-Nr. alt

Werkstoffbezeichnung alt

Kurzbezeichnung
Zustand
Norm

Kupfer
Aluminium

Silizium
Phosphor
Telur
Titan
Chrom
Kobalt

* Gew.%

CC483K
CuSnl2
2.1052
CuSnl2
CAROCAST - EN

EN 1982

85,0 - 88,5
bis 0,01
11,0- 13,0
bis 0,5
bis 2,0
bis 0,2
0,2
0,7
0,01
0,06

Zugfestigkeit R,,

0,2 % Dehngrenze R,
Dehnung A5

Harte HB
Druckfestigkeit

Warmeleitfahigkeit
elektrische Leitfahigkeit
E-Modul

Dichte

N/mm?
N/mm?

%
25/625
N/mm?

W/m-K
MS/m
N/mm?
glem’

Warmeausdehnungskoeffizient 10°/K

300
150

90

55
6,3

95
8,9
18,5




GulRgefuge

CC493K CC496K
CuSn7Zn4Pb7 CuSn7Pbl15
2.1090 2.1182
CuSn7ZnPb CuPb15Sn
CAROCAST - EN CAROCAST - EN
EN 1982 EN 1982

81,0 - 88,5 74,0 - 80,0
bis 0,01 bis 0,01
6,0-8,0 6,0-8,0
2,0-5,0 bis 2,0

bis 2,0 0,5-2,0
bis 0,2 bis 0,25
0,2
50-8,0 13,0-17,0
0,01 0,01
0,1

260 200
120 90
12 8
70 65

63 59
7,7 7
93 85
8,9 9,1

18,5 18,8




KUPFER-ZINK-LEGIERUNGEN

Messing und Sondermessing

CuzZn37Mn3AI2PbSi (CW713R)
CuzZn35Ni3Mn2AIPB (CW710R)

Die gebréuchlichsten Kupfer-Zink-Legierungen enthalten auf3er Kupfer 5 bis
45 % Zink. Zur Verbesserung der Zerspanbarkeit kénnen Kuper-Zink-
Legierungen aul3er Kupfer und Zink Blei enthalten.

Mehrstofflegierungen, im allgemeinen Sprachgebrauch auch “Sonder-
messing” genannt, enthalten weitere Legierungselemente wie z.B. Aluminium,
Eisen, Mangan, Nickel, Silizium und Zinn, die vorwiegend der
Festigkeitssteigerung sowie der Verbesserung der Gleiteigenschaften und
Korrosionsbestandigkeit dienen.

Normenvergleich:

EUROPE EN CuzZn37Mn3AI2PbSi CuzZn35Ni3Mn2AIPb Cuzn21Si3
CW713R CW710R UNS C69300
CAROBRASS
GERMANY DIN CuzZn40AI2 CuzZn35Ni2
Nr. 2.0550 2.0540
FRANCE NF === === ===
UK BS CZ 135, CZ114** ---
ITALY UNI Cuzn36AllFelMnl1Pb**  ---
CuzZn37AI2Fe2Mn2Pb**
P-OTS2/3 **
SPAIN UNE CuzZn36Mn3AI2SilFe --- -
Nr. C-6660
SWISS SN/VSM  CuzZn40AI2 ---
SWEDEN SIS - ---
INT ISO CuzZn37Mn3AIPb2Si ---
USA ASTM C67400** -
JPN JIS -—- -
*) Die Toleranzbereiche der Zusammensetzung der in aul3ereuropéaischen Landern genormten Legierungen sind nichtin

allen Fallen gleich mit der Festlegung nach EN.
**) Eingeschrankte Vergleichbarkeit wegen grof3er Analysenstreubreite



KUPFER-ZINK-LEGIERUNGEN

Eigenschaften

Cuzn37Mn3AI2PbSi ist ein Konstruktions-
werkstoff mit hoher Festigkeit, guter Zahigkeit, mit
sehr guten Lauf- und Gleiteigenschaften, gute
Bestandigkeit gegen Witterungseinflissen.

Die typische Mikrostruktur enthalt ca. 3,9 %
MnFe-Silizide als Verschleil3trager.

Anwendungen

- Konstruktionsteile aller Art
- Anlaufscheiben
- Synchronringe

CuZn35Ni3Mn2AIPb ist ein Konstruktions-
werkstoff mit mittleren bis hohen Festigkeits-
eigenschaften. Durch seine Legierungszusatze
weist er einen erhdhten Korrosionswiderstand
auf.

Anwendungen

- Apparatebau
- Schiffsbau
- Maschinen- und Anlagenbau

- Ventilfihrungen
- Lagerbuchsen
- Schaltgabeln

Besondere Hinweise und Anmerkungen

Bei gleichzeitiger Anwesenheit von mechanischen Spannungen und korrosiven Medien (insbesondere
ammoniakhaltiger Umgebung) besteht die Gefahr der Spannungsrif3korrosion.

Mechanische Eigenschaften:

CuzZn37Mn3AI2PbSi Cuzn35Ni3Mn2AIPb
EN 12164/EN 12165 EN 12163/EN12165
M R540S R590S M R490 S
Zugfestigkeit R,  N/mm? min. mind. 540 mind. 590 --- mind. 490
0,2%-Grenze R,0,2 N/mm? ca. ca. 280 ca. 320 ca. 300
Dehnung A, % min. mind. 15 mind. 12 --- mind. 20
Harte HB ca. ca. 150 ca. 160 min. 120, max. 150

CARO"BRASS Cuzn21Si3

CARO"BRASS ist ein Pb-freies, hochbelastbares Sondermessing mit guter Korrosionsbestandigkeit
sowie sehr guter Zerspanbarkeit. Der Werkstoff eignet sich fur die Herstellung von Dreh- und
Gesenkschmiedeteilen. Durch Zugabe von Silizium wird die Anlaufbestandigkeit erhoht und die
Empfindlichkeit auf Spannungsrisskorrosion und Entzinkung vermindert.

Mechanische Eigenschaften:

CuZn21Si3
CAROBRASS
<10 mm 10-30 mm 30-40 mm 40-70 mm
Zugfestigkeit R, N/mm?  min. min. 700 min. 650 min. 600 min. 530
0,2%-Grenze R,0,2 N/mm’ ca. min. 450 min. 400 min. 350 min. 300
Dehnung A, % min. 10 18 20 20

Harte HB ca. - — — o

33
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KUPFER-ZINK-LEGIERUNGEN

Physikalische Eigenschaften:

CuzZn37Mn3AI2PbSi
Elektr. Leitfahigkeit ~ MS/m 7.8
% IACS 13,4
Warmeleitfahigkeit ~ W/m-K 63
Dichte glem® 8,1
E-Modul kN/mm? 93

Verarbeitungseigenschaften:

CuzZn37Mn3AI2PbSi
Zerspanbarkeit 40%
CuZn39Pb3 = 100%
Kaltumformbarkeit schlecht
Warmumformbarkeit sehr gut

CuzZn35Ni3Mn2AIPb

5,7
9,8
46

8,3
100

CuZn35Ni3Mn2AIPb

50 %

mittel
gut

CuZn21Si3
CARO"BRASS

4,5

7,8

33
8,25
ca. 85

CuZn21Si3
CARO“BRASS

80 %

gut
sehr gut



KUPFER-ZINK-LEGIERUNGEN

Lieferformen:

Sichern Sie lhren Fertigungsprozess durch
geprufte Qualitat aus unserem umfangreichen

Sortiment.
Werkstoff: Programm:
c L
[ c
5 & 5 2 2
c c D c N
g 8 g £ 3
e 3 2 8 2 = 2 £
5 5 &« &8 § & S8 g
xr ¢ w > »u 0O o o
Bezeichnung Werkstoffnummer
/ p~
@ 7 // O ¢ @ /W
CuzZn37Mn3AI2PbSi CW713R X X X X X a
CuzZn35Ni3Mn2AIPb CW710R O x 0O O X O
Cuzn31sil CW708R O O O O 0O O 0O
Cuzn25AI5Mn4Fe3-C CC762S O O O O 0O O 0O
CuzZn34Mn3AI2Fel-C CC764S O O O O 0O O 0O
Cuzn35Mn2Al1Fel-C CC765S O O O O 0O O 0O
CuzZn39Pb3 -- O O O O 0O o O
CARO°BRASS -- O O O O 0O o 0O

Weitere Werkstoffe auf Anfrage lieferbar X ... ab Lager O ... auf Anfrage
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KUPFER-ZINK-LEGIERUNGEN

LEGIERUNGSUBERSICHT

Bezeichnung

Werkstoff-Nr.
Werkstoffbezeichnung
Werkstoff-Nr. alt

Werkstoffbezeichnung alt

Kurzbezeichnung
Zustand
Norm

Chemische Zusammensetzung *

Kupfer
Aluminium
Zinn

Zink
Nickel
Eisen
Mangan
Blei
Silizium
Phosphor
Telur
Titan
Chrom
Kobalt

* Gew.%

Cu
Al
Sn
Zn
Ni
Fe
Mn
Pb
Si
p
Te
Ti
Cr
Co

Mechanische Eigenschaften

Zugfestigkeit R,,

0,2 % Dehngrenze R,
Dehnung A5

Héarte HB
Druckfestigkeit

N/mm?
N/mm?

%
25/625
N/mm?

Physikalische Eigenschaften

Warmeleitfahigkeit
elektrische Leitfahigkeit
E-Modul

Dichte

wW/m-K
MS/m
N/mm?
glem®

Warmeausdehnungskoeffizient 10°/K

k
CW708R CW708R CW-
Cuzn31sil Cuzn31Sil CuZn35Ni
2.0490 2.0490 2.0
Cuzn31sil Cuzn31Sil CuZn
R460S R530S R4
EN 12163 EN 12163 EN 1
66,0 - 70 66,0 - 70 58,0
- - 0,3
- - - (
Rest Rest R
0,5 0,5 2,0
bis 0,4 bis 0,4 - (
- - 15
bis 0,8 bis 0,8 0,2
0,7-1,3 0,7-1,4 0
mind. 460 mind. 530 mind
ca. 250 ca. 330 ca.
mind. 22 mind. 12 min
ca. 115 - 145 ca. 140 ca. 12
71 71 4
8,9 8,9 5
108 108 1
8,4 8,4 8




(upfer-Zink (Sondermessinge)

Knetgeflige
CAROBRASS
710R CW713R CW713R -
3Mn2AIPb CuzZn37Mn3AI2PbSi CuzZn37Mn3AI2PbSi -
540 2.0550 2.0550 -
35Ni2 CuzZn40AlI2 CuZn40AI2 Cuzn21Si3
90S R540S R590S
2163 EN 12164 EN 12164
- 60,0 57,0 - 59,0 57,0 - 57 76
-1,3 1,3-2,3 1,3-2,3
),5 -0,4 -0,4
st Rest Rest Rest
.30 -1,0 -1,0
),5 -1,0 -1,0
-2,5 15-3,0 15-3,0
-0,8 0,2-0,8 0,2-0,8
1 0,3-1,3 0,3-1,3 3,0
0,03
<10 mm

. 490 mind.540 mind.590 700
300 ca. 280 ca. 320 450
1. 20 mind. 15 mind. 12 10
0 - 150 ca. 150 ca. 160

63 63 33
, 7,8 7,8 7,8
)[0] 93 93 85

3 8,1 8,1 8,25




NICKELHALTIGE LEGIERUNGEN

CARODUR®

Die CARODUR"-Werkstoffe sind berylliumfreie, umweltfreundliche,
thermisch aushéartbare Legierungen auf CuNi - Basis. Die Vergitung
(thermisches Aushérten) in Kombination mit einer durch Kaltumformung
herbeigefihrten Verfestigung verleint den Werkstoffen die hohe
Festigkeit und Harte, den hohen Verschlei3widerstand sowie hohe
Dauerfestigkeit. Die mechanischen Eigenschaften sind zudem in hohem
Male warmebestandig.

Insbesondere die Mdglichkeit, die Aushartung - je nach Erfordernis -
sowohl am Halbzeug als auch am Fertigteil oder in jeder beliebigen
Phase des Herstellungsprozesses durchzufuhren, erklart die
zunehmende Bedeutung dieser Werkstoffe auf den Gebieten der Druckguss-, Schweil3-, Elektro- und
Gleitlagertechnik sowie im Maschinen- und chem. Apparatebau.

Cu Rest CW111C CuNi2Si

Ni 2,0 DIN* CuNi2Si - 2.0855
si 05 UNI* CuNi2Si
o ISO CuNi2Si

Fehtweriein Gen % UNE* Cu Ni2Si C-9435
ASTM C64700

*) ehemalige nationale Normen

CARODUR"-Werkstoffe konnen sowohl im Zustand ,ausgehéartet* (vergiitet) als auch im Zustand
-aushartungsfahig“ (I6sungsgegliiht) geliefert werden. Je nach Anforderung an die mechanischen
Eigenschaften und an die Maf3toleranzen kénnen die Halbzeuge nur gepresst oder gepresstund gezogen
geliefertwerden.

Legierungsvergleich

EU GERMANY ITALY SPAIN INT USA
EN DIN NR. UNI UNE NR. ISO
CuNilSi | Cw109C CARODUR 1 | CuNi1,5Si| 2.0853 = 37-103-1 | C-9430 = =

CuNi2Si | Cw1i1iC CARODUR 2 CuNi2Si 2.0855 CuNi2Si | CuNi2Si C-9435 [ C64700 | C64700

CuNi3si - CARODUR 3 = = = = = = C18000

CARODUR DC = = = = = = =

CARQ®Y , Ni7 - - - - - - -

psi

Eigenschaften

Physikalische Eigenschaften Verarbeitungseigenschaften

Elektr. Leitfahigkeit MS/m 17 - 23 Zerspanbarkeit mittel
Warmeleitfahigkeit  W/m-K 160 Kaltumformbarkeit gut
Dichte g/lem’ 8.8 Warmumformbarkeit sehr gut



NICKELHALTIGE LEGIERUNGEN

Mechanische Eigenschaften:

R600 R640 CARO®Y ,; Ni7
Zugfestigkeit R, N/mm? > 600 640 ca. 880
0,2%-Grenze R,0,2  N/mm’ (>510) 590 ca. 800
Deh.rjung A, % >6 10 ca. 8
A;Harte HB >190 > 190 ca. 290
Werkstoffeigenschaften:
- Hervorragende Kalt- und Warmeleitfahigkeit
Warmverformbarkeit WM e
- sehr gute Korrosionsbestandigkeit CARODUR-D(C
- durch Vergltung erreichbare hohe 200 —
Festigkeit und Harte e
- Bestandigkeit gegen Spannungs- 150
risskorrosion
- gute elektrische Leitfahigkeit 100
i 50 -
Insbesondere CARODUR-DC / CARO®Y ; Ni7: Stahlisteel/acieer

- gute Gleiteigenschaften 0 100 200 300 400 500
- VerschleiRfestigkeit Temperatur (°C)
- hohe Dauerfestigkeit
- hervorragende warmetechnische
Eigenschaften

Weitere Informationen Uiber unseren Spezial-Werkstoff CARODUR"-DC entnehmen Sie bitte unserem
Sonderprospekt.

Anwendungsbereiche

- Lager- und Bundbuchsen - Ventilfihrungsbuchsen

- FUhrungsbuchsen und -schienen - Gleitelemente

- warmebeanspruchte Lager - (hochfeste) Schrauben

- Relaisschrauben - verschleiRende elektrische

- Fahrleitungsklemmen Kontaktelemente

- Gesenkschmiedeteile - Fittings fir Kupferrohrleitungen

Insbesondere CARODUR®-DC / CARQO®Y __. Ni7:

psi

- Druckgusskolben *
- Vorkammerdiisen im Kunststoffspritzguss

*) fur Aluminium- und Magnesiumlegierungen




NICKELHALTIGE LEGIERUNGEN

Anwendungsbereiche

CARODUR"-DC bzw. CARO"Y ; Ni7 wird insbesondere in
Aluminium-Druckgussmaschinen eingesetzt und ersetzt

auch hier CuCoBe und CuBe.

In der Gleitlagertechnik werden aus CARODUR" bevorzugt
Lagerbuchsen und Ventilfihrungsbuchsen sowie
Fuhrungsschienen und Gleitelemente gefertigt.

In der Kunststofftechnik wird CARODUR" bzw. CARO®Y
Ni7 als Substitutionswerkstoff fir CuCoBe eingesetzt
(Spritzdisen).

Im allgem. Maschinenbau erfiillt CARODUR® z.B. bei
hochbeanspruchten Schrauben die besonderen Anfor-
derungen an Korrosions- und Witterungsbestandigkeit.

-

_,,hﬁ‘ ) G p
! fﬁ A In der Eisenbahntechnik kommt CARODUR" in Form von
A Klemmen fur elektr. Fahrleitungen, Einspeisungen und
Far Erdungen zur Anwendung.

Bearbeitungshinweise
1. Verformung:

CARODUR"-Werkstoffe sind gut kalt- und ausgezeichnet warmumformbar. Der empfohlene
Lieferzustand fur Halbzeuge, die durch Kaltverformung verarbeitet werden, ist je nach Art und Umfang der
Formgebung und der an das Endprodukt gestellten Forderungen gepresst, aushartungsfahig oder
gezogen aushartungsfahig

Fir die Warmumformung wird der Lieferzustand gepresst empfohlen. Die Verarbeitungstemperatur liegt
beica.880-900°C.

2. Zerspanende Bearbeitung:

Hierfir eignet sich der Zustand ausgehartet am besten. Werden die Teile zuerst verformt und zum Schluss
mechanisch bearbeitet, so ist die thermische Aushartung zweckméRigerweise nach der Umformung und
vor der zerspanenden Bearbeitung vorzunehmen.

3. Aushéartung:

Beim Aushérten nehmen Zugfestigkeit, Streckgrenze und Héarte sowie die elektrische Leitfahigkeit zu. Wir
empfehlen die Aushartungstemperatur fir den jeweiligen Anwendungsfall mit uns abzustimmen
(Richtwert ca. 450 °C).

Beim Lieferzustand ,ausgehéartet” sollte an den Produkten keine Wéarmebehandlung vorgenommen
werden.



NICKELHALTIGE LEGIERUNGEN

Unsere berylliumfreien Werkstoffe vereinen beste
physikalische und mechanische Eigenschaften mit
Produktivitat

c )
c c
g 3 & @2 g
c c k7 c N
g & £ £ 3
) (2] 2] o] %) Q
= o e v - = = e
§ S &% 3 8 8 8
x x L > 0 (] o oM
Bezeichnung Werkstoffnummer
/ %
@ / /) 7 & ¢ @ /W
CARODUR 1 CW109C o o o o O a
CuNiSi
CARODUR 2 Cwii1icC O X X X X O
CuNi2Si
CARODUR 3 O O o O
CuNi3Si
CARODUR-DC O
CuNi2Si+Cr
CuCrilzr CW106C O
CuZr Cw120C O
CARO®Ypsi Ni7 O O O O

Weitere Werkstoffe auf Anfrage lieferbar X ... ab Lager O ... auf Anfrage




NICKELHALTIGE LEGIERUNGEN
LEGIERUNGSUBERSICHT

Knetgefuge

Bezeichnung

Werkstoff-Nr.
Werkstoffbezeichnung
Werkstoff-Nr. alt
Werkstoffbezeichnung alt
Kurzbezeichnung
Zustand

Norm

Cw109C cwiiic
CuNilSi CuNi2Si
2.0853 2.0855
CuNi1,5Si CuNi2Si
CARODUR®-1 CARODUR"®-2 C/
R590 R640
EN 12163 EN 12163

Chemische Zusammensetzung *

Kupfer Cu
Aluminium Al
Zinn Sn
Zink Zn
Nickel Ni
Eisen Fe
Mangan Mn
Blei Pb
Silizium Si
Phosphor P
Telur Te
Titan Ti
Chrom Cr
Kobalt Co

* Gew.%

Rest Rest
1,3 2,0
0,5 0,5 (

Mechanische Eigenschaften

Zugfestigkeit R,,

0,2 % Dehngrenze R,
Dehnung A5

Harte HB
Druckfestigkeit

N/mm?
N/mm?

%
25/625
N/mm?

>590 >640
>540 >590
>12 >10
180 190

Physikalische Eigenschaften

Warmeleitfahigkeit
elektrische Leitfahigkeit
E-Modul

Dichte

W/m-K
MS/m
N/mm?
glem®

Warmeausdehnungskoeffizient 10°/K

160 160
17-23 17 -23
140 140
8,8 8,8




Kupfer-Nickel

CuNi3Si CuNi2Si+Cr
\RODUR®-3 CARODUR®-DC
R580 -

Rest R?st
24-2,6 232
),55 - 0,70 0,5
0,5

>580 >600
>470 >550
ca. 8 >6
ca. 210 190

200 160
25-30 17-23
135 140

8,9 8,8

Sprihgefuge

CuNi7Mn2

CARO®Y ; Ni7

psi

Rest

ca. 7

ca. 1,8

ca. 880
ca. 800
ca.8
ca. 290

150
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FERTIGTEILE

Im Bereich Zerspanung werden Gleitlager aus Stangen- und Rohrvormaterial auf modernen Anlagen
durch Dreh-, Fras- und Schleif-Operationen hergestellt, die auch an international renomierte Kunden
geliefertwerden. Unser Leistungsspektrum umfasst:

CARO"GLEITLAGER

Wir haben uns auf die Herstellung hochpraziser Fertigteile aus Hochleistungswerkstoffen unserer
eigenen Halbzeugwerke spezialisiert.

Wir fertigen:

- gemaRDINISO4379/DIN 1850

- gemaf Zeichnung/Angaben

- inallen Stuckzahlen

- innahezuallen Abmessungen

- ausden meisten Lagerwerkstoffen

Typische Einsatzbereiche:

- GroRdieselmotoren

- Automotive Bereiche

- Druckmaschinen

- Getriebe/Kompressoren/Pumpen
- allgemeiner Maschinenbau

Unsere auftragsbezogene Fertigung aller Massivgleitlager ist besonders flexibel und kostengiinstig
hinsichtlich Ausfiihrungsform, Toleranz und Werkstoffwahl. Gerne beraten wir in allen Gleitlagerfragen.
Kontaktieren Sie unser technisches Biro oder filllen Sie beigefligten Fragebogen aus.

CARO" GLEITLAGER-UND
GLEITELEMENTE MIT FESTSCHMIERSTOFF

Unsere Gleitlager und Gleitelemente mit Festschmierstoff sind
wartungsfreie, selbstschmierende Lager, die wir einbaufertig nach
Kundenanforderung liefern. Die von uns mitentwickelten, patentierten
Festschmierstoffe sind besonders geeignet flir mittlere bis hohe
Belastungen, gleichzeitig geringe Gleitgeschwindigkeiten; oszillierende
Bewegungen und intermittierenden Betrieb, sowie Anwendungsfalle in
den Ole und Fette unerwiinscht sind.

CAROPLUS" - Festschmierstoff in Bohrungen
CARO"-FSW - Festschmierstoff in Nuten

$2-0,5/-1
1x45°
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DIN 509-E \/ / bl cl
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&
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2 d1F8
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Festschmierstoff



FERTIGTEILE

CARO"VENTILFUHRUNGEN

CARO Ventilfiihrungen aus den Werkstoffen CAROBRONZE®
und CARODUR® zeichnen sich aus durch sehr gute
Gleiteigenschaften, hohen VerschleiBwiderstand und gute
Warmeleitfahigkeit. Die Ventilfuhrungen werden gemaf lhren
Anforderungen, auf Wunsch auch aus anderen Werkstoffen,
einbaufertig angeliefert.

CARO"SINTERLAGER

Im Bereich Sinterlager liefern wir Gleitlager, Filter- und Formteile in
verschiedenen Sinterwerkstoffen. Wir bevorraten ein Lagerprogramm in der
Qualitat CARINT" nach 1SO 2795. Teile nach anderen Fertigungsnormen
werden auftragsbezogen gefertigt.

CARO"DRUCKGUSS-TECHNOLOGIE

Patentierte Komponenten:

- CARO'TEC KOMPAKT Druckgiel3kolben fur horizontale Kaltkammermaschinen

- CARO‘VAK Vakuumkolben

- CARO°MAG Magnesiumkolben

- CARO°SLEEVE Fillkammern fur Horizontalkaltkammermaschinen
- CARO°LUB Kolbenstange, optional mitintegrierter Schmierung

- Schnellkupplung, optional mit Dampfungseinheit

Fur detaillierte Informationen fordern Sie bitte unseren separaten Druckgussprospekt an.

CAROLUB"®
CAROVAK® /

=
"‘?P
e

CAROTEC"-KOMPAKT \

I
BE

CAROSLEEVE®



Bitte Fragebogen heraustrennen oder einfach kopieren!

Einfach an CARO-PROMETA Metallvertriebs GmbH senden:
per e-Mail info@caro-prometa.de oder Telefax +49 (0) 91 29 / 40 06 33

FRAGEBOGEN

zur Auslegung von CARO-Gleitlagern

101 = T
F N Q1S o = Tod a0 F= Uy 11T AN o) SRRSO
LI (0] A =123 = 0T

o 1Y = 1 T

Anwendung:
YN Ao (ST Y F= Yo 11 (=T L CT=T = |

U Zeichnung/SKizze DEIGEfUGL: ....oooi it e e

Lagerstelle/Art/BEZEICANUNG: ...ttt e e e e e e e e e et bbb e e e e e e e e e e e e s e e annbbnbneeeeeas
U Zeichnung/SKizze DeIgEfUGL: ....cooi i e s

Abmessungen: (mit Toleranzen)

Lager: Innen-@ ................. mm Tol. ............... Wellen-@ ................. mm Tol v
AuBen-@................. mm Tol. .............. Werkstoff ..o
Breite ...ccoeeeieiiis mm Tol. ............... Oberflache Ra/Rt/RzZ ....ccooeeveevvennnnn. um
4 VL) 71 o [0 [P
(einsatzgehartet, nitriert, verchromt, usw.)
HAME e
Gehéause: AUSTUNIUNG o
Werkstoff e,
ADMESSUNGEN ..o

Betriebsbedingungen:

Lagerbelastung radial ........ccceeiiien N statisch, umlaufend, wechselnd, schwellend,
axial ., N stol3artig

Betriebsdrehzahl: Drehrichtung:
N=ereeee e, 1/min A gleichbleibend a wechselnd 4 oszillierend
U Welle dreht U Lager dreht Q Laufzeit .o s/min/h
O kontinuierlich O aussetzend QO Stillstandzeit ........ccccccvvvveeeeeiiiiiinnns s/min/h
O Hubbewegung O Schwenkwinkel +/- ....... °

Hub............... mm U Frequenz ................... 1/s

Temperatur:

Lagertemperatur ......... °C Gehausetemperatur .......... °C Umgebungstemperatur ......... °C

@] aale[=TolW aTe (S oT=To [T [0 a]e 1) o SRR

z.B. Flugsand, Staub, Zunder, Feuchtigkeit, korrosive Atmosphare, Kriechstrome

Kontakt des CARO-Gleitlagers mit O Schmierstoff.......ccocveeeeiieeee,
O FOrdermedium ........ooi e
L SONSHGE .

Weitere ANGaben/ANTOIOEIUNGEN: .......ouuueieiiei et e e e et e e e e e et s e e e s eeb e e e s eeaaba e eeseeranns
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Anfahrtsskizze Dusseldorf

E

Richtung
Flughafen

Kreuz

Ménchengladbach Dusseldorf-Nord

Am Schiittenhof 5
D - 40472 Disseldorf

Eishockey-
DOME

Anfahrtsskizze Wendelstein

Nirnberg

Ausfahrt Réthenbach Sankt Wolfgang

<4 Nirnberg Wendelstein Wendelstein

Ratingen

O

Reichenwaldallee

4

Ober-
hausen

D)

Kreuz
Ratingen

CARO-PROMETA
Metallvertriebs GmbH

Am Schuttenhof 5
D-40472 Dusseldorf
Postfach 330468
D-40437 Diisseldorf

Telefon: +49 (0)211 9654 0
Telefax: +49 (0)211 9654 200

A

Berlin
A6

Autobahnkreuz
Nurnberg Ost

A9 ]

AD
Nurnberg Feucht

A3 ) () _A73[ @

Autobahnkreuz

& Nurnberg Stud
.§° Ausfahrt
l‘? Schwabach
* Wendelstein Altorf

A6 \_
:;;'&291\ Ausfahrt Wendelstein;
Rothenbach bei St. Wi

Wendelstein

Roéthenbach
b. Sankt Wolfgang

O

olfgang

er Str.

Bauhof

O

Feucht

[e]

Miinchen

Sperbersloher Str.

Wilhelm-Maisel-Stra3e

Wilhelm-Maisel-Str. 20a
D - 90530 Wendelstein

In der Gibitzen

CARO-PROMETA
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