AMPCO Gesinterte Legierungen

Produkte fur: - Widerstandschweisselektroden
- Materialien fur elektrische Kontakte

Produktdefinition & Anwendungen

Die hohe elektrische und thermische Leitfahigkeit vom
Kupfer wird mit den lichtbogenwiderstandsfahigen und
nicht schweissenden Eigenschaften von Wolfram und
Molybden, oder ihre Karbide vereinigt, um eine
umfangreiche AMPCO Legierungsreihe zu erstellen,
wobei jede einzelne AMPCO Legierung die beste
Leistung fur ihre besondere Anwendung darstellt.

Diese AMPCO Materialien werden generell als
Elektrodenmaterial  fir  Widerstandsschweissanwen-
dungen und ahnliche Bedarfsfalle sowie fir
Hochleistungskontaktanwendungen, Relais, Schalter
usw. eingesetzt.

Unsere  Materialien zeichnen sich in diesen
Anwendungen besonders durch ihre Lichtbogenwider-
standsfahigkeiten  bei  Unterbruch  von  starken
Stromleistungen aus.

Typische Anwendungen beinhalten :

¢ Widerstandschweisselektroden e Elektroerodierelektr.
e Trennschalter (Luft — und/oder 6lisoliert)

e Lichtbogenspitzen ¢ Ein-Aus Kontakte

¢ Hochleistungsschalter ¢ Relais / Schalter

Erhdhte Leistung

AMPCO Hitzschutzlegierungen werden mit den
Techniken der Pulvermetallurgie hergestellt, d.h.
Pressen, Sintern und Infiltrieren zu einem hohen
Gleichmassigkeitsgrad dank der Feinkornmikrostruktur
des Endproduktes. Fur den Anwender bedeutet dies
eine extrem hohe Leistung des AMPCO Materials, das
den  Hoéchstbeanspruchungen der  Anwendungen
gleichmassig standhalten wird und in der Standzeit
Konkurrenzprodukte tbertreffen wird.

AMPCO Wolfram-Kupfer Legierungen sind in der
héchsten Qualitat erhaltlich und die Eigenschaften
unserer Legierungen stehen hoch Uber den RWMA
Standardanforderungen.

RWMA AMPCO Alloy
Klasse Bezeichnung Legierungstyp
Klasse A1WC Wolfram-Kupfer
10

Klasse A10WC Wolfram-Kupfer
11

Klasse A20/30WC Wolfram-Kupfer
12

Klasse A100W 100% Wolfram
13

Klasse A100M 100% Molybden
14

Material -Eigenschaften

A1W A10W | A20W A30W A100W
56% W 75% W 78% W 80% W | 100% W
44% Cu | 25% Cu | 22% Cu | 20% Cu
55-60% | 42-50% | 42-50% 45% 31%

IACS IACS IACS IACS IACS

72-82 96-99 97-101 99-104 69

HRB HRB HRB HRB HRA
Klasse Klasse Klasse Klasse Klasse

10 11 12 12 13

Andere Produktarten werden auf Anfrage angeboten:
- Wolfram-Silber
- Reines Molybden
- Draht
- Rohre
- Blech
- Spezielle Formen und Konturen

Far weitere Informationen, kontaktieren Sie:

AMPCO METAL SA

9 route de Chesalles

CH - 1723 Marly 1 / Schweiz

Tel: (+41) 26-439.93.00,
Fax: (+41) 26-439.93.01

E-Mail:info@ampcometal.com

www.ampcometal.com




Uber Sinterprodukte

Wolfram-Kupfer

Hitzebestandige Bi-Metall Kompositlegierungen, hergestellt mit eng kontrollierten Press- und
Sinterprozessen des Wolframpulvers, das zusatzlich noch mit Kupfer infiltriert wird.

Wolfram-Kupfer Giten

ALWC nggs;;nrl ol 10 12.60 50-60 72-82R,
A3WC ngﬁ’;l o |10 13.93 4853 85-92R,
ABWC nggg‘]}g 700 10 14.18 47-52 88-95r,
ALOWC WEEL?Q 68 T 14.80 42-50 96-99R,
A30WC ngglro"’]l;"rl oo | 12 15.60 41-49 99-104R,
ALOWA Leg'*wlg'tf;‘m el 14.80 25-30 104-110Rs

Bemerkungen: Die Werte sind typische Werte und durfen nicht fiir Spezifikationen verwendet werden.
* warmebehandelbare Kupferlegierungen. Die Giiten werden in voll warmebehandeltem Zustand geliefert.

Wolfram-Silber

Hitzebestandige Bi-Metall Kompositlegierungen, hergestellt mit eng kontrollierten Press- und
Sinterprozessen des Wolframpulvers, das zusatzlich noch mit Silber infiltriert wird.

Wolfram-Silber Glten

Wolfram|| 50%

A50WS S"berl 0% - 13.48 62-70 50-60Rs
Wolfram|| 65%

A35WS Silber‘l 35% - 14.77 50-56 80-87Rs
Wolfram|| 78% EDM

A20WS Silber‘l 2204 ECM 15.56 48-53 90-100Rs

Bemerkungen: Die Werte sind typische Werte und durfen nicht fiir Spezifikationen verwendet werden.

EDM = Elektroerodieren
ECM = Elektrochemische Bearbeitung




Wolfram-Molybden

Reines Molybden und Wolfram, hitzebestandige Ampco-Legierungen, werden beide in Form von
Stangen und Platten gelagert, dies fur kurze Liefertermine.

Molybden und Wolfram Giiten

A100W Wolfram 100 13 19.28 31 69 R
A100M Molybden 100 14 10.20 30 89 R
Bemerkung: Die Werte sind typische Werte und durfen nicht fir Spezifikationen verwendet werden.

Uber Anwendungen

Widerstandschweissen

Eine Gruppe von Schweissprozessen wo das Zusammenfiigen von Metallen durch die, durch den
Widerstand der zusammenzufligenden Teile in geschlossenem elektrischen Kreis, erzeugte Hitze
gewahrleistet wird. Das Zusammenfligen entsteht unter Druck an den Elektroden wo der elektrische
Kreis initiert und geschlossen wird.

Widerstandschweisselektroden-Material

Wolfram-Kupfer und Wolfram-Silber werden fir spezifische Anwendungen als Elektrodenmaterial fir
Widerstandschweissen und &hnliche Verschleissanwendungen wie Elektrokontakte hergestellt.

Hitzebestandige Ampco-Legierungen werden mit den Techniken der Pulvermetallurgie hergestellt, d.h. Pressen,
Sintern und Infiltrieren des Wolframs mit Kupfer oder Silber. Diese Legierungen werden unter streng
eingehaltenen Herstellprozessen produziert, was ein hohes Grad an metallurgischer Gleichmassigkeit in der
Feinkornmikrostruktur des Endproduktes sicherstellt. Fiir den Anwender bedeutet dies eine extrem
hochleistungsfahige Schweisselektrode, die unter den schwierigsten Anwendungsfallen standhalten wird.



Widerstandschweisselektroden-Materialien

A1IWC Wolfram| 56% 10 12.60 55-60 72-82 |Stumpf- und
Kupfer| 44% HRB |Buckelschweisselektroden.
A3WC Wolfram| 68% 10 13.93 48-53 85-92 |Punktschweissen von Eisenmetallen,
Kupfer| 32% HRB [rost-freiem Stahl wo die
Schweisselektrode eine hdhere
thermische und elektrische
Leitfahigkeit als Klasse 11 Material
aufweisen muissen.
Leicht beanspruchte
ASWC WEEL?Q: ;%(Z/(; 10 14.18 47-52 Sﬁégs Buckelschweisselektroden, wo der
Schweissdruck nicht sehr hoch ist.
A10WC Wolfram| 75% 11 14.80 42-50 94-99 |Standard fiir Elektroden und Einsatze
Kupfer| 25% HRB |beim Stumpf- und Buckelschweissen.
Fir Schweissbacken bei mittlerem
Druck, auch fir leichtes
Elektrostauchen, Elektroformbacken
und Nahtschweiss-maschinen-
Blichseneinséatze.
A30WC Wolfram| 80% 12 15.60 41-59 99-104 |Fur grosse Produktionslosgréssen,
Kupfer| 20% HRB [Schweissbacken wo Druck relativ
hoch ist, Elektrostauchen von
Nichteisen-metallen und
Niedrigkohlenstoffstahle als
Backenstirnseiten, Kreuzschweissen
von Dréhten und Stangen.
Wolfram| ., In voll warmebehandeltem Zustand
A1O0WA Kupfen ;go;z * 14.80 25-30 10:;510 ausgeliefert. Verwendet fiir
Alloy Elektroformen und — stauchen bei
hohen Temperaturen und Druck.
A50WS Wolfram| 50% - 13.48 62-70 50-60 |Fur spezielle Schweissanwendungen
Silber| 50% HRB |wo eine korrosionsbestandige
A35WS Wolfram| 65% - 14.77 50-56 80-87 [Elektrode notwendig ist.
Silber 35% HRB
A100W Wolfram| 100% 13 19.28 31 69 Reines Wolfram ist sehr hart und
HRA |weist eine kleinere Dehnung auf.
Hauptsachlich
verwendet fir das Schweissen von
Nicht-eisenmetallen, weil es mit
diesen nicht zusammenlegiert.
A100M Molybden|{100% 14 10.20 30 89  [Molybden ist nicht so hart wie
HRA |Wolfram und kann so besser

bearbeitet werden. Molybden
anwendbar fir die gleichen

Anwendungen wie Wolfram.

*Warmebehandelbare Kupferlegierungen. Diese Glten werden in voll warmebehandeltem Zustand geliefert.
Bemerkung: Die Werte sind typische Werte und dirfen nicht fur Spezifikationen verwendet werden.




Elektroerodieren und elektrochemische Bearbeitung

Wolfram-Kupfer und —Silber kénnen auch als Material zum Elektroerodieren und fir die elektrochemische
Bearbeitung verwendet werden.

Diese Materialien werden auch mit den Techniken der Pulvermetallurgie hergestellt, d.h. Pressen, Sintern und
Infiltrieren des Wolframs mit Kupfer oder Silber. Produkte fur die Elektroerosion und die elektrochemische
Bearbeitung werden unter den gleichen streng eingehaltenen Herstellprozessen und strikten Qualitéatskontrollen
produziert. Dies garantiert eine Hochleistungselektrode mit einer grosseren Schneidstabilitat, ausgezeichneten
Bearbeitbarkeit und reduziert Ausfallzeiten. Fir sehr eng tolerierte Werkstiickmasse sichern diese Materialien
eine héhere Abmessungsgenauigkeit und dank der extrem hohen metallurgischen Intergritat unseres Wolfram-
Kupfers oder — Silbers wird eine langere Einsatzlebensdauer gewahrleistet.

Materialien fir Elektroerodieren und elektrochemische Bearbeitung

Wolfram|| 70% EDM
A15WC Kupferl 20% | EcM 14.25 44-52 90-96 Rs
0,
ALOWC ngg;)?gl ;gof; 11 14.80 42-50 96-99 R,
0,
A30WC WQE;}Q 3802 12 15.60 41-49 99-104 R,
Wolfram|| 78% EDM
A20WS ot 25 e 15.56 48-53 90-100 ke

Bemerkungen: Die Werte sind typische Werte und durfen nicht fur Spezifikationen verwendet werden.

EDM = Elektroerodieren
ECM = Elektrochemische Bearbeitung



Material fur Elektrokontakte

Weder Kupfer noch Silber sind leicht mit Molybden oder Wolfram verbindbar, aber durch eng kontrollierte
pulvermetallurgische Prozesse kdnnen homogene Bi-Metalle fir Elektrokontakte hergestellt werden. Diese Bi-

Metalle erlauben dem Anwender, héhere chemische , mechanische und elektrische Eigenschaften.

Zusatzlich, bieten die hohen elektrischen und thermischen Leitfahigkeiten von Kupfer oder Silber, sowie die
Lichtbogen- und schweisswiederstandsfahigen Eigenschaften von Molybden und Wolfram dem Kunden eine
breite Palette von Bi-Metall Materialen um lhre Bedirfnisse vollumfanglich abzudecken.

Weil diese Bi-Metalle die Effekte von Lichtbogenspriingen bei Unterbruch von Starkstromen wiederstehen
kénnen, werden sie sehr oft als Trennschalter, Relais, Schalter und hochbelastete Schiitzenschalter verwendet.

Materialien fur Elektrokontakte

68%

A3WC W}?EE}Q;' oot 10 13.93 48.53 85-92 R,
ABWC ng;?;“r Lo 10 14.18 47-52 88-95 R,
ALOWC W}ggﬁ“e“rl Lo 11 14.80 42-50 96-99 Rs
A30WC ngsf‘;“r S0 12 15.60 41-49 99-99 R,
A5OWS W"S"‘:Irggl Do : 13.48 62-70 50-60 R,
A35WS W‘g‘:{g;“rl oo : 14.77 50-56 80-87 R
A20WS W"S":[Sfe“r o | eom 15.56 48-53 90-100 Rs

BEMERKUNG: Die Werte sind typische Werte und diirfen nicht flr Spezifikationen verwendet werden.

EDM-= Elektroerodieren

ECM-= Elektrochemische Bearbeitung




