Elmedur NCS DURO METALL

H Ein Unternehmen der Wieland-Gruppe
Technisches Datenblatt
Kurzbezeichnung ~CW111C Chemische Ni Si Cr Cu
Kurzbenennung ~CuNi2SiCr Zusammensetzung 2,4 0,7 0,5 Rest
Werkstoff-Nr.(alt)  ~2.0855 (Richtwerte in %)
W erkstoff- Hohe W armeleitfahigkeit bei guter Harte und Warmfestigkeit,
eigenschaften gute Anlassbestandigkeit, nicht einsatz- und nitrierh&rtbar
V_erwe_ndungs- . Elektrodenhalter fir die Widerstandsschweifdtechnik
hinweise: «  Dusen fur UnterpulverschweiRanlagen

. Kunststoffformen
. Auswerferstifte im Formenbau

Warmformgeben 1.173 - 973 K (900-700 ) Abkuhlen Luft
Warmebehandlung Bezeichnung Zeit Abkuhlen Héarte HB

Lésungsglihen 1.193-1.213 K (920-940C) 1h Wasser

Aushérten 753 K (480C) ~4 h Ofenabkuhlg. Min. 190
Mechanische Zustand ausgehartet
(EF'{?Cer:‘ts\;VC::;‘)e” Harte HB10/2,5 190- 240

Zugfestigkeit N/mm? min. 650

Streckgrenze N/mm? min. 500

DehnungL=5D % 10-15

Elastizitatsmodul kN/mm? 140

Physikalische

Eigenschaften Elektrische Leitfahigkeit MS/m ca. 26
(ausgehértet) 293K (20 C) '
Temperaturkoeffizient d. therm.
Ausdehnung (20 — 100 ) 1/K 16.0 100
293-373 K '
Spezifische Wéarme JigK 0,42
Warmeleitfahigkeit 293 K
(20C) W/mK 160
Dichte glem® 8.78
Lieferformen Rundstébe gezogen, gepresst oder geschmiedet bzw. uberdreht ab Lager, Flach-, Vierkant- oder

Profilstabe sowie Schmiedestiicke oder bearbeitete Zeichnungsteile auf Anfrage
(Vorratige Abmessungen entnehmen Sie bitte unserer Lagerliste).
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*) Harte HB 10/2,5

AnlaBbesténdigkeit von ELMEDUR NCS
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Warmhérte von Eimedur NCS
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Harte HB 10/2,5*

Bohren
Schnittgeschwindigkeit (m/min).

Spanabfuhr

Funkenerodieren

Polierbarkeit

Normen / Toleranzen
DIN EN 12 163
DIN EN 12 165

DIN EN 12 167

Bearbeitungshinweise (Richtwerte)

Hartmetall
K 20

bis 150

6-18

nach gewinschter
Oberflachengiite

zu empfehlen

Schnellarbeitsstahl
1.3207

bis 60

15 -25

nach gewiinschter
Oberflachengiite

zu empfehlen

Hartmetall Schnellarbeitsstahl
K20 1.3207
bis 150 bis 60
positiv positiv
ca. 200 ca. 80

Spiralbohrer nach DIN 338

max. 20

Aus Grunden verbesserter Spanabfuhr ist es
vorteilhaft, Bohrer mit vergréf3ertem Drallwinkel
einzusetzen. Wir empfehlen Kontaktaufnahme mit
einschlagigen Herstellerfirmen.

Senk- und Drahterodieren moglich
Achtung wegen hoher Leitfahigkeit Maschinen-
Parameter anpassen

gut

Rundstangen zur allgemeinen Verwendung
Vormaterial fir Schmiedestlcke

Profile und Rechteckstangen zur allg. Verwendung

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

DURO METALL GmbH

Albert-Einstein-Str. 1

70806 Kornwestheim

Telefon: +49 (0)7154 8255-0, Telefax: +49 (097154 8255-48
E-mail: info@duro.metall.de . Internet: www.duro-metall.de

DIN EN 150 14001 : 1996
QA-Nr: 04104 491/01

DIN EN I50 9001 : 2000
QA-Nr. 04100 11890/01




