Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9

50X1-HUM

o\Q

<

Next 1 Page(s) In Document Denied

Q“’Qe

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9



: - 0270001-9
Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A00770

TIZIT
HARTMETALL

KLEMMWERIKZEUGE

QUILID

METALLWYERY PLANSER

GESEUSCHART f-B-U-
REVTTETIREL

WERK REUTTE;
= TELEGRAMM: METALLWERK KEUTTE

aUro INNSBRUCK :

= TELEGRAMM: SINTERMETAILE INNSBRUCK. — FERNSCHREISER ; 05 568
SURO Wign: 1,

E — TELCGRAMM: SINTERMIETALLE WIEN — FGRNSCHREISER : 01 18 78

POSTFACH 44 — TELEFON: 19, 40, 170 — FERNSCHREIBER: 05 528
MARIA-THERESIEN-STRASSE 55 — TELEFON: 4850

WIPPUNGERSTRASSE 25 — TELEFON: 1121590 sy

: - 0270001-9
Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A00770



Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9

TIZIT-KLEMMWERKZEUGE

mit suswechselbaren TIZIT-Einsktzen

TIZIT-Klemmwerkzsuge haben folgende Vorteile :

1. Keine Létspannuigen ‘

TIZIT-Vollhartmetalleinsitze sind mechanisch im Halter befestigt (geklemmt), Lotspannungen sind
daher ausgeschlossen und die natirliche Zihigkeit des Hartmetalles wird bestens ausgenttze.

2. Umsetzbare Schneidkanten
Vor jedem Nachschilff konnen die Schneidkanten umgesetze werden, und zwar:

bel runden Einsitzen ... . . . . . . etwa 12 mal
bel Dreikanteinsitzen . . . . . . . . é mal
bel Vierkanteinsiczen . . . ., . . . . 8 mal.

Das Umsetzen Ist eln einfacher Yorgang. Ein Ausspannen des Klemmbhalters aus der Maschine Ist
dsbel nicht erfordertich.

3. Aus'wechselbare Einslitze

Wenige Formen von TIZIT-Einsitzen ergeben dadurch, daB sle in verschieden geformte Kiemm-
halter eingesetzt werden kdnnen, eine Vielzahl von Werkzeugtypen. in einem Halter kénnen TIZIT-
Einsicze aller bendtigten TIZ[T-Sorten verwendet werden.

Wenige Standardgri8en an Klemmhaltern und Einsitzen geniigen somit fir eine Vielzahl von Varwen-
dungsfillen. Dadurch ergeben sich geringere Lagerhaltung und verminderte Werkzeugkosten.

4. Wenigar Schisifarbeit

Ein Nachschliff ist erst nach Stumpfung aller Schneidkanten erforderlich. Der Nachschliff wird da-
durch verelnfacht, daB nur die zwel Stirnflichen geschliffen werden missen.

5. Uaverinderte Werkzeugeinstellung

Das Klemmwerkzeug kann beim Umsetzen und melst auch belm Auswechseln der Einsitze unver-
indert in Arbeitsstellung verbleiben. Dadurch ergeben sich geringe Einstell- und Verlustzeiten.

Einige Richtlinlen fir die Vennnaung von TIZIT-Klemmwerkzeugen

TIZrl'-Klunmmrla‘;:zu sind zufolge Ihrer konstruktiven Ge-  Schnittgeschwindigkeit und etwas hShere Antrisbsielstung.
staltung seibstverscindlich nicht fir alle Arbeiten geeignet und  Die Anwendung negativer Spanwinkel bringt mu
werden in gewissen Fillen die Werkzeuge in gelteter Aus-  kriftigen Werkzeugmaschinen besonders suf W on hihe:
fihrung nicht erseczen kdnnen. Klemmwerkzeuge setzen sich  roi- Festigkeit vislfach Mehrlelstungen und es ist auch miglich,
aber in den Warkstitten immer mehr durch, well insbesondere  daB die nichst hirterc Hartmetslisorts verwendet werden
bei Serienfertigungen sehr erhebliche Vorteile zu erziclen  kann als bel gelsteten Werkzeugen mit positivem Spanwinkel.
sind, wenn man gewisse Richtlinien belm Einsatz beachtet.

Spanwinkel Spanformstufan - Positiver Spanwinkel

Die ebengeschliffanen Spanflichen (Stirnflichen) der Einsitze er-  In vielen Fillen wird es notwendig sein, Spanformstufen aflein
geban sinen negativen Spanwinkel von etwa 7 Grad. Werk-  oder positive Spanwinkel und Spanformstufen anzubringen. In
zeuge mit negativen Spanwinkein verlangen gegenlber Hart-  der nachstehenden Abbildung werden Belspiele gebracht, wie in
metallwerkzeugen mit positiven Spanwinkein sine etwas hthere  soichen Fillen vorgegangen warden kann.
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Fiir alle auftretenden Schleifarbeiten an TIZIT-Elnsitzen em
fehlen wir die von uns erzeugten DIATIT-Schieifscheiben. Wir

bitcen, im Bedarfsfalle unsers Prospekte DIATIT-Schieifscheiban
und -Handlipper anzufordern. .

Anwendungsmiglichkeiten und Lieferformen

TIZIT-Klemmwerkzeugs kénnen {ir die meisten vorkommenden
Dreharbeiten elngesetze werden. Einige Anwandungsbelspiele
sind in nachstehander Skizze wiedergegeben.

TIZIT-Einsitze werden In allen fir die Zerspanungstechnik
in Betracht kommenden TIZIT-Sorten gelisfert. Die Normal-

.
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formen sind der nachstehenden Werknorm 17 zu sntndimmen.
AuBerdem liefern wir auch TIZ(T-Vollhartmetall-Zylinder mad
Prismen nach An;abc sls Feinbohrmesser, farner als Einsiitas
for Bohrstangen, Friser und Stahlhalter in Sonderausfilhrung.

Normaltuusfihrung unserer TIZIT-Klemmwerkzeuge sishe
Ricksaite. Wir lieforn ferner auch Klemmwaerkzeugs (Ur Sendler-
zwecke, wisfirWalzenbearbeitung, Kurbelwellenbearbeitungm.a.

Wenn Sie sich Uberzwackmiiiige Einsatzm&glichkeiten von TIZ T-
Kismmwer«zeugen unterrichten wollen, s:eht lhnen unser
technischer Baratungsdienst auf Wunsch xur Verfilgung.

b - A

DA20L
DA25L

VA20L
VA25L

KA20R
KA25R

L L]

DF20R DB20R DA20R
DF25R  DB25R DA25R

TIZ IT-Vollhertmetall-Einsatze fir Klemmwerkzeuge Werkncra 17
Zylinder, allseitig geschliffen
B a | D Bescell-Nr. Zoll d -
5 Tio10 | T 8, 352
. < | _3gta8 _ | Ti 17013 1, | 1270
Prismen drelkantig, allseitig geschliffan
d
Bestell-Nr. Zoll mm H re)
- Tames T |y~ 6.35 Tan 08
T Ti17310 YA 952 | 13,09 RN
[ Ti17313 1, 12,70 17,45 1,6
Prisman vierkantig, allseitig geschliffen
b
%3 | Bestell-Nr. Zofl mm ™)
i DLCREACCIN B, Vi 9,52 08
T C TI 17413 1y 12,70 12
b 35 08— Ti 17419 3 1905 1.6
-0 *) Kieinere Radicn auf Wunich als Sondevausfhrung
Sal B il st Lemt 1. B . 2. TIZIT-Sorts
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‘l‘lle-Stolnbourhbllun!swcrkzougo

Steinbearbeitungswerkzeuge wurden bisher ganz aus Stehl hergestelic. Trotz hochvarglteter Schneide wurden
dless Stahiwerkzeuge verhiitnismifig rasch stumpf und mubten hiufig nachgeschliffen werden. Dis Verwendung von
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Hartmetall, diesem sehr harten und verschleiBfasten Werkstofl, fiir die Schneide von Stolnburhltunmrbﬂpn

war sin greBSer Fortschritt.

Unsere TIZIT-Steinbearbeitungswerkzeuge haben folgende Vortelle:
1. Lange Schneidhaltigkeit, daher gensues und gleichmiiSiges Arbeiten.

2. Nachschmieden und Nachhirten let nicht srforderfich.

3. Verminderung des Werkzeugstandes, deher Gber:ichtliche Werkzeughaltung.
4. Trotz hdhersr Anschaffungskosten, grifiere Wirtschaftiichkelt wegen der suBarordentlich langen Lebensdauer.

Bshandlung
TIZIT- Stelnbearbeitungswerkzeuge sind sorg-

wegs zwischen die anderen Stahiwerkzeuge gogeben
warden, da sonst dlis Schneide beschidige werden kann.

Schneldenwinkel

_ Der Schneldenwinkel richtst sich nech dem zu be-
srbeitenden Gesteln und becrlige:
bel weichem Gestain (Marmor, Kunststein
wdgl) . - o . .. e 38 bl 45*
bel mittelhartom Gestein (Sandsteln, Kon-
gomerstu.dg) . . . . . . - $0 bls 60°
bel hartem Gesteln (Granie, Syenit u. dgl) 70 bis 80°
Wenn die TIZIT-Schneide bel richtiger Arbeitsweise aus-
bricht, denn st der Schaeidenwinkel fir das bearbeitete
Gesteln zu spitz; er kann durch Anschlsifen einer Fase
laut untenstehender Skizze leicht vergriBert werden.

Arbeitsregein

s st insbesonders auf den richtigen Schnelden-
winkel entsprechend der Hirte dor Gestelinsart
2u achian! Man soll micht mit zu groBer Schlagkraft
arbelten, dsfir kann die Schiagzahl erhdht werden. Dia
MeiSel dirfen aicht verkantet angesetzt werden, ds-
mit akcht dia ganze Schisgkralt auf eine Schneidenecke
wirkt; dies kinnte infolge Ubsriastung zum Ausbrachen’
fihren. It ein Werkzoug schartig oder stumpfl ge-
werden, dann soll man mit diesem nicht weiterarbeiten,
sondern schon bel geringer Stumpfung die Schneide mit
einam Stilumkarbid-Abzishsteln nachschiten.

Schieifanleitung

Scharfe und schartenfrele Schnelden 3ind die
Verbedingung fir sinwandireles Arbeiten und lange
Lebensdauer. Die Gblichen Korundscheiben sind zum
Schialfen von Hartmetall ghazlich ungesignet. TIZIT-
Steinbearbeitungrwerkzeuge dirfon nur mit Schielf-’
scholben sus Siliziemkarbid (Grinkornscheiben, Kor-
nung 80 bis 100, Hirts H bis J) geschliffen worden.

Man schisife entweder viilig trocken oder water
starkem, glelchmiBigem Wasserstrahl. Troplenwelse oder
unterbrochens Kihiwasserzufuhr, sowie ein Abechrecken

Schneide lsufen, der Schietidruck niedrig sein.
Zum Abzishen dei Schneiden verwends man grine
Siliziumkarbid-Handabziehsteine.
TIZIT-Stainbearbeitungswerkzouge werden von
uns sachgemi$, rasch und billig nachgeschiiffen.

Bestellanleitung

ldl-wdlungslndblpndon\pbonwm:
4. Werkreugbezeichnung.

2. Bestelinummer.

3. Zu bearbettends Gestelnsart.

TIRA PR ARAPHIN
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Einsteckende mit onderen Abmassungenal Wunsch lieferbar.

@ Piatlenreisser

Bestel Nr.Ti 2705

am m-mwm,nm;-mmm, dann brechen!

A,  Fliesenschneidradchen

@ Fliesenmeissel

Linge 0w
Beslell Nv.Ti 2703.
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Tiur- .mmbgnrbclm:gsmrkuuge |
ﬁ Schrifteisen

et o8 SR e

ﬁ Beiz- und Schiageisen mtwrswriten wnd Rundschaft
Rebusie Austihrung -

42D, Handschiagbohrer
L —

@ Sdiriﬂspifuism 4 Anreissnadel
%m; 4:/Mj

Bested Nr.T1 2701 Bestel Nr.Ti 2702

@ Hmd:pimisen BestelNs: TI 2700
¥ Kogel-und Pyramidenspilze Scholt 8 keand SW 39x220 .
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Klmmmrlt‘zmc. mit T.IIT- Einstzen, NormalausfGhrung

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9

') Mualle In sm
S 1=
v ? Warkzeug-Bestell-Nr.
+* Einsatz- d H L
Rechter Linker Bastell-Nr.
- Halter Halver
- " XKA20R KADL Ti 17010 9521 20 20 180
%:L.I— [ KABR | KABL | Tiron 127 | 25 | 3 | 20
L
Roshtar Haltar
} Male in
+ 1 | = Warkzeug-Bestell-Nr.
' EBinazz- 1 4 | g | H | L
+ Rachter Bestall-Nr.Y)
Halter
. ¢ DEOR Ti17306 [635 | 20 | 20 | 150
-::i—-j-" = T DB 25 R Tivae |es2 ) 25 | 28 | 200
L4 %) Halver fir TIZIT-Einsltze 17313 nur In Sonderanfertigung
Rechtor Holtor = ‘Linker Halbor uir als Sonderanfortiguag
1 . 4 Malle la nwn
+ =
J J' Waerkzsug-Basteli-Nr.
+ Einsatz- d B M L
Rechter Linker Bartall-Nr.*)
Halter Halter
. 1 DFOR DF20L Ti 17306 6,35 F ] 20 10
r Te DF25R | DF25L | Nimt0 |9s2 | 28 | 28 | 20
: . L ) Haloer Kir TIZIT-Eimitss 17313 nur s Sendoraafertigung
Rochier Helber
) Halle in men
+ | | =
4 Waerkzeug-Bescell-Nr. : )
+ Elnsatz- 4 s H L
Rechter Linker Bestell-Nr.*)
Haltor Halter
- . — } DA20 R DA20L TI10s 1635 | 20 | 20 | 19
_J‘,I | K DA2SR DAL T30 | 952 ] 23 | 283 | a0
i _#) Har far TIZIT-Einsleze 17213 nur In Sondoranbortigung
Rachtrr Haloar :
. } ) Made in mm
+ | I=
1 Waerkzeug-Bestell-Nr. &
. , natz- Y B H L
Rechter Linker Bestell-Nr.?)
Halter Halter
- P o | VA2 R VAL Ti 17410 952| 20 20 150
;Eb.&— j e VA 2S5 R VASL | Ti7413 |127 | 25 | 25 | 0
x 1 ®) Haloor fir TIZIT-Binslcon 17419 nur In Sonderanfarcigung
Rechter Halter
el Dantallung Ist b 1. Bestelt . % TIZIT-Sorte des Blnsatans

4$~-09
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j Fir das Zishen von Drihten, Stangen und Rohren haben 3ich Hartmetall-Zishwerkzeuge wegen Ihrer Obs.
VerschlelBfestigkelit und der dadurch bedingeen hohen Wirtschaftlichkeit hervorragend bewihrt. Keln rner
Zisherelbetrisb kann heute mehr chne Hartmetall-Zishwerkzeuge suskommen.

Auf Grund unserer langithrigen Erfahrung in der Harcmetalierzaugung stelien wir

TIZIT-HARTMETALL-ZIEHWERKZEUGE

fir alle migiichen Anwendungsfille in Spitzenqualiciit her.

Unsare Tlll'l'-l-llrtmoull-llohwm zum Zishen von Drihten, Stangen und Rohren aus allen ziehbaren
Matalien und Leglerungen zeigen folgende Vortelle:

1. Hichste VerschielBlestigkelt — dalier gr88ter Durchsatx an Zishgut ohne merkiiche Verlinderung des
Zishlochdurchmessers, a

2. Ermiglichung hoher Ziohgeschwindigkeiten bel groBenQuarschaittsabnahmen —dsherhichste Ziehisistung.

3. Aufweltung oder Verinderung d Profiles nach sehi mmm—mm-mm
mn?:ﬁ:- Ziehgutes, w?nlg: liluﬂgo:hr:l\prwuu.rm Auswechslung der werkzeuge
u

4.H.merolkrﬂhWt—dMlﬁrMund saubere Oberfiliche des Zishgutes.

' 5. Bestmigliche Ausnutzung der Zishmaschinen, insbesondere der Hochleistungs-Mehrfachzishmaschinen und
: kilrzeste Lieferzeiten. e ’

: Die h3heran Anschaffu en der Tlll'l'-l'llrumnll-lhlmrkuup (ber Zisheisen werden durch dis viel hehere Lelstung

i der TIZIT-Hartmeual)-; werkzeuge weit aufgewogen. Auf dem Geblete Feinzuges setzen sich die TIZIT-Hertmetall-Zishwerk-

zeuge, insbesondere In den Vorziigen, Immer mehr gogen die Dismantziehsteine durch. Dis vie! nhdr$onn Anschaffy und -

B rhfmnpkmn bel ausreichender Lelstung sichern such auf dissom Gablete sine wirtachaftiiche srwendung der IT-
werkzeuge. .

| Urser Liofarp: m umfaBt Kerne fiir Drakt-, und Roh , Zlehetolne fur Draht-, und sawie
‘ Profitziehstaine, farner Zishdorne fir Roberae e tiore, Nohraug, Zie gebradchwertizen Zismweriosupe werti S
::'HI Munmmm.r‘dﬂn Verwend ngszwack angepaBren TIZIT-Spexiaisorten hergestelic, weiche suf Grund langjihriger

rungen e wurden,

Der Waerkstoff fur die Fassung richtet sich nach der GrisBe des Hartmetallkernes sowie nach der mechankschen- und Korrosions-
Bearspruchung beim Zishen.

Einiges dber den Einsatz von Hartmetall-Zishwerkzeugen

Querschnittsabashme und Ziehwinke! : Schmierfette (Schmierzug). insbesondere bei weichen Metalian
Beim Drahtzishen sind zu kieine und xu st der NaBzug gebriuchlich, wobei als Schmiermittel maelist

abnshmen unglnstig, well im srateren Fal “mow.""'d'm'“m' wasseremulglerbare Ole verwendet werden.

und VerschleiBverhiltnisse suftrecen, wihrend bel zu grofien Zlahstein

Abziigen Ziehstein und Zishgut gefhrdet sind, Pllage

Bel praktisch gleichem Abzug scil der Zishwinkel um so grofer  Um die volle Lelstung der Hartmetaliziehsteine zu srreichen,

s8in, je weicher das zu zjehende Material ist. Bal NaBzu sind im mdnoWMrwmmm.ﬁmm.

aligemeinen griBers Zishwinkel lich als beim Trocken- etwa sufgerauhte n rechtzeitiy wisder auf Hod!h"hm

oder Schmierzug. Oft unerkiirl Streuungen In der Leistung nachzupolisren. Das Aufpolieran von ZIT-Hartmetall-Zigh-

von Ziehsteinen unter vermeintlich gleichen Badingungen sind  steinen kann wirtschaftlich nur mit Borkarbid und Diamant-

maist darauf zurlickzufihren, daB doch vuhﬂmbmnmg- F:er durchgefihre werden. Diesss kann in entsprechender

fagige Unterschiede in der Ausbildung des Ziehkanals n

und mehrere unginstige Faktoren sich mmw Polhrunglb—durdulmchllmoSpuhlmmcn bezogan werden.
hrung

Selbstverstindlich hat auch die Linge der zylindr Das Aufpolieren soll mit grobeer Sorghait erfolgen und bis zu
und die Oberflichengiite des Ziehkanals einen entscheidenden hichstar Oberflichengiite fGhren. Mshrkosten beim Poliersn
EinfluB auf die Zishlelstung. machen sich durch rieistung der Steine stets bezshlt. Es

it eine vialfach gemachte Beobachtung, daB in Zishereien mh
Trod:mug—ldlmhmg—lhllu( schlecht eingerichteten oder ungeniigend Oberwachtgn Polier-

sbtellungen die Leistung der neuangslieferten Zishsteine wesent-
Beim Drahtzug hat die Schmisrung die Aufgabs, dis Reibung L3
zwischen Ziehgue und Zishstein durch Ausbildung sines Schmier- 's'::'l ""ﬁg&.::';u?b die d"d'"" "";'b ":d‘t“"s::m"- Ist oin
filmes herabzusetznn. Dis Ziehkraft wird dadurch ernisdrige und liaran auf sinen “::".'n g‘“" c’;"" er l:"c’h leifen und Po-
der Zishsteinverschlel8 vermindert. Die Schmlerung hat groBen L 0C dlrf‘ dabel ;‘ '“":;; gearbeitet werden.
Einflud auf die Zichleistung und damit ganz sligemein auf dis sd\lm o, da sie ‘:"; . ch‘u':"" m F::”""l "-l':::
|VVlruduftllchknlt des Zishvorganges. Relbung u' M.‘ de n Ve i8 zur Folge y Y mmmc. b
n der Praxis sind die verschiedansten Schmiermictel und Schmier- darf such I'Ildl.lt d'wor.ulfohkon“dm“'um i, b.hm. rerse|
verfahren gebriuchlich, dis mekst auf Grund fangjihriger Er- dadurch die zylindr Fohrun v:rkﬂfz.cuod:-" \nrd::.. r‘r'dl
probung entwickelt wurden. warde. Es ist rhdvonn‘ ichtighait, Mmbol o

Die wichtigsten Schmiermitte! bzw. Varfahren sind: bearbeitung hl der |7llﬂwu alt auch die mylindrische
Trockene, fatte Seife in Pulver- oder Flockenform (Trockenzug) Fihrung Mufgewaitet werden, wobel dar fur das

und viskoss, wasserunidsliche, mineralische und pllamaliche  Zishgue ginstigste Zishwinke! erhatcen blelben mub.
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TIZIT-Keme fir Drahtzug Worknorn 0
Form | Form il Form It
el o172
r V/
a Jii%y,
KernmaBs In mm*) Bel Bastellung let anzugeben:
Sestoihdeten 1. Bastelinummer und Form
g 2. Bel Form M die Rehbohrung
Nr. | Parm [dg{ hy | By | 5 o el z]a|nes]  Sosde .4 und bel den GriBen von 17x13 al-
™ K barsaliuny wilrts der gewlinachte Winkel a
[ 2] o 8|4 |2 18 1501 losl|1 lo2| o2—o0s 3. Art das Ziehgutes, seine Hirte und
1. 4 15| = J===f=1= - Festigheit .
%1 m %€ |—[=] 18 |2 [2]|os]15]|0z2| o2—o0s | * Zishgeschwindigkete
s Tt s |2 — PN R S [ = S.M.Tndun—edorm.
mo (21781 =] 18 |2 |3 |es]|2 {e2| o2—a0s ,
o0 5 |2 — =1=[=1=1= —
el BT T b e I P e Ol P - Bestallbeloplel:
Tu. i Sl = [=I=I=1=1= = Far Kern 17813 mm, Form W, Roh-
1510 | "y 10810 V2| 1 |3 |asl1 [25]03 - bokrung 2.5 mm, Winkel a = 12°:
" 'WE = [=—=1=1=1= —
13y 7193 | 1| 42,48 |35]45l2 |3 |os - 73,8,d = 25, a = 12°.
n ’ |3 - [=l=l=1=1= —
W gy 20014 1] 9218 [3 |6 |2 |3 |2 -
m7| w |nly | =[=[1wals [7 ]2 [+ |3 -
3024 | 1) [30)24 | — | — |12,18.2]4 |11 |4 |5 |4 —

*) Simtliche MaBe sind RohmaSe und werden im Rshmen der Sintertoleranzen

eingehalten. Die Zelchnungen sind schematisch.

Bei Kernen der Form il mit Rohbohrungen kieiner als 0,5 mm ist der Ausgang sls

Kugelkalotte ausgebildet.
Sln‘ulich. Kerna werden mit

y v

Andere, insbesonders griBers

ndeter Bodenkante
ngen auf Anfrage.

goliafore.

TIZIT-Kerne fiir Stangen- und Rohrzug

ol

&

Bel Bestoliung lor anzugeben:

Worknorm §1

1|

1. Rohbohrung d
2. Karsabmaessungen d, und h, gonvi8 Werknorm 56 und 57

’ﬂ
8
de

Kernabmessungen fr dise gewlnschten
rungen siche die Lisfertabeilen fir TIZIT-Zieh-
staine fir Stangen- und Rohrzug.

Boh- 7- Querschaicaabnahme pro Zug
8. Schmiermittel, Trocken- oder NaSzug.
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Emplehisnswerte Schielfzugsben zur Brzistung einwandfreier Oberftichen der Fertigbohrungen und Sintertoleranzen
fir die Rohbohrungen von Kernen fir Draht-, und Stangenzug
i Mabe in mm
: Sinsortalersnzen Sintertelersmuen
i. Fortighohrung Schisifaugabe Rohbohrungsn | d. W FPortighohrung ScMelfzugabe Rohbohrungen | & :lkohmhhnm
i 0,12— 0,3 0,05— 0,09 13—16 1 12 —15 0,40
0,10— 0,14 16—20 1.1 14,9—18,9 0,48
! 0,15— 0,1 2025 1.1 18,9%—23,9 X
0,3 0,2 0.1 0,05 25—30 1.2 gﬁo—u.a 0,55
i 04 — 06 03 01— 03 0,05 3035 1,2 88338 0,60
! 0,7 = 1 04 0,3 — 0,4 0,05 35—40 1.3 33,7—38,7 0,65
‘ 1 =2 a3 05 —15 0,10 0—45 13 387437 on
2 —4 0.6 1.4 — 34 015 4550 1.4 43,6—48,6 0,00
4 —¢ 07 33—-33 0,20 5085 15 9545 0,%
6 =8 0,8 52—72 0,25 55—60 1.6 43,4—58.4 1
8 —10 09 T4 =91 0,3 [ —70 1.8 1.2
10 13 09 9.1 —121 0,38 70—80 2 8 —78 1,40

Rohbohrung = gewinschte Fertigbohrung minus Schialfzugabe.

*)Wir lisfern Rohbohrungen unter 0,20 mm in den 3 angefihrten
Bohrungsbarsichen.

TIZIT-Zichsteine fir Drahtzug Worknorm 65
A B
Fassung zylinderisch Fassung konisch
NG ® - 3
? ///,_—‘:ﬂ: § Z R i
77 7|
,',,_.4 N
(4] (2]
MaBe in mm
Karn Famung®) Oslichor Bohrbereich bl
h Hihe h Hihe mittalbarten
o » ] H hortsn Mucalion | nd weichen
] 4 2 12 012— 1 0,12— 1,5
’ 6 » 15 012— 25
’ 73 8 15 042— 2
12 . » 18 03—3 | 03—3s
15 10 b1t 20 04— 5
17 1] 143 7 05—35§
) 14 2 7 1 —7
n 17 5 3 1 =7 )
30 24 75 <N 3 =10 2 —912

*) Zishstalne bis olmdnllomlchhlhr
der

normal mit Massl

ngfassung, d
Andere Wiinsche bitten :ﬁ-' In
Nafzug in shurehaltigen Bidern sind

2u bestellen,

Wir lisfern, sofern keins basonderen A
unsere Ziehstaine mit folganden Boh

Bohrungadurchmesser in mm

ré8a 1810 lisfern wir
n mit Stah

Bestell nzugeben. Fo
Nﬁmg;'ﬂ:ulnm:m;
ngaben .om:l:t Mn.

Toleranz in mm

w1
1—35 s
+
—12 a

Bel Bastellung Ist anzugeben:

1. Form der Fassung A oder B
2. Kern- und FassungsmaBe
& A dTon ast
X s Zishgutes, seine Hiirta und 2y igkelt
5. Zishgeschwindigkeit s
§. Querschnittsabnahme pro Zug
7. Schmlermittel, Trocken- oder NaBzug.

Abwslchungen von der Werknorm sind gesondert anzugeben.
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TIZIT- Zichsteine fir Stangenzug harter Metalle Werknorn 66
MaBe in mm
Kern Passuns 4!
Durchmoser Hoke Durchmesser Tane | Behreeesbereich
/ ¥ . Y D [
/ &£ B 24 % | ® |
4 T 3 M 100 0 1013
// L M 100 [ 1316
45 M 120 16—19
__l d L_ —T——T_T—T——ﬂ——
55 25 150 S0 22235
| AR S BE =
&S 25 170 50 22—
o —T—_—ﬁ—_—_ﬁ———'ﬂ'—_“—ﬁ:ﬁ——
75 8 220 0 M—37
0 8 1% [ ]
83 Y- 250 &0 4043
Sofern nicht anders vorgeschrisben, lisfern wir dis Bohrungen Bel Basteliung lst anzugeben:
der Zishstaine mit folgenden Toleranzen: 1 und Fassu
Sohrungsdurchmesser d in mm  Teleranz In mm 2. Bohru und gewdnachte Toleranz
515 :& 3. Art des seine Hirts und Zuglestigholt
4. Zishgeschwindigkelt
15—20 e 5. Querschn pro
—_— Schmiormittel, Trocken- oder NeBzug.
H ol
Ober 50 e
TIZIT- Zichsteine far Rohr- und Stangenzug weicher Metalle Werknorm §1
MaBe in mm
Kern Fumung
DOurchmesser Hibe Durchmesser Hibe Behrungsboreleh
& LY -4 "
T B 15 i 0 | =
/ 20 13 75 30 1013
/ L B L 7 W | B8 | i
k3 20 18 100 3 1419
l - 1 ™ | B
/ 50 0 120 @ 2128
__I L_ 8 2 —%0 | B8 o |
d [ 24 13 4 2933
— & 7] '} 8 | B9
dy 0 25 150 20 | )
0 15 2 10 B | -8B |
0 2% 1720 50 2B
— 8 % N ] .= I
90 - 200 L] $357
1% b ] ] ® a8 |
110 0 70 65 6573
% 300 [ 77—
Soferne nicht anders vorgeschrieben, lefern wir die Sohrungen  Bal Bestellung fst anzugeben:
dor Zishatelne mit foigenden Toleranzen: 1. Kern- und Fassu
Sohrungxdurchmesser d in mm Toleranz In mm ;.. m muchu 'I."mm
515 —:é s Zishgeschwindigkeit grere
Querschnittsabashme
""_:_”____'_Eg'_—— 6. Schmlermittel, Trocken ¢ .3.".‘ NaSzug.
30-—50 -0
Gber 50 i
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TIZIT-Zichsteine Hir Stangenzug harter Metalle Worknornm 66
MaBe In mm
Kern Fasung
Dy Sobr h
V/ 1, | “ ol el RS
< 30 4 75 r ] 510
¢ 3 M 100 0 101
7 ) ] % ) 1 — [I=
45 1 120 50 16—19
Jal - T N N N - R B
55 25 150 S0 228
ey — ] L . B = B
65 25 170 50 -1
(1) 70 - 200 "] N34
75 8 20 60 437
— ® | B m @ | =R
28 250 60 40—4
Sdor icht I
n o m Hmrhbon ldom wir dis Bohrungen :o:(l.:dl:‘n'h:wbcn
Sohrungsdurchmesser ¢ in mm Tohnn: in mm 2 lo.l';”-ru:pmal ul:rmﬂmhu Toleranz
$—15 :& i Art des Zhhng‘ut":.mnlm Hirte und Zugfestighelt
1530 n 5. Quoudl‘nluabuhm pro Zug
2050 —% 6. Schmiermitte!, Trocken- oder NebBzug.
Gber 50 -
TIZIT-Zichsteine fir Rohr- und Stangenzug weicher Metalle Worknorm §?7
MaBe in mm
Korn Fassung
M:_' H::. oum;.....- "::' Bohrungsbervich
R 15 B . 510
V ‘f 0 15 75 0 1013
_1 B 13 17 ~ 100 L} = 13
X 40 18 100 s 1619
1 45 18 120 K. 3
/7 / 50 ] 120 o 2138
_J L_ 55 2 I T - D I ™ 2w
d 60 24 130 45 2933
6 24 130 a8 [ 3—37 |
Oy 70 2 150 % 7—n
o ® % 1 50 =
3] 2% 170 % N33
90 3 200 55 $3-87
100 28 ~ 250 @ | =g
110 0 270 65 €573
[ 1% 30 300 [ B0 |
Bal Bestellung ist ben:
Soh&m nldn: mn mrdmlzl::wn wir die Bohrungen . :(.m. ! :‘n:“:mp n
Bohrungsdurchmasser d in mm Toleranz in mm 2. lohrunpmnl und gewiinschte Toleranz
518 —% 4 Z Zhh'ﬂ:'t‘:' I:olm Hirte und Zugfestigkelt
1530 +00 Querschnlttsabnahme pro Zug
—a 6 Schmiermittel, Trocken- oder NaSzug.
3050 i
Gber SO A
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TIZIT- Profilzichsteine fir Vierkant- und Sechskantprofile Werknorm 68
Mafle in mm
Kern Fastung Vierkant Sechskant
h Hehe Durch Hihe sw sw
.4 by D H
7 17 15 L] 77 bls 3 bis 4
7 n 17 53 34 3—6 —7
- 30 2 — 75 . —9 70
ol 4 35 a 100 50 9—11 1013 |
| 0 4 T 100 | %0 T—i4 13—16
, 45 24 120 50 14—17 16—19
' v 50 26 120 50 17—20 19—23
2% 55 2 130 50 20— 23—27
N €0 26 130 55 23—36 27—30
6 28 150 55 26—29 30—33
70 28 150 55 -3 33—36
75 2 170 60 32--35 36—39
% b3 170 60 3538 32

Dis Toleranzen fir Vierkant- und Sechskantprofile batragen: Bel Bastellung ist anzugeben:
Schilsssiweite in mm Toleranz in mm 1. Kern- und FassungsmaBe

bis 10 +00 2. MaBa des Profils mit Toleranzen
—~0.03 3. Art des Ziehgutes, seine Hirte und Zugfestigkeit
10—20 +00 4. Zishgeschwindigkelt
~0,04 5. Querschnittsabnahme pro Zug
20—30 :g:& 6. Schmiermittel, Trocken- oder NaBzug.
+08 Wir liefarn auch verstellbare Vierkantmatrizen, fir dis Bersiche
Ober 30 =004 von 3 bis 10 mm und 10 bis 30 mm, auf Anfrage.
TIZIT-Profilzichsteine Fir Sonderprofile Worknorm 53
MaBe in mm
V Kern Fassung GrfcmaB des Profils
% - Dunh‘l:u-or H:‘lu D lD H:lh- Stahirug ] rug
/ 9 7.5 k) 15 19 23
/ 15 | 10 ] 2 30 35
L 17 13 9 27 40 45
n 17 83 34 6,0 6,5
30 24 75 40 9.0 10,0
35 24 100 40 12,0 14,0
40 24 100 40 15,0 18,0
45 24 130 40 17,0 2,0
) 50 25 130 45 ,0 35,0
55 25 150 50 23,0 28,0
60 25 150 50 26,0 32,0
65 25 150 50 29,0 36,0
70 25 150 50 32,0 40,0
75 2% 150 50 34,0 44,0
[ ] 26 170 50 36,0 48,0
2 ) 200 55 38,0 54,0
100 | 28 260 & 00 60,0
110 0 260 60 42,0 66,0
120 30 300 | 6 450 720
130 30 300 65 49,0 80,0

Far Stangen- und Rohrprofilziige geltan die gleichan Kern- und  Bal Bestellung Ist anzugaben:
ngagréBaen.

Fassu 1. Kern- und FassungsmaBe
Bal Roh Izligen k3nnen die Gritmatie des Profils um etwa 2. Bei Sonderprofilen, Zeichnung mit MaBen und Toleranzen
10% .'a‘x:" en wearden. 3. Art des Zishgutes, seine Hirte und Zugfestigkeit

4. Zishgeschwindigkeit
5. Querschnittsabnahme pro Zug
6. Schmier mittel, Trocken- oder NaBzug.
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TI1ZIT- Zichdomne Werknorm 89

TIZIT-Ziehdorne werden zum Zishen von Rohren, bel
Innem und .vnldnn gonsue Dimensionen in den Durchmessern und Wandetirken,

SR i

Wir lisfern, sofern nicht and 3 » ;
s he » ars nrpcchrlolna unsere Zieh-  Bei Bestollung ist anzugeben:

L

1. Durchmesser
Durchmesser In mm Teleranz In mm 3. :“mfhh dund | I:u- Gewindebohrung
—_—— 3 thinge L
bis 10 80 4. Art doe oder nahticse Rohre), seine
10--20 P> 1) Hiirts und 2y, it
=) $. Gride des Abzuges
Gber 20 _“m 6. Art der Schmierung.
Fir alle Fragen der spanlosen Fo ng mit TIZIT-Hartmetall-
SWW steht unser technischer Beratungsdienst kostenlos zur
erflgung.

Wir liefern farner folgende TIZIT-Werkzeuge fir die Draht- und
Slechverarbeitung.

Drshtziehbacken und -greifer, Drahtrichtrollen, Drahtfiihrungen, Drahtwal-
zen, Himmerbacken, Kaltichlagmatrizen, Reduziermatrizen, Abscherpatro-
nen, Abschermesser, Tiefzieh- und Prigewerkzeuge, Prizisionswaizen u. a.

Fir die Zerspanung simtlicher metallischer und nichtmetallischer Werk-
stoffe liefern wir: scher Wark

TIZIT-Hartmetallplatten, -Hartmetallformstiicke und -Hartmetaliwerkzeuge.

42 — & 53 - Tireler Graphik, Inasbruck
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METRQMNWERN PLoNSER

GESEUSCHRAFT M-
REUTTETIREL

POSTRACH 44 — TELERON: 19. 48, 170 — M1 SERIE — TRLOGAAMM: METALLWEAK REUTTE — FEANSCHAEIBER: 03S 38

ZWBISWERK SiL.L
PATSCH BEI INNSBRUCK — INNSBRUCK |, LANDPOST 2 — TELEFON: INNSBRUCK 2156 — TELEGRAMM : SILLMETALL INNSSRUCK

0RO RASBAUCK
MARA-THERRSIEN-STRASSE 53 — TRLEFON : 4000 — TRLEGRAMIM : SINTERMETALLE INNSBAUCK — HERNSCHREIBER 85 499

20RO Wit L.,
WIPPLINGERSTRASSE 25 — TELOPON : U 2¢ £ 90 SERIE —~ TELEGRAMM : SINTERMETALLE WIEN — FERNSCHREIBER: 01 1870
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TIZIT
HARD METAL

CEMENTED HARD CARBIDE

MIEALTWIERINPIAINSEE

GESEMSCHACT M-
@@@ﬁ'ﬁ'@dﬁ'ﬂﬁ&@&

S T R.
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THZUIT rarpo meTAL

cllll“ncﬂifmd Scpoddﬂ;ms Contng i b DI 04 o et

o3 i ‘E: ‘E:!

_ ] _ 4
¢ < -
_ - — 1 Lo o et

Fore

-

=N
dl
el
R
e -

Pt} et
dimensions in mm?®)
Type A, Band C Type D Type F Type G, Hand) TrpeKand L
] t s r ] t s ] t s ] t ] (4 ] t ] ’
» 12 [] s 3 7 2 4 12 2 [ 4 2 2 [ 4 2 3
3 14 7 8 4 [} 3 [} 1“4 | 28 L ] 2 3 L od 5 | a8 3
n 16 L] 10 ] 10 4 é 16 3 " [ 23 4 17 é ) 4
» 1 10 10 [ 12 5 8 18 4 12 9 3 ] 16 8 4 [ ]
0| ®» (12|12 | 1 6|l | » 5|4 | 10 4 "B E N [ s,
10 7 [ 12 a8 [
12 2 10
Jnﬁl’f-pﬂomw”Q
Please state In your erder:
1.Typee.g. B 2 Llengthle. g 20mm I TiZiT-grade o. g SIT
Description o g.s TIZIT Cutting Tip B 20 81T DIN 4086
DiN stands for "DEUTSCHE INDUSTRIE NORMEN" 1. ¢. German Industris] Standards.
All messurements are given In sccordanca with the metric system — 1 millimetre (mm) = 0.03937 inches.
Cutting Tips to DIN N 4066 (fst aditien)
A . c 0 € Simensiom tn e
T . ' ) [TpeABabiCl Type D Tree B
{ z& ) *:E__J 1 E:D [ ] r b (] [ ] s
- w 4 [ 3
] [ ] 4
' ¢ 101 s
! . sl s | a1 3|12 6| 4| 3
- ' T - 101 ¢ 4 3| 16 8 5 3
l'g T 1) 8| 4| a|wiw] 6! 3
o L THHHAENEHE
$ —bt— |16 8] I
Uss TIZIT-grade sccording page 4 3210 (10| 10 1 [ ]
Plesse state in your erder: 1) Type eg. A, 2) Langth | 0.3. 12, 3) TIZIT grade 0.3, U 0128 | 12110
Description o g.3 TIZIT Cutting Tip A 12U DIN & 6966 S0y 32 | 16 |

Besldes nar other Standards (DIN and foreign Standards and Standards) shapss
um.:;-t"zm mm (M(n.:oo drawing or samples) for u:ul;n“l:plm:lom n)‘g?‘ tpeckl "

For Cutting:

Cutting Tips for drills DIN E 8010 and 8013, reamers, mills, counterbores and countersinks DIN E 8014, gun boﬂn%drllh DIN 92148,
Broad noss tools for chilled cast iron WN 10, Grooving tools WN 11, Form tools for grain mill rolls WN 12, rooving tools for
V-belt pulleys WN 13, inserts for clamped tools (finish ground).

Cutting Tips for stons-mason tools WN 12—26.

Inserts for parcussive rock drill bits and rotary drills.

insarts for core drill bits, inserts and tips for deep boring tools WN 80,

Mg spplications:
Nibs for Wire ng Diss WN 55 and other drawing tools, Inserts for blanking, stamping, deep drawing tools, bending bers, wire
straightening, riveting and seaming rolls, swaging dies, rolls for roliing mills.

Wear resistant lcations:
Tips for Latha and Grindar Conters DIN E 8012, Guiding Bars DIN 92164, Sand Blast Nozxies WN 70, Machine Guide Bushings, Wire
and Textlle Guldes, Conteriess Grinder Rests, Gliding Gauges and other measuring instruments, Bearings, Nozzles, Valves,

Balls for Hardness Testing, Ball Mills and Balls.
Heat Raslsting Parts:
Protective Tubing for Thermo-Couples, Rest Pine for Enamel Purnaces, Blades snd Noxzies for Turbines.

1
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THZ T
|
| TOO'S Cutting Tools DIN #9971 — 4981 maasurements In mm
' sRnugh' Bent Rough Straight Brosdnose | o, Finishing | BentFacing | Offsst Facing
T.I'l.:l:'l.\' Turning Tools n.'l'.::L"' ﬂ;ﬂ"‘ Tools Tools Tocls
1. Typs DIN 4974 DIN 72 DIN 4973 DIN 4976 DIN 4578 DIN 4979 DIN 4990
; (Order number
- ﬁ E D |[’i ﬂ ﬁﬁ ﬁﬁ ﬁ
! 3. Right hand or
‘ Ieft hand R L R L R t R L R L
Cross Section [Jsquare or l Irocungulu-
Width Hsight Length Order No, Width | Haigth Length Order No.
10 10 100 10q 10 16 125 16 h
12 12 110 12q 12 20 140 2h
2 | 02 | @ | B3| % | 22| &
q
| Dimensions 25 2 200 Bq 2 © 20 an
32 32 250 g 2 50 318 Mh
9 e 3t 0q 40 63 355 Qh
50 50 ss 0q 50 0 400 ®»h
63 &3 400 Qg
Rough Boring Tools Edge Boring Tools
1. Type DiN #73 DIN 4974
(O;dor numbe)r
in heavy pring S 7 j m
_; Cross Section O square or O round
! Width Height Length Order No, Diameter Length Order No.
] T I T I TR R T
1 r
ot | Dimensions 16 16 180 169 16 20 1r
20 20 20 e 20 250 2
1 25 250 Be 28 318 B
n 58 nr
Parting Teols
1- Type DIN 4981
(Order numbar Plense stats in your order:
In heavy print) j ' h 1. Typs number e. g. 72 for Bent Rough Turning Too! DIN 4972
d 2. Cross Section of Shank e. g. 32h for rectangular 20 x 32 220 mm
3. Right hand or » L 3. Right hand or left e. 2. L for left hand
hand 4. TIZIT grade e. g. 82T for steel cutting,
Cross Section [ rectangutar Order No.: TL32 b L 82T
Width [Helght |Langeh) Suicins | Qrder Further exampless
6 | 10 [100] 3 |1om Rough Boring Tool DIN 4973, shank 16# round, for machining stee!
1 HE I SN IS A B and cast iron, grade TIZIT U: Order No.: 7016 ¢ U
0 116 | 125] 3 |t6h Parting Tool DIN 4961, 12 20 x 140,
I ng » 14X 0% 140, rectangular, right hand, for cast
of| Dimerslons | 12 | 2 | 190/ 4 (2h iron grade TIZIT GI.: Order No.: $1.20 h R G
20 | 2 | 20| 6 |26
25 (40 | 20| 8 [@h
32 | 50 | 35| 12 [sem

4 TIZIT Grade according to page 4
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| THZIT nAarRDMETAL

Tﬁnls Tools to our ewn Standards
- measurements mm
; Broadnose Tools for machining Grooving Form Tools for Grain Mill ' Vee-Grooving Tools
; chilled iron Standard WN 10 Tools Standard WN 11 Rolls Szandard WN 12 Standard WN 13
Cc———rmm
shank Order
w h 1 No.
¥ |15 | 1% [Nt [
hank : 35 | 15 | 150 [ Ti1903 - g‘ sank | Order
OrderNo.| | 4. [ 20 | 20 | Ti1104 orderNo| IS [ W n 1| M
w% | b9 T 4,5 20 200 | Ti11105 w h 1
H 20 | 200 | Ti1106 107 12| 20[ 1490|9312
0 ( 40 | 400 | Ti100t 55 | 20 | 200 | TifH07 6 | 10 | 10| Mm1m 13{ 15| 25{180| NN 1318
70 | 40 | 400 | Ti1002 ] 0 | X0 | TI1I00 10 | 16 | 200 | TI1202 171 19 RimININ
80 | 40 | 400 | Ti1003 7 20 | 200 | Ti1109 12 | 20 | 220 | Ti1203 2| 2 2w NI
90 | 40 | 400 | Ti1004 8 0 | s |Tie % | 25 | 20| Titao4 25| | 22|30 N1YY
100 | 40 | 400 [ Ti1005 4 0 | s | mium 32| 4] 50{330| Ti1334
10 | 3] 20 T2 | 5e0rq Order No.and form ©| 2| 00| T a
*) w width, h height, | length
In your oder please state TIZIT grade required according to application. Ses puge 4
Lache Centers DIN 806 Scrapers Stndard $and Blast Nozxles with TIZIT Inserts Standard
j with TIZIT inserts DIN E 8012 WN 30 WN 70
5 Type A Type 8
Morse Morse
taper Order No. taper Order No. width | Order No. 1L.D. O.D. | tength | 1D, O.D. | longth
0 T1 0960 4 T1 0904 18 Ti 3018 2 4 [ ' 0 ”
1 T 0981 5 Ti 0985 2 Ti 3020 3 24 50 s » ]
2 T1 0982 ¢ Ti 0986 2 Ti 3022 4 24 50 1 £ =
3 Ti 0583 7 T 3027
A Ti 3031 further dimensions upon request.

in.addition we have an axtensive range of TIZIT Tools to our own Standards and read)ly offer TIZIT Tools manufactured %0 customers’
drawings and ssmples, o. g.:

For cutting:

Turning and planing tools, Tools with hard mata! tips and solid hard metal Mubrbodnlbut.pndﬂonborlngmb.hmmlnl

tools, special flat and circular form tools, turning bhs. face mill blades, inserced blad:

Mllllng Cutters, countersinks and counterbores, reamers.

Drills and boring tools for matals and non-metallic materials.

Wood working tools.

Button turnln. tools.

‘S‘ul»lno working tools ¢. g.: hand chisels, pneumatic chisels, hand boring tools, tile cutting chisels and wheels, marble drills, masonry
r

Rotary drills for mining, core drill bis.

For non-cutting applications: B

E.u:lng dies for wire, bars and tubes, heading and extruding diss, dies for hot extrusion, blanking, stamping and deep drawing dies,
nding tools.

Wire straightening, riveting and seam rolls, swaging dies, rolls for rolling mills. Tabletting dies and pressing dies for the ceramic,

powdermstaliurgical and r Industries.

Wear resistant applications:

Special non-standard lathe and grinder centers, machine pars, bushings, chucks, wire and taxtile guides, centeriess grinder rests,
measuring and guiding pins, bearings, valves, noxxies, hard metal lined blll mills and balls,

Undar ths trade name DIATIT we manufacturs diamond tools e. g.
Grinding whee! dressers, dismond files, grinding, cutting and IIPPIII' wheels, grinding and lapping pins, core drills a. 5. 0.

A sk for our spoeclisasl catalog snd TIZIT Masnasesal
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PRODUCTION PROGRAMMLE

We, as a specialized firm for Powder Metal-

lurgy possess over 30 years’ experience in the

manufacture and application of sintered material
of all kinds. Our aim is to improve our well-known
products and to develop new types of sintered
alloys and thus to satisfy the ever increasing de-
mands of the industry. Our production programme
covers nearly the whole field of powder metallurgy

and we now produce the following materials:
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PRODUCT

ION PROGRAMME

Molybdenum

In the form of wire, gauze, rods, sheets, tape, foil, rivets ond shaped pieces of all kinds.

Applicationss

Vocuum Technique: Structural parts for amplifiers and transmitter tubes, X-ray tubes,
high tension valves, rectifiers, eic.

Eleciric Lamp Production: Structural parts for lamps ond bulbs, mandre! wire for tung-
sten filoments.

Electric Furnaces: Heating elements, structural parts for high temperature fumaces.
Switchgear: Contacts for high tension air blast switches and relays, arcing contacts.

Chemical Industry: Corrosion resistant structural parts, tubes for thermo couples in
glass or metal melting furnaces, stirring equipment.

Die Casting: Valves, nozzles, efc.

Jot Engines: Nozzles, blades, etc.

Tungsten

in the form of rods, sheets, tape and form pleces.

Applications:

Vacuum Technique: Structural parts for X-ray tubes (anodes of oll kinds such as discs,
solid tungsten anodes, buttons loose or with cast-on copper bodiesl, amplifiers,
transmitter tubes, rectifiers, iuorescent tubes, eic.

Switchgear: Contact discs, for example rivets for ignition of all kinds, contacts for inverted
rectifiers, voltage regulators and high tension air blast switches, etc.

Sparking Plug Industry: Electrodes for high efficiency sparking plugs.
Waelding Technique: Elecirodes for the Atomic Hydrogen or Argon arc welding.
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PRODUCTION PROGRAMME

OMMET-A, OMMET-B
Sintered Ni-Mo-Fe-or Ni-Mo-alloys
in the form of wire, gauze, sheets ond form pieces.

Applications:
Vacuum Technique: Structural parts for amplifiers and transmitter tubes.

Chemical Industry: Corrosion resistant parts.

OMMET-Fe

Sintered Iron of highest purity
in the form of wire, rods, sheefs.
Applications:
Vacuum Technique: Structural parts for amplifiers, transmitter tubes, mercury arc

rectifiers, glow rectifiers, high tension valves, oscillographs, mercury switches,
vacuum switches, efc.

ELMET Contact Metals

Sintered compound metal on tungsten-copper, tungsten-silver, silver-nickel, silver-cadmium-
oxide base, etc.

in the form of ELMET pieces ready for facing contacts by brazing or soldering, or ready-
made contacts with ELMET facings.
Applications:
Switchgear for low, medium and high tension.

ELMEDUR, ELMET-H3 for Resistance Welding Electrodes
In the form of rods, discs, rings, form pieces and ready-made electrodes for all kinds of
resistance welding.
Applications:
Waelding Technique: Electric resistance welding, electric upsetting machines.

ELMET Heavy Metal

In the form of pleces of all shapes and sizes.
Apolications:

Engineering and Watchmaking Industry: Protection against Radioactivity; balancing
bodies, counter balance weights, fly wheel weights, containers for radio-active
substances.
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PRODUCTION PROGRAMME

Hard Metal TIZIT

Ih the for.m of tips (Standard ond Speciol), form pieces of all kinds, wear resisting parts,
pieces with high resistance against oxidation ond elevated temperatures, all of
different grade according to the application. Tools for cutting purposes and chipless

forming.

Applicotiorns:

Cutting: Tools for turning, planing, milling, drilling, etc. of all metal or non-metallic
materials,

Sheet Metal, Wire Industries, eic.: Tools for chipless forming; drawing dies, press

tools, blanking tools, dies for extrusion presses, calibrating dies of metallic ond
non-metallic materials.

Engineering, Textile, Wire, Ceramic Industries: Weor resisting parts of all kinds.
Chemical Industry, Mining Industry, eic.. Wear resisting parts of ail kinds.

High Temperature Technique: Parts with resistance ogoinst high temperatures and
oxidation such as tubes for thermo couples, turbine blades, nozzles, eic.

Hard Facing Alloys, DURAZIT, DURAWELD, EMPEDUR, SIN-
TRAMANT, WOLFRAMANT

In the form of cast welding rods, tubular welding rods sintered or cast inserts for boring crowns.
Applicahons:

Engineering, Mining Industry, etc.: Abrasion resisting facings ond wear resisting
hard facing of machine parts especiolly on deep boring tools.

DIATIT Diamond Tools

In the form of tools with metal bound diamond layers, such as grinding ond lapping
wheels, grinding rods, cutting wheels, drills, files ond laps, and other special tools.
Diamond boart.

Apphcations:

Grinding and Palishing Technique: Tools for grinding, drilling, cutting and engraving
of vary hard and britile material.
Dental Purposes: Grinding and polishing discs and other dental tools.
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PRODUCTION PROGRAMME

FERROMET Sintered lron and Sintered Steel

In the form of parts of all shopes of sintered iron ond alloyed or non-olloyed sintered steel
(carbon steel, alloyed or non-alloyed case hardened steel, corrosion resistant stoel,
manganese steel, efc.) produced either as porous bodies or bodies with high density,
tempered, case hardened, metol Iinfilirated, surface treated, etc.

Applicationss

Engineering Industry, Car, Motor-Cycle and Cytdle Industry, Roller Bearing Indushyy,
Armament industry, iron Fittings ond Armature Industry, efc.: Ready made
form pleces off all kinds.

FERROMET Bearings
in the form of bearing bushes of different shapes, oll infiltrated.

Applicotions:

Small Machine, Cor, Motor-Cycle and Cyce Industry, Textile Machine industry,
Sewing Machine and Office Machine indusiry, etc.: Self lubricating, oil infiltrated
bearing bushes of all kinds.

Sinterbronze

In the form of porous or oll infiltrated bearing bushes of all kinds, structural parts of high
denasity, filters.

Applications:
$mall Machines: Structural parts for machines and apparatus.
Chemical Industry: Filter plates.

Sintered Permanent Magnets

in the form of form pleces of all shopes in grades AEM 90, AEM 120 and Alnico 160,
sintered ground, non-magnetised or magnetised.

Applications:

Eleciro-Technique: Permanent magnets for small motors, small generators, measuring
instruments and other electrical apparatus.
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pRODUCTlON PROGRAMMEF

Agencies of Metallwerk l’lcm. G.

Argentine s Antonio Pinter, San Marfin 345-3° P, Buong Airg,hhr hard metol
Erwin Fleischner, Corrientes 424, Buenos Adres, for ; ;b’:;odods .
Alnfralkl dnd D, A e S R m LrpeaEs ;
New Zealand ; Elfox Trading Comp., 15-18 Rawson Cbgm Rawson l’lgc_g, Sydnoy S
for ofl products s 1 e 1 e o T
‘ 3 gh .v . @ g !iw T
Belgium ; Société Céramétal, Em. Michels, 10 AW ﬂQ&LM ——

for sintered iron, sintered sieet,

Office Commercial Technique, 84, 'Cbaysg; v gg Bruao Brus
for all other products Q:lcm lnud mﬁ# Y0 rorsargs

Brazil s G. Reisky, Av. Pres. Vorgasm Riodo' or he -
Denmark : Uddeholm A/S, Lygten 5, Copenhag A mwd il

PR ATTRTTIR ORISR I R AR

Oftto Ahrens A/S, Skyttegade 7, Coponhuggn N, for ofl other products
except hard metal - :' o

R i T T S e Y

s ,g‘_’; Fddal ;4::':?
Egypt s Curio Oelsner, P. O. Box 1921, Abxandrio , ,_f,_ N g
- ~Ms_‘,‘..‘w, Fatig el
England : Metro Cutonit Ltd., 160, Piccadilly, londonWl br oll products “% ’ g '
ERNET N RS T
Finland : The East-West Compony Ltd., (Oy. ta-L8nsi Ab.), Yrié?lotu? Hobinki N
for all products except hcnd matol e ]
- B o A NG I
France : Ets. Charles Balloffet, 10, Rue Pergoldse, Paris XVI®, for ot products o
; i e

Germany 1 Deutsche Edelstahlwerke A.G., Abt. Sintermetalle, Stuttgart-O, ‘
Haussmannstrasse 56 ‘
Greece : Leonidas A. Yagdioglou, Gombetta Str. 14c, Athens, for hord‘;vvdol
Const. Anghelopoulos, Botte Postale 217, Athens, for olt other products 5
Holland : Sintermet, Laan van Poot 308, The Hague, for all products except hord metal : J
N L
india : . Messrs. H. Fillunger & Co., Manufacturers and Representatives, o
5, Bentinck Street, Calcutta 1, for molybdenum wire er e
lsrael : Emil Duschak, 9, Dr. Luria Street, Tel Aviv, for oll products o

haly : Accial Marathon $.p. A., Piazza della Repubblica 9, Milan, for hard metal

Sintermetal S.a.r.l., Corso Bolzano 14, Turin, for oll other products
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PROGRAMME

Japon s
Norway s

Portugal ;

South Africa s

Spain ;

Sweden :

Switzerland :

Turkey s
Uruguay :

USA :

Yugoslavia

Nippon Electric Comp. Lid., 2 Shiba Mita Shikoku-machi Minato-ku, Tokyo
Carl A. Haakensens, Efif., Postbox 74, Oslo, for all products except hord metal

Companhia Hanséotica, L.9°, Rua do Ouro, 191-3%, e 5°., Apartado 676,
Lisbon, for all products

European Investment Corp., (Ply.] Ltd., P. O. Box 4946, 53 Beckett's Bidg.,
President Str., Johannesburg, for hard metal

Federico Foerster, Consejo de Ciento 335, Barcelona (7), for all products

Kohlswa Jernverks A. B., Kolsva,
for sintered iron, sintered steel, hard metal, sintered magnets

Bergman & Beving A. B., Birger Jorlsgatan 9, Stockholm 7,

for oll other products

Utilis Mollheim A. G., Werkzeug- und Apporatefabrik, Maltheim/Thurgau,

for hard metal
Vollweiler & Co., Zurich 44, Postfach, for all other products

Giorgio Giras (P. O. B.), P. K. 1635, Stamboul, for hard metal

Corporacion Intercambio Comercial International S. A., San Martin 2505-07,
Monlevideo, for hard metal

Sintramet Corporation, 320 Yonkers Avenue, Yonkers 2, N. Y.

Alat, Zastupsiva inostranih firmi, Beograd, Kralja Milutina 35, for hard metal

For more detailed information about all our products we would refer you to our
Special Booklets which we will gladly forward ot your request.

METRYERN @EQUDSEL."

Printing« WUD, Innsbevek 349) 32

E AT, TUROL

Vienna Office: Vienna |, Wipplingersirasse 25

Nn-—N 52
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artmetallbohrer fir Glas, Porzellon, Marmor, Klinker, Moverwerk und andere keramische

Werkstoffe warden wegen der hervorrogenden Héarte und VerschleiBfestigkeit des Hart-

metalles bereits seit vielen Johren mit bestem Erfolg verwendet. Die hohen Standzeiten, die
ein Vielfaches der bisher Gblichen Stahlbohrer betragen, haben die Harimetaliglasbohrer zv einem
unentbshriichen Werkzeug der einschiBgigen gewerblichen und industrisllen Betriebe (Glaser,
Instollateure, Steinmetzen v. o.) gemacht.
Bisher wurden solche Bohrer durch Aufldten einer Harimetallspitze auf einen entsprachenden Stahl-
schaft hergestellt. Fir jeden Lochdurchmesser muBten zwongsldufig mehrere Bohrer vorr8iig sein,
wodurch sich die Noiwendigkeit einer umfangreichen Logerhaltung teurer Bohrwerkzeuge ergab.
Wourde infolge des notlrlichen VerschleiBes ein Bohrer im Beirieb unbrauchbar oder ging ein
Warkzeug durch irgendeinen Umstand zv Brudh, donn muBite der gesamte Bohrer, also Schaft samt
Harimetallspitze, nev angeschafft werden.
Bel unserem neven, gespannten TITANIT-Glasbohrer fallen alle diese Nadhieile weg. Der
gespannte TITANIT- Glasbohrer besteht aus einem Bohrerschaf, in welchem mittels siner Uber-
wurfmutter eine dreikontige TITANIT-Harimetalls pitze eingespannt ist. Die TITANIT-
Spitzen sind am Einspannende mit einem Zentrisrkonus versehen, der in einen entsprechenden Hohl-
kege!l des Schoftes hinsinpaBt. Dis Sitzfdche der Spitze und des Bohrerschaftes Ist genav geschliffen,
so dafl immer ein einwandfreies zentrisches Spannen gewdhrleistet wird. Der feste Kegelsitz bedingt
eine einwondfrele Verbindung zwischen Schaft und Harimetolispitze. Jede TITANIT- Ersatzspitze
paBt in den einmol vorhandenen Bohrschaft gleichen Durchmessers und ist jederzeit rasch und ohne
iegliche Vorrichtung auch durch ungeschulte Arbeitskréfle auswechselbar.

Unser gespannier Glasbohrer ist patentiert (O. P. Nr. 163694).
Achten Sie beim Einkouf auf dis geschiitzten Markenzeichen

A tmdw

DER GESPANNTE TITANIT-GLASBOHRER HAT
FOLGENDE VORTEILE:

Die genau zentrierte TITANIT-Hartmetalispltze orbeitet glelchmafig mit drel Schneldkanten, wodurch
¢in einwandfrei genaues und sauberes Bohrioch gewahrlaistet wird.

8el Bruch oder notliirlichem Verschiel3 der TITANIT-Hartmetallspitze muB nicht mehr der voll-
sténdige Bohrer nachgeschafft werden, sondern nur die enisprechende TITANIT-Spitze, welche nur
sinen Bruchtell des Preises fir den kompletten Bohrer kostet.

s Ist billiger, fOr jeden Durchmesser mehrere TITANIT- Hortmetallspitzen vorrdtig zu halten als
ganze Bohrer.

Stumpfgewordene Spitzen mOssen nicht sofort mit haufigungeeigneten Mittein nachgeschiiffen werden.
Das Nachschlelfen erfolgt am besten und billigsten sowie kurzfristig von unseren geschulien Foch-
leuten auf eigenen Spezialmaschinen.

GEBRAUCHSANWEISUNG

Das Bohren von Glas und anderen keramischen Werkstoffen mit unseren gespannten TITANIT-
Glasbohrern kann sowoh! von Hand als auch mit den gebraudhlichen Bohrmaschinen wie Oblich
vorgenommen werden. Kleine L3cher in dOnnen Glasplatten kann man mit h3heren Umdrehungs-
zahlen bohren als grofie in stdrkeren Platten. Bel Vorschiben von etwa 0,04 bis 0,05 mm gelten
stwa folgende Richtwerte:

Bohrerdurchmesser inmm 3—5 Umdrehungszahl/Minute  1000—700
6—10 600—300
11=20 300—200

Al Kihl- bzw. Schmiermittel verwendet man beim Glasbohren meist Wasser, noch zweckmaBiger
Terpentin oder Gemische von Rdb3! und Petroleum.
in schwierigen Einzalfdllen steht unsere technische Beratung kostenlos zur Verfigung.
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Wir liefern prompt ab Loger komplette, gesponnte TITAN IT-Glasbohrer sowie auch Einzel-
spitzen ous TITANIT-Horimetoll und einzelne Bohrerschafte in folgenden Abmessungen:

" l
B O i & e =
s - ————— ‘ e e .J 7
|
o —=d
i
Mabe in mm
TITANIT-Hartmetollspitze Bohrerschaft Preise in
Bestell-Nr. , (N | ' AN ,‘t_\
Tt i | Db G| Mt |

Ti 4403 3 15 23%) 60 5

Ti 4404 4 15 | 239 720 | 6 T

Tl 4405 5 18 24%) 80 7 T

Ti 4406 6 18 | 240 | 80 | ¢ | |

Ti 4407 7 23 | 26w 80 10 T ]

Ti 4408 8 28 . | & | w0 | S 7

Ti 4409 9 28 | 8 | w | T 7

TI 4410 10 30 85 w | ]
Ti 4411 N 30 | % | 10 1 T
' Ti 4412 12 33 | | e 10 | T

T 4413 13 33 | 10 | w0 | T _

Ti 4414 14 34 110 10

Ti 4415 15 34 120 0 | )

Ti 4416 6 35 | s | a8 iR )

Ti 4417 17 35 125 | 13 T

Tiang | 18 36 145 | 13

T 4419 9 6 145 | 13 I N

|__Ti 4420 20 36 | 145 | 13 |

x) Falls Sonderform erwinucht, ausdrdcklich bel Bestellung verlangen.

Auf Wunsch lisfarn wir auch dreikantige Glasbohrer in dblicher gelSteter AustShrung.

Fir das Bohren, insbesondere von tiefen L&chern in Maverwerk aller Art, empfehlen wir cuch unsere
Spezial-Mauerbohrer mit hochverschleiBfester TITANIT- Hortmetallspitze. Ferner efzeugen wir
f0r die Bearbeitung keramischer Werkstoffe weitere mit TITAN IT- Hortmetoll bestickte Spezial-
werkzeuge, wie Drehmesser fir Glas und Keramik, Glasschneider, Anrei- und Graviemodeln,
FliesenmelBel, Fliesentchneidradchen, Sandstrahiddsen u. a. Verlangen Sie unsere Sonderangebote !

-
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H A R T M E T A L L

SANDSIRAHL
DUSEN,
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S endstrahlgeblése finden beraits sait langem Verwendung zum Putzen von GuBsticken aller Ar, von Gestein,
Maeverwerk v. o, 3um Entzundern von Blechen und Schmiedesticken, zum Entrosten und Reinigen von Eisen-,
Stahl- und Gubtellen vor dem Lackieren, Galvenisieren und Emaillieren sowie zum Mattieren von Blechen, Metallen,
Glos u. a. Wenn Sendstrahlgeblise nicht immer wirtschaftlich srbeiten, so liegt der Grund vor allem darin, weil sehr
hiullg Gbersehen wird, in welch hohem Me%e der Nutzeffekt von der Wahl der richtigen Blasdise abhangt.

Beim Dwechsirdmen des Luht-Sand-Gemisches wird die Disenbohrung hchstem Verschlei ausgesetzt. Diesem mechani-
schen Angriff durch den Send helten die gebrauchlichen HertguB- oder Stahidisen schledht stand, so ~»8
sia oft schon nach einer Betriebsdeuer von wenigen Stunden ausgetauscht werden missen, weil sie « .ge-
blasen sind. AuBer den vielen Arbeiteunterbrechungen hat dis schnelle Abnitzung aber noch andere nadhteilige Folgen,
von denen insbesondere der gréBere Luft- und Kraftbedarf bei gleichzeitigem Leistungsabfall
au erwlhnen ist.

Der Zussmmenhang zwischen Druck am Disenaustritt (Abgabeleistung) und Diisenbohrung ergibt
sich sus der Uberlegung, daB eine Aufweltung der Bohrung zwangsliufig einen hoheren Luftbedarf zur .
Foige hat, wenn die Abgabeleistung gleichbleiben soll. Mit steigendem Luftbedarf steigt aber auch der
Kraftbedarf des Kompressors an, wie nachstehende Zshlentafel Teigt.

Luft- und Kraftbedarf von Sandtrahlgeblisen

Ddsen- Lult- und Kraftbedar! Disen- Luft- und Kraftbedar!
bohrung bohrun
. 1 3 3 4 ) ¢ nd mm 1 2 3 4 5 6 atl
611] o1t G14) c18] 0.12] 0.2¢ m*/min 155] 230 300 3.90| 460] 540 | m*min
P e ] ref ] aw] mo ] * [ eselnisolee|ma 3400 | 00| s
016] 0.25] 03] o.e1| 0.¢0| 058} m¥min 195] 285] 370] 470] 570] 670 | m*'min
: 1.00] 1.35) 2%0| 2.00] «.00f s00| s 10 8,00 | 14,00 | 22,00 [ 31.00 [ 42,00 | 52,00 | ps”
N ] ] I ] ) ] I i B B B R I ) B I
10 23] v70] 5.0f 7.00] ee0] s 9,90 | 17,00 | 26,50 | 38,00 | 50,00 | ¢3.00] s
0@ o} 09| 1.18] 1.490] 1.65] m/min 280 490 540] 600| 820 980] m*/min
$ 215] 20 s70] 00 11.00| 1350] s | 130 2000 | 31.00 45,00 [ 60,00 | 7400]  ps
P B ) I I T IR I I ) I ) ) )
300] &W| s00]1130{ 1590 1900] s 13,50 | 23,50 | 37,00 | 52,00 | 70,00 | #8.00] s
g T I ) ] I 0 I I B I I I ) T
4001 700 11001590 nocf2e00] s 15,50 | 27,00 | 43.00 | 60,00 | 81.00 J105.00] P
. 28] 18] 20| 30 240) 430] mtmin . 4%0] 630 8501050 ]13,00 | 15,00] me/min
5.30) 9.00] 1400} 2000)27.00f 3400] s 18,00 | 31,00 [ 49,00 | 69,00 | 92,00 [115.00] P

Gemil8 dissar Tofal verbraucht 2. B. eine Dise mit 8 mm Bohrung bei einem Druck von 6 atii (mit hsheren
Dricken wird praktisch keine Leistungssteigerung erreicht) je Minute ‘4,3 m?, also |e Stunde rund 258 m* an-
t:“"l“" Luft, wozu eine Motorleistung von 34 PS erforderiich ist. Erweitert sich dle Bohrung — wie dies

Mnm Blasdlisen schon nach 3 bis 4 Stunden der Fall Ist — nur um 2 mm auf 10 mm, so betrige der
L bei gleichbleibendem Druck bereits 6.7 m*/Minute bzw. 402 m3/Stunde. Vorausgesetzt, daB der
Kompressor dem gesteigerten Lutverbrauch Uberhaupt folgen kann, sind jetzt 52 PS Motorleistung erforderlich.
Es haben 3ich also in disser kurzen Zeit die Antriebskosten um atwa 53%, erhihe, ohne daB dieser Verteuerung

eine-entsprechende Leistungsateigerung gegenlbersteht.

Dia !hnhmummh bel runchmender Ddsenaufweitung selbst dann nicht konstant, wenn der Ver-
dichter dem rbedarf an Pre8iuk nachkommr. Die nachstehende, aus vielen Erfahrungswerten
entwickelte Zahlentafe! zeigt die Abhlngigkeit der Blasleistung vom Disenquerschnite und Blasdruck.
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Beispiel fUr 6atd Blasdruck

Disenbohrung Lichter uerschnitt Blaslelistung
Osen- |— Blasdruckin m0 8 mm 50 10,00 m¥/min
bohrungl 1 | 2 1 3 | 4 ' 5 | ¢ 10 mm 79 mm 11,50 m%/min
TR icung s om 195, Dureh g Disenverschio b
1490 | 245 | 2% | 37 | 45 | 58 letstung nur um 15%. Durch den o it
| 3 | 150 | 235 2328 408 4,90 575 auch bei glaichbleibendem Blasdruck t‘m_
4 | e[ 2577350 4% | 5% €50 | Il;llmmu dis Blasleistung nicht Im Ver-
S | a5 | 2851 400 800 | 615 [ 725 |  Dig kostenmiBige Bedeutung der Baispiele soll die fol-
| 6 485 | 310 | 480 ; 5% | 675 | 800 ende Gegenlberstellung Luftbedarfes und der
7 200 | 340 i 830 | 625 | 760 | 900 Istung zwischen einer HartguB- und einer Hart-
0 | 298| 375 | 570 | 80 | 840 | 1000 metalidise von 8 mm Bohrung sufreigen:
[ 9 | 230 [ 400 | 05 [ 740 | ves | 1078 H‘d":rl;' ’s:“':: Lukbedari/h Blasdruck
10 X X X in LotunGe........c 00000
| ra ] et et inder 2 Stunde.. 11l Wem  Siet
~ 38 | 400 {1025 | 1250 inder3.Stunde............... 354 m 4400
| 12 | 270 | 475 | 705 | 685 | 11,00 | 13,00 inder4.S5tunde............... 902 m* 38 ed
| 13 | 280 500 | 730 | 925 | 11.40 | 13,50 Luftverbrauch In 4 Stunden 1320 m® bei sinkendem
1. 290 | 520 | 745 | 950 | 11.80 | 14,00 Blasdruck und damit abnehmender wm%'
13 1,00 s:n« 7,68 10,00 12,% 14,50 Hartmetaliddse: Luftbedarf gleichblatbend m'[h.
Luftverbrauch in 4 Stunden 1032 m® bel ben-

dem Blasdruck und gleichbleibender ung.

Stalit man dia Kosten der PreBiuft mit 7 Groschen/m? In Rechnung, so ergibt sich bai Varwendung einer Hartmetali-
dise bereits nach einer Betrisbsdauer von 4 Stunden eine Ersparnis von rund § 20.—. Diese Ersparnis vargrSBiert
sich natiirlich mit der Anzahl der Arbeitsstunden. Rechnet man mit nur einer 100fachen Lebensdauer der Hart-
metalidUse gg&l;ulnr der HartguBdise, dann ergibt sich allein aus dem gorlnflron eine Ersparnis
von rund § .—. oin Betrag, der den Anschaffungswert einer Hartmetsildiise um ein Vielfaches Ubersteigt.

Die Beispiele zeigen, daB die Wirtschaftlichkeit eines Sandstrahigeblises nur dann ben sein wird, wenn men richlg
dimensionlerte, verschleiBfeste Disen beniitzt, die der Abniitzung threr Bohrung Widerstand entgagensetzen.

Hichste Blasleistung bel gleichbleibendem Druck und Kraftbedarf kann daher nur bel gleichblelbender
Disenbohrung erzisit werden.

Die von uns entwickeite TIZIT-Sandstrahldiise mit Hartmetalleinsatz en t in jedar Bezichung dissen
Anforderungen. Der hochverschieiBfeste Hartmatalleinsatz gewihrieistet je nach ruck, verwendetem

{Quarz oder Stahlsand) und bel richtiger Handhabung eine Lebensdauer von 300 bis 1300 Blasstunden, in giin-
stigen Fillen auch noch mehr.

Die TIZIT-Sandstrahidiise ist hchst leistungsfihig und wirtschaftlich, weil durch die auBerordentlich lange

MaBhaltigkeit der Bohrung
die Luft- und Kraftvergeudung,
der schiidlichs Druckabfall
und der oftmalige listige Disenwechsel vermieden wird.

Demgegeniiber splelt der durch den verhiltnismiBig teuren Hartmatalleinsatz bedingts hBhere Preis keina Rolle.
Die TIZIT-Sandstrahlidilse ist auf Grund unserer langjihrigen Erfahrung entwickelt worden und steht in groBer
Zahl in vislen namhaften Geblisebetrieben des In- und Ausiandes in Verwendung.

Die TIZIT-Sandstrahldiise besteht aus einem Stahimantel, der entsprechand dem Mundstick am Schisuchende
des Geblises nach Form ,,A"’ oder ,,B'" susgebildat Ist. (Siche dis folgende Zeichnung.) In diesem Stahimante!
befindet sich, geschitzt gegen iiuBere Beschidigungen, der Einsatz aus hachverschieiBfestem TIZIT-Hartmetall.
Letzterer kann nach VerschlelB Im Lieferwaerk leicht susgewechsalt warden.

Oberhalb des Bundes sind am Stahimantel, um je 90° versetzt, die Zahlen ,,1-2-3-4" o} Man soll in
miBigen Zeitabstinden die Uberwurfmutter des Mundstiickes lsan und die TIZIT-Sandstrahldise um %0°
(also bis zur niichsten Ziffer) verdrehen, um ein sinsaitiges Ausbiasen und damit eine Verklrzung dor Lebensdever der
TIZIT-Ddse zu verhindern.

Der am Stahimante! eingep

e Hinweis ,,NICHT WERFEN" soll zur schonenden Behandiung veraniassen, weill
durch schiag- oder stoBartige Beanspruchung Risse im Hartmetalleinsatz entstehen kinnen.

Die vielfach vorharrschende Meinung, daB die Lebensdaver der Disen bzw. deren mit zunehmender Linge
steigt, hat sich in der Praxis als irrig erwiesen. Im aligemeinen wird man bei Disen mit 2 bis 4 mm Bohruag mit
einer Ddsentinge von 50 mm, bei einer Bohrung von 5 bis 10 mm mit einer Linge von 80 mm und bel einer Bohrung
von 11 bis 15 mm mit einer Linge von 110 mm das Auslangen finden.

Diese Tatsache haben wir der Konstruktion unsever Standardsusfilhrung zugrunde gelegt. Wir liefern demnach
unsere TIZIT-Sandscrahldisen nach Werknorm M in folgenden Abmessungen:
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Stahimantel Lot T[ZlT-qutme;all

e — - — 11l sl ] Nichlwer{en—‘--[é r—
L AN = RN j
b v .—a-——fb._
L - L

MaBe in mm

. AuBen- Bund- ) ] . Auen- | Bund- } .
8Bohrung Ga:‘.":‘ Y B:I:hmun:" A:.u‘::‘ ::::". Preis Bohrung G,::I.":“ “ l;:‘m:hmosn:n A::::nd ::.n:. Preis
von  bis von  bis von bis | von bis
d L b} D, a b d L D D, a b
2 S0 1624 20—2 & 9 80 2530 2935 §
3 50 17—24 221 w g% 10 80 2630 3035 o w &
4 % eu na I 2 be moe w3 yn_3 2 2 e
S 80 oM nyp §e §io 2 me wm nw Fc §i0
6 80  21-24 2528 & = 25 13110 2932 3-8 & 385
£ 3 Ss 23 &g k=
7 80  2-30 2635 $E cu $ 4 110 3032 3428 g 2%
8 80 2330 2738 H é < 15 110 . 31—32 3538 $EE

Bel Bestellung ist anzugeben: Form ,,A" oder ,,B" und bel Form -.B" der Bundabstand ,,a". Wenn nichts anderes
angegeben, werden die Disen mit de., AuBendurchmessern ,.D" und Bunddurchmessern ,,D,” geliefert. (Fett-
gedruckte MaBe.)

TIZIT-Sandstrahldisen mic den in der Tabelle fett gedruckten Abmessungen sind kurzfristig lieferbar. Alle
librigen GréBen miissen gesondert angefertigt werden und erfordern eine entsprechend lingere Lieferzeit.

In besonderen Fillen ist auch die zusitzliche Ver-

wendung eines Vorsatzstiickes aus TIZIT- o
Hartmetall zu empfehlen. Dieses wird gemiB b :
der nebenstehenden Abbildung im Geblisemund- W : 1 e
stick der TIZIT-Sandstrahidiise vorgeschal- / 3 :
tet und verhindert die schidliche Wirbelbildung :

des Sand-Luft-Gemisches im Blasrohr und ver- e o~ T 7
hitet auBerdem den vorzeitigen VerschleiB am Blasschlauch Mundscick Oberwurtmuteer Satuieahiduse
Diiseneinlauf. Wir liefern solche Vorsatzstiicke Vorsatzstick

auf besondere Anfrage unter gleichzeitiger An- 3us TIZIT-Hartmetalt

gabe der wesentlichen Abmessungen des ver-
wendeten Mundstickes. Einbau einer TIZIT-Sandstrahldiise unter Verwendung

eines Vorsatzstickes aus TIZIT-Hartmetall.

Ferner erzeugen wir unter Verwendung von TIZIT-Hartmetall alle anderen Arten hochverschleiffester Sandstrahl-
disen nach Muster oder Zeichnung; weiters Spritzdiisen, Canons, Glasspinndisen, Ummantelungsdiisen
fir SchweiBstibe, Hochdruckdiisen, Fihrungsbiichsen, EinlaBdisen fir Turbinen, Kaliber-
bichsen, Bohrbichsen usw.

Verlangen Sie unsere kostenlosen Angebote — wir beraten Sie gerne.

Simtliche TIZIT-Erzeugnisse werden mit den gesetzlich geschiitzten Markenzeichen geliefert.

(MEVRLLYERN PIORNSEE

o e

POSTFACH 44 - FERNSPRECHER : REUTTE 40 - ORAHTWORT: METALLWERK REUTTE - FERNSCHREIBER: 528

BUORO WIEN: 1., WIPPLINGERSTRASSE 25
FERNSPRECHER: U-21-5-90 SERIE - FERNSCHREIBER : 1873

28— 1,53 Tiroler Graphik, Innsbruck

: -9
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FORM A

FORM 8

Stahimantel Lot TIZIT-Hartmetall
ISSRSTESSY
— —ad4—— — — - —y- — T—S —t+ —Q'—--~—‘—'Nimtwerfen—~~- —
AAARANRMS MR N
\’ S T
= b [ O —ad D) fe——
L L .
MaBe in mm
. AuBen- Bund- i . _ AuBen- Bund- . .
Bohrung G;:‘.’:" “ szrchmnu‘:" A:::::d :ru.':?' Preis Bohrung Gl::'l":' v Dzﬂ:hmcue:n A::::nd :::::. Preis
von  bis von b von bis i von bis

d L ) D, a b d L D D, b

2 S0 16—24 20128 < 9 80 2530 2935 g

380 1724 21-28 gé 10 %0 2%-30 303 p» ¢
4 50 1824 n-w = 2 :E’.E o0 w30 - 2 2 g-E
580 1-m n-w §g Fan 7 M0 %3 n-w Fs Fo

E-3

¢ ™ 224 528 GY 3EE B0 »n 13- 3L 33f
b o 3 -
708 230 235 32 I3 14110 3032 34— G § 1%
& 0 23-30 2738 $2s 15 110 31—32 3538 FES

. Wenn nichts anderes

Bei Bestellung ist anzugeben: Form ,.A" oder ,.B" und bei Form .B" der Bundabstand ,,a”
D, geliefert. (Fett-

angegeben, werden die Diisen mit dc.. AuBendurchmessern D" und Bunddurchmessern
gedruckte Mafe.)

TIZIT-Sandstrahidiisen mit den in der Tabelle fett gedruckten Abmessungen sind kurzfristig lieferbar. Alle
ibrigen GréBen miissen gesondert angefertigt werden und erfordern eine entsprechend lingere Lieferzeit.

In besonderen Fillen ist auch die zusitzliche Ver- ]
wendung eines Vorsatzstiickes aus TIZIT- =
Hartmetall zu empfehien. Dieses wird gemif Vg
der nebenstehenden Abbildung im Geblisemund- W
stick der TIZIT-Sandstrahldise vorgeschal- :
tet und verhindert die schidliche Wirbelbildung .
des Sand-Luft-Gemisches im Blasrohr und ver- AR
hiitet aulerdem den vorzeitigen Verschleif am
Duseneinlauf. Wir liefern solche Vorsatastiicke
auf besondere Anfrage unter gleichzeitiger An-
gabe der wesentlichen Abmessungen des ver-
wendeten Mundstiickes.

fo S
Uberwurfmutter TIZIT-
Sandstrahiduse

Vorsatzstiick
aus TIZIT-Hartmetall

Einbau einer TIZIT-Sandstrahidise unter Verwendung
eines Vorsatzstiickes aus TIZIT-Hartmertall.

Ferner erzeugen wir unter Verwendung von TIZIT-Hartmerall alle anderen Arten hochverschleiBfester Sandstrahi-
dlsen nach Muster oder Zeichnung; weiters Spritzdiisen, Canons, Glasspinndisen, Ummantelungsdiisen
fir SchweiBstibe, Hochdruckdiisen. Fihrungsbiichsen. EinlaBdiisen fir Turbinen, Kaliber-
bichsen, Bohrbiichsen usw.

Verlangen Sie unsere kostenlosen Angebote — wir beraten Sie gerne.

Simtliche TIZIT-Erzeugnisse werden mit den gesetzlich geschiitzten Markenzeichen geliefert.

METRLIERY PIORSEE

NEUNTERTING 1Y
POSTFACH 44 - FERNSPRECHER : REUTTE 40 - DRAHTWORT: METALLWERK REUTTE - FERNSCHREIBER : 528

BURO WIEN: I., WIPPLINGERSTRASSE 25
FERNSPRECHER: U-21-5-90 SERIE - FERNSCHREIBER : 187§

¥W-1L9 Tiroler Graphik, Innsbruck
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"ELMET CONTACT MATERIALS

Fundamentals on Contact Materials
Electrical contacts must fulfil the task of ii
closing electric circuits,
passing over for the required duration the current supply,
reinterrupting the circuit,

without the action of the contacts being impaired during the required number of
switching operations.

as small as possible as a too high contact resistance has an unfavourable influence on
the circuit fo be switched and may cause an excessive heating of the contacts with lar-
ger currents.

Up to what degree the requirements mentioned above are fulfilled depends to a large
measure on the material used for the contacts.

It is important therefore that the contact resistance in the closed state of the contacts is i

In order to achieve a small contact resistance as far as possible contact materials should
be used which remain metallically bright during service and do not get covered with an
insulating foreign layer, e. g. an oxide film. These requirements are best fulfilled by the
so-called rare metals (metals of the platinum group and gold), which however, owing
1o their high costs, have asserted themselves successfully as contact materials in light cur-
rent engineering only. On the other hand in power engineering contact materials on
silver, copper and tungsten base are preferred which, although having a higher contact
resistance than gold and platinum, show in other respects very favourable contact pro-
perties and also allow of an economical solution of the contact problem.

Besides contact materials should show the best possible electrical and thermal conduct-
ivity. By a good elsctrical conductivity an excessive development of heat in the contacl
body proper is avoided when larger currents must be carried. A good heat conduct-

1 ivity has the effect that the heat produced in the contact is speedily dissipated. The
metals with best electrical and thermal conductivity are silver and copper in the vnal- )
loyed state. The conductivities of molten alloys of silver and copper are basically K !
considerably worse. Contrary to that compound materials, the components of which do
not mutually alloy and which therefore must be produced by sintering, show consider-
ably better conductivities. This is one of the reasons why powder metallurgical methods
for the production of contact materials have found such extensive use within the last
years.

.

Finally contact materials must also be svitably resistant against mechanical wear as well
as against the effects of an arc which might arise when the contacts are being operated.
It was faund that these requirements are best fulfilled by materials in which the forces
acting between the single otoms, the so-called cohesive forces, are comparatively large.
These are materials which show a great hardness, a great density and a high melting
point. As the most svitable for this purpose has proved to be tungsten which, owing to
its melting point lying ot 3,400° C., is produced by powder metallurgy only.

Questionnaire
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ELMET DONTACT MATERIALS

Further demands put occasionally to contact materials are small tendency to welding

and small tendency to so-called material transfer. To these requirements tungsten also
conforms to a large extent.

As the manysided demands put to the contact materials cannot be always fulfilled simul-
taneously by the elementary basic materials, mostly contact materials are used which are
composed of several basic materials. Now by the use of powder metallurgical methods
one succeeds in effecting the combination of different basic materials to a new contact

mateérial in such a manner that the original properties of the basic materials remain side
by side.

i
;
?
)
4
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ELMET CONTACT MATERIALS

]

Contact Materials
of the Metallwerk Plansee Gesellschaft m.b. H.

Production Program . ' i

As a special plant for powder metallurgy, the Metallwerk Plansee Gesellschaft m. b. H.
is concerned in the field of contacts with the production of sintered contact materials
exclusively.

The production program comprises : Co i

Tungsten
Molybdenum
ELMET compound materials:

Rotung

N {containing tungsten)
Silvung 9 fund

::12 . (free of tungsten) lH i

The most important physical properties of these materials are collected in the following L
table. ﬁ
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ONTACT MATERIALS

General Instructions for the Application of Sintered Contact
Materials

In applying for the construction of switchgear the sintered contact materials produced
by Metallwerk Plansee, the following general instructions should be observed :

Tungsten and contact materials on tungsten base are preferably used for such contacts
which are subjected either to a particularly heavy mechanical strain (e. g. on account of
high switching frequency) or to a strong burning by an arc occurring during the switch-
ing operation. When applying these contact materials for switching in air, attention
should be paid to the fact that an arc occurring in switching causes also an oxidation

of the contact material and therewith an increase in the contact resistance so that the

danger of an excessive heating of the contacts may arise if larger lasting currents must

be carried. For switching in air tungsten and contact materials on tungsten base should,
therefore, then be applied if with high mechanical strain only a slight arc formation
occurs or in such cases in which though a strong arc formation may take place, the con-
tacts must carry a stronger current for a short time only during switching on and off. For
this reason air circuit breakers are frequently fitted with special contacts of compound
materials on tungsten base which must carry stronger currents only in switching on and
off (arcing contacts) while the lasting current is taken over by other contacts with small
contact resistance. With air circuit breakers having rubbing contacts which for this
purpose are faced with compound materials on fungsten base at the point of switching
on and off, it was found that in switching off the arc sticks at the connection between
arcing material and the material for permanent contact and there causes an increased
arcing. This drawback may be removed by making the transition from the arcing contact
to the material for permanent contact less abrupt by arranging some intermediate
layers with decreasing tungsten content. Laminated contact bodies for this purpose may
be produced also by powder metallurgy.

Description

For contacts serving for the permanent carrying of current and switching in air under
strong arc formation, compound materials on silver base are more suitable than contact .
materials on tungsten base. They do not tend like contact materials on tungsten base :

1o form oxidation layers with continuously increasing thickness. On contacts made from ! i
materials on silver base, only thin foreign layers are formed during service which are
destroyed already by a comparatively slight contact pressure.

in many cases it has also proved advantageous to use different contact materials for
the contacts belonging to a pair of contacts. For instance with contacts which have to
perform a great number of switching operations with d. c. and are thus subjected to a
strong material transfer (point formation), it is expedient to make the positive contact
{anode) of tungsten or of a compound material on tungsten base while the negative
contact (cathode) can be made of silver or of a material on silver base or of silver-
tungsten with small tungsten content.

Guestionaaire

i
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ELMET CONTACT MATERIALS

Description of the Contact Materials of
Metallwerk Plansee Gesellschaft m.b.H.

Tungsten
is @ material which can be worked only with difficulty and high expenses to larger and
more comphcated shaped pieces. Therefore, for economical reasons,

it generally finds application in h. v. switchgear for the production of arcing
contacts only if simple shapes are concerned like cylindrical pins, plates etc.
which may be backed by copper, bronze etc. or by casting-on or brazing.

Tungsten contacts find however an extensive use

in ignition interruptors
in voltage regulators in motor cars and
in relays.

With all these fields of application only small powers are switched so that no excessive
oxidation of the contacts must be feared by the small arc and spark discharges which ‘
occur when switching in air.

But fungsten proves to be very resistant against the strong mechanical wear caused by
the high switching frequency of these contacts.

The tungsten contacts applied are mostly used in the shape of iron-, steel-, copper- or
silver-rivets to which generally flat cylindrical tungsten contact tips are brazed which
are cut by special machines from hammered and drawn tungsten rods.

Forms supplied

1. Tungsten rods
in diameters from 1,1 1o 22 mm. 10,040 tc 0,850") in manufacturing lengths, pickled or
ground, for the own production of cylindrical insets for switch pins and’ contact fips
for being brazed to rivets eic.

2. Shaped pieces :
Arcing tips in all required thicknesses and diameters,

Nozzle insefs.

3. Plane tungsten contact tips,

cut from rods, in diameters from 2 to 6 mm. {0,080 1o 0,240”) ond in thicknesses from
0,7 mm. {0,028") upwards.
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ELMET CONTACT MATERIALS

4, Iron-, steel-, copper- and silver-rivets with flat or domed tungsten contact fips

brazed on.

Tungsten contacts
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Molybdenum

is considerably more easily worked with or without metal removal than tungsten. In
spite of its melting point lying about 800° C lower and its density being only about half
of that of tungsten, it has proved to be prominently suitable as a material for arcing con-
tacts of h. v. air blast circuit breakers. Moreover, it has found considerable application
in telephone relays on account of its comparatively great hardness in the shape of
highly polished contact rivets.

Forms supplied

1. Shaped pieces :
Arcing pins, arcing plates, nozzle insets stc. in all required dimensions.

2. Contact rivets.

3. Wires,
executed bright, drawn, for the own production of contact rivets.

Molybdenum arcing plates
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ELMET Compound Materials

The ELMET contact materials on tungsten base are produced as tungsten-copper
compound materials under the name of £i*AET Rotung and as tungsten-silver-compound
materials under the name of  tMET Silvung.

“.22ET Rotung p

is a compound material consisting of tungsten and copper with a high tungsten content.
It belongs to the group of so-called impregnated alloys, i. e. it consists of a porous,
highly heat resisting tungsten skeleton body impregnated with copper. Practically all
shapes desired in the construction of switchgear may be produced according to this
process. In numerous cases also the contact carriers, like solid and hollow switch pins,
tulips etc., are cast simultaneously with the impregnating.

In general, for the tipping of highly stressed switchgear at the arcing points pure, dense
tungsten is technically more suitable than * .-~ Rotung p on account of its higher
density and its higher melting point. But the costs of production for shaped bodies
of tungsten are increased to such an extent due to the difficult machineability of fungsten
that economically tungsten shaped bodies are considerably less favourable than shaped
bodies of Rotung p.

Also the fastening of tungsten shaped bodies on copper carriers presents considerably

larger difficulties than the fastening of : _ *i'T Rotung p. For these reasons ELMET Ro-

tung p contacts have found an extensive application in h.v. switchgear of all kinds

while tungsten and molybdenum are used as contact materials in h. v. switchgear of

special designs only. In comparison to copper contacts the “:~~E7 Rotung p contacts

are distinguished by their smaller loss of metal by arcing (about /s to /s of that of '
copper by volume), by their high constancy of shape under the effect of high intensity ) i
arcs and by a slight formation of fusion beads,

Rotungdand = Rotung d special

are tungsten-copper-compound materials with a higher copper content than titAET
Rotung p. Owing to their high copper content, they may be further worked by extrusion
presses, forging or rolling. In order to produce compound materials of an exact com-
position, tungsten and copper powder are mixed in the proper ratio, pressed to shaped
bodies and sintered at a temperature below the melting point of copper. If the demands
put to the composition of the material are less strict, one may proceed so that one fills
tungsten powder into a suitable graphite mould and lets liquid copper intrude into the
cavities between the single grains.

ol
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“LMET ROTUNG p contacts for h. v. switchgear (switch tulips, arcing rings, segments)

*=:  Rotung p contact for h, v. switchgear {solid and hollow switch pins)
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ROTUNG p contacts for h. v. switchgear (switch tulips, arcing rings, segments)

Rt g

Rotung p contact for h. v. switchgear (solid and hollow switch pins)
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As a consequence of its smaller tungsten content in comparison to 7.7 Rotung P,

" Rotung d is less proof against arcing but, due to its better electrical and thermal
conductivity, it allows of a higher current density for the permanent current than <. A£7
Rotung p. - Rotung d and : .+t T Rotung d special have proved very successful in
oil circuit breakers of smaller power (contactors, controllers etc.) and in transformer
regulator switches. In comparison with copper according to conditions prevailing a 4 to
8 fold life was achieved.

Due to their higher conductivity, contacts fitted with i -4:T Rotung d special can carry
still higher permanent currents than contacts faced with ©1+4F1 Rotung d without the oc-
currence of an excessively high heating.

Silvung p
is a tungsten-silver compound material corresponding in its structure to the material
~ Rotungp.  + ° Silvung p was so far mainly used for facing contacts in starters
for motor cars with best success. With voltages of 24 Volt, 7. 5 Silvung p has carried
high current impulses without sticking of the contacts occurring. Recently ¢ = ++ " Silvung p
finds widened application also in air contactors for the faring of arcing contacts.

Silvung d

is a tungsten-silver material produced like =~ Rotung d. It has proved very suc-
cessful as a material for voltage regulators for motorcar lighting generators and for
other regulators and relays which work under similar conditions.

Silvung 240

is a tungsten-silver material with considerably higher silver content than Silvung d. It
has found extensive application as a material for contacts in interrupters for voltages

up to 110 Volt. i

Forms supplied

A. Rotung p and Silvung p
1. Facings

in all dimensions practically occurring, flat, curved or profiled, ready for brazing. e

Thicknesses : from 1,5 to 35 mm. (0,060 to 1,380") £

Largest width : 70 mm. (2,750") g

Largest length : 145 mm. (5,700")

With thicknesses between 3 and 8 mm. {1,180 and 3,150") widths up to 70 mm.

{2,750} and lengths up to 280 mm. (11”') may be obtained.
£
£
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A0-A o -Quick acting lond switch of SSW NG ey with

Rotung conrtices
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. Shaped pieces not cast-on,

like arcing rings, nozzles etc. suitably profiled in all dimensions practically oc-
curring.

Largest outside diameter : 100 mm. (47}

Largest height : 50 mm. (27}

. Cast-on shaped pieces,

like solid and hollow switch pins, switch tulips, arcing rings, rollers, contact studs
etc.

Largest diameter : 100 mm. {47)
Largest height : 100 mm. (47)
contacts

of every kind with facing brazed on.

. Fitting of costumers contacts with *~  facings.

Rotung d, Rotung d special and Silvung d

. Extruded round rods

Smallest diameter: 3 mm. (0,118")
Largest diameter: 12 mm. (0,475")
Lengths up to: 1000 mm. (407

. Extruded square rods

Smallest thickness : 3mm. (0,118}
Largest width : 33 mm. (1,300")

. Facings
in all dimensions practizally occurring, ready for brazing or brazed to new
confact carriers or cus‘omers contact carriers.

Silvung 240

. Round rods

extruded and subsequently drawn.
Smallest diameter: 1 mm. (0,044
Lengths up to: 1000 mm. (40"

. Turned or headed rivets.

. Steel-, copper- and silver-rivets
with Silvung 240 pieces brazed on.

Questionnaire Design

Reprasentatives
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contacts for transtormer switches

contacts - - o od-cantactors and starters
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Llaond 7 L2

are contact materials on silver base with additions of higher melting point or arc-resist-
ing materials.

L 1 contact materials are distinguished from pure silver by their higher mechanical
and electrical resistivity. But the electrical conductivity and the contact resistance have
somewhat less favourable values than those of pure silver.

= L 1 compound materials are svitable as contact materials for quick operating air
contactors and for h. v. switchgear for which the arrangement of special arcing contacts
is not possible.

L 2 although mechanically less resistant than =1**ET L 1 is distinguished however
by a very good conductivity and a very small contact resistance. ©1#ET L 2 shows com-
paratively slight arcing as on the occurrence of arcs in the switching operation evaporat-
ing additional substances act as arc extinguishers.

This material also finds application as a contact material in air contactors.

Forms supplied

Facings
of all usual dimensions, ready for brazing or brazed to new contact carriers or

customers contact carriers.
Smallest thickness for - L1: 0,5mm. (0,0207}
Smallest thickness for - L2: 1,5 mm. (0,060

Quastionnaire
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AEG load switch with Rotung arcing contacts
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V & H hovo ol circut breaker tor mining service witl, Rotung p switch pins

Constructionai
Design

Questionnaire

Representatives
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Rotor of a transfarmer regulating switch 10 kV, 200 A, of the firm W. Smit & Co’s, Transiormatoren
Fabriek N. V.. Niimwegen, Holland, fitted with 12 Rotung p rollers

Questionnairs

Reprasentatives

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9



Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9

Stator ot 1 transtormer ragulating swe 10 kK, 200 A, of the firm W Smit & Cos, Iranstorn pocen
Fabriek N V. Niimweger, Hollord, fitted with Rotung p contacts. (8 contacts are visible sine )
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Instructions for the Constructional Design of
Contacts

Technical and economic considerations speak against producing electrical contacts
wholly of high quality contact materials. Experiences gained so far show that it is suf-
ficient in many cases to make the contact carrier of copper and to fit it with facings of
high quality contact materials at highly stressed points only. The contact carrier must
then be dimensioned so that it is able to take over the conduction of current and heat
and that is adequate to the mechanical strains without permanent deformation.

i Facings and contact carriers may be joined by brazing, casting-on, rivetting or by
| shrinking-in or -on.

For brazing contact materials to contact carriers, the usual silver solders are
suitable. While L1 and L 2 may be brazed on without difficulty, it is
expedient with compound materials on tungsten base to provide for an enrich-
ment of copper or silver respectively at the brazing face for facilitating the brazing
process. contact facings ready for brazing are therefore supplied pickled or
copper or silver plated {see also special instructions for brazing). Copper solders should
be used for brazing tungsten or molybdenum contacts to contact carriers of iron or
steel.

Attention should be paid to the fact that the contact carriers become hot in brazing and
may loose much of their strength so that under certain circumstances they may not stand
up any more against the impact stresses in switching. In such cases, the contact carriers
are preferably made of heat resistant highly conductive copper alloys.

For manufacturing reasons, facings of compound materials on tungsten base must be
chosen with a thickness of at least 1,5 mm. (0,060”). Facings of the contact materials
L 1 may still be used in thicknesses of 0,5 mm. (0,020™.

For contacts with plane contact faces, the facings should, if possible, be superimposed. !
But it is just as well possible partly to countersink the facing if the remaining thickness of
the contact carrier ensures a sufficient mechanical strength.

For contacts with curved contact facs, it is recommended to alter the contact carrier in
such a manner that it permits the brazing of a curved facing to o plane face.

Segments of controllers should be at least 4 mm. [0,180"} thick for manufacturing reasons,
if the facing of the edges for making and breaking contact is intended. Also in this case
it is advisable to make the copper segment of a heat resisting copper alloy.

Questionnaire

The method of casting-on is recommended if there is the question of fitting solid and hol-
low switch pins or switch tulips respectively or arcing rings with caps or rings of Rotung p,
of facing contact rollers outside, of fitting contact studs at several points etc. The method
is more expensive than brazing but it ensures a completely gapless joint between the

Representatives
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facing and the contact carrier. By a suitable subsequent cold deformation of the copper
carrier, Brinell hardnesses up 1o 80 kg./mm? {114,000 psi) may be achieved. If greater
hardnesses are required, the <ontact carriers must be made of high conductivity hard
copper alloys. With very long contact pins it is advisable for manufacturing reasons to
cast-on first the contact material with a short lug and to solder this part as softly as pos-
sible with the long shank under application of a centring rim.

Nozzles or rings may be connected to the contact carrier also by shrinking. In order to
avoid there with annealing of the contact carrier, one may proceed so that the interior
part is deeply cooled.

The following drawings show some contacts fitted with £irAET facings, the contacts
having been produced either by the method of casting-on or by the method of brazing.
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Oil contactors

H. v. switchgears

Controllers

:‘9 >§< "i‘ I
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Air contactors
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Questionnaire on - .7 Contact Materials

For dealing efficiently with enguiries we need the following data {please cancel what is not pertinent) :

1. Kind of switchgear :

Description of the switchgear {manufacturer, typel and indication of the medium [air, oil etc.)
in which contact is made :

2. Kind of making contact :

Is contact between faces made in a surface, a line or a point 2

Size of contact face according to design cm?, {squin.}

CoONtACt PreSSUTE PEI CONPOTY L..iiviiirisssierssoers s s o kg. (lbs.)

3. Kind of contact movement :

Not sliding {pure pressure contactl, sliding, butting, rolling, pushing :

Please detatch, complete and send in

4. Sketch of the contacls :

Represantatives

---—--.—-..--—-..-..-—-—---------....--..-._--...‘ .o
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ELMET CONTACT MATERIALS

5. Current conditions:

Kind of current [d. ¢, a.¢c): . .

Frequency : e L R

Voltoge: . . . .. . e o o Volt
Rated current : .. ... R . Amp
Highest curront in service : DT . Amp
Short-circuit current of plant : . A Amp

Maximal rupturing capacity in VA or kVA
Inductive or resistive load ?
Is interruption unipolar or multipolar 2

How many contact pairs may perhaps be connected in pcrcllel
6. Frequency of switching :

. per hour .. . ... .. per minute .. ... .. ... . per second

7. Function of the contact :

Is the contact intended for carrying a permanent current {main contact] or shall it carry
momentary currents only (auxiliary contact, arcing contact, starter contact) ¢

8. Arcing :
Is the contact subjected to arcing during switching 2
9. Arc extinction :

Are special devices used for extinguishing an arc occurring in the switching operation
(capacitor, blow-out coil or the likel : ..

J O .

10. Fixing of the contact facing :

Do you intend to provide yourself for the fixing of the contact facing to the contact carrier
or do you send us the contact pieces for fitting the tacings ¢

If the latter is 1he case, may the (ccmg be superlmposed or must it be countersunk so that the
original thickness of the contact is not exceeded ¢

11. Contact material hitherto used :

Can you let us have some worn contacts Do

Why was the contact material hitherto used not satistactory ¢
a) Did the contacts weld together ¢
bl Was there too much arcing ¢ .
¢l Was there too much heating in the closed state due to a too h|gh contact resistance : .
d) Did the contacts show too high a mechanical wear 3
el Was the formation of points or craters observed ¢

[ LAY TR S R R R A Bl it

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9



Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9
ELMET CONTACT MATERIALS:

Survey of Representatives of Metallwerk Plansee G.m.b.H.

Argentine : Antonio Pinter, San Martin 345-3¢ P., Buenos Aires, for hard metals
Erwin Fleischner, Corrientes 424, Buenos Aires, for all other products

Australio and

New Zealand : Elfax Trading Comp.,15-18 Rawson Chambers, Rawson Place, Sydney,
for all products

Belgium: Société Céramétal, Em. Michels, 147, Avenue Paul Deschanel, Brussels,

for sintered iron, sintered steel, sintered magnets and diamond metals

Office Commercial Technique, 84, Chaussée de Haecht, Brussels,
for all other products except hard metals

Brazil G. Reisky, Av. Pres. Vargas 446, Rio de Jansiro, for hard metals
Denmark : Uddeholm A/S, Lygten 5, Copenhagen NV,

for sintered iron and sintered steel

Otto Ahrens A/S, Skyttegade 7, CoPenhogen N,
5

for all other products except hard meta

Egypt : Curto Celsner, P. O. Box 1921, Alexandria

England : Metro-Cutanit Ltd., 160, Piccadilly, London W 1,
for all products except hard metals

Finlond : The East-West Company Ltd. (Oy. lta-Lansi Ab.), Yridnkatu 7, Helsinki,
for all products except hard metals

France: Ets. Charles Balloffet, 10, Rue Pergoldse, Paris XVle,

for all products

Germany : Deutsche Edelstahlwerke A. G., Abt. Sintermetalle, Siuttgart-O,
Haussmannstrasse 56

Greece : Leonidas A. Yagdjoglou, Gambetta Str. 14c, Athens,
for hard metals

Const. Anghelopoulos, Boite Postale 217, Athens,
for all othar products

Holland : Sintermet, Laan van Poot 308, The Hague,
for all products except hard metals

India : Messrs. H. Fillunger & Co., Manufacturers and Representatives,
5, Bentinck Street, Calcutta 1, for molybdenum wire
Israel : Emil Duschak, 9, Dr. Luria Street, Tel Aviv, for all products
ltaly : Acciai Marathon S. p. A., Piazza della Repubblica 9, Milan,
for hard metals
Sintermetal S. a.r. 1., Corso Bolzano 14, Turin, for all other products
Japan: Nippon Electric Comp. Ltd., 2 Shiba Mita Shikokumachi Minato-ku,
Tokyo
Norway : Carl A. Haakensens, Eftf., Postbox 74, Oslo,

for all other products except hard metals

Portugal : Companhia Hansedtica, L.9e, Rua do Quro, 191-3°, e 5*, Apartado
676, Lisbon, for all products
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_ELMET CONTACT MATERIALS

South Africa : European Investment Corp. (Pty.) Ltd., P. O. Box 4946,
53 Beckett's Bldg., President Str., Johannesburg, for hard metals

Spain : Federico Foerster, Consejo de Ciento 335, Barcelona (7),
for all products
Sweden : Kohlswa Jernverks A. B., Kolsva,

for sintered iron, sintered steel, hard metals, sintered magnats

Bergman & Beving A. B., Birger Jarlsgatan 9, Stockholm 7,

for all other products

Switzerland : Utilis Millheim A. G., Werkzeug- und Apparatefabrik,
Malltheim/Thurgau, for hard metals

Vollweiler & Co., Postfach, Zurich 44, for all other products

Turkey : Giorgio Giras [P. O. B.}, P. K. 1635, Stamboul, for hard metals

Urvguay : Corporacion Intercambio Comercial International S. A., San Martin
2505-07- Montevideo, for hard metals

USA.: Sintramet Corporation, 320 Yonkers Avenue, Yonkers 2, N. Y.

Yugosiavia : Alat, Zastupstva inostranih firmi, Kralia Milulina 35, Beograd,

for hard metals

METALERY PLORNSES
NEUNTERNINOIY

Vienna Office : Vienna |, Wipplingerstrasse 25
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FERROMET
SINTERTEI LR
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FERROMET
SINTERTEILE

METAVNUERL PADNSEE
REVITE,REL
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Anwendung

INHALT

Was ist FERROMET ?

Herstellungsgang von FERROMET-Sinterformteilen.

Griinde for die Anwendung von FERROMET -Sinterformtellen.

Richtlinien fir die konstruktive Gestaltung von FERROMET-Sinterformteilen.
Technologische Daten der FERROMET-Sinterwerkstoffs.’

MNachbehandlung von FERROMET-Sinterformteilen.

Anwendungsgeblete von FERROMET-Sinterformteiten.

drtaren o AR | AR S8 e

FERROMET-Lager.
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A

wasist FERROMET?

FERROMET ist eine von der Metallwerk Plansee G.m.b.H.
in Reutte, Tirol, nach pulvermetallurgischen Fertigungsverfahren
hergestelite Gruppe von Sinterwerkstoffen auf Eisenbasis.
FERROMET-Sinterteile sind Formsticke aus diesen Werk-

stoffen, deren Erzeugung nachstehend beschrieben wird.
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FERROMET - -SINTERTEILE

Herstellungsgang von FERROMET -Sinterformteilen

Der Herstellungsgang eines FERROMET -Sinterformteiles ist schematisch in Abb. 1 dar-
gestellt.
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Abb. 1: Schema der pulvermetatlurgischen Herstellung eines Fertigformteiles ausFERROMET.

Der Ausgangsrohstoff fir FERROMET -Teile ist Eisen- bzw. Stahlpulver, welches nach man-
nigfachen Verfahren erzeugt werden kann. Die Rohpulver werden reduzierend gegliht,
um sie gut verprefibar zu machen. Die zum Verpressen gelangenden Pulveransatze ent-
halten neben dem oxydireien Eisenpulver meist preBerleichternde Zusatze und gegebe-
nenfalls Kohlungsmittel sowie Legierungszusatze.
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- pesonders konstryerten Predwerkzeugen, welche aus Verschleifbgrinden m1 Vorte:!
sartimetallausgekleidet sind, wird auf mechanischen oder hydraulischen Pressen die Aus-
aangspulvernischung zu Formkérpern verpreft. Die PreBdricke, welche dazu erforder-
ch s'nd, bewcgen sich zwischen 3 und 8 + cm*. Abb. 2 zeigt eine fir die Massenfert;
wng v -Sinterformteilen konstivierte hydraulische Presse.
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Anwendung

Konstruktive
Gestaltung

Techno
logische Daten
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1
Nach
behandiung

Hochieste Sinterformte @ mussen e ne mogichst hohe Dchte haben. Urn
diese ru ez e'en, werden e.nmal vorgesinterte Teiie rochmals verdichtet und dann erst
fert.ggesintert. D.ese sogenannte Doppelprefitechnik hat ouch gewisse Bedeutung be:
der Hersteilung von Teilen mit Schragflachen und gewdibten Profilen.

Werden mabdiich hohe Anforderungen gestelll, danr werden a.e Teile nach der Fertg
s nterung .n besonderen Werkzeugen kal'brier:.

Je nach Verwenrdungszweck konnen jetzt die - -S'nterformteile, von denen eine
Auswahl Abb. 4 und Abb. 5 zeigen, direkt e ngebout werden, falls es nicht notwend g
ist. ihnen in einer erganzenden spanabhebenden Bearbeitung die endgiltige Form zu
geben. Wenn erforderlich, konnen die Teile auch nach Hartungs-, Vergutungs- oder Ober-
Yachenbehandlungen unterzogen werden.

Anwendungs-
gebiate

Lager
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Abb. 4: FERROMET -Sinterformteile
1. Flishgewicht; 2. Zahnrad; 3. Stopfbichsenbrille; 4. Magnetschlufstick; 5. Zahnrad; é. Kupp-
lungsnabe; 7. StoBdampferkolben; 8. Schlaggabel; 9. Schiofnuf; 10. Typenanschlag; 11. Nah
maschinenfifichen; 12. Randbegren

zer; 13. Winkelhebel; 14. Stichstellersupport; 15. Arretier
bzughebel; 18. Zingelplatte; 19. Klemmhilse.

hebel; 16. Randbegrenzer; 17.

Abb. 5: FERROMET-Sinterformteile

1. SchloBfallen; 2. Schliefinasen; 3. §
7. Stern; 8. Triebexzenter; 9. Schlissel

chloBfalle; 4. SchloBnisse; 5. Zunge; é. Sternschnapper;
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FERROMET-SINTERTE.]

Griinde fir die Anwendung von FERROMET-Sinterformteilen

Wenn die Eisenpulvermetallurgie sich trotz der hochentwickelten Arbeitsverfahren der g
eisenerzeugenden und eisenverarbeitenden Industrie durchgesetzt hat, so ist dies dar- E
auf zurickzutohren, daP das Sinterverfahren gegeniber den bisherigen Verfahren fer- E
tigungstechnische und wirtschaftliche Vorteile bietet und die Herstellung pordser bzw.
metallgetrénkter Werkstoffe auf Eisen- und Stahibasis zulaft, welche aut dem Schmelz-
wege nicht herstellbar sind.
Die pulvermetallurgische Herstellungsweise von FERROMET -Sinterformteilen ist ein typi-
sches Massenfertigungsverfahren. Die Wirtschaftlichkeit wird, wie bei jedem derartigen
Verfahren, erst dann gewdhrleistet, wenn eine entsprechend hohe Stickzaht erzeugt wird. e
Die verhdltnisméBig hohen Werkzeugkosten machen je nach Beschaffenheit des Sinter- gg
teiles Serien von 25.000 Stick und mehr erforderlich. Eg
=
Folgende Tatsachen sprechen zugunsten der pulvermetallurgischen Fertigungsweise: *
1. Der Rohstoffavfwand fir FERROMET -Sinterformteile entspricht praktisch dem Fer-
tiggewicht, wahrend er bei den bisher Ublichen Herstellungsverfahren nicht sel-
ten ein Vielfaches des Fertiggewichtes betragt.
2. Die hohe Mafigenavigkeit der FERROMET -Sinterformteile macht eine Nachbear-
beitung in den meisten Fallen unndtig oder setzt den Grod der Nachbearbeitung 8
bedeutend herab. Eg
ol
3. Durch die Verwendung von FERROMET -Sinterformteilen wird der Maschinenpark "g

eines fur die spanabhebende Bearbeitung eingerichteten Betriebes wesentlich
entlastet. Bei Aufnahme neuer Fabrikationen kann die weitgehende Verwendung
von FERROMET -Sinterformteilen die Anschaffung zohireicher hochwertiger Bear-
beitungsmaschinen Gberflissig machen.

4. In der konstruktiven Gestaliung der FERROMET -Sinterformteile gelten wesentlich
andere Grundsatze als in der Guf3- und Bearbeitungstechnik. Die Tatsache, daf
ein PrePwerkzeug Zehntausende von Formk&rpern herzustellen gestattet, lafit es
zu, schwierige Formkdrper ebenso leicht herzustellen wie einfache. Beispielsweise E
sind Zylinder mit kreisfdrmigem Querschnitt ebenso zu pressen wie Zylinder mit
elliptischem Querschnitt, Vierkontldcher bzw. Langlécher ebenso einfach wie Rund-
idcher verwirklichbar. Es ist notwendig, sich von der blichen Formgestaltung frei
zu machen und den GesetzmdBigkeiten der Pref3- und Sintertechnik entsprechend
die Formteile auszubilden.

5. Es besteht ferner die Méglichkeit, sich weitgehend auch solcher Werkstoffe zu be-
dienen, welche einer spanlosen Verformung nicht zugénglich sind und deshalb bis-
her nur in beschranktem Ausmaf} verwendet wurden.

behandiung

anwenaungs-
gabiete

6. Pordse FERROMET -Sinterwerkstoffe lassen sich mit Mineraldlen und flissigen
oder festen Paraffinwachsen trénken, wodurch sie hervorragende Gleiteigenschaf-
ten erhalten und in erster Linie als selbstschmierende Lager Verwendung finden
koénnen.

Lager
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7. Porése FERROMET -Sinterwerkstoffe kann man mit niedriger schmelzenden Metal-
len tréinken, wobei man zu neuartigen Sonderwerkstoffen mit noch unausgeschopt-
fen Einsatzmoglichkeiten gelangt (siehe kupfergetrankte Werkstoffe in Tabelle 1).

Gegeniiber einigen Oblichen Massenherstellungsverfahren bietet das Sintervertahren
folgende Vorteile:

Gegeniber Formguf}:

Grofiere MaBdgenavigkeit, daher keine oder nur geringe Nacharbeit bei Prazisionsteilen,
feinkérnigeres Gefiige, daher leichtere Bearbeitbarkeit und geringere Fertigungszeiten.
Entfall von Giefitrichtern, Angiissen und Steigern, Vermeidung von Lunkern, Seigerungen
und Gaseinschliissen, daher gréofbtmogliche Materialausbeute.

Beispiele:

Stopfbichsenbrille [Teil 3, Abb. 4, MagnetschluBstick {Teil 4, Abb. 4], SchloPnu® (Teil 9, Abb. 4], SchloBfallen
(Teil 1 und 3, Abb. 5, Teil 2, Abb. 7), Schlofnisse (Teil 4, Abb. 5, Teil 4, Abb. 6], Sternschnapper (Teil 6, Abb. 5),
Triebexzenter (Teil 8, Abb. 5), Schlissel (Teil 9, Abb. 5}.

Gegeniiber spanabhebender Bearbeitung:

Die Teile konnen in Fertigform oder dieser weitgehendst angendhert hergestellt werden.
Im letzteren Falle ist nur eine geringe spanabhebende Nachbearbeitung erforderlich,
daher betrachtlich herabgesetzte Fertigungszeiten.

Beispiele:

Fiiehgewicht Teil 1, Abb. 4), Zahnréder (Teil 2und 5, Abb. 4, Teil 4, Abb. 7), Kupplungsnabe (Teii 6, Abb. 4},
StoBdampferkolben (Teil 7, Abb. 4}, Schlaggabel (Teil 8, Abb. 4, Nahmaschinenfifichen (Teil 11, Abb. 4],
Winkelhebel (Teil 13, Abb. 4), Stichstelier (Teil 14, Abb. 41, Abzughebel (Teil 17, Abb. 41, Zingelplatte
(Teil 18, Abb. 4}, Klemmhilse (Teil 19, Abb. 4], Schliefinasen (Teil 2, Abb. 5}, Kettenantriebsrad {Teil 2, Abb. 6),
Exzenterstange {Teil 3, Abb. 6}, Walzenfihrungsring (Teil 6, Abb. é), Zangenvorderteil (Teil 1, Abb. 71,
Mitnehmerbichse (Teil 3, Abb. 7], Schubarm (Teil 5, Abb. 7}, Spannbacke {Teil 7, Abb. 7}, Rollenlager-
kéfige {Abb. 8}

Gegeniber der Blechpragetechnik:

Entfall von Stanzabfdlien, daher groBere Materialausbeute. Fertigung in einem Arbeits-
gang, Entfall von Zwischenglihungen. Méglichkeit der Fertigung von Teilen mit verschie-
denen Wandstérken in einem Stiick.

Beispiele:

Schreibmaschinenteile (Teil 10,12, 15una 16, Abb. 4, Teil 6, Abb.7), Zunge (Teil 5, Abb.5), Stern (Teil 7, Abb. 5)

Gegenilber von Verbundkonstruktionen, hergestellt aus Einzelteilen durch Léten, Schwei-
fien, Nieten usw.:

Derartige Teile konnen nach dem Sinterverfahren oft aus einem Stiick hergestellt werden,
wodurch meist mehrere Arbeitsgange eingespart werden konnen.

Beispiele:
Davermagnete mit Weicheisenpoischuhen, Zahnrader mit versetzten Zahnen,
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Richtlinien fir die konstruktive Gestaltung von FERROMET %E
-Sinterformteilen 55
Bei einer Prifung der Vielzahl von Formteilen, die in der Technik angewendet werden,
auf ihre Eignung zur Formgebung durch Pressen aus Metallpulvern ist ebenso wie bei
Neuentwirfen zu beachten,
daf} die Formgebung durch Eindringen von Ober- und Unterstempeln
in eine Matrize erfolgen muf, g
23
dab die Metallpulver nur sehr geringe FlieBeigenschaften besitzen und §§
daher nur in Prefrichtung verdichtet werden, und '_:3'
dafy beim Pressen sehr hohe spezifische Dricke notwendig sind.
Diese Tatsachen erfordern die Einhaltung nachstehender Richtlinien:
1. Jeder FERROMET -Sinterformteil muf} sich aus einzelnen, prefitechnisch herstell-
baren Grundkérpern — vornehmlich geraden prismatischen und zylindrischen -
Kérpern — aufbaven. .5

Abb. 6 zeigt beispielsweise von oben links als einfachste Form eine pordse,
olgetréankte Lagerbiichse aus FERROMET O C (Sintereisen}.

Das Kettenantriebsrad aus FERROMET E leg. (legierter Sintereinsatzstahl] be-
steht im wesentlichen aous der Nabe und dem die Zahne tragenden Kranz. Der
Ubergang zwischen beiden Grundkorpern erfolgt in einer starken Abrundung.

Die Keilnut wird mitgepref3t, die Bohrung ist konisch, die Nabenkanten sind
unter flachen Winkeln gebrochen.

Anwendungs-
gebleto

Die Exzenterstange aus FERROMET 0,2 C (unlegierter Sinterstahl) setzt sich im
wesentlichen aus dem Vollzylinder, dem Hohlzylinder und der diese beiden
Grundkérper verbindenden Strebe mit rechteckigem Querschnitt mit abge-
schragten Kanten zusammen. Der Vollzylinder wird nachtrdglich gebohrt, da

Lager
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FERROMET-SINTERTEILE

die Toleranz des Lochabstandes sehr eng ist und vor ailem absolute Paralle-
litdt beider Lochachsen gefordert wird.

Die SchloBnu3 aus FERROMET 0,5 C (unlegierter Sinterstahl) besteht im we-
sentlichen aus einem Zylinder mit Vierkantloch und aus dem den Ansatz tra-
genden Hebel, Hervorzuheben sind die auf pulvermetallurgischem Wege er-
reichbare tadellose prismatische Ausbildung des Viertkantloches und die rein
zylindrische Ausbildung der Federhalterung. Guhtechnisch lassen sich Vierkant-
loch und Federhalterung nur konisch fertigen. Erhebliche Nacharbeit ist die
Folge.

Der Transportbigel aus FERROMET 0,9 C (unlegierter Sinterstahl) setzt sich
aus dem Dreiecksrahmen mit dem seitlichen plattenférmigen Ansatz und den
beiden Lagerkdrpern zusammen, welche zeigen, wie Rundkérper pulvermetal-
lurgisch am zweckmafigsten ausgebildet werden, wenn sie senkrecht zur Loch-
achse geprefit werden missen. Der nicht prefbare Rundkorper ist ersetzt
durch einen prismatischen Korper mit flachen Seitenfldchen und gewdlbter
Grund- und Deckflache.

Der Walzenfiihrungsring aus FERROMET E leg. (legierter Sintereinsatzstahl)
besteht aus einer kreisformigen Scheibe mit Loch, 5 Stegen und 2 Schrdgnok-
ken. Dieser Teil zeigt aufderordentlich gut die beachtlichen Formgebungsmog-
lichkeiten der Pulvermetallurgie.

Techno-
logische Daten

2. Die in eine Ebene senkrecht zur Prefrichtung projizierte Oberfldche des Sinter-
formstickes, d. h. die PrePfidche, soll 50 ¢cm® nicht Ubersteigen. Dieser Wert ist
bestimmt durch die Grofien der derzeit der Metaliwerk Plansee G. m. b. H. zur
Verfigung stehenden Pressen.

3. Die FERROMET-Sinterformteile dirfen nicht héher als 60 mm ausgefihrt werden.
Diese Hohe 1aRt noch eine sinwandfreie Durchpressung des Formstickes bei i
Normaltemperatur zu.

behandiung

4. Ohne besondere Mafinahmen laft sich an Sintereisen- bzw. Sinterstahlteilen eine
MaBgenavigkeit bis zv -- 0,1 mm einhalten. Engere Toleranzen werden durch ein
nachtrégliches Kalibrieren der Teile erreicht. Fir alle Mafe senkrecht zur Pref-
richtung kénnen erforderlichenfalls die Isa-Passungen der Gruppe 7 (H7, h7
usw.}, fir alle Mafe in Prefrichtung die Toleranz - 0,05 mm eingehalten werden.

Bei hoheren MaBanforderungen missen die FERROMET-Sinterformteile mecha-
nisch nachgearbeitet werden.

Anwendungs-
gebiete

Gehartete Sinterstahlformteile missen an den Pafflachen grundsétzlich Gber-
schliffen werden.

Lager
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5. Abrundungen an &uBeren Kanten sind nicht prefbar. Kantenabschrigungen
sollen méglichst unter dem Winkel von 60°, gemessen zur Prefrichtung, aus-
gefihrt werden,

.. Pref)stempel\%////////////

Sinterteil

Prefistempel //////// /

Sinterteil o\\\.\\\\\\\\\v
\0 min.

N4

faisch richtig X

6. Gerade, zylindrische und prismatische Voll- und Hohlk&rper sind mit jeder be-
liebigen Grundfi@chenform herstellbar, wenn beachtet wird, daf} Vorspringe
und Einschnitte nicht zu knapp bemessen und spitze Winkel vermieden werden.
Es sind sonst zu schwache PreBstempel erforderlich, welche den hohen spezifi-
schen PreBdricken nicht standhalten.

An Hohikérpern sind alle konstruktiv erforderlichen Lochquerschnitte in gleicher
einfacher Weise verwirklichbar.

Abb. 7 zeigt dozu als Beispiel oben links einen Zangenvorderteil aqus
FERROMET E leg., trotz seines vielgestaltigen Umrisses sin pulvermetallurgisch
einfach herstellbares prismatisches Formstick.
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Techne-
logische Deten

1. Zangenvorderteil; 2. SchioBfalle; 3. Mitnehmerbichse 4. Olpumpenrad; 5. Schubarm;

6. Arretierhebel; 7. Spannbacke; 8. Schiiefnase; 9. Triebexzenter.

Abb. 7: FERROMET Sinterformteile
Anwendungs-
gobiels

Lager
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Die Schlof}falle aus FERROMET O C kann samt Ausnehmung maBgenauer als
durch Giefen hergestellt werden.

Die Mitnehmerbiichse aus FERROMET 0,5 C einer elektrisch angetricbenen
Nahmaschine zeigt eine weitere leicht verwirklichbare Form eines Sinterform-
stickes.

Das Zahnrad aus FERROMET 0,5 C einer Olpumpe muf} vor seinem Einbau
an den Stirnflachen noch auf Ferligmafy geschliffen werden.

Der Schubarm aus FERROMET 0,9 C einer elekirisch angetriebenen Néh-
maschine besteht aus einem Vollzylinder, einem Hohlzylinder und einem pris-
matischen Verbindungsstick. Er wird nachtrdglich noch spanabhebend be-
arbeitet.

Das Schreibmaschinenteil aus FERROMET 0,9 C kann schwer aus Blech in
dieser Form gepragt werden.

Der Mitnehmer aus FERROMET 0,9 C einer Bleistiftspitzmaschine ist ebenfalls
ohne Schwierigkeiten sintertechnisch zu fertigen.

An dem Schliisselzahn aus FERROMET O C ist die beliebig ausfihrbare Form
des Loches besonders zu beachten.

Der Triebexzenter aus FERROMET O C mit 3 Zapfen und Vierkantioch zeich-
net sich werkstofimafig durch seine hohe Zahigkeit und ausfihrungsmabig
durch seine hohe MafBhaltigksit aus.

7. Bohrungen sollen einen Mindestdurchmesser von 3 mm haben. Notfalls missen
2 bis 3 Bohrungen zu einem flachengleichen Langloch zusammengefaft werden.
Die Wandstarken sollen moglichst gréfier als 2 mm sein.

8. Flanschhéhen und Flanschbreiten sollen méglichst 2 mm betragen, wenn auf eine
einwandfreie Ausbildung Wert gelegt werden muf3.

Innere Kanten sind tunlichst abzurunden, Gufiere Kanten nach Méglichkeit recht-
winkelig auszubilden.

falsch richtig
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9. Bei Zohnradern mit Naben muf> zwischen FuBBkreis und Nabendurchmesser ein
Abstand von mindestens 2 mm vorgesehen werden. Das gleiche gilt fir kom-
binierte Zahnrader zwischen dem FuBkreis des groferen und dem Kopfkreis des
kleineren.

- muiml
W% W7% |
a _ % .
a A |
% -
% A
falsch ' richtig |

10. Hinterschneidungen senkrecht zur PreBrichtung sind grundsétzlich nicht prefibar.
Sie miussen durch nachirGgliche mechanische Bearbeitung angebracht werden,
ebenso Locher senkrecht zur Prefrichtung.

Techno-
logische Daten

11. Schréighdchen sollen nicht ohne gerade Phase zu Flachen, welche senkrecht zur
PrefBrichtung liegen, verlauten.

i

falsch richtig

behandlung

12. Bei schwierigen zusammengesetzten Teilen mub beachtet werden, dafy das Fil-
len der Prefform von der Ebene der Matrizenoberkante aus erfolgen mufi, von
welcher aus sich die Grundformen zunachst aufbauen. Wahrend des Prefivor-
ganges werden die Grundformen durch die Bewegung der Stempel verdichtet
und gleichzeitig in ihre durch die Fertigform bestimmte Lage gebracht. Wichtig
ist, daf’ die Grundkorper in einfachster Art nebeneinander angeordnet werden
und die Verschiebung von Pulversaulen ohne die Anordnung von Zwischenstem-
peln moglich wird.

Anwendungs-
geblete

Lager
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Eine fir den Prefivorgang weitgehend geeignete Form haben Stegkafige von
Zylinder-Rollenlagern, von denen sinige in Abb. 8 gezeigt werden. Verbindungs-
ring und Steg sind einfache gerade Prismen. Die Zentrierungsansétze werden

Abb. 8: Gesinterte Rollenlagerkafige

geprdagt. Auf Grund der bisherigen Erfahrungen kénnen Stegkafige und Deckel
bis zu einem GuBleren Durchmesser von 160 mm pulvermetallurgisch gefertigt
werden.

13. Es muf) schlieflich noch beachtet werden, daB es durchaus wirtschaftlich sein
kann, das Werkstick pulvermetallurgisch in einer angenéherten Form zu fertigen
und die endgiltige Formgebung durch den einen oder anderen Bearbeitungs-
vorgang vorzunehmen, falls nicht eine véllig neue Konstruktion den Teil so zu
gestalten gestattet, daB er pulvermetallurgisch auf Fertigform hergestellt wer-
den kann.
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Technologische Daten der FERROMET-Sinterwerkstoffe

Im Rahmen der Fertigung der Sinterwerkstoffe auf Eisenbasis stellt die Metallwerk Plan-
see G. m. b. H. bisher die nachstehenden Qualitten her:

FERROMET 0 C ein kohlenstoffarmes Sintereisen
FERROMET 0,5 C einen unlegierten, gesinterten Vergitungsstahl -
FERROMET 02 C sinen unlegierten, perlitischen Sinterstahl, der auch

Tochne-

vergitbar ist
FERROMET E unleg.  einen unlegierten Sintereinsatzstahl
FERROMET E leg. einen legierten Sintersinsatzstahl

Die bis heute erreichten wichtigsten technologischen Daten dieser Woerkstoffe sind in der
Tabelle 1 zusammengestelit. Sie sind dichteabhdngig. Mit zunehmender Dichte steigen !

die Werte for Harte, Zugfestigkeit und Dehnung. Die Aufgaben und Beanspruchungen
eines fur die pulvermetallurgische Fertigung geeigneten Woerkstickes sind mafdgebend for i i
die Wahl eines mehr oder weniger dichten FERROMET-Werkstoffes. Die stets vorhan-

denen gleichmafig verteilten Poren aller FERROMET-Sinterwerkstoffe lassen eine gewisse
Ol- oder Fettaufnahme zu, welche Gleitfldchen u. a. beachtliche Notlaufeigenschaften
vermitteli und sie widerstandstGhiger gegen mechanische Beanspruchungen macht als
spanabhebend bearbeitete Fidchen von Formsticken aus erschmolzenen Werkstoffen.

Bei sinngem&Ber Anwendung 158t sich mit den genannten Werkstoffen eine ganze Reihe
interessanter Bauteile der Technik mit ausreichenden Festigkeitseigenschaffen wirtschaft-
lich fertigen. .

Durch Tranken mit Kupfer steigen die Festigkeitswerte der FERROMET-Sinterwerkstoffe , l
betrachtlich. Durch eine Vergitungsbehandlung kdnnen auch die Dehnungen derartiger
Verbundwerkstoffe ganz erheblich erhdht werden. Eine Verwendung der getrankten

Werkstoffe ist vorerst jedoch nur in Ausnahmefdllen zu empfehlen, da die betriebliche

Durchfohrung der Trankung schwierig ist.

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9



Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9

uepiam pablajseb ¢, 0| $1q g jno Bunuyeq e1p uuoy BunjpuoyeqsBuninBaes aule wing |,
: -uepiam pebiayseb % y| 519 0] o Bunuyaq @1p uuby BunjpuoyaqsBuninBiey aule PIng |,
‘uepiem piebisisab %, gi 519 §| J0o uepneybise)bnz uspuaqie|qipie|b bmie 19q Bunuyeq aip uupy Bunipuoyeqsbunnbiep eule pinQ |

"% "[OA §1 519 01 DA joyeB.eidy [,

‘uepiam IPoIqeB §F $IG 05 DY A0 () Ul UMPeIPSqY WIS PUn 9 SIq g5 DY JND ISSSOAA Ul UBHSIPSAY 19Q BunuDYZIOSUN] LPINP UUDY
-1eB1ipeiu uejieybuse] oIp \pno puis pusLpasdsiuewep ‘wd/b 09 SIq §'s DM@ PUDISNZ WePUDLBBUN UL BYPI BIP iSI LISBD] UBPUG.LIWLDSISY)es |04 1
@8y BULO ‘HILPSIeNE) WW ([ X9 UOA USGDISLPR}Y UD Jwwiseq |,

{yupiebieidny D! o 4'0 W [YoISIBIg

£€319¢ LSsi9g 08819 5/ 00€ 19 08¢ 0~ g 1 9 6'0 1IWO¥¥I

S S {; Muosabieyday D) ¥, ¢°0 i YDISIBLUIG

yS9q¢€ b9 S 019 59 092 59 067 0~ gov ' "5 3 0 1IWOUYH

o {y upiebieydny ussiaiauig

Gs9¢y 0l 19 8 05 519 S¢ 012 519 061 o g o 3 0 LIWON¥4

wI9Y| Wy uassawab | uiay wyuassewab , , [uoIsZIosul RIS JeperBel-LN-IN

£%9¢ 015198 06 19 £00C s19 051 98198 ¥L89¢L Hei166] 3 13IWONNM

uioy wy uassawab | uiey wi uassoweb . a7 |yoisziosutessyuig sepeibejun

gsiq9 0Z 519 §1 ¢ $19 0F 0cl stia oLl 95198 ¥isQCL pe1baun 3 jIWONY3

¥sqg 2519 ¥ §9 819 09 0Z¢ s19 007 95198 ¥.L89CL 60 DMI® U |YDISIBIUIS JopRIBIUN

£sq | ys9g 56 519 05 061 519 021 pL 519 2L L9595 D 60 1IWOuN3

gsq¢ gsiq9 rsqer 08l 519 091 25198 yis9zL ) 3" 450 MG W [YOJSIBUIG JoBIBe un

ysqz 9919y O S196¢ 051 519 €I 159 £| ['9519 69 950 13Wouu34

O— m_D w 8 m_ﬂ WN 8 W_D WN 8 w_ﬂ 8 9 w_ﬂ w .v.h\ m_ﬂ N.N 1} " _.~O > U jw COm_OuO:.__m

(995 $1'519 01 £ 59 0 08 519 02 1L 19 €l &0’ 519 89 20 1IwWO¥34
o/ 6 s,y o w> 6

Fw/Byw o suuy Buniajuig 18p LPOU 5 o e HOISYIBM

{y 193 6usa)bojpg Bunuyeg naybyse;bnz AN owoH pabsiopsoioy apup:Q

SISDQUAsIZ JND SPOIHNIIMIAIUIG- 1IIWOY NI J9p uajog psiBojourpay

L ®jieqol

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9



Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9

FERROMET-SINTERTEILE

Nadbehandlung von FERROMET-Sinterformteilen

Spanabhebende Bearbeitung

Grundsétzlich wird man bemuht sein, FERROMET-Sinterformteile so zu gestalten, dafy
sine spanabhebende Bearbeitung mdglichst vermieden wird oder sich auf ein Mindest-
maf beschrénkt.

In den Fallen jedoch, in denen eine nachtrégliche spanabhebende Bearbeitung vorge-
nommen werden muf — Anbringen von Hinterdrehungen, Bohren von Lochern senkrecht
zur PreBrichtung, Schneiden von Gewinden usw. —, mup bei der Auswahl geeigneter
Schnellstahl- und Hartmetallwerkzeuge beachtet werden, daBB FERROMET-Sinterwerk-
stoffe meist kurzspanend sind. Da iber die Bearbeitung von FERROMETWerkstoffen
noch verhaltnismaBig wenig Erfahrungen vorliegen, wird von genauen Angaben der
Schnittbedingungen fir jeden einzelnen Woerkstoft abgesehen.

Bei der spanabhebenden Bearbeitung pordser Formsticke aus FERROMET O C mit einer
Dichte von etwa é g/cm® sind ungefahr folgende Bedingungen einzuhalten:

Die mit Hartmetall TITANIT G 1 oder H 1 bestickten Drehmeifel missen sehr scharf
geschliffen sein, am besten mit Diamantmetallscheiben feinst geldppt. Die Messer sollen
ungefahr 5% vom Drehdurchmesser ber der Mitte singespannt werden. Der Spanwinkel
soll etwa 15° und der Freiwinkel etwa 10° betragen.

Schnittbedingungen
Schruppen: Schnitigeschwindigkeit 150 bis 200 m/min

Vorschub 0,3 mm/Umdrehung
Spantiefe - bis max. 2,5 mm
Schlichten:  Schnittgeschwindigkeit 150 bis 200 m/min
Vorschub 0,05 bis 0,1 mm/Umdrehung
Spantiefe 0,1 bis 0,5 mm
Beim Abstechen von Bichsen aus FERROMETO C muf das Werkzeug sowohl vom Aufen-
durchmesser als auch vom Innendurchmesser her angesetzt werden, um Kantenrisse zu !
vermeiden.

Beim Bohren ist der Vorschub vor Austritt des Bohrers aus dem Material herabzusetzen,
um ein Ausbrechen des Materials zu verhindern.

Fir das Bohren von Nietlochern in FERROMETO C mit einer Dichte dber 7,0 g/cm® haben
sich Schnellstahlbohrer mit Schnittwinkeln, wie for die Bearbeitung von Aluminium Ublich,
bewdahrt.

Die Erfahrung zeigte ferner, dab sich gehdrtete Sinterstahle unter den gleichen Bedin-
gungen schleifen lassen wie erschmolzene Stahle gleicher Zusammensetzung und Hartung. l

Oberfiéchenbehandlung — Rostschuiz

FERROMET-Werkstoffe sind wegen ihrer etwas pordsen Oberflache im allgemeinen ge-
gen Korrosion anfalliger als Schmelzwerkstoffe. Im einfachsten Fall schitzt man die Teile
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FERROMET-SINTERTEILE

gegen Rost durch Tranken mit Mineraldlen oder Paraffinwachsen. Wirksamer sind die
iblichen Oberflachenschutzverfahren, wie Lackieren, Brinieren, Bondern (Phosphatie-
ren), Emaillieren, Metallspritzen, Galvanisieren v. a.

Die Schutzschichten haften wegen der etwas pordsen Oberflache der Teile auferordent-
lich fest.

Bei der Behandlung von pordsen Teilen mit einer Dichte unter etwa 7,2 g/cm® in Ldsun-
gen ist zu beachten, daf die Poren die Flossigkeit hartndckig zurickhalten, was Anlaf
zu Unterrostungen geben kann,

In Flssigkeiten sollen demnach nur Teile mit einer Porositét unter 109, behandelt werden.
Dies ist insbesondere bei der Behandlung in galvanischen Badern zu befolgen. Glatte,
gut polierfahige galvanische Schichten erhdlt man, wenn man die Teile nach sehr sorg-
faltiger Reinigung zundchst stark vorverkupfert. Bei Teilen aus kupfergetrdnkten
FERROMET -Werkstoffen kann dieser Arbeitsgang entfallen.

Vergiitung

Sinterteile aus FERROMET 0,5 C und FERROMET 0,9 C, ungetrankt und kupfergetrankt,
kdnnen wie kompakte Stahlteile durch Harten und Anlassen vergitet werden,

Die auf die Porositat zurickgehende verhdlinismaBig hohe Oxydationsneigung von
FERROMET-SinterstGhlen erfordert Anwarmen der Teile méglichst unter Schutzgas. Durch
Zusatz von etwas Holzkohle zum Hartegut wird die Gefahr einer unzulassigen Entkoh-
lung vermieden. Es empfiehlt sich, in kleinen Chargen zu hérten, um ein zu langes Ver-
weilen der Teile im Ofen zu verhindern. Wassergehdrtete Teile sind nach dem Hérten
gut zu trocknen. Die Abschrecktemperaturen for Sinterstdhie FERROMET 0,5 C und
FERROMET 0,2 C betragen bei:

Wasserhartung etwa 8200 °’
Olhértung etwa 880°

Das AnlaBverhalten gehdrteter SinterstGhle ist norm@l. Mit steigender Dichte nimmt die
AnlaBbestandigkeit zu. Im Gbrigen ist sie ebenso wie beim erschmolzenen Werkstoff von
Legierungsbestandteilen abhéngig.

Kupfergetrankte FERROMET-Sinterwerkstoffe sind ausscheidungsvergiitbar. Durch Ab-
schrecken und Anlassen kann die Festigkeit, insbesondere aber die Dehnung, im Vergleich
zum Ausgangswerkstoff betrachtlich gesteigert werden.

Teile aus FERROMET 0 C und FERROMET E, legiert und uniegiert, lassen sich einwandfrei
einsatzharten. Infolge der vorhandenen Porositat findet beim Einsetzen eine viel raschere
und durchgreifendere Aufnahme von Kohlenstoff statt als beim Schmelzwerkstoff. Die Har-
tungsschicht verlduft auch gegen dasInnere allmahlicher als bei Teilen aus geschmolzenen
Einsatzstahlen.

Als Einsatzmittel sind die Gblichen Einsatzpulver verwendbar. Fir das Einsatzhdrten im
Salzbad eignen sich am besten Sinterformteile mit Dichten Ober 7,2 g/cm?®.

Da die Einsatzzeiten von der Dichte der Teile abhdngen, missen sie jeweils durch Erpro-
bung bestimmt werden.
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FERROMET > I N T E K

Dichte FERROMET-Sinterformteile {Gber 7,2 g/cm®) lassen sich auch ohne Schwierigksiten
nitrieren. Zu beachten ist, daf der Nitrierungsvorgang zeitlich aufderordentlich rasch ver-
I&uft. Um eine Versprodung infolge durchgehenden Nitrierens zu vermeiden, missen ent-
sprechend kurze Einsatzzeiten gewdahlit werden. ' ‘

Léten und Schweifien

FERROMET-Sintereisen- und FERROMET-Sinterstahlteile lassen sich weichldten, hartidten
und schweien. Bei der Lotung ist zu beachten, daf ein Teil des Lotes von dem pordsen
Teil aufgesaugt wird. Besonders leicht lassen sich kupfergetrénkte FERROMET -Teile 15ten:
Diese kann. man auch ohne Verwendung von Lot durch sogenannte ,Selbstlétung” zu-
sammenfigen.

L
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Anwendungsgebiete von FERROMET- Sinterformteilen

Baubeschléige-Industrie:

Schlofteile, wie Fallen, Nisse, Zungen, Exzentertriebe, Sternschnapper, Schlisselzdhne,
Teile for Turschliefer, wie Kolben usw.

Haushaltsmaschinen-Industrie:

Lochscheiben, Fleischmaschinenmesser, Zahnrader, Lagerbiichsen, Topf- und Deckel-
griffe usw.

Armaturen-industrie:

Stopfbichsenbrillen, Staufferfettbiichsen, Anlifthebel, Reglerklappen, Ventilsitzringe usw.

Auto-, Motorrad- und Fahrradhilfsmotoren-Industrie:

Lagerbichsen, Schaltgabelschuhe, Flishgewichte, Olpumpenzahnréder, Schaltscheiben,
Kupplungsnaben, Kettenantriebsrder, MagnetschluBsticke, StoBdampferkolben usw.

Landwirtschaftsmaschinen-Industrie:

Schwinglagerbiichsen, Zahnrader, Gestﬁngeteile, Uberwurfmuttern usw.

Né&hmaschinen- und Biiromaschinen-Industrie:

Né&hmaschinenfifichen, Exzenter, Hebelstangen, Gleitsticke, Schlaggabeln, Zahnrader,
Lagerbichsen usw.

Wailzlager-Indusirie:

Massivkafige fir Zylinderrollenlager usw.

Fahrrad-Industrie:

Walzenfihrungsringe fir Freilaufnaben, Lagerbichsen fir Fahrraddynamos usw.

lagdwaffen-Industrie:

Abzuggabeln, Abzughebel, Zubringerplatten, Zungelplatten Patronenhalter, Zubringer- i
lager usw.

Kleinmasdchinen-Industrie:

Pordse, olgetrdnkte Lager, Formteile aller Art.
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FERROMET-

FERROMET -Lager

FERROMET-Lager bestehen aus porésem, Slgetréinktem Sintersisen. Dank ihres charak-
teristischen Aufbaues haben sie Lagereigenschaften, welche die grofie Gruppe der auf
-dem Schmelzwege erzeugten massiven Lager nicht besitzen.

FERROMET-Lager sind selbstschmierend und daher wartungsfrei. Das von den Poren der
Bichse kapillar zuriickgehaltene Ol wird bei Bewegung der Wellen, infolge der Erwar-
mung des Lagers, sparsam abgegeben und bei Stillstand wieder aufgesaugt.

FERROMET-Lager haben hervorragende Noﬂuufeigensdmﬂen, was auf die Vielzahl von
Olzufuhren zur Lagerstelle zurickzufihren ist. Die Flache, welche durch eine Pore mit
Schmiermittel zu versorgen ist, ist sehr klein. Dadurch wird vermieden, daf sich Inseln bil-
den, in deren Bereich nahezu trockene Reibung vorliegt. Das aus siner Pore austretende
Ol wird also unmittelbar nach dem Beginn der Bewegung einen zusammenhd&ngenden
Olfilm bis zur nachsten Pore bilden. Es kommt dadurch schon bei kleinsten Gleitgeschwin-
digkeiten und auch bsi verhélinismafig hohen Lagerdriicken eine hydromechanische
Schwimmwirkung zustande. Die guten Notlaufeigenschaften und die sparsame Abgabe
von Ol wirken sich bei intermittierender Bewegung der Welle und bei vertikaler oder
geneigter Anordnung der Lagerstellen besonders wertvoll aus. Bei hdheren Wellen-
geschwindigkeiten und Lagerdriicken genigt der Olvorrat der Lagerbichse meist nicht
mehr. Eine Zusatzschmierung, z. B. in Form einer Dochischmierung oder durch Anbrin-
gen eines Ulsumpfes, erweitert den Anwendungsbereich pordser FERROMET -Lager.

FERROMET -Lager sind auBerordentlich sauber im Betrieb, weil durch das Zuriickhalten
des Schmiermittels in den Kapillaren die Bildung von Oltropfen erschwert wird.

Technische Daten

Dichte ...............cooiiui .. 5,8 bis 6,0 g/cm3

Porenraum ........................ etwa 25%, davon 34 dlgetrankt
Brinellharte ........................ 20 bis 40 kg/mm?

Zugfestigkeit .................... ... 6 bis 11 kg/mm?

Dehnung .......................... 2 bis 59,

Druckfestigkeit .................. ... 3000 kg/cm?

Kerbzahigkeit . .................. ... 0.3 mkg/cm?
Wc":rmeleitvermc")gen ................ 0,10 cal/cm. *C. sec

L
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FERROMET-SINTE'RTE

Als Richtlinien fur die zuldssigen Betriebsdaten mdgen dienen:

hochstzulassige Gleitgeschwindigkeit ................ 4 m/sec
héchstzuldssige Lagerbelastung:
bei einmaliger Schmierung ............... ... 10 bis 12 kg/cm?
bei Dochtschmierung .......................... 20 bis 25 kg/cm?®
bei Umlaufschmierung ...................... ... 80 bis 100 kg/cm?

Die unteren Werte gelten fir weiche Wellen (St 60.11, gewalzt, nicht vergitet),
die oberen Werte fir harte Wellen, einsatzgehérteter Stahl, Oberflachenhdarte
Rc 62 bis 65.

Bei anderen Bedingungen bitten wir, unsere Beratung anzufordern.

Lagerspiel

Bei der Verwendung von FERROMET-Lagerbiichsen k&nnen engere Toleranzen eingehal-
ten werden als bei kompakten Lagerbichsen. Ein gutes Funktionieren des FERROMET
-Lagers ist nur bei genaver Einhaltung des in Abb. 9 angegebenen Lagerspiels gewdhr-

an

008 (- ,/
e

Lagerspiel in mm

0 2 40 ] 80 100
Wellendurchmesser in mm

Abb. 9: Empfohlenes Lagerspiel fir FERROMET -lager.

leistet. Das Diagramm zeigt das empfohlene Lagerspiel fir normale Zwecke, Elekiro-
motoren und selbsteinsteliende Lager. Voraussetzung for dieses Lagerspiel sind geschlif-
fene Wellenoberflachen.
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FERROMET-SINTERTEILE

Montage

Die Montage der FERROMET-Lagerbiichsen geschieht am gunstigsten mittels Dornpresse,
kann jedoch bei sorgféltigster Arbeit auch ohne diese erfolgen,

Wichtig ist, daf} die Biichsen beim Einbau nicht durch Schldge verformt werden.

Montage ohne Dornpresse

In diesem Falle ist es von grofier Wichtigkeit, daf® die Autftrdge die Abmessungen fir Boh-
rung und Welle enthalten, denn nur dann kann die Abnahme des Durchmessers fir jeden
besonderen Fall entsprechend der Wandstérke der Bichse geschatzt und ein entspre-
chend vergroferter Durchmesser fur das erforderliche Lagerspiel nach dem Einpressen
gewdhrleistet werden.

Montage mit Dornpresse

Diese Methode ist bei Serienfertigung infolge ihrer Wirtschaftlichkeit besonders zu emp-
fehlen. Auberdem kann man dadurch der Bohrung ihre endgiltige Dimensionierung ge-
ben. Der Zapfen des Prefidornes, auf dem die Bichse aufgezogen wird, soll aus ver-
gitetem Stahl, geschliffen und wenn méglich gelappt sein. Er soll auf einem Durchmesser,
der wenige u Gber der unteren Toleranzgrenze liegt, die fir den inneren Durchmesser
nach dem Einpressen gewinscht wird, geschliffen werden. Die Lange des Zapfens sollte
jene der Bichse um ungefahr 1%, mm Gbersteigen. Der Prefddorn, gegen den sich die
Bichse abstitzt, sollte in seinem Aufendurchmesser um ungetahr 1Y, mm gréfer als die
Bichse sein. Fir Massenfertigung wird die Verwendung von Hartmetall-Zentrierzapfen
emplohlen. Der Zentrierzapfen muf absolut sauber gehalten werden, damit die Lager-
oberflache nicht durch etwa anhaftende Metallteilchen verletzt wird.

UOltrénkung

Normalerweise werden die FERROMET-Lagerbichsen mit harz- und séurefreien Maschi-
nendlen getrdnkt. Besondere Winsche in dieser Hinsicht missen bei der Bestellung an-
gegeben werden,

Die Trankung der Bichsen wird bei der Temperatur von 90 bis 120" maglichst im Vakuum
vorgenommen. Dic Lager nehmen etwa 20 bis 30%, ihres Volumens an Schmierd! auf, was
ungetdhr 1,8 bis 3,5 Gew.%, Ol entspricht.

Umgieflen von FERROMET-Lagerbiichsen

FERROMET-Lagerbiichsen lassen sich leicht mit Kunsistoffen, Metallen und Gummi umgie-
fien. In diesem Falie werden die Bichsen zundchst nicht mit Ol getrankt. Das Ol wirde
die Verbindung zwischen flissigem Metall und Lager verhindern und unter dem Tem-
peratureinfluf leiden.

Die zu umgiefenden Lagerbichsen sollen um 0,05 bis 0,5 mm langer als der Zwischen-
raum zwischen den Formhalften sein. Durch diese Mafinahme wird verhindert, daf’ das
GuBmaterial die Lageroberflache berihrt. Nach dem UmgieBen wird erwarmtes Ol ent-
weder mit der Olkanne oder durch Eintauchen des Teiles eingebracht. Die FERROMET
-Llagerbichse saugt das Ol rasch auf.
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Lieferform:

Wir liefern FERROMET-Lagerbiichsen ab Lager oder in kurzen Lieferzeiten in Abmessun-
gen gemaf nachstehender Tabelle:

-;——7—-

17/////////1

—_ - - - SA—

1////////f

Mafle in mm

e ——— ————— - - - 24

'“17"7 ’ ' 2 27

: T e —— 30

4 55 1 45

4 | i 60 60

1) Derzeit griBts herstellbare l3nge

Auf Wunsch lisfern wir auch FERROMET-Lagerbichsen in anderen Abmessungen und in
Sonderformen.
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Literatur

Wer sich eingehender Uber den Werkstoff Sintersisen und Sinterstahl unterrichten will,

dem sei nachstehendes Buch empfohlen:

R. Kieffer und W. Hotop:
»Sintereisen und Sinterstahl”, 556 Seiten, 264 Abbild'b‘ngen, Springer-Verlag,
Wien, 1948.

Wen allgemeine pulvermetallurgische Fragen interessieren, dem sei empfohlen:
»EinfGhrung in die Pulvermetallurgie”

Sammlung von Vortragen, gehalten im Pulvermetallurgischen Kolloquium, veranstal-
tet vom AuBeninstitut der Technischen Hochschule Graz. Herausgeber: Ob.-Ing. K.
Wanke, 198 Seiten, 133 Abbildungen. Verlag AuBeninstitut der Technischen Hoch-
schule Graz, 1949,

R. Kieffer und W. Hotop:
»Pulvermetallurgie und Sinterwerkstoffe”, 412 Seiten, 244 Abbildungen. Zweite ver-
besserte Auflage. Springer-Verlag, Berlin/Géttingen/Heidelberg, 1948.

P. Schwarzkopf:
~Powder Metallurgy”, 379 Seiten, 164 Abbildungen. Macmillan Comp., New York,
1947. o

Beziehbar durch den Buchhandel oder durch Metallwerk Plansee G. m. b. H., Reutte/Tirol.
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FERROMET - -SINTERTEILETE

Ubersicht iiber die Vertretungen
der Metallwerk Plansee G. m. b. H. im In- und Ausland

Agypten:
Benelux:

Dénemark:

Devtschland:
England:
Finnland:

Frankreich:
Italien:

Norwegen:
Usterreich:

Portugal:

Schweden:
Schweiz:

Spanien:

Stidamerika:

Tchedhoslowakei:
Ungarn:
USA.:

Curto Qelsner, P. O. Box 1921, Alexandria

Société Belge pour la Métallurgie des Poudres S. A. Sintermet, 11 q,
Place de I'Industrie, Bruxelles, Belgien

Sintermet, Laan van Poot 308, D:n_;laqg, Holland
E. Bruun Andersen, Handel & Industri, Lygten 5, Kopenhagen NV,

fir Hartmetalle, Sintereisen und Sinterstahl

Otto Ahrens A/S, Skyttegade 7 (Biro), Kopenhagen N, fsralle gbri-
gen Produkte

Georg Claus und Dipl.-Ing. K. Meier, Stuttgart-O, Hausmannstr. 56.
Cutanit Ltd., 42 Pall Mall, London S. W. 1

The East-West Company Ltd., (Oy. Ita-Lansi Ab.), Yridnkatu 7, Hel-
sinki

Etablissements Charles Balloffet, 10, Rue Pergoldse, Paris XVie

S. A. Marathon, Piazza della Repubblica 9, Milano, fir Hartmetalle
Sintermetal S. a r.1. Corso Bolzano 14, Torino, fir alle Gbrigen Pro-
dukte

Carl A. Haakensens Efif., Postbox 74, Oslo

Metallwerk Plansee G. m. b. H,, Verkaufsstelle Wien, Wien, |.,
Wipplingerstrafie Nr. 25

Companhia Hansedtica, L9, Rua do Ouro, 191-3°. e 5°, Apar-
tado 676, Lissabon

Bergman & Beving AB., Birger Jarlsgatan 9, Stockholm 7
Marathon Edelstahl A. G., Klausstrafie 19, Zirich 8, fir Hartmetall

Vollweiler & Co., Zirich 44, Postfach, for alle Gbrigen Produkte
Federico Foerster, Consejo de Ciento, 335, Barcelona (7)

Casa Denk, Aceros Boehler, Belgrano 510, Buenos Aires (Argen-
tinien)

G. Reisky, Rua Ouvidor, 169, Rio de Janeiro, Brasilien
Arno¥t Cernik, Hradebni 1, Praha |
A. Veit & Co., Wesselényi-utca 32, Budapest VI

American Electro Metal Corporation, 320 Yonkers Avenue, Yon-
kers 2, N.Y.
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WAS IST FERROMETa ii

FERROMET ist eine von der Metallwerk Plansee G.m.b. H.
in Reutte, Tirol, nach pulvermetallurgischen Fertigungsverfahren
hergestelite Gruppe von Sinterwerkstoffen auf Eisenbasis.
FERROMET -Sinterteile sind Formsticke aus diesen Werk-

stoffen, deren Erzeugung nochstehend beschrieben wird.

fogische Daten
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FERROMET—SINTERTEILE

Herstellungsgang von FERROMET-Sinterformteilen

Der Herstellungsgang eines FERROMET -Sinterformteiles ist schematisch in Abb. 1 dar- g
gestelit. $
<
Pulverhersteliung |
DPG-Verfahren Zerstiubung Elektrolyse Reduktion Hametag - Verfahren
g Prefluft B+ - P '
T ___t PR
. e |
Silo
reduzierende Vorbehandiung Miihte
¥EsETs =M
(XX XEXT

PN

4

S

Techne-
legiscive Daten

| /. Pressen 1. Sintern

F\ ). Pressen 4.Sintern

R
verfahren

&
== - if
Nachbehandlung Kalibrieren %
Kontrolle
Hirtung ;
_} Vergitung ! €
Oberflichenbeh. W

Abb. 1: Schema der pulvermetallurgischen Herstellung eines Fertigformteiles aus FERROMET.

Der Ausgangsrohstoff fir FERROMET -Teile ist Eisen- bzw. Stahlpulver, welches nach man- {
nigtachen Verfahren erzeugt werden kann. Die Rohpulver werden reduzierend gegliht,

um sie gut verprefibar zu machen. Die zum Verpressen gelangenden Pulveranséize ent-

halten neben dem oxydfreien Eisenpulver meist preferleichternde Zusdtze und gegebe-

nenfalls Kohlungsmittel sowie Legierungszusdtze.

L
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FERROMET-SINTERTEILE.

in besonders konstruierten Prefiwerkzeugen, welche cus Verschleidgrinden mii Vorteil
hartmetallausgekleidet sind, wird auf mechanischen oder hydraulischen Pressen die Aus-
Jangspulvermischung zu Formkérpern verpreft. Die Prefdricke, welche dazu erforder-
lich sind, bewcgen sich zwischen 3 und 8 t cm®. Abb. 2 zeigt eine fur die Massenferti-
Jung von FERROMET-Sinterformieilen konstruierte hydraulische Presse.

Abb.2: T I N e M
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FERROMET-SINTERTEILE

Die gentgend kantenbesténdigen PreBlinge werden durch eine Wdarmebehandlung —
S'nterung genannt — in feste Metallkérper Oberfuhrt. Die Sinterung erfolgt meist in Durch-
satzofen unter neulraler oder reduzierender Atmosphdre bei Temperaturen von 1100
bis 1300 Abb. 3 zeigt eine Gruppe solcher Hochtemperatur-Durchsatzsinterdfen, wel-
che mit Molybddnheizleitern ausgeristet sind.

Abb. 3: K'oobare elektrisrre Durchsatzéfen mit Molybddrheizietarn fur gie Sirterurg vor FERROMET
-Fertafarn teilen,

Hochleste -22RrET -Sinterformteile muUssen eine méglichst hohe Dichte haben. Ur:
ciese zu erzieien, werden einmal vorgesinterte Teile nochmals verdichtet und dann erst
fertiggesintert. Diese sogenannte Doppelprefitechnik hat auch gewisse Bedeutung be:
cder Hersteliung von Teilen mit Schragfléichen und gewdlbten Profilen. ’

Werden mafiich hohe Anforderungen gestellt, dann werden die Teile nach der Fertig-
sinterung in besonderen Werkzeugen kalibriert.

Je nach Verwendungszweck kénnen jetzt die -cRR IMET -Sinterformteile, von denen eine
Auswahl Abb. 4 und Abb. 5 zeigen, direkt eingebaut werden, falls es nicht notwendig
ist, ihnen in einer ergdnzenden spanabhebenden Bearbeitung die endgiltige Form zu
geben. Wenn erforderlich, kénnen die Teile auch noch Hértungs-, Vergitungs- oder Ober-
Jachenbehandlungen unterzogen werden.
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Abb. 4: ]‘kFii;h"q:.wifl']\r":ez.ozrghilrgd; 3. Stopfbichsenbrille; 4. Magnetschlubstick: 5. La?::lrcd‘, 161. Krgl;é?_

Ifmqsnobe; 7. StoBdampferkolben; 8. Sch}lggg\;ﬁ/bek!;,z. gglwlo]fﬁ;\ugr;i L(Z.'le;r:seungg;"a]gs 1 Nap-
schinenfgBcren; 12. Randbegrenzer; 1. inkelhebel; 14. r . 15,

r’:\:ggl\;n‘eérj liéovr-ndek‘)nﬁ-grenzesr; 17. %«bzughebel; 18. Zingelplatte; 19. Klemmhlse.

«eeew AETSTrreriurmbe @ . . L. P [ ot
Abb. 5: 1.5 - Sfalar- 2. Smtiefegsen; & S wialies doso nrLsees Tl T .
7. Sbae o Trer exrerter: v Srndsenl
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NTERTEILE

"FERROMET-S|I

Griinde fir die Anwendung von FERROMET-Sinterformteilen

Wenn die Eisenpulvermetallurgie sich trotz der hochentwickelten Arbeitsverfahren der
eisenerzeugenden und eisenverarbeitenden Industrie durchgesetzt hat, so ist dies dar-
auf zurickzufohren, daf das Sinterverfahren gegeniber den bisherigen Verfahren fer-
tigungstechnische und wirtschaftliche Vorteile bietet und die Herstellung pordser bzw.
metaligetrénkter Werkstoffe auf Eisen- und Stahlbasis zulaht, welche auf dem Schmelz-
wege nicht herstellbar sind.

Anwendung

Die puivermetaliurgische Herstellungsweise von FERROMET-Sinterformteilen ist ein typi-
sches Massenfertigungsverfohren. Die Wirtschaftlichkeit wird, wie bei jedem derartigen
Verfahren, erst dann gewdhrleistet, wenn eine entsprechend hohe Stickzahl erzeugt wird.
Die verhdltnismafig hohen Werkzeugkosten machen je nach Beschaffenheit des Sinter-
teiles Serien von 25.000 Stick und mehr erforderlich. :

Konstruktive
Oestattung

Folgende Tulsachen sprechen zugunsten der pulvermelallurgischen Fertigungsweise:

1 Der Rohstoffaufwand fir FERROMET-Sinterformteile entspricht praktisch dem Fer-
tiggewicht, wahrend er bei den bisher Ublichen Herstellungsverfahren nicht sel-
ten ein Vielfaches des Fertiggewichtes belragt.

2 Die hohe Mafigenavigkeit der FERROMET-Sinterformteile macht eine Nachbear-
beitung in den meisten Fallen unndtig oder setz! den Grad der Nachbearbeitung
bedeutend herab.

Techno-
logische Daten

3. Durch die Verwendung von FERROMET-Sinterformteilen wird der Maschinenpark
eines for die spanabhebende Bearbeitung eingerichteten Betriebes wesentlich
entlastet. Bei Aufnahme neuer Fabrikationen kann die weitgehende Verwendung
von FERRCMET-Sinterformteilen die Anschaffung zahlreicher hochwertiger Bear-
beitungsmaschinen Gberflissig machen.

4.1n der konstruktiven Gestaltung der [ ERROMET-Sinterformteile gelten wesentlich
andere Grundsétze als in der Guf3- und Bearbeitungstechnik. Die Tatsache, daf
ein PreBwerkzeug Zehntausende von Formkérpern herzustellen gestattet, 1abt es :
zu, schwierige Formkérper ebenso leicht herzustellen wie einfache. Beispielsweise j
sind Zylinder mit kreistérmigem Querschnitt ebenso zu pressen wie Zylinder mit
elliptischem Querschnitt, Vierkantlécher bzw. Langlécher ebenso einfach wie Rund-
locher verwirklichbar. Es ist notwendig, sich von der Gbiichen Formgestaltung frei
2u machen und den GesetzmaBigkeiten der Pre3- und Sintertechnik entsprechend
die Formteile auszubilden.

5 Es besteht ferner die Mdglichkeit, sich weitgehend auch solcher Werkstoffe zu be-
dienen, welche einer spanlosen Verformung nicht zuganglich sind und deshalb bis-
her nur in beschranktem Ausmaf verwendet wurden.

Anwondungs-
gobiote

6. Pordse : -2z MmeT -Sinterwerkstoffe lassen sich mit MineralGlen urd flissigen
oder festen Paroffinwachsen tranken, wodurch sie hervorragende Gleiteigenschaf-
ten erhalten und in erster Linie als selbstschmierende Lager Verwendung finden
koénnen.

Lager
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FERROMET-SINTERTEILE

7. Pordse FERROMET -Sinterwerkstoffe kann man mit niedriger schmelzenden Metal-
len tréinken, wobei man zu neuartigen Sonderwerkstoffen mit noch unausgeschdpf-
ten Einsatzméglichkeiten gelangt (siehe kupfergetrankte Werkstofte in Tabelle 1}.

Gegeniiber einigen Ublichen Massenherstellungsverfahren bietet das Sinterverfahren
folgende Vortsile:

Gegeniber Formguf}:

GriBere MaBgenavigkeit, daher keine oder nur geringe Nacharbeit bei Prézisionsteilen,
feinkdrnigeres Gefiige, daher leichtere Bearbeitbarkeit und geringere Fertigungszeiten.
Entfall von Gieftrichtern, Angiissen und Steigern, Vermeidung von Lunkern, Seigerungen
und Gaseinschliissen, daher groBtmogliche Materialausbeute.

Beispiele:

Stopfbichsenbrille (Teil 3, Abb. 4}, Magnetschlufstick (Teil 4, Abb. 4}, SchloBnuf (Teil 9, Abb. 41, SchloBfallen
(Teil 1 und 3, Abb. 5, Teil 2, Abb. 71, Schlofnisse {Teil 4, Abb. 5, Teil 4, Abb. 6), Sternschnapper {Teil 6, Abb. 5),
Triebexzenter {Teil 8, Abb. 5), Schlissel (Teil 9, Abb. 5). :

Gegeniber spanabhebender Bearbeitung:

Die Teile kénnen in Fertigform oder dieser weitgehendst angendhert hergestellt werden.
Im letzteren Falle ist nur eine geringe spanabhebende Nachbearbeitung erforderlich,
daher betréchtlich herabgesetzte Fertigungszeiten.

Beispiele:

Fiiehgewicht (Teil 1, Abb. 4), Zahnrader (Teil 2 und 5, Abb. 4, Teil 4, Abb. 7}, Kupplungsnabe (Teil 6, Abb. 4),
Stohdampferkolben (Teil 7, Abb. 4, Schlaggabel (Teil 8, Abb. 4}, Nahmaschinenfifchen (Teil 11, Abb. 4},
Winkelhebel (Teil 13, Abb. 4), Stichsteller (Teil 14, Abb. 4), Abzughebel (Teil 17, Abb. 4), Zingelplatte
(Teil 18, Abb. 4], Klammhilse (Teil 19, Abb. 4), Schiiefincsen (Teil 2, Abb. 5}, Kettenantriebsrad {Teil 2, Abb. &),
Exzenterstange (Teil 3, Abb.é), WalzenfGhrungsring {Teil 6, Abb. él, Zangenvordertsil (Teil 1, Abb. 7),
Mitnehmerbichse (Teil 3, Abb. 7), Schubarm {Teil 5, Abb. 7), Spannbacke (Teil 7, Abb. 7], Rollenlager-
kafige |Abb. 8).

Gegeniber der Blechprigetechnik:

Entfall von Stanzabfdllen, daher grofere Materialausbeute. Fertigung in einem Arbeits-
gang, Entfall von Zwischenglithungen. Mdglichkeit der Fertigung von Teilen mit verschie-
denen Wandstarken in einem Stiick.

Beispiele:
Schreibmaschinenteile (Teil 10,12, 15una 16, Abb. 4, Teil 6, Abb.7), Zung2 (Teil 5, Abb.5), Stern (Teil 7, Abb. 5

Gegeniiber von Verbundkonstruktionen, hergestellt aus Einzelteilen durch Loten, Schwei-
fen, Nieten usw.:

Derartige Teile konnen nach dem Sinterverfahren oft aus einem Stiick hergestellt werden,
wodurch meist mehrere Arbeitsgdnge eingespart werden konnen.

Beispiele:
Dauvermagnete mit Weicheisenpoischuhen, Zahnrader mit versetzten Zahnen.
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Richtlinien fir die konstruktive Gestaltung von FERROMET
-Sinterformteilen

Bei einer Prifung der Vielzahl von Formieilen, die in der Technik angewendet werden,
auf ihre Eignung zur Formgebung durch Pressen aus Metallpulvern ist ebenso wie bei
Neventwirfen zu beachten,

daf die Formgebung durch Eindringen von Ober- und Unterstempeln
in eine Matrize erfolgen muf,

Tochne-
logioche Daten

daf die Metallpulver nur sehr geringe Fliefleigenschaften besitzen und
daher nur in Prefirichtung verdichtet werden, und

daf} beim Pressen sehr hohe spezifische Dricke notwendig sind.

Diese Tatsachen erfordern die Einhaltung nachstehender Richtlinien:

1. Jeder FERROMET -Sinterformteil muf} sich aus einzelnen, prefitechnisch herstell-
baren Grundkdrpern — vornehmlich geraden prismatischen und zylindrischen “
Korpern — aufbayen. 3 i

Abb. 6 zeigt beispielswzaise von oben links als einfachste Form eine por8se,
olgetrdnkie Lagerbiichse aus FERROMET O C (Sintereisen).

Das Kettenantriebsrad aus FERROMET E leg. (legierter Sintereinsatzstahl) be-
steht im wesentlichen aus der Nabe und dem die Zéhne tragenden Kranz. Der
Ubergang zwischen beiden Grundkérpern erfolgt in einer starken Abrundung.

Die Keilnut wird mitgeprefit, die Bohrung ist konisch, die Nabenkanten sind
unter flachen Winkeln gebrochen. i

Die Exzenterstange aus FERROMET 0,9 C {unlegierter Sinterstahl) setzt sich im
wesentlichen aus dem Vollzylinder, dem Hohlzylinder und der diese beiden
Grundkorper verbindenden Strebe mit rechteckigem Querschnit: mit abge-
schragten Kanten zusammen. Der Vollzylinder wird ndchtraglich gebohrt, da

H
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die Toleranz des Lochabstandes sehr eng ist und vor allem absolute Paralle-
litat beider Lochachsen gefordert wird.

Die SchloBnuB aus FERROMET 0,5 C (unlegierter Sinterstahl) besteht im we-
sentlichen aus einem Zylinder mit Vierkantloch und aus dem den Ansatz tra-
genden Hebel. Hervorzuheben sind die auf pulvermetallurgischem Wege er-
reichbare tadellose prismatische Ausbildung des Viertkantloches und die rein
zylindrische Ausbildung der Federhalterung. Gufitechnisch lassen sich Vierkant-
loch und Federhalterung nur konisch fertigen. Erhebliche Nacharbeit ist die
Folge.

Der Transportbiigel aus FERROMET 0.9 C l(unlegierter Sinteqstohll setzt sich
aus dem Dreiecksrahmen mit dem seitlichen plattenférmigen ‘Ansatz und den
beiden Lagerkérpern zusammen, welche zeigen, wie Rundkérper pulvermetal-
lurgisch am zweckméaBigsten ausgebildet werden, wenn sie senkrecht zur Loch-
achse gepreft werden missen. Der nicht preBbare Rundkérper ist ersetzt
durch einen prismatischen Kérper mit flachen Seitenfldchen und gewdlbter
Grund- und Deckflache.

Der Walzenfihrungsring aus FERROMET E leg. (legierter Sintereinsatzstahl)
besteht aus einer kreisférmigen Scheibe mit Loch, 5 Stegen und 2 Schrégnok- :
ken. Dieser Teil zeigt aufberordentlich gut die beachtlichen Formgebungsmég- i
lichkeiten der Pulvermetallurgie.

2 Die in eine Ebene senkrecht zur Prefrichtung projizierte Oberflache des Sinter-
formstickes, d. h. die PreBfidiche, soll 50 cm* nicht bersteigen. Dieser Wert ist
bestimmt durch die GroBen der derzeit der Metallwerk Plansee G. m. b. H. zur
Verfigung stehenden Pressen.

3. Die FERROMET-Sinterformteile dirfen nicht hdher als 60 mm ausgefihrt werden.
Diese Hohe 8Bt noch eine einwandfreie Durchpressung des Formstickes bei
Normaltemperatur zu.

S M —— e
bohandiung

4. Ohne besondere MaBinahmen Iaft sich an Sintereisen- bzw. Sinterstahlteilen eine
MaBgenavigkeit bis zv - 0,1 mm einhalten. Engere Toleranzen werden durch ein
nachivdgliches Kalibrieren der Teile erreicht. Fir alle Mafle senkrecht zur Pref)-
richtung kdnnen erforderlichenfalls die Isa-Passungen der Gruppe 7 (H7, h7
usw.), for alle MaBe in PreBrichtung die Toleranz + 0,05 mm eingehalten werden.

Bei haheren MaBanforderungen missen die FERROMET-Sinterformteile mecha-
nisch nachgearbeitet werden.

' PTINIPIa RR L,
gobiete

Gehartete Sinterstahlformteile mossen an den Pafflachen grundsdtzlich dber-
schliffen werden.

b S AR M.

C T {ager
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5. Abrundungen an &uBeren Kanten sind nicht prefibar. Kantenabschrégungen
sollen mdglichst unter dem Winkel von 60", gemessen zur Prefdrichtung, aus-
gefihrt werden.

Prefistempel
Sinterteil \\\\\W '
7
Prefistempel y

Sinterteil

0° min.

°
falsch richtig

6. Gerade, zylindrische und prismatische Voll- und Hohlkérper sind mit jeder be-
liebigen GrundfiGchenform herstellbar, wenn beachtet wird, daf® Vorspringe
und Einschnitte nicht zu knapp bemessen und spitze Winkel vermieden werden.
Es sind sonst zu schwache Prefistempsl erforderlich, welche den hohen spezifi-
schen Prefidricken nicht standhalten.

An Hohlkdrpern sind alle konstruktiv erforderlichen Lochquerschnitte in gleicher
einlacher Weise verwirklichbar.

Abb. 7 zeigt dazu als Beispiel oben links einen Zangenvorderteil ous
FERROMET E leg., trotz seines vielgestaltigen Umrisses ein pulvermetallurgisch
einfach herstellbares prismatisches Formstick.
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Techae-
logische Daten

le; 3. Mitnehmerbichse 4. Olpumpenrad; 5. Schubarm;

8. SchiieBnase; 9. Triebexzenter.

1. Zangenvorderteil; 2. Schloffal

6. Arretierhebel; 7. Sponnbacke;
Nach-
bohandiong

Abb. 7: FERROMET -Sinterformteile
Anwendungs-
gobiste

Lager
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Die SchloBfalle cus FERROMET O C kann samt Ausnehmung mafigenaver als
durch Giefden hergestellt werden.

Die Mitnehmerbiichse aus FERROMET 0,5 C seiner elektrisch angetriebenen
Nahmaschine zeigt eine weitere leicht verwirklichbare Form eines Sinterform-
stickes.

Das Zahnrad aus FERROMET 0,5 C einer Olpumpe mub vor seinem Einbau
an den Stirnfléchen noch auf Fertigmaf geschliffen werden.

Der Schubarm aus FERROMET 09 C einer elekirisch angetriebenen N&h-
maschine besteht aus einem Vollzylinder, einem Hohlzylinder und einem pris-
matischen Verbindungsstick. Er wird nachtraglich noch spanabhebend be-
arbeitet.

Das Schreibmaschinenteil aus FERROMET 09 C kann schwer aus Blech in
dieser Form geprdagt werden.

Der Mitnehmer aus FERROMET 0.9 C einer Bleistiftspitzmaschine ist ebenfalls
ohne Schwierigkeiten sintertechnisch zu fertigen.

An dem Schliisselzahn ausFERROMET O C ist die beliebig ausfihrbare Form
des Loches besonders zu beachten.

Der Triebexzenter aus FERROMET O C mit 3 Zapfen und Vierkantloch zeich-
net sich werkstoffimaBig durch seine hohe Z&higkeit und ausfihrungsmabig
durch seine hohe MaBhaltigkeit aus.

7. Bohrungen sollen einen Mindestdurchmesser von 3 mm haben. Notfalls missen
2 bis 3 Bohrungen zu einem flachengleichen Langloch zusammengefaft werden.
Die Wandstarken sollen moglichst grofier als 2 mm sein.

8. Flanschhohen und Flanschbreiten sollen mdglichst 2 mm betragen, wenn auf eine
einwandireie Ausbildung Wert gelegt werden muf.
Innere Kanten sind tunlichst abzurunden, GuBBere Kanten nach Moglichkeit recht-
winkelig avszubilden.

falsch / richtig
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9.

10.

1.

12,

Bei Zahnrédern mit Naben muB zwischen Fuf3kreis und Nabendurchmesser ein
Abstand von mindestens 2 mm vorgesehen werden. Das gleiche gilt for kom-
binierte Zahnréder zwischen dem FuBkreis des groferen und dem Kopfkreis des
kleineren.

N

|

| | —

!
|

riaka

x\\\\\\\\\

i
|
|
|
|

falsch richtig

Hinterschneidungen senkrecht zur Prefrichtung sind grundsatzlich nicht preBbar.
Sie mussen durch nachtrégliche mechanische Bearbeitung angebracht werden,
ebenso Locher senkrecht zur Prefrichtung.

Schréigfiéichen sollen nicht ohne gerade Phase zu Fléchen, welche senkrecht zur
Prefrichtung liegen, ver!cufen.

falsch richtig

Bei schwierigen zusammengesetzten Teilen muB beachtet werden, daf das Fil-
len der Prefiform von der Ebene der Matrizenoberkante aus erfolgen muf}, von
welcher aus sich die Grundformen zundchst aufbauen. Wahrend des Prefivor-
ganges werden die Grundformen durch die Bewegung der Stempel verdichtet
und gleichzeitig in ihre durch die Fertigform bestimmte Lage gebracht. Wichtig
ist, dap die Grundkdrper in einfachster Art nebeneinander angeordnet werden
und die Verschiebung von Pulversaulen ohne die Anordnung von Zwischenstem-
peln moglich wird.

Techno-
logtsche Daten

Anwendungs-
geblete

Lager
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Eine fir den PreBvorgang weitgehend geeignete Form haben Stegkdfige von
Zylinder-Rollenlagern, von denen einige in Abb. 8 gezeigt werden. Verbindungs-
ring und Steg sind einfache gerade Prismen. Die Zentrierungsansdtze werden

Abb. 8: Gesinterte Rollenlagerkafige

gepragt. Auf Grund der bisherigen Erfahrungen kénnen Stegkdfige und Deckel
bis zv einem duferen Durchmesser von 160 mm pulvermetallurgisch gefertigt
werden.

13. Es muf} schlieBlich noch beachtet werden, dafd es durchaus wirtschaftlich sein
kann, das Werkstiick pulvermetallurgisch in einer angendherten Form zv fertigen
und die endgiiltige Formgebung durch den einen oder anderen Bearbeitungs-
vorgang vorzunehmen, falls nicht eine vollig neue Konstruktion den Teil so zu

gestalten gestattet, dafd er pulvermetallurgisch auf Fertigform hergestellt wer-
den kann.
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Technologische Daten der FERROMET-Sinterwerkstoffe

Im Rahmen der Fertigung der Sinterwerkstoffe auf Eisenbasis stellt die Metallwerk Plan-
see G. m. b. H. bisher die nachstehenden Qualitaten her:

FERROMET 0 C ein kohlenstoffarmes Sintereisen
FERROMET 0,5 C einen unlegierten, gesinterten Vergiitungsstahl
FERROMET 0.9 C einen unlegierten, perlitischen Sinterstahl, der auch

vergitbar ist

Techno-
logtsche Daten

FERROMET E unleg.  einen unlegierten Sintereinsatzstahl
FERROMET E leg. einen legierten Sintereinsatzstahl

Die bis heute erreichten wichtigsten technologischen Daten dieser Werkstoffe sind in der
Tabelle 1 zusammengestellt. Sie sind dichteabhdngig. Mit zunehmender Dichte steigen
die Werte for Harte, Zugfestigkeit und Dehnung. Die Aufgaben und Beanspruchungen
eines for die pulvermetallurgische Fertigung geeigneten Werkstickes sind mafigebend fir :
die Wahl eines mehr oder weniger dichten FERROMET-Werkstoffes. Die stets vorhan- i
denen gleichmafig verteilten Poren aller FERROMET-Sinterwerkstoffe lassen eine gewisse
Ol- oder Fettaufnahme zu, welche Gleitfachen u. a. beachtliche Notlaufeigenschaften
vermittelt und sie widerstandstahiger gegen mechanische Beanspruchungen macht als
spanabhebend bearbeitete Flachen von Formstocken aus erschmolzenen Werkstoffen.

Bei sinngem&Bier Anwendung 156t sich mit den genannten Werkstoffen eine ganze Reihe
interessanter Bauteile der Technik mit ausreichenden Festigkeitseigenschaften wirtschaft-
lich fertigen.

Durch Tranken mit Kupfer steigen die Festigkeitswerte der FERROMET-Sinterwerkstoffe
betrachtlich. Durch eine Vergitungsbehandlung kénnen auch die Dehnungen derartiger
Verbundwerkstoffe ganz erheblich erhoht werden. Eine Verwendung der getrdnkfen
Werkstoffe ist vorerst jedoch nur in Ausnahmefallen zu empfehlen, da die betriebliche
Durchfihrung der Trankung schwierig ist.

Anwendungs-
gebiete

Lager
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FERROMET-SINTERTEILE

Nachbehandlung von FERROMET-Sinterformteilen

Spanabhebende Bearbeitung

Grundsatzlich wird man bemiht sein, FERROMET-Sinterformteile so zu gestalten, daf
eine spanabhebende Bearbeitung méglichst vermieden wird oder sich aut ein Mindest-
mafy beschrdnkt.

In den Fallen jedoch, in denen eine nachtragliche spanabhebende Bearbeitung vorge-
nommen werden muf® — Anbringen von Hinterdrehungen, Bohren von Lochern senkrecht
zur PreBrichtung, Schneiden von Gewinden usw. —, muf} bei der Auswahl geeigneter
Schnellstahl- und Hartmetallwerkzeuge beachtet werden, daf3 FERROMET-Sinterwerk-
stoffe meist kurzspanend sind. Da Uber die Bearbeitung von FERROMET-Werkstoften
noch verhéltnismaBig wenig Erfahrungen vorliegen, wird von genauen Angaben der
Schnittbedingungen fir jeden einzelnen Werkstoff abgesehen.

Bei der spanabhebenden Bearbeitung poréser Formsticke aus FERROMET O C mit einer
Dichte von etwa 6 g/cm® sind ungeféhr folgende Bedingungen einzuhalten:

Die mit Hartmetall TITANIT G 1 oder H 1 bestickten Drehmeifiel missen sehr scharf
geschliffen sein, am besten mit Diamantmetalischeiben feinst geldppt. Die Messer sollen
ungefahr 5% vom Drehdurchmesser Gber der Mitte eingespannt werden. Der Spanwinkel
soll etwa 15° und der Freiwinkel etwa 10° betragen.

Schnittbedingungen
Schruppen: Schnittgeschwindigkeit 150 bis 200 m/min

Vorschub 0,3 mm/Umdrehung

Spantiefe bis max. 2,5 mm
Schlichten:  Schnittgeschwindigkeit 150 bis 200 m/min

Vorschub 0,05 bis 0,1 mm/Umdrehung

Spantiefe 0.1 bis 0,5 mm

Beim Abstechen von Biichsen aus FERROMET 0 C muf das Werkzeug sowoh! vom Aufen-
durchmesser als auch vom Innendurchmesser her angesetzt werden, um Kantenrisse zu

vermeiden.
Beim Bohren ist der Vorschub vor Austritt des Bohrers ous dem Material herabzusetzen,
um ein Ausbrechen des Materials zu verhindern.

Fir das Bohren von Nietléchern in FERROMET O C mit einer Dichte Uber 7,0 g/cm® haben
sich Schnellstahibohrer mit Schnittwinkeln, wie for die Bearbeitung von Aluminium Ublich,

Nach-
behandlung

bewdhrt. g‘g
Die Erfahrung zeigte ferner, daf sich gehartete SinterstGhle unter den gleichen Bedin- '§§
gungen schleifen lassen wie erschmolzene Stahle gleicher Zusammensetzung und Hartung. E &
Oberfiichenbehandlung — Rostschutz

FERROMET-Werkstoffe sind wegen ihrer etwas pordsen Oberflache im allgemeinen ge-

gen Korrosion anfélliger als Schmelzwerkstoffe. Im einfachsten Fall schotzt man die Teile
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FERROMET-SINTERTEILE

gegen Rost durch Trénken mit Mineraldlen oder Paraffinwachsen. Wirksamer sind die
iblichen Oberflachenschutzverfahren, wie Lackieren, Briinieren, Bondern {Phosphatie-
ren), Emaillieren, Metallspritzen, Galvanisieren v. a.

Die Schutzschichten haften wegen der etwas pordsen Oberflache der Teile auberordent-
lich fest.

Bei der Behandlung von pordsen Teilen mit einer Dichte unter etwa 7.2 g/cm?® in Ldsun-
gen ist zu beachten, daf’ die Poren die Flissigkeit hartndckig zurickhalten, was Anlaf
zu Unterrostungen geben kann.

In Flissigkeiten sollen demnach nur Teile mit einer Porositét unter 109, behandelt werden.
Dies ist insbesondere bei der Behandlung in galvanischen Badern zu befolgen. Glatte,
gut polierfahige galvanische Schichten erhdlt man, wenn man die Teile nach sehr sorg-
faltiger Reinigung zundchst stark vorverkupfert. Bei Teilen aus kupfergetrénkten
FERROMET -Werkstoffen kann dieser Arbeitsgang entfallen.

Vergiitung

Sinterteile aus FERROMET 0,5 C und FERROMET 0,9 C, ungetrankt und kupfergetrankt,
kdnnen wie kompakte Stahlteile durch Harten und Anlassen vergitet werden.

Die auf die Porositat zurickgehende verhdltnismafig hohe Oxydationsneigung von
FERROMET-Sinterstéhlen erfordert Anwdrmen der Teile méglichst unter Schutzgas. Durch
Zusatz von etwas Holzkohle zum Hartegut wird die Gefahr einer unzul@ssigen Entkoh-
lung vermieden. Es empfiehlt sich, in kleinen Chargen zu hérten, um ein zu langes Ver-
weilen der Teile im Ofen zu verhindern. Wassergehdrtete Teile sind nach dem Harten
gut zu trocknen. Die Abschrecktemperaturen for Sinterstdhle FERROMET 0,5 C und
FERROMET 0,9 C betragen bei:

Woasserhdrtung etwa 820°
Olhdrtung etwa 880°

Das AnlaBverhalten gehdarteter Sinterstdhle ist normal. Mit steigender Dichte nimmt die
AnlaBbestandigkeit zu. Im brigen ist sie ebenso wie beim erschmolzenen Werkstoff von
Legierungsbestandteilen abhdngig.

Kupfergetrankte FERROMET-Sinterwerkstoffe sind ausscheidungsvergitbar. Durch Ab-
schrecken und Anlassen kann die Festigkeit, insbesondere aber die Dehnung, im Vergleich
zum Ausgangswerkstoff betrachtlich gesteigert werden.

Teile aus FERROMET O C und FERROMET E, legiert und unlegiert, lassen sich einwandfrei
-einsatzhdrten. Infolge der vorhandenen Porositat findet beim Einsetzen eine viel raschere
und durchgreifendere Aufnahme von Kohlenstoff statt als beim Schmelzwerkstoff. Die Har-
tungsschicht verlauft auch gegen dasinnere allmahlicher als bei Teilen aus geschmolzenen
Einsatzstahlen.

Als Einsatzmittel sind die Gblichen Einsatzpulver verwendbar. Fir das Einsatzharten im
Salzbad eignen sich am besten Sinterformteile mit Dichten uber 7,2 g/cmé.

Da die Einsatzzeiten von der Dichte der Teile abhangen, mussen sie jeweils durch Erpro-
bung bestimmt werden.
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Dichte FERROMET-Sinterformteile (Uber 7,2 g/cm?) lassen sich auch chne Schwierigkeiten
nitrieren. Zu beachten ist, daP der Nitrisrungsvorgang zeitlich auferordentlich rasch ver-
lauft. Um eine Versprodung infolge durchgehenden Nitrierens zu vermeiden, missen ent-
sprechend kurze Einsatzzeiten gewdhlt werden.

L3ten und Schweifien

FERROMET-Sintereisen- und FERROMET-Sinterstahlteile lassen sich weichldten, hartldten
und schweiBen. Bei der Létung ist zu beachten, daf ein Teil des Lotes von dem pordsen
Teil aufgesaugt wird. Besonders leicht lassen sich kupfergetrdnkte FERROMET -Teile I6ten.
Diese kann man auch ohne Verwendung von Lot durch sogenannte . Selbstlétung” zu-
sammenfligen.

Anwendungs-
geblets

Lager
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Anwendungsgebiete von FERROMET- Sinterformteilen

Baubeschldge-Industrie:

Schiofteile, wie Fallen, Nisse, Zungen, Exzentertriebe, Sternschnapper, Schlisselzdhne,
Teile fur TurschlieBer, wie Kolben usw.

Haushaltsmaschinen-Industrie:

Lochscheiben, Fleischmaschinenmesser, Zahnrader, Lagerbichsen, Topf- und Deckel-
griffe usw.

Armaturen-industrie:

Stopfbichsenbrillen, Staufferfettbiichsen, Anlifthebel, Reglerklappen, Ventilsitzringe usw.

Auto-, Motorrad- und Fahrradhilfsmotoren-industrie:

Lagerbichsen, Schaltgabelschuhe, Fliehgewichte, Olpumpenzahnrader, Schaltscheiben,
Kupplungsnaben, Kettenantriebsréder, Magnetschlufsticke, Stohdampferkolben usw.

Landwirtschaftsmaschinen-Industrie:

Schwinglagerbichsen, Zahnrader, Gesténgeteile, Uberwurfmuttern usw.

Nédahmaschinen- und Biiromaschinen-Industrie:

Ndahmaschinentifchen, Exzenter, Hebelstangen, Gleitsticke, Schlaggabeln, Zahnrader,
Logerbichsen usw.

Wilzlager-Industrie:

Massivkéafige fir Zylinderrollenlager usw.

Fahrrad-industrie:

Walzenfihrungsringe fur Freilaufnaben, Lagerbichsen fir Fahrraddynamos usw.

lagdwaffen-Industrie:

Abzuggabeln, Abzughebel, Zubringerplatten, Zingelplatten, Patronenhalter, Zubringer-
lager usw.

Anwendungs-
gebists

Kleinmaschinen-Iindustrie:

Porose, olgetrankte Lager, Formteile aller Art.

Lager
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FERROMET -Lager

FERROMET -Lager bestehen aus porésem, dlgetréinktem Sintereisen. Dank ihres charak-
teristischen Aufbaues haben sie Lagereigenschaften, welche die grofe Gruppe der auf
dem Schmelzwege erzeugten massiven Lager nicht besitzen.

FERROMET -Lager sind selbstschmierend und daher wartungsfrei. Das von den Poren der
Bichse kapillar zurickgehaltene Ol wird bei Bewegung der Wellen, infolge der Erwar-
mung des Lagers, sparsam abgegeben und bei Stillstand wieder aufgesaugt.

FERROMET -Lager haben hervorragende Notlaufeigenschaften, was auf die Vielzahl von
Olzufuhren zur Lagerstelle zurickzufuhren ist. Die Flache, welche durch eine Pore mit
Schmiermittel zu versorgen ist, ist sehr klein. Dadurch wird vermieden, daf sich Inseln bil-
den, in deren Bereich nahezu trockene Reibung vorliegt. Das aus einer Pore austretende
Ol wird also unmittelbar nach dem Beginn der Bewegung einen zusammenhdngenden
Olfilm bis zur néichsten Pore bilden. Es kommt dadurch schon bei kleinsten Gleitgeschwin-
digkeiten und auch bei verhdltnismaBig hohen Lagerdriicken eine hydromechanische
Schwimmwirkung zustande. Die guten Notlaufeigenschaften und die sparsame Abgabe
von Ol wirken sich bei intermittierender Bewegung der Welle und bei vertikaler oder
geneigter Anordnuyng der Lagerstellen besonders wertvoll aus. Bei héheren Wellen-
geschwindigkeiten und Lagerdricken gentgt der Olvorrat der Lagerbichse meist nicht
mehr. Eine Zusatzschmierung, z. B. in Form einer Dochtschmierung oder durch Anbrin-
gen eines Olsumpfes, erweitert den Anwendungsbereich pordser FERROMET -Lager.

FERROMET -Lager sind auferordentlich sauber im Betrieb, weil durch das Zurickhalten
des Schmiermittels in den Kapillaren die Bildung von Oitropfen erschwert wird.

Technische Daten

Dichte o oevv it iieie e 5,8 bis 60 g/cm*

POTENTAUM .« et oeeeeeeieanne e nn etwa 25%, davon 34 olgetrankt
Brinellhdrte . ..o 20 bis 40 kg/mm*

Zugfestigkeit . ... 6 bis 11 kg‘/mm*

Dehnung ..ovoviiiiiiiiii e 2 bis 5%

Druckfestigkeit ....... ... 3000 kgr/cm?

Kerbzahigkeit . ....... .. ..ot 0,3 mkg/cm?
Warmeleitvermogen ................ 0,10 calicm. "C. cec

Lager
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Als Richtlinien for die zulassigen Betriebsdaten mogen dienen:

hachstzulassige Gleitgeschwindigkeit .........c..nene 4 m/sec
héchstzuldssige Lagerbelastung:

bei einmaliger Schmierung ..........oooovienen 10 bis 12 kg/cm?
bei Dochtschmierung ..« .«vvovvvrnreevenneerenes 20 bis 25 kg/cm?
bei Umlaufschmierung . .....oovvvevenniennnn 80 bis 100 kg/cm?

Die unteren Werte gelten for weiche Wellen (St 60.11, gewalzt, nicht vergutet},
die oberen Werte fir harte Wellen, einsatzgehdirteter Stahl, Oberflachenhérte
R 62 bis 65.

Bei anderen Bedingungen bitten wir, unsere Beratung anzufordern.

Lagerspiel

Bei der Verwendung von FERROMET-Lagerbichsen kénnen engere Toleranzen eingehal-
ten werden als bei kompakten Lagerbiichsen. Ein gutes Funktionieren des FERROMET
-Lagers ist nur bei genaver Einhaltung des in Abb. 9 angegebenen Lagerspiels gewdhr-

o

o
S

e

§

Lagerspiel in mm
R

0 20 40 60 80 00
Wellendurchiesser in mm

Abb. 9: Empfohlenes Logerspiel for FERROMET -lLager.

leistet. Das Diagramm zeigt das empfohlene Lagerspiel for normale Zwecke, Elektro-
motoren und selbsteinstellende Loger. Voraussetzung for dieses Lagerspiel sind geschlif-
fene Wellenoberflachen.
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Montage

Die Montage der FERROMET-Lagerbichsen geschieht am ginstigsten mittels Dornpresse,
kann jedoch bei sorgfaltigster Arbeit auch ohne diese erfolgen.

Wichtig ist, dafl die Biichsen beim Einbau nicht durch Schléige verformt werden.

Montage ohne Dornpresse

in diesem Falle ist es von grofer Wichtigkeit, daB die Auftrdge die Abmessungen fir Boh-
rung und Welle enthalten, denn nur dann kann die Abnahme des Durchmessers fir jeden
besonderen Fall entsprechend der Wandstérke der Bichse geschdtzt und ein entspre-

chend vergroferter Durchmesser fiir das erforderliche Lagerspiel nach dem Einpressen
gewdhrleistet werden.

Montage mit Dornpresse

Diese Methode ist bei Serienfertigung infolge ihrer Wirtschaftlichkeit besonders zv emp-
fehlen. AuBerdem kann man dadurch der Bohrung ihre endgiiltige Dimensionierung ge-
ben. Der Zapfen des Prefidornes, auf dem die Bichse aufgezogen wird, soll avs ver-
gutetem Stahl, geschliffen und wenn mdglich gelappt sein. Er soll auf einem Durchmesser,
der wenige u Uber der unteren Toleranzgrenze liegt, die for den inneren Durchmesser
nach dem Einpressen gewiinscht wird, geschliffen werden. Die Lange des Zapfens sollte
jene der Bichse um ungefahr 1%, mm Gbersteigen. Der Prefdorn, gegen den sich die
Biichse abstitzt, sollte in seinem Aubendurchmesser um ungefahr 112 mm grofer als die
Bichse sein. Fir Massenfertigung wird die Verwendung von Hartmetall-Zentrierzapfen
empfohlen. Der Zentrierzapfen muf absolut sauber gehalten werden, damit die Lager-
oberflache nicht durch etwa anhaftende Metallteilchen verletzt wird.

Oltrénkung

Normalerweise werden die FERROMET -Lagerbiichsen mit harz- und saurefreien Maschi-
nendlen getrankt. Besondere Wiinsche in dieser Hinsicht missen bei der Bestellung an-
gegeben werden.

Die Trankung der Bichsen wird bei der Temperatur von 90 bis 120° moglichst im Vakuum
vorgenommen. Die Lager nehmen etwa 20 bis 30% ihres Volumens an Schmierdt auf, was
ungefahr 1,8 bis 3,5 Gew.%, Ol entspricht.

Umgiefien von FERROMET-Lagerbiichsen

FERROMET-Lagerbichsen lassen sich leicht mit Kunststoffen, Metallen und Gummi umgie-
Pen. In diesem Falle werden die Bichsen zunachst nicht mit Ol getrankt. Das Ol wirde
die Verbindung zwischen fiossigem Metall und Lager verhindern und unter dem Tem-
peratureinfluf leiden.

Die zu umgiefenden Lagerbichsen sollen um 0,05 bis 0,5 mm langer als der Zwischen-
raum zwischen den Formhalften sein. Durch diese MaBnahme wird verhindert, daf das
Gubmaterial die Lageroberflache berghrt. Nach dem Umgiefben wird erwdarmies Ol ent-
weder mit der Olkanne oder durch Eintauchen des Teiles eingebracht. Die FERROMET
-Lagerbuchse saugt das Ol rasch auf.
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Lieferform:

Wir liefern FERROMET-Lagerbiichsen ab Lager oder in kurzen Lieferzeiten in Abmessun-
gen gemdf nachstehender Tabslle:

7
0
—0-1-- . . O —
g2
Mafle in mm
d D M
4 10
5 n T - 18
3 o 13 A
7 14
8 | s | 2
9 16 T
10 ! 18 -
" ' 19
12 | 20 ,
B[ o ' ) 2
14 T -
15 T T
6 | ‘ 5 | T
T ) R S ' 27
18 —5 o 27 ' 7 1—_ T
- - S T
25 | o 5 -
B o B 40 - »
35 a 45 i
o | T T T ss a5
40 - 0 o

1) Derzeit grbte herstelibare l3nge

Auf Wunsch liefern wir auch FERROMET-Lagerbichsen in anderen Abmessungen und in
Sonderformen.
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Literatur

Wer sich eingehender dber den Werkstoff Sintereisen und Sinterstahl unterrichten will,

dem sei nachstehendes Buch empfohlen:

R. Kieffer und W. Hotop:
,Sintereisen und Sinterstahl”, 556 Seiten, 264 Abbildungen, Springer-Verlag,
Wien, 1948.

Wen allgemeine pulvermetollurgische Fragen interessieren, dem sei empfohlen:
,Einfihrung in die Pulvermetallurgie”

Sammlung von Vortragen, gehalten im Pulvermetallurgischen Kollogquium, veranstal-
tet vom AuBeninstitut der Technischen Hochschule Graz. Herausgeber: Ob.-Ing. K.
Wanke, 198 Seiten, 133 Abbildungen. Verlag Aufeninstitut der Technischen Hoch-
schule Graz, 1949.

R. Kieffer und W. Hotop:
,Pulvermetallurgie und Sinterwerkstoffe”, 412 Seiten, 244 Abbildungen. Zweite ver-
besserte Auflage. Springer-Verlag, Berlin/Gdttingen/Heidelberg, 1948,

P. Schwarzkopf:
Powder Metallurgy”, 379 Seiten, 164 Abbildungen. Macmillan Comp., New York,
1947.

Beziehbar durch den Buchhandel oder durch Metallwerk Plansee G. m. b. H., Reutte/Tirol.
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Ubersicht iiber die Vertretungen
der Metallwerk Plansee G. m. b. H. im In- und Ausland

Agypten:
Benelux:

Dénemark:

Devtschland:
England:
Finnland:

Frankreich:
Italien:

Norwegen:
Osterreich:

Portugal:

Schweden:
Schweiz:

Spanien:

Sidamerika:

Tchedhoslowakei:

Ungarn:
USA.:

Curto Oeslsner, P. O. Box 1921, Alexandria

Société Belge pour la Métallurgie des Poudres S. A, Sintermet, 11 q,
Place de I'Industrie, Bruxelles, Belgien

Sintermet, Laan van Poot 308, Den Haag, Holland
E. Bruun Andersen, Handel & Industri, Lygten 5, Kopenhagen NV,

for Hartmetalle, Sintereisen und Sinterstah!

Otto Ahrens A/S, Skyttegade 7 (Biro), Kopenhagen N, firalle obri-
gen Produkte

Georg Claus und Dipl.-Ing. K. Meier, Stuttgart-O, Hausmannstr. 56.
Cutanit Ltd., 42 Pall Mall, London S. W. 1

The East-West Company Ltd., (Oy. Ita-Lansi Ab.), Yridnkatu 7, Hel-
sinki :

Etablissements Charles Balloffet, 10, Rue Pergoldse, Paris XVle

S. A. Marathon, Piazza della Repubblica 9, Milano, fir Hartmetalle
Sintermetal S. a r.l. Corso Bolzano 14, Torino, fir alle Obrigen Pro-
dukte

Carl A. Haakensens Eftf., Postbox 74, Oslo

Metallwerk Plansee G. m. b. H., Verkaufsstelle Wien, Wien, |,
Wipplingerstrafie Nr. 25

Companhia Hansedtica, L.92, Rua do Ouro, 191-3°, e 5°,, Apar-
1ado 676, Lissabon

Bergman & Beving AB., Birger Jarlsgatan 9, Stockholm 7
Marathon Edelstahl A. G., Klausstrafle 19, Zirich 8, fir Hartmetall
Vollweiler & Co., Zirich 44, Postfach, fir alle Gbrigen Produkte
Federico Foerster, Consejo de Ciento, 335, Barcelona (7)

Casa Denk, Aceros Boehler, Belgrano 510, Buenos Aires {Argen-
tinien)

G. Reisky, Rua Ouvidor, 169, Rio de Janeiro, Brasilien

Arnodt Cernik, Hradebni 1, Praha i

A. Veit & Co., Wesselényi-utca 32, Budapest ViI

American Electro Metal Corporation, 320 Yonkers Avenue, Yon-
kers 2, N.Y.
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AUFSCHWEISSHARTLEGIERUNGEN

Unsere AufschweiBhartlegierungen dienen

zur Panzerung von Stahl- und Eisenteilen aller

Art, die hohem VerschleiB unterliegen. Sie werden
in Form von SchweiBstében fir autogene und
elekirische SchweiBung und als Harimetall-Bohr-
sticke geliefert. Wir erzeugen mehrere, den ver-
schiedenen Verwendungszwecken angepafite

Sorten von AufschweiBhartlegierungen.
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DURAZIT-AufschweiBhartlegierungen

[

Die DURAZIT-Aufschweihartlegierungen sind Kobalt-Chrom-Wolfram-Legierungen vom Stel-
littypus. Sie sind fir verschleiffeste AuftragsschweiBungen, an welche besonders hohe mecha-
nische und chemische Anspriche gestellt werden, vorgesehen.

Die DURAZIT-AufschweiBhartlegierungen fir verschiedene Anwendungsgebiete werden in
folgenden Sorten geliefert:

DURAZIT-Sorte : ! Rockwell
Cem - ! Rockwell-

- B |
Gasschmelz- | Lichtbogen- ' Kennfarbe . harte Anwendungsgebiet und Eigenschaften
schweiflung | schweifung ; RC
nackt ummantelt i
i Eisenfreie Co-Cr-W-Legierung von hdchster Harte,
: bedeutender Warm- und Zunderfestigkeit sowie
J : gutem chemischem Widerstand gegeniber Séuren und
DURAZIT DURAZIT! Gasen. DURAZIT | bzw. | EL ist geeignet fir Auf-
rot 56 bis 58 | schwellungen auf spanabhebende Werkzeuge,

Warmabgratschnitte, Verschleifiteile der chemischen
Industrle, z. B, Forderschnecken, RGhrarme v. a.

Die Auftragungen sind nur durch Schleifen bearbeit-
bar. Sie lassen sich auf Hochglanz polieren.

| L 1EL

| ‘ Zahe Co-Cr-W-Hartlegierung hdchster chemischer
l Bestandigkeit, besonders geeignet fir das Aufschwei-
DURAZIT r DURAZIT weil 43 bisd¢ | Pen von Hodhleistungsventilkegeln und -sitzen von
(" C N EL Verbrennungsmotoren, Dichtungsflachen in Sdure-
armaturen u. a.
l Die Avuftragungen sind spanabhebend bearbeitbar.

| ' Zghe eisenhaltige Co-Cr-W-Hartlegierung fir die

| ; | gleichen Verwendungszwecke, wie bel DURAZIT 1|

; i j‘ ! bzw. Il EL angegeben, jedoch mit etwas geringerer

DURAZIT | DURAZIT ‘ weiB-gelb i 45 bis 47 | Zupderbesfénfilgkeit, Woarmfestigkeit und chemischer
i HIEL | | Widerstandsfahigkeit.

! i i Die Auftrogungen sind spanabhebend bearbeitbar.

; i 1 Die Legierung ist wesentlich billiger als DURAZIT |

' | | ‘ und | EL bzw. I und Il EL.

DURAZIT-Aufschweiflhartlegierungen werden in gegossenen Stdben von

4mm QD

Smm

6mm O

8mmJ
und in Stabldngen von 300 bis 400 mm, blank Gberschliffen zur GasschmelzschweiBung oder
ummantelt fir elektrische Schweilbung, geliefert.
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Schweiflanleitung

Im allgemeinen ist der GasschmelzschweiBung der Vorzug zu geben. Das SchweiBgut 1&Bt sich
auch in mehreren Lagen vollkommen porenfrei auftragen. Als Grundkérper kénnen unlegierte
Stahle (in der Regel St 70), StahlguB, ja sogar Graugu® dienen. Die Werksticke missen vor
dem Schweiflen auf ungefdhr 600° bis 700° C vorgewdrmt werden. Man schweifit mit reich-
lichem (15- bis 2fachem) Gasiiberschuf und milder Flamme und etwas kleinerem Brenner als
normal. Nach dem Schweifen sind die Stiicke bei 780 bis 820° C zy glihen und im Ofen lang-
sam abzukihlen.

Bei der elektrischen Lichtbogenschweilung erfolgt die Verschweifung mit Gleichstrom am
Plus-Pol. Wegen der stérkeren Vermischung des SchweiBgutes mit dem Grundwerkstoff in der
ersten Schweifllage ist es bei diesem Verfahren ratsam, mindestens in mehreren Lagen Gber-
einander aufzutragen. Die Werkstiicke sind vor dem Schweifien auf 300° bis 400° C vorzuwdr-
men. Nach dem Schweiflen sind sie bei 780° bis 820° C zu glihen und im Ofen langsam abzu-
kihlen.
Anzuwendende Stromstdrken in Ampere:

D 4 mm 100 bis 120

@5 mm 130 bis 150

J 6 mm 150 bis 170
< 8 mm 180 bis 200
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HartschweiBlegierung DURAWELD

Die Hartschweiblegierung DURAWELD ist eine niedrig und leichtfiissig schmelzende Chrom-
Mangan-Eisen-Legierung, welche hauptsdchlich zum Einschweifien von Hartmetall-Bohrsticken
SINTRAMANT und WOLFRAMANT an den auf Verschleify beanspruchten Fltichen und Kanten
von Tiefbohrwerkzeugen dient. DURAWELD ist nach dem Schweif’en sehr hart, aber dabei
noch so zdhe, daf die Hartmetall-Bohrsticke vor dem Ausbrechen geschitzt werden.

Waegen der hohen Harte und Verschleibfestigkeit auch in der Warme ist DURAWELD ganz
allgemsin ebenfalls fir andere Aufschweifarbeiten gesignet, z. B. zur Panzerung von Gleit-
und Fihrungsflachen von Ofen, verschleibeanspruchten Flachen in Wasser- und Dampt-
turbinen, Pumpen, Armaturen u. a., ferner in Form ummantelter Elektroden zum elektrischen
Aufschweiflen von Brecherbestandteilen und Schldgern aus Manganstaht,

Lieferweise
DURAWELD wird in blanken oder ummantelten Staben von

4 mm &

S5 mm Q&

6 mm

8mm <

und in Langen von etwa 350 mm geliefert.

Schweifianleitung

Das Einschweifien von Hartmetall-Bohrsticken SINTRAMANT und WOLFRAMANT mit DURA-
WELD geschieht nur mit der Autogenflamme, da bei der grofen Hitze des elektrischen Licht-
bogens die Qualitdt der Bohrstiicke beeintréachtigt wirde. Der Bohrer, der bestiickt werden
soll, wird zuerst metallisch blank gemacht. Dann werden, am besten durch Einschlagen von Ker-
ben in den rotwarmen Meifiel oder auf andere Weise, Vertiefungen angebracht, welche den
Bohrsticken angepafit sind. Die Bohrsticke werden zuerst mit einem gewohnlichen Stahl-
schweifddraht angeheftet; dann wird nach abermaliger Reinigung der Oberfldchen mit dem
Auftragen der DURAWELD-Schicht begonnen. Die Flamme des Brenners muf dabei schwach
reduzierend sein. Wie bei jeder anderen Auftragsschweifung wird mit dem DURAWELD-Stab
eine 4 bis 6 mm starke Schicht um die eingesetzten SINTRAMANT- oder WOLFRAMANT-Bohr-
sticke hinweggeschmolzen. Bei dem hohen Grad von Dinnflissigkeit des DURAWELD lautt
die Schmelze leicht Gber gréfere Flachen hinweg und ergibt glatte, saubere Oberflachen.
Waéhrend des Aufschweifens darf die Flamme keinesfalls unmittelbar auf die eingesetzten
Bohrstiucke gehalten werden, weil die Qualitat des Hartmetalles darunter leiden konnte. Bei
sachgemafiem Arbeiten wird die Schweifle nicht Gber 1250° C heifs. Im allgemeinen kann
man mit einem Bedarf von 2 kg DURAWELD auf 3 kg Bohrsticke SINTRAMANT bzw. WOLF-
RAMANT rechnen. Falls erforderlich, kann Gber die Aufschweifdschicht aus DURAWELD, in
welche die Bohrsticke eingebettet sind, noch eine Schicht von EMPEDUR aufgelegt werden.
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Nachstehendes Bild zeigt schematisch, wie im Schnitt eine Hartaufschweifschicht, z. B. auf
einem Fischschwanzmeifiel, aussieht, welche unter Verwendung von Bohrsticken SINTRAMANT

oder WOLFRAMANT mit HartschweiBlegierung DURAWELD und Aufschweifhartmetall
EMPEDUR hergestellt wurde.

Sint ¢
v&Zlf'r';me Empedur Duraw;eld Stc\zhl

2o

N
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AufschweiBhartmetall EMPEDUR

Die AufschweiBstdbe EMPEDUR bestehen aus einem beidseitig verschlossenen Stahlrohrchen,
welches mit gesintertem oder gegossenem Wolframkarbid-Hartmetall in Form von Pulver oder
Splitt verschiedener Kérnung gefillt ist. Weitere besondere Zusdtze in den Rdhrchen fordern
den Schmelzflub und steigern die Harte der Aufschweiflung. Die anzuwendende Korngrofe
richtet sich nach den Abmessungen des zu beschweifenden Bohrwerkzeuges und nach der
Harte der Gesteinsformation.

EMPEDUR-Schweifstébe mit pulverférmiger Karbidfillung und feinkdrnigem Splitt dienen zur
Beschweifung von TiefbohrmeiBeln fir schlagendes Bohren, zum Uberschweifben von Hart-
metallbohrstiicken SINTRAMANT und WOLFRAMANT sowie zur Verschleidpanzerung anderer
hochbeanspruchter Arbeitsflachen. Die EMPEDUR-Schweifstdbe mit grobkdrniger Wolfram-
karbidfillung dienen vornehmlich zur Panzerung von Tiefbohrwerkzeugen, wie Fischschwanz-
meifeln, Bohrkronen, Fligelkronen u. a. EMPEDUR ist weiterhin allgemein uberall dort mit
Vorteil anwendbar, wo Oberflachen von Werkzeugen einem sehr stark mahlenden und reiben-
den VerschleiB unterliegen. :

AufschweiBungen aus EMPEDUR bestehen aus einer zahen Grundmasse, in welche scharfkan-
tige Karbidstickchen eingebettet sind. Die Hartmetallkdrner sind die eigentlichen Trager des
VerschleiBwiderstandes. EMPEDUR-AufschweiBschichten feiner Kérnung zeigen wegen ihrer
hohen Zahigkeit eine grofie Unempfindlichkeit gegen stofende und schlagende Bean-
spruchung.

AufschweiBungen aus EMPEDUR sind nach Moglichkeit im Naturzustand zu verwenden, da die
Bearbeitung durch Schleifen sehr schwierig ist.

Die Bohrleistung in der Tiefbohrtechnik und im Bergbau wird maflgeblich von
der Standzeit der Schneide des verwendeten Bohrwerkzeuges bestimmt. Mit
EMPEDUR aufgeschweifite Tiefbohrwerkzeuge zeigen auch bei Arbeiten in

hértesten Formationen geringsten VerschleiB und erméglichen dadurch unge-

woéhnlich hohe Bohrleistungen.

Je nach Verwendungszweck stehen EMPEDUR-Aufschweifistdbe mit Follungen verschiedener
Karnung und mit verschiedenen Rohrchendurchmessern gemaf nachstehender Aufstellung zur

Vertigung: i
\
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K K Korngréfe - o Aufdendurchm. | Ldnge des !
enn- enn- Follung des R&hrchens RShrchens | Bestellbezeichnung
ziffer farbe J |
mm mm mm ]
1 ! 4 350 ; 0GH @4 oder 0SH @ 4
O | weib 05 6 3 | 0GHZ6 oder 0SHO 6
o 4 350 | 1GH@4 oder 1 SH@ 4
1 | ,5 bis 1 el ——— SRR
gelb | 0.5 bis 6 o | 1GH @6 oder 1 SHG 6
3 blau | 1 bis 3 6 350 ! 3 GH oder 3 SH
5 rot | 3 bis5 8 , 350 | 5GH oder 5 SH
7 schwarz' 5  bis 7 10 400 | 7 GH oder 7 SH
9 grin 7 bis 9 12 400 I 9 GH oder 9SH

Die unter Bestellbezeichnung angefihrten Buchstaben bedeuten:
GH = Fillung mit GuBsplitt,
SH = Fillung mit Sintersplitt.
An den Staben werden folgende Bezeichnungen angebracht:

Firmenzeichen: eingestempelt an einem Ende des Stabes.
Chargennummer; eingestempelt am anderen Ende des Stabes.
Farbkennzeichnung in einer Lange von 15 mm an einem Ende des Stabes.

Kennzeichnung der Fillung:
Gubsplitt: 1 Farbstreifen, etwa 3 bis § mm breit, in der Mitte des Stabes Uber den halben Umfana.

Sintersplitt: 2 Farbstreifen, etwa 3 bis 5 mm breit, im Abstand von etwo 3 bis 5 mm, in der Mitte des Sta-
bes Ober den halben Umiang.

Schweifanleitung

Vorbereitung des Grundwerkstoffes

Die zu panzernden Stellen des Werkzeuges missen zunderfrei, rostirei und frei von Schutz-
iberziigen sein. Nur dann kann eine schlacken- und lunkerfreie Auftragung erzielt werden.
Da fir die zu panzernden Werkzeuge neben gewdhnlichen Baustahlen (z. B. St 37, 5t 42} auch
Stdhie hoherer Giteklassen, wie hochfeste Baustédhle, Werkzeug- oder Vergitungsstahle, als
Tragerwerkstoft Anwendung finden, die beim Schweiflen Neigung zur Authartung und Rif-
bildung zeigen, ist es unbedingt notwendig, den Grundwerkstoff auf etwa 500" bis 600" C (dun-
kelroh) vorzuwarmen. Dies geschieht bei kleinen Sticken am besten durch Anwdarmen im Gloh-
ofen oder im behelfsmafligen Holzkohlenfever, bei groferen Teilen mit Hilfe des SchweiB-
brenners.

Ausfihrung des Schweiflens mit EMPEDUR

Zur Ausfihrung von Auftragsschweiflungen mit EMPEDUR ist es emplehlenswert, Schweifbren-
ner zu verwenden, die um eine Nummer gréfer sind, als normal for die vorliegende Material-
starke vorgesehen ist, damit ein grofBeres Schmelzbad erhalten wird als bei Stahlauftragungen.
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Dadurch wird die gleichméaBige Verteilung der Hartmetallsticke sehr erleichtert. Es wird grund-
sGtzlich mit GasiiberschuB gearbeitet. Die leuchtende Feder der Flamme soll hierbei etwa die
dreifache Lange des inneren Flammenkernes aufweisen. Die Einhaltung eines Gasiberschus-
ses ist unbedingt erforderlich, weil dadurch eine Veranderung der Hartmetallkérner vermieden
wird. Fir die Brennerhaltung ist ein Neigungswinkel von etwa 45° zy empfehlen, fir den
Schweibstab ein geringerer Winkel, um ein vorzeitiges Herausfallen der Bruchstiicke zu ver-
meiden. Der Grundwerkstoff ist gut anzuschmelzen. Die Bewegungen des Schweifistabes sind
»scharrend, stopfend” in der Schweifrichtung, wobei auf gleichmaBige Verteilung der Hart-
metallsticke zu achten ist. Das EMPEDUR-Schweifbad ist etwas dickflussiger als die iblichen
Stahlschweifden. Bei fldchigen Panzerungen ist der Linksschweiflung der Vorzug zu geben. Die
Flamme treibt hierbei das Bad etwas vor, und die Hartmetallstiicke kénnen durch die stopfende
Bewegung leichter verteilt werden, da sie sich gerade in der Zone befinden, in welcher das
Bad am dunnflissigsten ist. Der Gasdruck darf dabei aber nicht zu hoch gehalten werden, da
sonst die Gefahr besteht, daf3 die Hartmetallkérner weggeblasen werden.

Wichtig ist, daf} die im Schmelzbad hell leuchtenden Schlackensdume und Schlackenpiinktchen
mit der Schweifflamme an die Oberfléche getrieben werden, da sie das Schweifigut pords und
minderwertig machen und besonders bei der Mehrlagenschweifung hinderlich sind. Sind zur
Erreichung der gewinschten Dicke mehrere Schichten aufzutragen, dann ist es unbedingt erfor-
derlich, die bereits fertige Lage durch grindliches Abbirsten mit einer scharfen Drahtbirste von
Zunder und Schlacke zu reinigen. Bei dinneren Ein- oder Zweilagenschweiffungen von EMPE-
DUR 3 bis 5 empfehlen wir erst eine Grundauftragung mit EMPEDUR 0, um zu vermeiden, daf
aufgeschlossener Grundwerkstoft in die Oberflachenschicht gelangt.

Nachbehandlung des beschweiflten Werkzeuges

Infolge der ungleichen Wéarmeausdehnung bzw. der Schrumpfung von Grundwerkstoff und
Auftragung sowie der Neigung zur Authartung und Rifibildung bei zu rascher Abkihlung ist
langsames Erkalten in Sand oder im Ofen erforderlich.

Wiederinstandsetzungsarbeiten

Bei Wiederinstandsetzungsarbeiten bereits gebrauchter Bohrmeifel ist darauf zu achten, daf
keinesfalls auf sine alte Aufschweifdschicht unmittelbar eine neve aufgelegt werden darf. Man
bringt zuerst eine Zwischenschicht aus einem zdhen Material auf. Besser ist es, die alte Auf-
schweifschicht vollstandig durch Abschmelzen zu beseitigen und den gereinigten Meifdel
neverlich mit EAPEDUR zu beschweifen.
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AUFSCHWEISSHARTLEGIERUNGEN

Bohrstiicke SINTRAMANT und WOLFRAMANT

Bohrsticke SINTRAMANT und WOLFRAMANT bestehen aus Sinterhartmetall bzw. GuBhart-
metall TITANIT. Sie werden, eingebettet in HartschweiBlegierung DURAWELD und Aufschweif-
hartmetall EMPEDUR, zur Verstérkung der hochverschleiffesten AufschweiBschichten auf Fisch-
schwanzmeifbeln, Kernbohrkronen, Schrémmessern und sonstigen Tiefbohrwerkzeugen benitzt.
Wir erzeugen geformte Bohrsticke (Kurzbezeichnung BFi und unregelmé&fige Bohrstiicke
{Kurzbezeichnung BU} aus SINTRAMANT und WOLFRAMANT in folgenden Formen:

Geformte Bohrstiicke

Form A Form B Form C
- { =] s r— pa— —= s - { ——= s
f I :
1 ‘ n
Mafde in mm
Form A Form B Form C
Bestellnummer | )
b s b : b ! 3
; [
BF 8 8 — — - 8 ' 8
BF 10 10 & 6 é 10 10
BF 20 20 10 8 é ! — | -
£

Bezeichnung eines geformten Bohrstickes BF 10 Form A aus SINTRAMANT (Sinterhartmetall)

~Bohrformstick BF 10 A SH”

Unregelm&Bige Bohrsticke

Bestelinummer Kérnung
BU 6 4 bis 7
BU 8 6bis 9
BU 10 8 bis 10

Bezeichnung eines unregelmafigen Bohrstickes BU 10 aus WOLFRAMANT (Gufhartmetall)
~Bohrstick BU 10 GH”

Uber die Anwendungsweise von SINTRAMANT- und WOLFRAMANT-Bohrstiicken in Verbin-
dung mit Harischweiflegierung DURAWELD und Aufschweifhartmetall EMPEDUR vergleiche
die Ausfihrungen bei DURAWELD.
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AUFSCHWEISSHARTLEGIERUNGN

Unsere gesetzlich geschitzten Marken DURAZIT, DURAWELD, EMPEDUR, SINTRAMANT und
WOLFRAMANT birgen fir gleichmaBige und hdchste Qualitat.

Hartmetall TITANIT ﬂﬁdet ferner Verwandung:

im Bergbau _ _
zur Armierung von Kohlebohrern, Kalibohrern, Schrammeifeln, Schramkronen und
Gesteinsbohrern fir drehendes und ‘schlagendes Bohren, '

in der Tiefbohrtechnik
in Form von Bohrspitzen und Zahnen fur Hohlbohrkronen,

in der Steinindustrie

zur Bestickung von Schriftmeifeln, Beiz- und Schlageisen, Handschlagbohrern, Ma-
schinengesteinsbohrern, Steindrehwerkzeugen, Maverbohrern und Sandstrahlddsen.

Sonstige Anwendungsgebiete:

Zur Bestickung von s@mtlichen Werkzeugen fir die spanabhebende Bearbeitung von
Metallen, Glas, Porzellan, Kunststoffen, Papier und Holz {Drehmesser, Fr&ser, Bohrer
usw.) sowie bei der spanlosen Verformung von Metallen (Ziehsteine, Matrizen,
Disen usw.) und Gberall dort, wo hachste Verschleififestigkeit gefordert wird.

METONIER PLARSEE

REVTEAIROL

POSTFACH 44 - FERNSPRECHER: REUTTE 40 - DRAHTWORT: METALLWERK REUTTE

VERKAUFSSTELLE: WIEN I, WIPPLINGERSTRASSE 25
FERNSPRECHER: U-21-5-90 SERIE

R MR - Kean-Nr. dleser Druckschrift: 7.3.5
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WOLFRAM

EETRERN PLINSES

WWW
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ls Spezialwerk der Pulvermetallurgie befassen
wir uns seit Uber 30 Jahren mit der Herstellung der
hochschmelzenden Metalle Wolfram und Molyb-
dan, sowie deren Legierungen, auf dem Sinterwege.
Wir haben die im Laufe der Jahre bei der Erzeu-
gung und Verarbeitung von Wolfram gemachten
Erfahrungen gesammelt und in der vorliegenden

Broschire verwertet. Diese soll Sie nicht nur Gber

die Lieferformen unserer Wolframerzeugnisse, son-

dern auch kurz Uber die Herstellung, Verarbeitung

und die Anwendungsgebiete des hdchstschmelzen-
den Metalles Wolfram unterrichten.

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9



Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9

Herstellung

Die Herstellung von Wolfram

Pulvergewinnung

Als Ausgangsmaterial fir die Wolframpulvergewinnung werden hauptsachlich die Erze
Wolframit (Eisen-Mangan-Wolframat) und Scheelit {Kalziumwolframat) verwendet, deren
wichtigste Fundorte in China, Korea, Burma und den Malayenstaaten sowie in Bolivien
liegen. Auch die europaischen Vorkommen in Portugal und Spanien sind von Bedeutung.

Durch alkalischen Aufschlu® des feingemahlenen Wolframits gelangt man zundichst zu
Alkaliwolframatldsungen, aus denen durch Ausfallen mit MineralsGuren eine rohe Wolf-
ramsdure abgeschieden wird. Aus dem Scheelit wird durch Saureaufschiuf® ebenfalls eine
zundichst noch unreine Wolframséure abgeschieden. Die auf verschiedenem Wege ge-
wonnene unreine Saure wird durch Auflésen in Ammoniak und neuerliche Fallung raffi-
niert. Man kann auch die Ammoniumwolframatlésung zur Kristallisation bringen oder
das schwer l6sliche Ammoniumparawolframat abscheiden. Die Ammoniumwolframate
lassen sich durch Glihen an Luft in reinstes Wolframtrioxyd Uberfohren. Die Korngrofie
und die Dichte der Wolframverbindungen, von denen die Eigenschaften des daraus
gewonnenen Metallpulvers abhdngen, kénnen in weiten Grenzen durch die Fdllungs-
bedingungen sowie durch Gluhbehandlungen beeinfluft werden. Fir die Herstellung
von Wolfram fir Hochvakuumzwecke kommt nur eine Wolframsdure hdchster chemischer
Reinheit in Frage. Eine solche Séure darf hochstens 0,01% Eisen, 0,039, Verunreinigun-
gen in Form von Kieselsaure, Kalk und Alkalien sowie Spuren von Molybddn enthalten.

Att. 1. Eiextriscre Durchsatzofen mit Molybadn-Heizieiterr fur 3ie Requxtion von Wolframtrioxya zu

Walframpuiver,

1
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Woihrend die Herstellung von technischem Wolframpulver fir die Stahlindustrie und
auch fir gewisse Hartmetallsorten durch Reduktion des Wolframtrioxydes mit Kohle
erfolgt, wird fir Zwecke der Hochvakuumtechnik die Reduktion ausschlieflich mit reinem
Wasserstoff in elektrisch beheizten Durchsatz- oder Drehrohréfen vorgenommen (Abb. 1).
Die je nach Wassergehalt orange- bis gringelbe Wolframs&ure wird in diinnen Schich-
ten in Schiffchen aus Nickel oder rostbesténdigem Stahl ausgebreitet und bei 800—00°
kontinuierlich durch den Reduktionsofen geschoben, wobei getrockneter reiner Wasser-
stoff im Gegenstromprinzip Uber das Reaktionsgut geleitet wird. Das Wolframtrioxyd
durchlduft bei der Reduktion verschiedene Oxydationsstuten, welche je nach Sauerstoff-
gehalt charakteristische Farbungen zeigen. Die Korngréfie des gewonnenen Wolfram-
pulvers, welche fir die Weiterverarbeitung von besonderer Wichtigkeit ist, hdngt von
der Reduktionstemperatur, von der Reinheit und KorngréfBe der Ausgangswoltramsture
sowie von der Feuchtigkeit und der Strémungsgeschwindigkeit des verwendeten Wasser-
stoffes ab. Durch Verdnderung dieser Foktoren kann man Wolframpulver mit betiebiger
Korngrofde von 0,5 bis 500 u erzeugen. Fir die Halbzeugfertigung verwendet man im all-
gemeinen ein Pulver mit einer mittleren Korngréfie von 2 bis 10 «.

Das Pressen und Sintern

Das Wolframpulver, dem man gegebenentalls preferleichternde Zusatze hinzufigt, wird
in Stahlmatrizen unter hydraulischen Pressen zu Prefistében meist quadratischen oder
rechteckigen Querschnittes verdichtet (Abb. 2J. Die Abmessungen der Prefstébe richten
sich nach der Art der Weiterverarbeitung zu Draht, Blech oder Formstiicken. Stdbe zwi-
schen 8X8 und 40X40 mm im Querschnitt bei Langen von 200 bis 600 mm sind Gblich.
Selbst bei Anwendung verhdltnismaBig hoher Prefdricke von etwa 4—6 t/cm? ist die
Festigkeit und Kantenbestandigkeit der Prefistdbe gering. Das Wolframpulver ist ein
sogenanntes ,hartes”, unplastisches Pulver, welches sich schlecht verdichten laBt. Um den
Prefistdben eine gewisse Festigkeit zu verleihen, unterzieht man sie zundchst einer Vor-
sinterung bei etwa 1000—1100° in normalen Durchsatzsinterdfen unter Wasserstoff. Die
Hochsinterung der vorgesinterten Stébe findet dann im direkten Stromdurchgang in
wassergekUhlten Sinterglocken (Abb. 3) unter reinem Wasserstoff statt, wobei Strom-
stairken von mehreren tausend Ampere bei Spannungen von 10 bis 50 Volt erforderlich sind.
Waéhrend der Sinterung nimmt der Widerstand des Stabes ab und demgemaf die Strom-
stérke zu. Der Strom muf} dabei so reguliert werden, dah eine zu schroffe Temperatur-
steigerung vermieden wird. Die Hdchsttemperatur am Stab betrégt bei der Sinterung
etwa 2700—3100". Die verhaltnismafig kurzen Sinterzeiten und die Konstruktion der
Sinteranlagen erlauben es, die doppelwandigen Glocken lediglich durch einfache Was-
serkihlung vor der Einwirkung der Joule’schen Wérme zu schitzen. Schwieriger ist das
Problem der Ausbildung der stromfihrenden Kontaktklemmen, welche wegen der hohen
Temperaturen, die an ihnen auftreten, ebenfalls aus hochschmelzenden Metallen
bestehen und gut wassergekihlt sein missen. Bewdhrt haben sich Wolfram- oder
Molybdéan-Formteile, zwischen welche die Sinterstabe mit Hilfe von Molybdanfedern ein-
geklemmt werden. Da die Stabe wahrend der Sinterung stark schwinden, mufs zumindest
eine Anschluklemme beweglich angeordnet sein. Von gesundheitsschadlichen Queck-
silberkontakten ist man bereits abgekommen. Ebenso sintert man heute nicht einen Stab,
sondern eine Vielzah!l von Staben wdhrend einer Sinterfahrt.

2
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Acp. 2. Hydraulische Presse zum Verdicnten von Woltrampulver zu Staben.

Bereits wahrend des Sintervorganges findet eine betrachtliche Abnahme der Porositat
des Sinterstabes unter mehr oder minder starkem Kornwachstum statt. Die erreichte Korn-
grohe ist im wesentlichen von der Beschaffenheit des Ausgangspulvers, von der Sinter-
temperatur und Sinterzeit sowie von dem Feuchtigkeitsgehalt des Wasserstoftschutzgases
und gegebenenfolls von der Hohe des angewandten Prefdruckes abhdangig. Je feiner
das Ausgangspulver war, um SO gréber wird im allgemeinen das Getige des Sinter-
stabes sein. Man verwendet daher lieber nicht zu feine, sondern etwas grobere Pulver
mit einer Korngrofe von etwa 5-10 », um zu Stében mit feinkdrnigem Gelfige zu kom-
men {Abb. 4). Fremdmetalloxyde, wie ThO:2, Al:0a, CaO, §i0a, K20 - SiO: und andere,
die man dem Pulver absichtlich zusetzt, wirken nicht nur bei der Sinterung, sondern auch
bei der Weiterverarbeitung kornwochs1umshemmend. Sie bewirken ein reproduzierbares
feines Rekristallisationsgetige bei den hohen Glohtemperaturen des Dauerbetriebes
12200—2400"), denen die Woltramprodukte spater meist ausgesetzt sind.
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qirekten Stromagrehgarg,

e Sinteryng von W ltram-Stiger
Glaocke herhgefahren,

A, 3. Seoestare-Sintergino oke tur .
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Verarbeitung der Sinterstébe
zv Halbzeug

Der Sinterstab ist noch sprode,
zeigt keine Kaltverformbarkeit, er
16t sich jedoch bei Temperaturen
zwischen 1200 und 1700" in ent-
sprechenden Abstufungen hdam-
mern, schmieden und walzen.

Bei der Verarbeitung zu Draht wird
der Sinterstab zundchst stufenweise
in Rundhdmmermaschinen herun-
tergeschmiedet. Der urspringlich
quadratische Querschnitt wird da-
bei rund, und der Stab wird lang-
sam in die Ldnge gereckt. Bei die-
sem Vorgang schliefden sich rasch
die vorhandenen Poren, der Stab
wird immer dichter und bekommt
durch poralleles Recken der Kri-
stallite ein ausgesprochenes Faser-
getige (Abb. 5). Die Zugfestigkeit
nimmt sténdig zu, so dab sich das
Material immer leichter bearbeiten
I&fBt und nicht mehr so hohe Ver-
formungstemperaturen erforderlich
sind. Zwischen den einzelnen Ham-
merstufen werden die Stébe unter
Schutzgas neverlich, meist in molyb-
ddnbeheizten Kaommerdfen, erhitzt,
wobei sorgfaltig eine Grobkornbil-
dung zu vermeiden ist.

Von etwa 3 mm Durchmesser ab ist
der Wolfram-Hammerstab so duk-
tit und hat ein so ausgesprochenes
Fasergelige, daf’ er ohne Schwie-
rigkeiten bei etwa ¢00—900" ge-
zogen werden kann (Abb. 6. Fir
die grofen Ziehkaliber benitzt
man Ziehsteine aus Hartmetoll. Von
etwao 0,3 mm Durchmesser ab zieht
man ausschlieblich im Einfachzug
durch Diamantsteine, wobei man
mit den Ziehtemperaturen weiter Acb. 6. Gefige eines Wcliram-Drahtes (0,6 mm 1. x 150

n
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heruntergeht. Die dinnsten Drdhte, die man beim technischen Ziehvorgang erhalten kann,
sind etwa 0,01 mm stark. Dunnere Drahte kann man durch elektrolytische Abtragung oder
durch Beizen in einem Natriumnitrit-Atznatron-Salzbad herstellen.

Gelegentlich setzt man Wolfram-Draht, welcher fir die Glihlampenfertigung bestimmt
ist, um die Rekristallisation der Wendel im Betrieb auf ein Mindestmaf® zu beschrdnken,
geringe Mengen Thoriumoxyd zu. Geringe absichtiiche Beimengungen von Alkalisilikaten
und auch Aluminiumoxyd, die bis auf letzteres beim Sintern fast vollstéindig ausdampfen,
beginstigen die Ausbildung des charakteristischen ,Stapeldrahtgefiges”. Dieses fuhrt
selbst im Dauerbetrieb bei Temperaturen von 2300 zu nicht durchhdngenden NS-Dréhten
{Non-Sag-Wire).

Das Schmieden von Wolfram erfolgt bei noch héheren Temperaturen als das Hammern,
und zwar bei etwa 1500—1800". Mit fortschreitender Verformung kann man mit der Tem-
peratur bis auf etwa 1100° heruntergehen. Zwischen jeder Verformung wird das
Schmiedestick neuerlich auf Schmiedetemperatur gebracht. Wegen der hohen Tempera-
turen kommen als Anwdarmeéfen besonders KohlerohrkurzschluBéfen in Frage. Ofen mit
Heizelementen aus Molybddn unter Wasserstoffatmosphdre werden zum Anwérmen
bereits angeschmiedeter Stabe verwendet. Bei der Wolframblechfertigung werden die
zu Platinen ausgeschmiedeten Sinterstdbe bis auf etwa 1 mm Stérke, unter Einschaltung
von Zwischenglohungen, in mehreren Stichen heify heruntergewalzt. Von etwa 1 mm ab
werden die vorher sorgfaltig durch Beizen gereinigten Wolfram-Bleche weiter kaltgewalzt,
wobei ebenfalls Zwischenglihungen, bei denen eine Rekristallisation tunlichst zu vermei-
den ist, die Verarbeitung erleichtern. Feinblache bis herunter zu 0,02 mm Stdrke sind
derart herstellbar.

Formkdrper aus Wolfram werden im allgemeinen aus Schmiedestdben durch span-
abhebende Bearbeitung mittels Hartmetallwerkzeugen sowie durch Schleifen mit Spe-
zialscheiben hergestellt. Ronden und Platten kdnnen mit Hilfe von Siliziumkarbidscheiben
von Schmiedestdben abgetrennt oder aus Grobblechen bei hohen Temperaturen gestanzt
werden.
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Eigenschaften von Wolfram

Eiganschaften

Die physikalischen Eigenschaften und Angaben Uber das chemische Verhalten von Wolt-
ram sind in Tabelle 1 bzw. 2 zusammengestelit.

Tabelle 1

Physikalische Eigenschaften von Wolfram

Temperaturangaben in ¢C

Eigenschaft MafBeinheit Werte

Mechanische Gréfien

Dichte g cm? vorgesintert bei etwa 1500°: 10,0—~130
(Abb. 7) hochgesintert bis 3000": 16,5—17.5
’ gehammert: 180—190
gezogen: 19,0—19.3

Gittertypus — kubisch-raumzentriert,

Parameter: 3,158 A

>

Héite kg irm? Sinterstab: 200—250
ALY 8] Hémmerstab: 350—*400
Blech, kaltverformt. 450—-490
Blech, rekristall'siert: 260—380

Lugtestigkeit und kg mm? Sinterstab: b 35]3]50 —
. i R o Hémmerstab: — —
z;\\g!ohonge Dehnung bzw. % NGNS Tl 180 —4
tAbb. 9) 0.5 mm O 200 ) —4

0,2 mm @: 250 1—4
0} mm @&: 300 1-~4
0,02 mm O 410 —
Draht 0.1 mm &,
gegliht (rekrist): 110 —
Einkristall, unverformt
{Th-haltig) : 10 20
Strockgrense keg mm? Draht 0,51 mm O,
gegiiht: 70--80
ungegluht: 150
Wormzigtestigkeit vnd kg mm? Draht 0.6 mm @, 400". 120—160 2--3
zegeharige Deheeng bzw. % 860°: 80—100 45
(Abb. 10t 1200°:.  40—60 5—6
1800  10—30 n. b,
Elastizitatsmodul kg mm? 20" 41500
1000": 32200
Torsiorsmodal k@ mm? 20 17000
Kompressibilitat ot kg Hémmerstob: 293107
Deaht gezogen: 3.15.10—7
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Eigenschalt MaDBeinhsit Werte
Thermische Groéfien
Schmelzpunkt °C 3410 -+ 20
Dampfdruck Torr 25000 : 5.10—6
{Abb, 11) 30000 :1,10-3
Verdampfungs- gfcm?. sec 25000 :7.10—8
geschwindigkeit 30000 : 2,4 .10—%
Spezifische Warme cal‘g. Grad 200 : 0,033
l/gbb. 12) 10000 : 0,041
20000 : 0,047
Warmeleitfahigkeit callem . Grad . sec 200:0,3]
{Abb. 13) 10000 : 0,27
16000 : 0,25
Linearer Warme- “a. 106 200 :4,43
ausdehnungskoeffizient 10000 . 5,17
(Abb. 14) 20000 : 7,24
Elektrische Grofien
Spezifischer elektrischer Mikroohm . cm 200:55
Widerstand 1000° : 33
{Abb. 15) 2000° : 66
30000 : 103
Elektronenemissions- mA‘cm? 10000 : 3,2. 10—10
stromdichte 20000 :3.10—2
(Abb. 16) 30000 : 84
Optische Grofien
Totalstrahlung Wicm? 10000 : 2,5
(Abb. 17) 20000 : 47
30000 : 240
Leuchtdichte HK/cm? 2000¢ : 100
25000 : 750
Wellenldnge der
charakteristischen
Réntgenstrahlung A
K-Serie 0.21
L-Serie 1,48
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Abb. 15. Temperaturabhangigkeit des spezifischen elektrischen Widerstandes von Wolfram und Molybdan.
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Tabelle 2
Chemisches Verhalten von Wolfram

Einwirkungsmitiel

Verhalten

Salzsdure, Schwefelsdure
oder Salpetersdure ............
Konigswasser ... o.ovvviniains

FIuBSAUre . ..vvvvenniaierinnen

FluBséu re-Spreferséure-
Gemische ........oooivvinnnn

Alkalien

Ammoniak . ... e

Natriumnitrit . ... it

Kohlenstoff (Ruf, Graphit, Kohle)
und Kohlenwasserstoffe ......

Schwefel ..........coviviinnnnn
Quecksilber und Quecksilber-
dampf
Aluminiumoxyd, Magnesium-
oxyd, Zirkonoxyd ...........
Thoriumoxyd
Luft und Sauerstoff ............

Wasser
Woasserdampf
Wasserstoff
Stickstoff ...l
Ammoniak «..vviiiiiiiiiiiiann

Kohlenoxyd
Kohlendioxyd
Halogene

Chlorwasserstoffgas ...........
Stickoxyde .. .eiiaiiriiiiann
Schwefelwassorstoff ...........
Schwefeldioxyd .......c.conets
Schwefelkohlenstoff

kalt, verdinnt und konzentriert: praktisch bestdndig
warm, verdinnt und konzentriert: leichter Angriff
kalt: proktisch bestandig

warm: starker Angriff

kalt und warm: bestandig

starker Angriff

wéBrige kalte Kali- oder Natronlauge: praktisch besténdig

geschmolzense Kali- oder Natronlauge oder Alkalikarbonate:
a) bei Luftzutritt: langsame Oxydation

bl bei Gegenwart von Oxydationsmitteln, wie KNQOs, KNOsg,
KCIQOs, PbQ;: rasche Aufldsung

gegen wébrige Losungen praktisch bestandig, bei Gegenwart
von HeOz geringer Angriff

geschmolzen: ab 300° rasche Lésung

Karbildbildung von 12000 ab, vollsténdige Umsetzung zu WC bei
1400—1600°

geschmolzen oder siedend: langsamer Angriff

praktisch bestandig

Reduktion zu Metall im Kontakt mit Wolfram oberhalb 2000°
Reduktion zu Metall im Kontakt mit Wolfram oberhalb 2400°

bei Zimmertemperatur bestandig, ab 400—500° beginnende
Oxydation

bei hoherer Temperatur lebhafte Oxydation zu WOj3 und Ver-
dampfuag

bei allen Temperaturen bestdndig

bei Rotglut rasche Oxydation zu WOs
indifferent bis zum Schmelzpunkt

bis zu hdchsten Temperaturen indifferent

bei Pulver ab 700® geringe Nitridbildung, bei hoheren Tem-
peraturen Nitridzerfall

Karburierung ab 800°

Oxydation oberhalb 1200°

Fluor: bei gewdhnlicher Temperatur Angriff
Chlor: ab 253* Angriff

Brom und Jod: bei heller Rotglut Angriff

bis 600°, wenn sauerstofffrei kein Angriff

bei héheren Temperaturen Oxydation zu WO,
bei Rotglut oberflachlicher Angriff

bei héheren Temperaturen Oxydation

bei Rotglut Angriff
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Lieferformen

Wolfram-Stabe
Wir bezeichnen, unabhéngig davon, ob die Lieferung in Ringen oder Einzelstdben er-
folgt, samtliches Wolfram-Rundmaterial bis herunter zu 1,1 mm & als Wolfram-Stébe.

Die Herstellung von Wolfram-Rundmaterial erfolgt durch Hammer und Ziehen, wobei
Stabe mit folgenden Durchmessergrenzen lieferbar sind:

Rundstdbe gehdmmert gezogen
kleinster Durchmesser mm 11 1,1
gréfBter normaler Durchmesser mm 22 5,0

Die dem jewsiligen Verwendungszweck angepalten Ausfishrungsformen in der Ober-
fichenbeschaffenheit sind der Tabelle 3 zu entnehmen,

Tabelle 3
Ausfihrungsformen von geh&immerten und gezogenen Wolfram-Stében

Bestellbezsichnung
Nr, Art

Ausfihrung

1 | glatt gehGmmert, schwarz | Oberflache weist glatte Hammermarken ouf und ist von einer
Oxydschicht bedeckt

2 | gereinigt, matt wie |, aber Oberflache von Oxydschicht gereinigt

3 | geschliffen, grob wie 2, jedoch rund geschliffen, mit groben Schleifspuren (Stab-
lange hochstens 1,4 m)

4 | geschliffen, fein wie 3, jedoch mit zusatzlichem Feinschliff, Schleifriefen mit freiem
Auge nicht erkennbar (Stablange héchstens 1,4 m)

5 Einschmelzgite EK wie 4, jedoch absolut ohne Langsriefen (Stablénge héchstens 1,4 m)

6 | gezogen, schwarz gezogene Stdbe, Oberflache von Graphitschicht bedeckt

7 | gezogen, blank wie 6, jedoch Oberflache von Graphitschicht gersinigt (nur bis

héchstens 2 mm @)

Die Liefermafie und -gewichte von gehdmmerten und gezogenen Wolfram-Rundstében
sind in Tabelle 4, die Durchmessertoleranzen in Tabelle 5 zusammengestellt.

Tabelle 4
Mafle und Gewichte fiir gehGmmerte und gezogene Wolfram-Stébe
Normole, grobte La
Durdr::sser g&gfgm.e:?:: m;.zgg:: kge/:g)om :"/‘:z Bemarkung
1.0 156 1,50 67,0
,,J,’l e 129 1,80 - ',5,5’,0 '§ §

12 £ 104 2,14 463 &
13 D 92 2,52 394 &<
- - - ——— _— o
14 g 80 292 340 5t
L 5 |70 | 3% | P& | §s
1.6 a] 61 3.80 260 £ g
1.7 S 54 430 230 °s
18 3 482 204 $E
1.9 43 537 190
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Fortsetzung von Tabelle 4

Liefarformen, Stibe

N le, grofte La
orapene | el et | (e | gug | senenrs
20 g 39 595 16,7 é%”s
2.2 3 32 7.20 138 €5 2.
gs - 2 g
24 5 27 8,60 1.6 28388
26 - 23 10,10 9.9 E2%
28 3 20 11,70 8,5 ELy
30 17 17 13,40 74
35 13 13 18,25 55
40 10 10 23,80 416
a5 | 75 75 30,00 333 .
50 6,3 6,3 37,20 2,66 °32
55 50 45,00 2,20 ~ 8
60 43 53,50 185 £
— i b T T n O
6,5 37 63,30 1,58 g5
7.0 32 73,00 1,36 £
7.5 C 28 84,00 1,20 25
8,0 24 96,00 1,04 g
85 2,2 108,00 090 22
90 19 121,00 0,82 2
95 | 17 % 135,00 0.74 8
10,0 1,6 € 150,00 0,67 g ¢
no | 13 2 180,00 0,55 5%
120 11 & 214,00 0,464 53
S t o 23
13,0 095 2 252,00 0,394 c 3
140 0,80 ® 292,00 0,340 g2,
R . %
150 070 3 335,00 026 | 2%
16,0 0,61 380,00 0,260 582
170 0,54 430,00 0.230 2 % g
180 0,49 482,00 0,204 53
RPN Ss .E
19,0 0.44 537.00 0,190 <=
20,0 0,40 595,00 0,167
210 0,36 65500 0,150
22,0 0,33 720,00 0,138
Tabelle 5
Durchmessertoleranzen fir Wolfram-Stébe
Durchmessar Toleranzen - mm
EK z0gen, SC"WOIZ
" gs:t;g;;|?$eo:0 geschliffen, grob | geschliffen, fein | Einschmelzgite Rundheit se :g.r b-f:la
1—3 0,060 0,040 0,020 0,020 0,020 0,010
sber 3bis 6] 0075 | 009 0025 0025 0025 0015
L 6., 10 0.090 0,060 0,030 0.030 0030
L w0 .18l om0 0,075 0,035 €.035 0,035
T gL 22 oam 0,090 0,045 0045 0,045
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Folgende lieferbedingungen fir Wolfram-Rundmaterial sind zu beachten:

Wolfram-StGbe werden in den Durchmessern 1,1—2,0 mm nach Wahl in gebindelten
Ringen oder in Einzelstben geliefert (Ringdurchmesser je nach Stabdurchmesser, etwa
200—600 mm). Uber 2,0 mm erfolgt die Lieferung nur in Einzelstében, Herstellungsléangen
siehe Tabelle 4.
Groéfte Verpackungslange von Einzelstében bei Postversand etwa 1,4 m, bei Bahnversand
etwa 7 m. Landverpackung in Holzkisten mit Séigemehl und Holzwolle, Uberseever-
packung in geldteten Blechkisten.

~ Es empfishlt sich, woméglich Stébe in abgepaBten Langen zu bestellen. Hierbsi sind
etwa erforderliche Toleranzen fir das Langenmaf zu nennen. Stets aber ist dabei an-
zugeoen, ob die Stébe ,,geradegerichtet” sein sollen oder nicht.

Bei Bestellung von Wolfram-Stében sind demnach folgende Angaben zu machen:

1. Verwendungszweck: z. B. fir Glaseinschmelzung.

2. Durchmesser: Beachte Herstellungsgrenzen (Tubelle 4),
Durchmessertoleranzen (Tabelle 5).

Beachte Tabelle 4

(Ldngentoleranzen bei abgepafiten Staben angeben).

4. Austohrungsform: a) Oberflachenbeschaffenheit nach Tabelle 3 angeben.

b) Lieferung in Ringen oder Einzelstaben.

c] Bei Einzelstdben angeben, ob ,,geradegerichtet” oder nicht.
Land- oder Uberseeverpackung.

3. Lénge:

5. Verpackung:

Wolfram-Dréhte

Wolfram-Dréhte mit Durchmesser bis 1,1 mm gehéren nicht zu unserem Erzeugungs-
programm. Bezlglich starkerer Wolfram-Dréhte vergleiche die Ausfohrungen unter
~Wolfram-Stébe”.

Wolfram-Bleche

Wir liefern Wolfram-Bleche bei einer Stéarke von 0,025 bis 0,25 mm mit blanker Ober-
fidiche, dariber hinaus gebeizt, in den Toleranzen und Lieferabmessungen gemah To-

bellen 6 und 7.
Tabelle 6
Starkentoleranzen fiir Wolfram-Bleche
Starke Toleranz* Starke Toleranz®
mm - mm mm - mm
0,025 bis 0,03 0,003 Ober 0,30 bis 0,40 0,030
Ober0,03 ,, 0,06 0,004 , 040 , 060 0,040
. 006 , 008 0,006 ., 060 , 080 0,050
.~ 008 , 0,10 0,010 » 080 , 100 0,080
. 010 , 015 0015 . 1,00 0,100
, 015 , 030 0,020 'EnﬁereTolerunzenerlordernSonderharuellung
[Mehrpreis)
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Tabelle 7
Gréfite Abmessungen von Wolfram-Blechen
Blech- Blechstérke mm
breite e - S - e e L
mm 8:8993 o1 02 03 04 05 (06 07 08 .09 5 2 25 3 I35 | a
1-10 | 400 ‘
0[50 ! -
30 | 500 Lo : 550 ; 450
40 | 500 _ 7 |50 480 450 | 340
50 [ 500 - 580 ' 450 390 330 280 |
60 | 500 600 lang | 480 390 330 280 230
70 | 500 P 550 < 450 - 330 * 280 < 240 200
80 | 500 S P | 480 370 . 290 240|210 175
90 | 500 ‘ T T _44_2021@2501 201190 155 g
100 | 500 | é 580 | 380 . 280 | 220 - 195 1 170 135 :
110 | 500 ' _ 500 [ 320 260 - 195 160 ' 140 120 §
120 | 500 [570 500 430 300 240 180 150 i35 710
130 | 500 ‘ 520 470 400 280 210 160 145 120 100
140 | 500~ 480 420 390 265 150 150 130 110 95
150 | 500" [5007 430 390 350 240170 140 120 100 90
170 | 0" ] [(500 430 370 285 200 175 150 125 100 90 g
. Gréfte Blechléinge mm

Wolfram-Bénder

Die Herstellung von Wolfram-Béndern erfolgt entwedsr durch Schneiden von Blechen
oder durch Flachwalzen von Stdben bzw. Dréhten. Jo nach Herstellungsart ergibt sich
ein Unterschied in den Fabrikationsléngen. Aus Blech geschnittene Bander sind verhdlt-
nismabig kurz, wahrend aus Draht gewalzte Bander praktisch die Lénge des eingesetzten
Vormaterials haben. Auch die Querschnittsform der Bénder wird durch die Herstellungs-
art beeinfluflt. Wahrend aus Blech geschnittene Bander ein genau rechteckiges Profil
haben, sind gewalzte Bénder an den Schmalseiten etwas abgerundet.

Wir liefern geschnittene und gewalzte Wolfram-Bénder in den Fabrikationsmaflen ge-
maf Tabellen 8 und 9.

Tabelle 8
Fabrikationsmafie von geschnittenen Wolfram-Béndern

Starke* Kleinste ~
:'rme Br:t: mm Grobte lange
0,025 bis 0,050] 2 + 0,2 bis 0,8 mm Stérke:
iber 0,050 , 010 | 3+ 02 400 mm _

010 , 030} 502
. 030 , 05 |10 - 04
050 ., 300]20 - 0,5] von 0.8 bis 30 mm Starke:

* Stérkentoleranzen
250 mm siehe Tabelle 6
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Tabelle 9
Fabrikationsmafle von gewalzten Wolfram-Béndern
Mafle in mm

Stérke Kleinste Breite | Grofte Breite Stéirke Klainste Breite | Grofte Brelte
0,015 0,10 2,0 0,20 0,60 6,0
0,020 0,10 20 0,25 0,70 6,0
0,025 0,10 25 0,30 0,80 6,0
0,030 0,10 30 0,35 0,90 6,0
0,035 0,10 30 0,40 1,00 60
0,040 0,20 30 045 1,20 6.0
0,045 0,20 3.5 0,50 1,50 6,0
0,050 0,20 4,5 0,60 1,50 70
0,060 0,20 4,5 0,70 1,50 70
0,070 0,25 4,5 0,80 1,50 70
0,080 025 45 0% | 200 10,0
0,090 0,30 50 1,00 2,00 10,0
0,100 0.30 55 120 25 100
0,120 0,35 55 1,50 2,5 10,0
0,150 0,40 5t 1,80 30 10,0
0,180 0,50 55 2,00 30 10,0

Toleranzen von gewalzten Wolfram-Béindern

Stérks mm Toleranz :+ mm Breite mm Toleranz - mm
bis 0,020 0,001 bis 0,5 0,025
ober0,020 , 0030 | 0002 iber05 , 20 | 0030
L, 0030 ., 0050 0,004 T o0, 50 | 0080
., 0,050 , 0,00 0,010 . 50,100 | 0100 |
,, 0,100 , 0,500 0,020
, 0500 , 1000 | 0030
. 1,000 , 2000 0,030

Wolfram-Stifte

Als Wolfram-Stifte bezeichnen wir aus Wolfram-Stében geschnittene Stdbchen bis 100 mm
Einzelldnge. Da diese Stifte fur Einschmelzzwecke verwendet werden, kommen als Aus-
gangsmaterial Stabe geschliffen, fein oder Einschmelzqualitit EK in Betracht.

Ebenso wie Wolfram-Platichen werden Wolfram-Stifte von Wolfram-Staben mittels
schnellaufender organisch gebundener Karborundumscheiben abgetrennt.

Fir besondere Verwendungszwecke kdnnen Wolfram-Stiffe auch ein- oder beidseitig
angespitzt oder abgerundet geliefert werden.
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Die Durchmessertoleranzen fur Wolfram-Stifte sind die gleichen wie die fir Wolfram-
tabe (siehe Tabelle 5). Die gewinschte Ldngentoleranz sowie die Toleranzen fir die
AustGhrung von angespitzten oder abgerundeten Enden bitten wir bei Bestellung jeweils
anzugeben.

Die Gewichte von Wolfram-Stiften sind in Tabelle 10 zusammengestellt.

Stifte, SchwelBelektroden

Tabelle 10
Gewichte von Wolfram-Stiften

Durchmesser Gewicht kg/100 Stick stwa

mm Lénge in mm
5 10 15 ¢} 25

1.0 0,008 0015 0023 0,030 0,038
R 0,009 0018 0027 0,036 0,045
12 0010 0,021 0,031 0,042 0,052
1.4 0015 0029 0,044 0,060 0073
1.5 0017 0,034 0051 0,068 0,085
1.6 0019 0038 0,057 0.076 0,095
1.8 0,024 0,048 0,072 0,096 0120
20 0030 0,060 0,090 0120 0150
22 0,036 0,072 0,108 0,144 0,180
24 0,043 0,086 0130 0,172 0216
2,5 0,047 0,094 0,140 0,188 0,235
26 0,050 0,101 0,150 0,202 0.250
28 0,059 o7 0175 0,234 0,290
30 0067 0,134 0.200 0,248 0,334
32 0,078 0,155 0,230 0310 0,385
34 0,086 0172 0,260 0,344 0,430

T35 | o092 0183 0,275 0,366 0,460
346 0.098 0195 0,290 0,39 0,490
38 0,108 0215 0,320 0,430 0,540
40 0.119 0238 0.360 0476 0,600
42 0,131 0.262 0,390 0,524 0,655
44 0,145 0.290 0435 0,580 0.725
45 015 | 0300 0,450 0,600 0,750
44 0158 0315 0475 0,630 0.790
48 0173 0345 0,520 0690 0,865
50 0,186 0372 0,560 0.744 0930

Wolfram-SchweiBelekiroden

For das Arcatom-, Argonarc- bzw. Heliarc -Schweifiverfahren liefern wir Schweifelek-
troden in nachstehenden Abmessungen:

Arcatom-SchweiBstdbe: Durchmesser 1,5, 2, 3 und 4 mm, Ldnge 300 mm.
2
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Schweifdstébe fir das Argonarc- bzw. Heliarc-Verfahren:

Durchmasser tdnge Durchmesser lange
mm mm mm mm
1 150 2,5 175
N 175 3 150
15 150 3 175
s | s 4 75
2 150 45 s
2 175 5 175
2,5 T 6 175

Wolfram-Ronden

Als Wolfram-Ronden bezeichnen wir runde Pléttchen mit einem Durchmesser von mehr
als 10 mm. Diese Ronden werden nicht wie Wolfram-Plétichen aus Staben geschnitten,
sondern aus Blech gestanzt.

Mit Ricksicht auf die Verwendung dieser Ronden fir Anoden in Réntgenréhren setzen
wir ein besonders rekristallisationsfestes Wolframmaterial sin.
Ronden werden in folgenden Ausfihrungsformen geliefert:

1. Gereinigt, matt.
2. Geschliffen (allseitig, einseitig, einseitig und am Rand, nur am Rand).

Da in fast allen Féllen die Ronden fir Réntgenanoden mit Kupfer hintergossen und auf
einer Fldche nachgeschliffen werden, empfiehlit sich der Bezug in der Ausfihrung ,,gerei-
nigt, matt, nur am Rand geschliffen”.

Die Gewichte von Wolfram-Ronden sind in Tabelle 11 zusammengestellt. Ebenfalls fir
Réntgenanoden liefern wir auch rechteckige Wolfram-Platten in allen géngigen Ab-

messungen.
Tabelle 11
Gewichte von Wolfram-Ronden
Durch Gewicht kg/100 Stock stwa
v mm Blechstarke in mn
1 1,5 2 2,5 3
10 0,150 0,225 0,300 0375 0,450
12 0.220 0,330 0,440 0,550 0.660
14 0290 | 0435 0,580 0,725 0,870
15 0,340 0,510 0.680 0,850 1,020
T ] om0 0,585 0,780 0975 1,170
18 0,490 0.735 0.980 1.225 1.470
20 0,600 0,900 1,200 1,500 1,800
2 0730 1.095 1,460 1.825 2,190
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Fortsetzung von Tabelle 11

Gewicht kg/100 Stick etwa

Blechstérke in mm
3

Durchmesser
mm
1

24 0,870
25 0,240
26 1,020
28 1,200
30 1,350
32 1,540
34 1,730
35 1,840
36 1,950
38 2,170
40 2,400
42 2,700
44 2,900
45 3,100
46 3,200
48 3,450
50 3,750

1,310
1,410

1,530
1,800

2,025
2,300

2,600
2,760

2,930
3,240

3,600
4,050

4,350
4,650

4,800
5,180
5630

1,740
1,880

2,040
2,400

2700
3080

3,460

2,180
2,350

2,550
3,000

3,380
385

430 |

4,600
4,860
5420

6,000
6750

7,250
7,750

8,000
8,650
9,400

2,610
2,820

3,060
3,600

4050
4620

5,190
5,520

5850
6,510
7,200
8,100

8700
9,300

9600
10,350
11,250

Abb. 18. Wolfram-Plattchen, Kontakinieten mit aufgelSteten Pléttchen und Formsticken aus Wolfram for

Kontaktzwecke.

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9

23

Ronden, Pliittchen



Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9

Wolfram-Platichen

Als Wolfram-Plétichen bezeichnen wir zylindrische Formstiicke von 2 bis 10 mm Durch-
messer und einer Mindeststéirke von 0,7 mm.

Die Platichen werden vorwiegend aus Stében geschnitten. Je nach der verlangten Durch-
messertoleranz geht man von glatt gehdmmerten oder fein geschliffenen Stdben aus
und trennt die Plattchen auf Schneidautomaten durch schnelloufende organisch gebun-
dene Karborundumscheiben ab {Abb. 18).

Die Durchmessertoleranz der PlGttchen entspricht den Toleranzen der Ausgangsstdbe
(siehe Tabelle 5).

Die 3térkentoleranz betragt 1 0,05 mm.,

Die Gewichte von Wolfram-Plattchen sind in Tabelle 12 zusammengestellt.

Weitere Einzelheiten Uber die Lieferung von Wolfram-Pléattchen fir Kontaktzwecke sind
unserer Druckschrift ELMET-Kontaktwerkstoffe zu entnehmen.

Tabelle 12
Gewichte von Wolfram-Pldttchen (Stérke 1 mm)

Durchmesser kglGl&'g;:"ld Durchmesser kgﬁ%?’%d&
mm stwa mm otwa
30 0,135 66 0,650
32 0,155 68 0,700
3.4 0,175 7.0 0740
35 0,185 72 0.780
36 0,195 74 0,820
38 - 0215 7.5 0,850
40 0,240 7.6 0,860
42 0,270 78 0910
44 0,300 80 0,960
45 0,310 8.2 1,000
46 0,320 84 1,060
4,8 0’350 8,5 ] ,080
5’0 0'380 8’6 ‘ ’ 1 00
52 0,410 88 1,160
54 - 0,440 9.0 1,220
55 0,460 9.2 1,270
56 0,470 9.4 1,320
58 0,500 2,5 1,350
60 0,540 9.6 1,380
62 0.580 98 1,440
64 0610 100 1,500
65 0,640
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Wolfram-Rohre

Fir Spezialzwecke, insbesondere fur kleine Hochtemperaturdfen, liefern wir aus Blech
gebogene Wolfram-Rohre. Da die Verbindung der zusammenstofienden Kanten der Rohre
nicht wie bei Molybddn durch Falzen ausgefihrt werden kann, liefern wir die Rohre mit
zusammenstofienden oder Uberlappten Kanten, Es besteht auch die Méglichkeit, die Kan-
ten durch kleine Wolframdrahtschleifen zusammenzuhalten oder Verstarkungsringe aus
Molybddan an beiden Enden des Rohres anzubringen.

Wir liefern Wolfram-Rohre nach Zeichnung auf Anfrage.

Wolfram-Schiffchen

Schiffchen aus Wolfram verwendet man hauptsdchlich tor Glilhungen bei sehr hohen
Temperaturen. Sie werden von uns aus Wolfram-Blechen besonderer Qualitét her-
gestellt. Da sich Wolfram erheblich schwieriger verformen 1Bt als Molybddén, ist man in
der Formenauswah! beschrénkt. Die Herstellung von Wolfram-Schifichen erfordert auch
groBere Erfahrungen.

Wir lietern Wolfram-Schiffchen in allen géngigen Formen und GréBen nach Zeichnung
auf Anfrage.

Eine Auswahl von Wolfram-Schiffchen und -Gliohunterlagen ist in Abb. 19 und 20 zu
sehen.

Rohre, Schiffchen

Abb. 19. Woifram-Schiffchen.
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Abb. 20. Wolfram-Glihunterlagen.

Wolfram-Anoden

Wir erzeugen Wolfram-Anoden verschiedenster Austihrung fir Réntgenrdhren aller Art,
wobei wir bei der Herstellung Uber sehr weitgehende Erfahrungen verfigen. Das
von uns fur diesen Zweck verwendete besonders rekristallisationsfeste Wolframmaterial
gewdhrleistet gréfite Betriebssicherheit auch bei héchsten Belastungen und sehr langer
Betriebsdaver.

Wir liefern alle Arten von Réntgenanoden, insbesondere mit Kupfer hintergossene An-
oden sowie Telleranoden (Drehanoden) in allen géngigen Formen nach Zeichnung auf
Anfrage.

Abb. 21 zeigt eine Auswahl von feststehenden Anoden, Abb. 22 AusfOhrungsformen von
Drehanoden.

Drehanoden liefern wir bis zu den groften heute gebrduchlichen Durchmessern. Ublicher-
weise ist die Oberflache hochgldnzend gesdhliffen. Auf Wunsch liefern wir neuerdings
unsere Telleranoden auch hochglanzpoliert.

Angaben iber die Lieferformen der fir hintergossene Anoden erfordertichen Wolfram-
Ronden und -Platten werden aut Seite 22 gemacht.

Wolfram-Formteile

Aufder den bereits genannten Fertigerzeugnissen liefern wir ferner auf Anfrage aus un-
serem Vormaterial (Abmessungen siehe Seite 2) hergestellte Wolfraom-Formteile aller
Art nach Zeichnung.

Als Beispiele fihren wir an:
Glohunterlagen, Tiegel, Elektroden, Kontakte, Rohre, Spezialheizwendel u. a.
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g Fer

Anoden, Formteile

Aco. 22, Wo tram-T2 er fu- Rortger-Dre~groaer,
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Verarbeitung von Wolfram-Halbzeug

Bei der Verarbeitung von Wolfram sind wegen der grofien Harte und geringen Duktilitat
bei Raumtemperatur besondere Vorschriften zu beachten. Im Vergleich zu Molybdén sind
daher die Schwierigkeiten bei der spanlosen und spanabhebenden Formgebung weit gré-
Ber. Man muf sich daher bei der Herstellung von Teilen aus Halbzeug auf verhdltnis-
mabig einfache Formen beschrdnken.

Spanlose Formgebung

Fir dos Schneiden von Blechen sind scharfkantige Werkzeuge erforderlich, die Bleche
mssen je nach Stérke auf 400—1000° angewérmt werden. Das Schneiden von Staben
erfolgt mittels dinner, organisch gebundener Karborundumtrennscheiben unter Wasser-
kihlung [Umfangsgeschwindigkeit etwa 40 m/Sekunde).

Das Biegen von Blechen erfolgt zweckmafig bei 800—1000°.

Zum Stanzen von Ronden aus Blechen missen Werkzeuge mit scharfen Kanten verwendet
werden. Da stérkere Bleche bis auf etwa 1000° vorgewé&rmt werden missen, sind fir die
Werkzeuge nur hochlegierte Warmarbeitsstahle oder noch besser Hartmetall geeignet.
Wolframbleche kénnen bei hohen Temperaturen auch bei gréferen Blechstdrken (bis
5 mm) in beachtlichem Umfang durch Prégen verformt werden. Ein Tiefziehen ist jedoch
im allgemeinen nicht moglich.

Auch ein Biegen von stérkeren Stdben ist nur bei Rotwérme moglich. Elektrolytisch polierte
Stabe bis etwa 3 mm @ kénnen allerdings bis zu einem gewissen Grade kalt gebogen
werden.

Auf die Verarbeitung von Wolfram-Dréhten zu Glihspiralen durch Wendeln soll hier
nicht ndher singegangen werden.

Spanabhebende Formgebung

Wolfram ist ein kurzspanender Werkstoff. Wegen seiner hohen Harte kommen fir das
Drehen, Frésen und Bohren nur Hartmetallwerkzeuge (Sorte H2) in Frage. Der Span-
winke! soll etwa 20—25°, der Freiwinke! 5—8° betragen.

Die Schnittbedingungen sind:

Schnittgeschwindigkeit: 20 bis 30 m/Minute,
Vorschub: 0,010 bis 0,15 mm/U,
Spantiefe: 0,5 bis 1 mm.

Wolfram-Formstiicke werden meist durch Schleifen auf Maf gebracht. Dazu werden Sili-
ziumkarbidscheiben der Harte J bis L, Kérnung 100—120, bei einer Schleifgeschwindigkeit
von 35 bis 40 m/Sekunde benutzt. Fir gute Kihlung durch ununterbrochene Wasserzufuhr
ist Sorge zu tragen.

Verbindungsméglichkeiten

Wolfram 1&ft sich nicht falzen und nieten. Es laft sich jedoch, auf héhere Temperatur er-
wérmt, in gewissem Ausmafe stauchen. Schweiflen ist mdglich. Vorgezogen werden im
allgemeinen Latverbindungen. Uber das Einschmelzen in Glaser, welches leicht durchfihr-
bar ist, siehe die Angaben auf Seite 32.
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Anwendungsgebiete von Wolfram

Wolfram in der Hochvakuumtechnik

Das Hauptanwendungsgebiet von Wolfram liegt wegen seines hohen Schmelzpunktes
und seines niedrigen Dampfdruckes in der Gluhlampenindustrie und in der Hochvakuum-
Réhrentechnik. In letzterem Falle spielt die Elektronenemission eine besondere Rolle, da
man wegen des hohen Schmelzpunktes von Wolfram mit hohen Betriebstemperaturen
arbeiten kann.

Wolfrom for Glohtampen

Nach langen, vielseitigen Versuchen mit verschiedenen Waerkstoffen hat sich Wolfram,
seitdem es in Drahtform in hervorragender Qualitat hergestellt wird, als Material fir die
Leuchtwendeln der elektrischen Glihlampen durchgesetzt. An die heute for die Herstel-
lung von Einfach- und Doppelwendeln benotigten Wolfram-Drahte werden hochste An-
forderungen beziglich Durchmessertoleranzen und Rundheit des Querschnittes gestellt.
Die Rekristallisation bei den hohen Betriebstemperaturen wird durch entsprechende Zu-
satze gehemmt, so daf’ ein ,Durchhéngen” der Glihspiralen weitgehend verhindert
wird. Sogenannte NS-Dréhte und thorierte Wolfram-Dréhte kommen den heutigen hoch-
gesteliten Anforderungen der Glihlampentechnik weitgehend nach.

Wolframin Réntgenrdhren

In der Réntgenrdhre sind zwei Bauelemente von grofter Bedeutung, namlich die Kathode,
welche die erforderlichen Elekironen liefert, und die Anode, auf der durch Aufprall der
hochbeschleunigten Elektronen die Réntgenstrahlen entstehen.

Wolfram erfollt die an die Kathoden von Réntgenrdhren wie auch Hochspannungsven-
tilen gestellten Anforderungen in hervorragender Weise. Sein hoher Schmelzpunkt er-
laubt eine davernde Erhitzung des Kathodenglohdrahtes auf 2200—2400°, wobei eine
avsreichende Elektronenemission stattfindet. Der Dompfdruck des Wolframs ist auch bei
héchsten Temperaturen so gering, daB im Betrieb eine Verschlechterung des Vakuums
nicht zu befirchten ist. Die spiralférmigen Kathoden von Réntgenrdhren, welche nach be-
sonderen Verfahren hergestelit werden, dirfen sich auch bei den hohen Arbeitstempera-
turen weder in der Form noch im Gefiige verandern. Durch Verwendung von NS-Drdhten
kann man diese Forderungen weitgehend erfilien.

Einer wohl noch grofieren Beanspruchung unterliegen die Anoden in Réntgenrdhren. Im
Betrieb werden diese ortlich am Fokus bzw. an der Fokusbahn sehr hohen Temperatur-
wechselbeanspruchungen ausgesetzt. Wolfram eignet sich als Anodenmaterial nicht nur
wegen seines sehr hohen Schmelzpunktes und seiner hohen mechanischen Festigkeit,
sondern auch wegen der hohen Ordnungszahl im Periodensystem. Bekanntlich nimmt der
Nutzefiekt bei der Erzeugung von Rontgenbremsstrahlen mit der Ordnungszah! des von
den Elektronen getroffenen Elementes zu.

Die Energie des von der Kathode ausgehenden Elektronenstromes wird an der Anode
fast restlos in Wérme umgesetzt. Zur Abfihrung der grofien Warmemengen stehen zwei
Méglichkeiten zur Verfogung: Warmeleitung und Warmestrahlung. Wolfram besitzt eine
verhaltnismafig gute Warmeleitfahigkeit. Um aber unzul@ssige Warmestauungen im
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Material nach Méglichkeit zu vermeiden und die entstehende Warme rasch abzuleiten,
wird nur der Brennfleckspiegel aus einer verhaltnisméfig dinnen Wolfram-Ronde ge-
macht und diese mit Kupfer, das bekanntlich eine hervorragende Warmeleittahigkeit hat,
hintergossen. Die Warmeabfuhr aus dem Kupfer selbst kann entweder durch Luft- oder
durch Wasserkihlung erfolgen.

Um einen sicheren Warmeiibergang zwischen dem Wolfram und dem Kupfer zu erzie-
len, muf der Kontakt zwischen den beiden Materialien dufierst ir.nig sein. Beider auber-
ordentlich schnellen Erhitzung des Wolfram-Spiegels treten auch infolge der verschie-
denen Wérmeausdehnung zwischen den beiden Materialien grofie mechanische Span-
nungen auf. Sie kdnnen bei nicht fester Bindung zwischen Spiegel und Untergrund zu

Azl \lorcema Drenanlae e rer R3mrgen-orre Ter W zitam-Te @ st vmvels Miver (mx Gezern e

2% erer Mowoodn-We e refast gt FemaRazzicz e Par'w
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einer Trennung fohren, die ebenfalls die gute Warmeabfuhr verhindert. Aus allen diesen
Grinden verbindet man die beiden Metalle unmittelbar miteinander, indem man den

Wolframspiegel in neutraler Atmosphare oder im Vakuum mit flissigem Kupfer umgieft
{siche Abb. 21).

Insbesondere in Diagnostikréhren fir medizinische Zwecke, bei denen sehr hohe Be-
lastungen auftreten, werden Drehanoden benutzt {siche Abb.22}. Bei derartigen
Rohren wird die profilierte, tellerférmige Anode, welche auf einer Molybddanwelle
befestigt ist, mittels eines KurzschluPmotors, dessen Léufer sich im Inneren der Réhre,
also im Hochvakuum, befindet und auf den von auflen ein Feld angelegt wird, in
rasche Rotation versetzt (etwa 2800 Umdrehungen/Minutel (Abb.23). Durch diesen
Kunstgriff werden der thermischen Beanspruchung durch die im Brennfleck aufprallen-
den Elektronen stets neue, noch nicht belastete, ozw. durch Abstrahlung thermisch be-
reits entlastete Flachenteile nur ganz kurzzeitig ausgesetzt. Die Warmekapazitdt einer
solchen Anordnung kann also auf diese Weise erheblich besser ausgenutzt werden, da
die Warmestauungen am Brennfleck bedeutend verringert werden. Die an der Brenn-
bahn erzeugte Wérme wird an die gesamte Anodenmasse weitergegeben und von die-
ser vornehmlich durch Strahlung nach auflen abgeleitet.

Die Herstellung von Wolfram-Anoden for RéntgenrShren erfordert grofe Materialkennt-
nis und langjdhrige Betriebserfahrung. Bedenkt man, daf in der Réhre der Teller inner-
halb von Sekundenbruchteilen punktférmig auf eine Temperatur von etwa 3000" gebracht
wird und mit einer Drehzahl von etwa 50 Umdrehungen pro Sekunde rotiert, dann wird
man verstehen, welchen gewaltigen Beanspruchungen das Material thermisch und mecha-
nisch ausgesetzt ist. Hier kénnen kleinste mechanische Spannurgen im Teller, kleine
Unterschiede in der Korngrenzenfestigkeit und geringfigige Unrege!maBigkeiten im Ge-
fage Ursache der Zerstdrung der Anode und der wertvollen Réhre bereits nach einigen
Belastungen sein.

Nach langjdhrigen Entwicklungsarbeiten ist es urs gelungen, ein rekristallisationstriges
Wolfram fir Réntgenanoden zu erzeugen, welches weitgehend den hochgestellten An-
forderungen der RontgenrShrentechnik genagt. Jede fir die Herstellung von Anoden
verwendete Wolframcharge wird sorgfaltig auf ihr Rekristallisationsverhalten untersucht,
und die Teller werden wahrend der Fabrikation und vor der Auslieferung genauestens
geprift. Durch ein besonderes Verfahren versehen wir die Oberflache von Telleranoden
auf Wunsch mit einer Hochglanzpolitur.

Wolframin Elektronenrdhren

Neben der schon erwahnten Verwendung in Réntgenrohren und Hochspannungsventilen
findet Woliram ausgedehnte Anwendung fur direkt und indirekt geheizte Kathoden sowie
Konstruktionsteile aller Art in ElektronenrShren.

Das Emissionsvermogen von Wolfram ‘st an sich bei niedrigen Temperaturen nicht sehr
groB. Da aber Wolfram-Kathoden be' sehr hohen Temperaturen betrieben werden kon-
nen, erz'eit man mit diesen ‘rc'zdem eine far viele Zwecke ausreichende Elektronenemis-
s =n, d'e sch durch grofe Gie'chmaf gkeit auszeichnet. Do Woifram-Feindrahte nicht zu
_~serem Erzeugurgsprogramm gehoren, soif ouf die verschiedenen Ausfuhrungsformen
van Weifrar-Ko*roder nicht rGher e ngegorgen werden.
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Die Anforderungen, welche an Wolfram-Dréhte fir Glihkathoden gestellt werden, sind
sehr hohe und entsprechen stwa denen fir Leuchtwendsln in Glohlampen. Als brauch-
bar haben sich nur Wolfram-Dréhte héchster GleichmafBigkeit mit giinstigem Rekristalli-
sationsverhalten erwiesen.

Wegen der hohen Warmfestigkeit und der anderen vakuumtechnisch ginstigen Eigen-
schaften eignet sich Wolfram ferner ausgezeichnet fir thermisch hochbeanspruchte Elek-
troden sowie Halte- und Konstruktionsteile aller Art in Sende- und Verstarkerréhren. Ein
besonderes Anwendungsgebist von Wolfram im Réhrenbau sind federnde Teile, z. B.
Spannfedern fiir Glilhkathoden. In diesem Falle erweist sich der quch noch bei hohen
Temperaturen hohe Elastizitats- und Torsionsmodul des Wolframs als sehr vorteilhaft.

WolframalsEinschmelzwerkstoff

Wolfram hat sine lineare Ausdehnungscharakteristik; der Ausdehnungskoeffizient, gemes-
sen zwischen 20 und 700°, betréigt 4,3.10-%. Das Fehlen von Ausdehnungsanomalien
(Knickpunkten) erméglicht die Verschmelzung mit allen Glasern, die ungefdhr den glei-
chen Ausdehnungskoeffizienten zwischen Raumtemperatur und Transformationstempera-
tur besitzen. Aus diesem Grunde ist Wolfram der geeignetste Einschmelzwerkstoff fur harte
und hdrteste Glaser mit einer Transformationstemperatur unterhalb 700°. Solche tech-
nische Spezialglaser stehen heute in hervorragender Qualitét zur Verfogung. Wolfram
wird in so reiner Form und so gleichmaRig bearbeitet hergestellt. dafy die Ausdehnungs-
eigenschaften der verschiedenen Lieferungen praktisch nicht voneinander abweichen. Mit
einem entsprechenden Einschmelzglas und einer sinmal erprobten Herstellungstechnik
lassen sich mit unserem Wolfram Einschmelzungen absoluter Gleichméfligkeit und Giite
erzielen. Da Hartglaser eine grofie Festigkeit besitzen, eribrigt sich im allgemeinen sin
langeres Tempern der hergestellten Glas-Metall-Verschmelzungen. Es genigt nach der
Herstellung ein kraftiges nochmaliges Erhitzen bei Temperaturen oberhalb des Transfor-
mationspunktes des verwendeten Glases, um die Verschmelzung genigend zu entspan-
nen. Die Abkihlung kann in Temperdfen oder in der Gebldaseflamme selbst ziemlich rasch
erfolgen.

Da Wolframoxyde sich leicht in Glas 16sen, haftet das Glas an dem Metall sehr gut und
ergibt bei richtiger Einschmelztechnik eine absolut dichte Einschmelzung. Voraussetzung
for einwandfreies Haften ist das richtige Voroxydieren des Wolframs, bevor das Material
mit dem Glas in Berdhrung kommt. Dies gelingt nach einiger Ubung leicht, vorausgesetzt,
dab die Stdbe einwandfrei geschliffen sind. Die Voroxydation erfolgt am zweckmafig-
sten durch ein kurzes Vorerhitzen in einer Gas-Luft-Geblase-Flamme mit hohem Sauer-
stoffzusatz. Die Oxydation darf keinesfalls zu weit getrieben werden, weil sonst die zu
starken Oxydschichten nicht mehr vom Glas geldst werden kénnen. Das erhitzte Metall
wird nun innerhalb der Flamme mit Hilfe eines Vollglasstabes gleichmabig mit Glas be-
wickelt und dann weiter verschmolzen.

Bei Wolfram ist die Gefahr einer zu storken Oxydation wesentlich geringer als bei
Molybdan. Aus diesem Grund und wegen der hohen Schmelzpunkte der verwendeten
sehr harten Glaser liegen die Oxydations- und Einschmelztemperatur gleichfalls hoch.
Infolgedessen arbeitet man mit hohem Saverstoffzusatz zur Gasflamme, gegebenenfalls
mit reiner Knallgasflamme. Die gunstigste Einschmelztemperatur liegt, je nach dem Visko-
sitatsverlauf des betreffenden Hartglases, zwischen 1000 und 1200".
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Bei einer anderen Herstellungsart wird Gber den voroxydierten Einschmelzstab, nachdem
or etwas abgekihlt ist — er zeigt dann eine blaue Anlauffarbe von niedrigen Oxyden —,
ein gut passendes Rohrchen aus dem Einschmelzglas geschoben. Das Glasréhrchen
wird dann von einer Seite her Gber die ganze Lange erhitzt und mit einer Spachtel gleich-
méahig gegen den Einschmelzdraht gepreft. Hierbei ist darauf zu achten, dad keine Luft-
oinschlisse on der Grenzflache zwischen Glas und Metall zurickbleiben. Eine einwand-
freie Einschmelzung mit Wolfram zeigt an der Grenzflache des Glases sine rotliche Fér-
bung. Die so vorbewickelten Einschmelzstabe kdnnen dann mit einem Glasteller verbun-
den oder auch in normale Quetschfife eingequetscht werden. Ein direktes Einschmelzen
von nicht mit Glas vorbewickelten Staben in Quetschfife empfiehlt sich nicht.

Wolfram als Kontaktwerkstoff

Wegen seines hohen Schmelzpunktes, seines niedrigen Dampfdruckes und seiner gerin-
gen Neigung zur Werkstoffwanderung im elektrischen Funken und Lichtbcgen ist Wolfram
besonders als Kontaktwerkstoff geeignet. Das for Kontakte geeignete Material soll mog-
lichst rein und feinkdrnig sein und Faserstruktur senkrecht zur Oberflache avfweisen. Die
Kontaktplattchen werden daher nicht aus Blechen gestanzt, sondern mittels Trennscheiben
von Wolfram-Staben abgeschnitten. Wolfram-Kontakte finden eine umfassende Anwen-
dung in Zindunterbrechern und Spannungsreglern im Kraftfahrzeugbau sowie in Relais,
Stevergerdten, Zerhackern u. a.

Bei diesen Anwendungsgebieten werden nur kleine Leistungen geschaltet, so daf durch
die beim Schalten auftretenden geringen Lichtbogen- oder Funkenentladungen eine Uber-
méabige Cxydation der Kontakte nicht zu befirchten ist. Gegen den durch die hohe Schait-
haufigkeit dieser Kontakte bedingten starken mechanischen VerschleiP erweist sich das
harte Wolfram als sehr widerstandsféhig.

Im allgemeinen werden flach-zylindrische Wolfram-Plattchen auf Stahl-, Kupfer- bzw.
Silbernieten aufgeldtet (siehe Abb. 18). Bei Stahlnieten verwendet man Kupfer- bzw. Kup-
fer-Nickel-Lote, bei Kupfer- und Silbernieten Lote mit mittleren Schmelzpunkten. Sehr oft
werden Wolfram-Plattichen direkt auf den Kontakttrager (Bugel) aufgeldtet. Mitunter
erfolgt die Verbindung durch Schweifien.

Auch in der Starkstromtechnik wird Wolfram mit Erfolg als Kontaktwerkstoft eingesetzt.
Man verwendet in den modernen sllosen Hochleistungsschaltern Abbrennkontakte aus
Wolfram. Das ginstige Verhalten von Wolfram ist hier in erster Linie auf seine hohe
Schmelztemperatur, die hohe Verdampfungstemperatur und gute Warmeleitfahigkeit zu-
rockzufohren. Meist verbindet man in Hochspannungsschaltern Wolfram-5tifte oder -Plat-
ten mit massiven Kupferteilen und erreicht dadurch eine sehr wirksame Warmeableitung
vom Kontakt. Die Verbindung der Formsticke mit Kupfer geschieht durch Hintergiefen
unter Schutzgas oder im Vakuum.

Wolfram fiir Schweifielektroden

Wahrend bei der ublichen Lichtbogenschweiflung im allgemeinen die Elektrode abschmilzt,
geht beim Arcatom-, Argonarc- und Heliarc-SchweiBiverfahren das Elektrodenmaterial
nicht in das Schweifbgut uber. Da die Lichtbogentemperatur etwa A000" betragt, sind nur
Werkstoffe mit hochsten Schmelzpunkten geeignet. Bei diesen Schweifverfahren wird
daher ausschlieBlich Wolfram als Elektrodenwerkstoff verwendet. Um das Wolfram vor
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dem oxydierenden Einfluf} der Luft zu schitzen, werden die Elektroden und die Schweif}-
stelle durch Zufuhr von Wasserstoff in einen Schutzgasmantel eingshillt. Im Lichtbogen
dissoziiert dabei der Wasserstoff, wéhrend am Lichtbogenrand eine Wiedervereinigung
des atomaren Wasserstoffes zu Molekilen und deren Verbrennung stattfindet. Die dabei
frei werdende Warme wird neben der Lichtbogenwdrme dem zu schweiflenden Werk-
stick zugefihrt. Gleichzeitig wirkt die Flamme stark reduzierend und schitzt Elektro-
den und Werkstiick (Arcatom-Verfahren).

Beim Argonarc- bzw. Heliarc-Verfahren wird der Lichtbogen zwischen einer Wolfram-
elektrode und dem Werkstiick gezogen. Durch die Edelgase Argon bzw. Helium wird
das Schweifigut gegen jede Oxydation geschitzt.

Die Elektrodenstébe fir die genannten Schweifiverfahren bestehen entweder aus rein-
stem Wolfram oder Wolfram mit Zusétzen bis etwa 2%, Thoriumoxyd. Thorierte Wolfram-
Elektroden kénnen hher belastet werden, brauchen geringere Anwdrmzeiten, zinden
rascher, ergeben einen stabileren Bogen, verbrauchen sich langsamer und arbeiten daher,
insbesondere beim Argonarc- und Heliarc-Verfahren, wo man mit Schutzgas sparsam
umgehen muf}, rascher und daher wirtschafilicher.

Wolfram als Elektrodenwerkstoft fiir Widerstandsschweiflung

Die elektrische Widerstandsschweifung wurde bisher hauptsachlich bei der Verarbeitung
von Eisen und Stahl angewandt, wobei als Elektrodenwerkstoffe Kupterlegierungen guter
Leitfahigkeit und hoherer Harte als reines Elektrolytkupfer dienten. Nicht allein die hohe
Leitfahigkeit ist fir das gute Verhalten von derartigen Werkstoffen ausschlaggebend,
sondern auch der Umstand, daf zwischen dem zu schweifenden Werkstick und der
Elektrode keine Legierungsbildung eintritt.

Wolfram hat nun eine verhaltnismabig gute Leitféhigkeit, einen sehr hohen Schmelzpunkt,
eine sehr hohe Kalt- und Warmhérte und legiert praktisch nicht mit Metallen wie Kupfer,
Silber, Gold und Legierungen wie Bronze, Messing u. a. Bei Verwendung entsprechender
Maschinen kann daher Wolfram mit bestem Erfolg als Elektrodenwerkstoff fiir die Wider-
standsschweiflung von Metallen und Legierungen mit mittlerer und hoher Leitféhigkeit ein-
gesetzt werden.

Da man aus Wolfram wegen der schweren Bearbeitbarkeit keine komplizierten Elektro-
den herstellen kann, und da auBerdem dafir gesorgt werden mub, dab die Wérme von
der Elektrode rasch abgefiohit wird, verwendet man Wolfram-Kupfer-Kombinaticnen,
2. B. wird ein Woifram-Stift in Kupfer eingesetzt und ragt nur etwa 1—2 mm aus dem
Kupfertrager heraus. Die Verbindung zwischen Wolfram und Kupfer geschieht durch Hin-
tergiefen unter Schutzgas oder im Vakuum.

Es empfiehlt sich, die Schweifmaschinen so zu dimensionieren, daf man mit hohen Strom-
stoBen bei korzesten Schweibzeiten arbeiten kann.

Wolfram ols Elektrodenwerkstoff fiir Zindkerzen

An sich ist Wolfram infolge seiner hervorragenden Bestandigkeit im Lichtbogen der geeig-
nete Werkstoff for Zindkerzenelektroden. Der hohe Preis und auch die verhdltnismébig
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geringe Duktilitat haben jedoch die verbreitete Anwendung bisher verhindert. For Hoch-
leistungsziindkerzen haben sich Wolfram-Elektroden, die in einem Kupfertrager noch
einem Spezialverfahren befestigt werden, aber bewdhrt.

Bei Zundkerzenelektroden besteht nur die Elektrodenspitze, die im Verbrennungsraum
liegt, aus Wolfram, wahrend der Schaft der Elektrode aus Kupfer hergestellt ist. Diese
Kombination wird sowohl fur Mittel- als auch fir Kérperelektroden angewendet. Die
etwas angespitzten Wolfram-Stifte aus Material hochster Reinheit werden mit dem
Kupferschaft ohne Zwischenschicht verbunden, wobei eine méglichst hohe Festigkeit an
der Trennschicht angestrebt werden muf, denn ein Absplittern des Wolframs kénnte die
Zerstorung des Zylinders und Kolbens zur Folge haben. Man hintergiefdt daher, dhnlich
wie bei der Herstellung von Anoden fir Réntgenrohren (Stehanodenl, die Wolfram-Stitte
unter Schutzgas oder im Vakuum mit Kupfer. Da das Kupfer nach dem Giefden nur die
Festigkeit und Harte des GuBwerkstoffes hat, werden die Elektroden am Kupferteil vor
dem Einbau in die Kerze durch Hammern verdichtet und kaltverfestigt.

Mit derartigen Wolfram-Elektroden ausgerustete Zindkerzen haben sich insbesondere
in Hochleistungsflugmotoren bewdhrt.

Wolfram in Hochtemperaturdfen

in kleineren Laboratoriumsafen fur Temperaturen bis 3000, die unter Schutzgas oder im
Vakuum arbeiten, wird Wolfram als Heizleiterwerkstoff mit bestem E-folg verwendet.
Die grofie Zahl der Ofenkonstruktionen, auf welche hier im einzelnen nicht eingegangen
werden soll, kann man je nach Ausbildung der Heizkérper in zwei Gruppen unterteilen,

Art. 24, Irneranscre eires Wolbrar-Rohrofers fur Temperaturer bis 2500".
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n&mlich in Wolfram-Wandel3fen und Wolfram-Rohr8fen. Bei der ersigenannten Ausfih-
rung wird Wolfram-Draht oder -Band auf ein keramisches Tragerrohr aufgewickelt. For
Temperaturen bis etwa 1800° eignen sich Rohre aus Sintertonerde, bis etwa 2600° solche
ous Zirkonoxyd.

Die Heizkérper fir Wolfram-Rohrdfen werden entweder aus entsprechend starker. Ble-
chen gebogen oder aus gesinterten bzw. geschmiedeten Stdben herausgearbeitet. Dem
Rohr wird dann Ober wassergekihlte Kontakte unter Schutzgas (Wasserstoff, Edelgas)
oder unter Vakuum die erforderliche Strommenge zugefihrt (Abb. 24).

Da Wolfram ein guter metallischer Leiter ist und der Widerstand sehr stark von der Tem-
peratur abhdngt, sind bei Wolfram-Ofen regelbare Vorschalt-Transformatoren erforder-
lich. Beim Betrieb von Wolfram-Ofen sind im aligemeinen die auch bei Ofen mit Molyb-
danheizleitern giiltigen Vorschriften zu beachten (vgl. unsere Molybddn-Broschire).

Neuerdings findet Wolfram als Elektrodenwerkstoff in Lichtbogendfen zum Niederschmel-
zen von Titan, Zirkon, Chrom u. a. hochschmelzenden, oxydationsempfindlichen Metallen
und deren Legierungen Verwendung. Die Elektrode und das Schmelzgut werden dabei
entweder durch Hochvakuum oder durch Edelgase (Argon, Helium} vor Oxydation ge-
schitzt,

For Hochtemperaturglihungen und Verdampfungsoperationen werden Schiffchen und
Glohunterlagen aus Wolfram-Blechen bzw. Wolfram-Stdben benutzt {sishe Abb. 20). In
den neverdings vielfach verwendeten Hochvakuum-Aufdampfapparaturen wird das Wolf-
ram-Schiffchen samt Inhalt im direkten Stromdurchgang auf die entsprechende, meist
sehr hohe Temperatur erhitzt.
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Ubersicht Uber die
Vertretungen der Metallwerk Plansee G. m. b.H.

Argentinien: Antonio Pinter, San Martin 345-3° P, Buenos Aires,
for Hortmetall :

Erwin Fleischner, Corrientes 424, Buenos Aires,
fir olle Gbrigen Produkte

Auvstralien und
Neuseeland:  Elfax Trading Comp., 15-18 Rawson Chambers, Rawson Place, Sydney,
for olle Produkte

Belgien: Société Céramétal, Em. Michels, 147, Avenue Paul Deschanel, Bruxelles,

for Sintereisen, Sinterstahl, Sintermagnete und Diamantmetalle

Office Commercial Technique, 84, Chaussée de Haedcht, Bruxelles,

for olle Obrigen Produkte auer Hartmetalle

Brasilien: G. Reisky, Av. Pres. Vargas 446, Rio de Janeiro,

for Hartmetall

Dénemark: Uddeholm A/S., Lygten 5, Kopenhagen NV,

for Sintereisen und Sinterstahl

Otto Ahrens A/S, Skyttegade 7, Kopenhagen N,

_for alle Gbrigen Produkte

Deutschland:  Alleinverkauf: Deutsche Edelstahlwerke A.G., Abteilung Sintermetalle,
Stutigart O, Haussmannstrafie 56.

England: Metro-Cutanit Ltd., Grappenhall, Warrington, Lancashire,
for alle Produkte auBer Harimetall
Finnland: The East-West Company Ltd., (Oy. lta-Lansi Ab.), Yridnkatu 7, Helsinki,

for alle Produkte aufer Hartmetall

Frankreich: Etablissements Charles Balloffet, 10, Rue Pergoldse, Paris XVI®,
for alle Produkte

Griechenland: Leonidas A. Yogdjoglou, Gambetta Str. 14c, Athen,

for Hartmetall

Const. Anghelopoulos: Boite Postale 217, Athen,
fir alle Obrigen Produkte

Holland: Sintermet, Laan van Poot 308, Den Haag,
for alle Produkle aufier Hartmetall

Indien: Messrs. H. Fillunger & Co., Manufacturers and Representatives,
S5, Bentinck Street, Calcutta |,
far Molybdandraht

srael: Hugo Arnstein, Tel Aviv, POB 2276
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italien: Acciai Marathon S. p. A., Piazza della Repubblica 9, Milano,
for _Horlmetolle

Sintermetal S. a. r. |., Corso Bolzano, 14, Torino,
for alle dbrigen Produkte

Japan: Nippon Electric Comp. Ltd., 2 Shiba Mita Shikoku-machi Minato-ku, Tokyo

fir alle Produkte

Jugoslawien:  ALAT Zastupstva Inostranih Firmi, Beograd, POB 710,
for Hortmetall

Mexiko: Galimex S. A., San Juan de Letran 21-408, Mexico, D. F.
for alle Produkte

Norwegen: Carl A. Haakensens, Eftf., Postbox 74, Oslo,
for alle Produkte oufer Hartmetall

Portugal: Companhia Hanseética, L.9%, Rua do Ouro, 191-3°e 5, Apartado 676,
Lissabon,
for alle Produkte

Schweden: Kohlswa Jernverks A. B., Kolsva,

for Sintereisen, Sinterstahl, Hartmetall und Sintermagnete

Bergmann & Beving AB., Birger Jarlsgatan 9, Stockholm 7,
fir alle Gbrigen Produkte

Schweiz: Utilis Moltheim A.G., Werkzeug- und Apparatefabrik, Millheim/Thurgau,

for Hartmetall
Vollweiler & Co., Zurich 44, Postfach,
for alle Gbrigen Produkte
Spanien: Federico Foerster, Consejo de Ciento 335, Barcelona (7),
for alle Produkte
Sudafrika: European Investment Corp. (Pty.) Ltd., P. O. Box 4946, 53 Beckett's Bldg.,
President Str., Johannesburg,
for Hartmetall
USA.: American Electro Metal Corporation, 320, Yonkers Avenus,

Yonkers 2, N. Y.
or alle Produkte

METAMNWERN PLORSEE
REVTEROL

POSTEACH 44 - FERNSPRECHER: REUTTE 40 - DRAHTWORT: METALLWERK REUTTE
FERNSCHREIBER: 05528

BORO WIEN: ., WIPPLINGERSTRASSE 25, TEL. U 21-3-90 SERIE, PERNSCHREIBER: 011878
BURO INNSBRUCK: MARA-THERESIEN-STRASSE 53, TEL. 48 50, FERNSCHREIBER: 05568
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MOILYBDAN
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Unser Werk, dessen Erzeugungsprogramm alle
wichtigen Sinterwerkstoffe umfaBt, beschattigt sich
seit mehr als 30 Jahren mit der Herstellung der
hochschmelzenden Metalle Molybdén und Wolf-
ram sowie deren Legierungen. Wir haben die im
Laufe der Jahre gemachten Erfahrungen gesam-
melt und in der vorliegenden Broschire verwertet.
Diese soll Sie nicht nur Uber die Llieferformen
unserer Molybddn-Erzeugnisse, sondern auch kurz
ober Herstellung, Verarbeitung und Anwendungs-
gebiete des Molybddns unterrichten.
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Die Herstellung von Molybdéin

Pulvergewinnung

Avusgangsmaterialien fir die Molybdanpulvergewinnung sind die beiden wichtigsten
Molybddanerze Molybddnglanz (MoS,) und Gelbbleierz oder Wulfenit (PbMoO,). Die
groften Glanzvorkommen liegen in Kolorado. In den letzten Jahren wurden auch in Ka-
nada und in Chile sehr grofie Lagerstdtten von hochwertigem Molybdéanglanz erschlos-
sen. Yon den kleineren europdischen Vorkommen — auch Usterreich besitzt solche —
sind nur die norwegischen abbauwirdig.

Der Molybdanglanz kommt als flottiertes Konzentrat mit 50—55% Mo in den Handel.
Woulfenitkonzentrate enthalten meist 15—20% Mo.

Die sulfidischen Erze werden zundchst gerdstet und dabei in technisch reines Oxyd iber-
gefthrt, das noch 10—15% Gangart, meist KieselsGure und Eisenoxyd, enthélt. Die Auf-
arbeitung zu reinem Molybdéntrioxyd kann auf chemischem Wege oder durch Sublima-
tion erfolgen. Auf die chemische Aufbereitung der Molybddanerze, inshesondere des
Woulfenits, welche meist in chemischen Betrieben durchgefihrt wird, soll hier nicht ndher
eingegangen werden.

Fir die Herstellung von Reinstmolybddn aus Molybddntrioxyd hat das Sublimationsver-
fahren besondere Bedeutung erlangt. Das Molybdéntrioxyd hat die Eigenschaft, bereits
bei 700° so stark zu verdampfen, dal} es gelingt, auf dem Wege der Sublimation ein
duflerst reines und feinkdrniges Produkt zu erhalten. Die Verunreinigungen sind bei die-
ser Temperatur noch nicht merklich flichtig, so daf) eine einwandfreie Trennung von der
Gangart (SiO,, Fe,O, u. a.) méglich ist. Die Wirkungsweise des heute in groftechni-
schem Umfang ausgefihrten Sublimationsverfahrens ist schematisch in Abb. 1 wiederge-
geben. Abb. 2 zeigt eine Batteris im Metallwerk Plansee in Betrieb befindlicher Ofen.
In Quarzguttiegeln, welche in schraggeneigte, mit Molybdan-Heizleitern versehene
rotierende Ufen eingebaut sind, wird dos hochprozentige abger&stete Konzentrat,
unreines Molybdantrioxyd oder Molybdanmetallabfall erhitzt. Bei 1000—1100® wird
PreBluft in die Tiegel geblasen, die entweichenden gelblichgrinen Molybdéantrioxyd-
schwaden werden aobgesaugt und in FiltersGcken gesammelt. Das GuBerst feinpulverige
Molybdantrioxyd enthdlt, je nach Ausgangsmaterial, hachstens 0,05% Verunreinigungen
in Form von Kieselsaure, Eisenoxyd, Kalk und Alkalien. Durch mehrmalige Wiederholung
des Sublimationsvorgonges kann die Reinheit gesteigert werden.

Das fior die Herstellung von Molybdan erforderliche Metallpulver wird ausschliefilich
durch Reduktion von reinstem Molybdantrioxyd mittels Wasserstoffes erhaiten. Andere
Reduktionsverfahren fihren zu unreinen Pulvern bzw. zu legierungen, welche haupt-
sdchlich in der Stahlindustrie verwendet werden.

Die Wasserstoffreduktion des Molybdantrioxydes erfolgt in elektrisch beheizten Durch-
satz&fen bei etwa 1000—1100° (Abb. 3). Um eine Grobkornbildung, welche der ent-
stehende Wasserdampf hervorruft, zu vermeiden, reduziert man meistens zuerst bei 600
bis 700" zu dem weinroten MoQ,, und in einer zweiten Stufe zu Molybddan-Metallpulver.
Die Reinheit des erhaltenen Pulvers hangt im wesentlichen von dem Reinheitsgrad des
eingesetzten Molybdantrioxydes ab. Selbstverstandlich mufs die Aufnahme von zusGtz-
lichen Verunreinigungen aus den Reduktionsschifichen, dem Schutzgas, der Ofenaus-
mauerung, den Misch- und Mahlanlagen vermieden werden.
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Das Pressen und Sintern

Das Molybdan-Pulver wird in Stahimatrizen unter hydraulischen Pressen zu kanten-
besténdigen Vierkantstdben von etwa 15 X 15 X 300 mm bis 60 X 60 X 500 mm ver-
prefit (Abb. 4}, In Hochsttemperaturdfen bzw. Sinterglocken werden die Prefstabe unter
Schutzgas oder im Vakuum bei Temperaturen zwischen 1600 und 2200° indirekt oder im

Ventilator

Filter _|_

Anfrieb Prefiuftieitung

Abb. 1. Schema einer Subhmationsanlage far Molybdéntrioxyd.
al Geschmolzenes Molybdantrioxyd
b) Quarztiegel
¢) Molybdéan-Heizleitar
d) AuBlenmantel
e} Isolation
f) Rotierende Achse
g) Abzugshaube
h) Sommelraum

direktep Str?mdurdlgong gesintert. In den Glocken kdnnen je nach Grafie 2,3 oder 8 Siab-
paare im finrekten Stromdurchgang gesintert werden {Abb. 5). Wahrend der Sinterung,
bei der die Temperatur am Stab etwa 2000—2200 betragt, nimmt die Porositat be-

2
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n reinem Molybdantrioxyd.

Abb. 2. Sublimationsdfen 1i- die Gewinnung vo

Abb. 3. Elektrsche Durchsotzofen mit Molybdan-Heizleitern zur Reduktior von Molybdantrioxyc 21

Molybdan-Pulver.
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Abb 4 Hyara. sche Fresse z.~ Verd'crter von Mo vcas--r. ver 2. S*dber _~d Biocker.

trachtlich ab (Abb. 7). Dabei ist zu erwahnen, daf® die Dichte des Sinterstabes stark voun
der Héhe der Sintertemperatur und der Korngrofe des Ausgangspuivers abhangt, da-
gegen nur unwesentlich von dem angewandten Prefidruck beeinflufit wird.

Verarbeitung der Sinterstdbe zv Halbfabrikaten

Die We'terverarbe'tung der S'~ters‘abe zv Halbzeug efz'gt du-ch Hammern, Schmie-
den, Walzen und Ziehen. D d'e Snters'Goe sprode srd. mufd d'e anidrg che Verar-
beitungstemperc. ur verhaitr'smaid'g hocn gawér* we-de~ (1300—1500"

4
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Bei der Verarbeitung zu Draht wird der Sinterstab zunachst stufenweise in Rundhdmmer-
maschinen heruntergeschmiedet (Abb. 6). Der urspringlich quadratische Querschnitt wird
dabei rund und der Stab langsam in die Lange gereckt. Beim Schmieden schliefben sich
rasch die noch vorhandenen Poren, der Stab wird immer dichter und bekommt ein Faser-
gefige (Abb. 8). Die Festigkeit nimmt zu, so daB sich das Material immer leichter be-

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/11/02 : CIA-RDP80-00926A007700270001-9



Abb. 6. Hadmmern von Molybddan-Staben

arbeiten 166t und nicht mehr so hohe Verformungstemperaturen erforderlich sind. Zwi-
schen den einzelnen Hammerstuten werden die Stdbe in molybddnbeheizten Kammer-
ofen angewdrmt (s. Abb. 38). Der auf etwa 2—3 mm gehdmmerte Stab hat ein ausge-
sprochenes Fasergefige und ist so dicht und duktil, daB er ohne Schwierigkeiten zu-
ndchst bei Temperaturen von 300 bis 500° spater sogar in der Kalte gezogen werden
kann. Das Fasergefige wird dabei noch ausgeprégter und feiner {Abb. 9). Im Gegen-
satz zu Wolfram wird Molybdan-Draht meist im Mehrfachzug gezogen; demgemaf sind
auch die Ziehleistungen hoher (Abb. 10). Bis etwa 0,3 mm Drahtdurchmesser wird mit
Hartmetallziehsteinen, darunter mit Diamantziehsteinen, gearbeitet. Die Anforderungen
der Proxis an die Durchmessertoleranzen des Drahtes sind sehr hohe. Insbesondere bei
den tir die Gluhlampenindustrie bendtigten Kerndrahten, welche zum Wickeln und For-
mieren der Woltramwendel! dienen, werden allerhdchste Anforderungen beziglich Rund-
heit des Drahtes und Genavigkeit des Durchmessers gestellt. Daneben werden auch von
der RShrenindustrie fir schwache Gitterdrahte sehr enge Toleranzen gefordert. Die Be-
stimmung des Drahtdurchmessers bei den dinneren Drahten erfolgt meist indirekt durch
Auswagen eines genau abgemessenen Drahtstickes cuf hochempfindlichen Torsions
waagen.

Viel ausgepragter als beim Woltram kann man bei Molybdan durch eine Glihbehand-
lung das Gefige und damit die Festigkeitseigenschaften des Werkstoffes beeinflussen.
Durch Glihung des kalt gezogenen, federharten Molybdan-Drahtes bei etwa 1200 bis

A
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14000 gelingt es, ein feinkdrniges
Rekristallisationsgefige zu erhal-
ten, wobei die Festigkeit nur ge-
ringfigig obfallt, die Dehnung
jedoch sehr stark zunimmt (Abb.
16). Dabei muB allerdings darauf
geachtet werden, daf nicht durch
eine zu lange und zu hohe Gli-
hung eine Grobkornbildung ein-
tritt, welche natirlich sine Ver-
schlechterung der mechanischen
Eigenschaften zur Folge hat.

Die Verarbeitung von Sinter-
stdben zu Formsticken durch
Schmieden bzw. zv Blechen durch
Schmieden und Walzen vollzieht
sich ebenfalls leichter als beim
Wolfram. Die Verarbeitungstem-
peraturen liegen niedriger und
die Gefahr der Versprodung durch
Rekristallisation ist nicht so grofl.

Bleche mit verschiedener Ober-
flachenbeschaffenheit kénnen bis
herunter zu 0,015 mm durch Kalt-
walzen hergestellt werden. Die
Harte und Verformungsfahigkeit
der Molybdéan-Bleche laft sich
durch eine Glihbehandlung nach
dem Fertigwalzen dem jeweiligen
Verwendungszweck  anpassen. Aitgz. B-XGQ?)S—JQG eines Molybdan-Hammerstabes, schwach ge-
Aus weichgeglihten Blechen kon- gluht. :

nen verhdltnismabig leicht Topf-
chen, Kappen, kleine Hilsen u. a.
tiefgezogen werden. Selbstver-
sténdlich ist auch die Herstellung
von Blechformsticken, wie Glih-
schifichen, Rohren, Ringen u. a.,
ohne weiteres méglich. Ronden,
Platten und Kontakiplattchen wer-
den aus Grobblechen gestanzt
oder von geschliffenen Staben
abgetrennt. Molybdan-Bander er-
halt man durch Schneiden von
Streifen aus Blechen oder durch
Profilwalzen von Molybddn-Rund-
staben und -Drahten.

-
7
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Molybddn-Formsticke werden durch Herausarbeiten aus Schmiedesticken mittels Hart-
metallwerkzeuge hergestellt. Da der Werkstoff verhaltnisméig leicht spanabhebend
zu bearbeiten ist, kann man kompliziertere Formsticke als bei Wolfram herstellen. Es
bereitet keine Schwierigkeiten, z. B. in Stdbe Gewinde zu schneiden sowie Schrauben,
Muttern, Gewindebolzen u. a. mit grofer Genavigkeit zu erzeugen.

Erschmelzen von Molybddn im Hochvakuumlichtbogen

Die Abmessungen von gesinterten Molybddn-Stében, -Blocken, -Platten und -Formstik-
ken sind verhaltnismafig klein. Es lossen sich unter Verwendung von 500- bis 1000-t-
Pressen Formkorper von maximal 10—15 kg herstellen. Mit schwereren Pressen erzeugte
gréfere Molybdan-Prefkérper lassen sich nur schwierig nach der klassischen Methode der
Sinterung im direkten Stromdurchgang (Coolid g e - Verfahren) dichtsintern; sie mus-
sen zweckmaBig durch Indirekisinterung unter Wasserstoff in Hochtemperaturdfen wei-
terverarbeitet werden.

Da jedoch die technische Entwicklung, insbesondere in der chemischen Industrie und im
Gerdtebau, reines Molybdén in grofieren Abmessungen verlangt, wurde versucht, das
schon von Bolton fir Tantal verwendete Hochvakuumlichtbogenschmelzverfahren
auch auf Molybd@n anzuwenden. Es ist mdglich, Elektroden aus vorgesinterten oder ge-
sinterten Molybdan-Staben oder — nach einem Vorschlag der Climax Molybdenum Com-
pany — durch Pressen von Pulver und Aufeinandersintern der PreBlinge vollkontinuierlich
arbeitende, selbstverzehrende Elekiroden herzustellen und diese in wassergekihlten

Abb. 10. Mehrfachziehmaschinen zum Ziehen von Molybddn-Feindrghten.

8
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Kupferkokillen im Vakuumlichtbogen zu grofen Ingots niederzuschmelzen. Nach letzte-
rem Verfahren ist es gelungen, Blécke von 500 kg und mehr in einer solchen Beschaffen-
heit herzustellen, daB sich dieselben stahlwerksmé&fig durch Schmieden, Walzen und
Strangpressen verarbeiten lassen. Das Metallwerk Plansee hat sich auch mit der Frage
des Lichtbogenschmelzens von Molybdén befaBt und ist berechtigt, nach dem Verfahren
der Climax Company zu arbeiten. Abb. 11 zeigt den schematischen Aufbau, Abb. 12 die
Gesamtansicht einer Hochvakuumlichtbogen-Schmelzanlage, die mit aneinandergefigten
Elektroden aus gesintertem Molybdan arbeitet.

)

|

Abb. 11. Schema einer Hochvakuumlichtbogen-Schmelzanlage.
1 Kokille
2 Vakuumbehdlter
3 Ul-Liftusionspumpe
4 Anschluty tir Vorpumpen
5 Elektrodenbehdlter
6 Selbstverzehrende tlektrode
7 Vorschubwerk
8 Stromzufihrung
9 Wellendurchidhrung
10 Vorschubmotor
11 Stromanschlusse
12 Khlwasseranschlisse
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Abb. 12. Hochvakuumlichtbogen-Schmelzanlage fir Molybddn.

10
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Eigenschaften von Molybdén

Die physikalischen Eigenschoften und Angaben tber das chemische Verhalten von Mo-
lybddn sind in den Tabellen 1—3 zusammengestellt.

Tabelle 1
Physikalische Eigenschaften

Temperaturangoben in ¢ C

Eigenschaft Maufeinheit Werte
Maechanische Gréfien
gepreft, ungesintert: 61—43
Dichte Jemd gesintert: 92--94
{Abb. 13) 9 gehémmert: 9,7—10,0
10,0—10,28
. kubisch-roumzentriert,
Gittertypus - Parameter: 3,141 A
Hart Sinterstab: 150—160
(Aabrbe 4 kg/mm2 Hammerstab: 200—230
14 Blech, gegliht: 250—300
Draht, gezogen
1 mm J: 100—140 25
Zugfestigkeit und kq/imin? 0.05mm &: 220250 2—5
zugehoérige Dehnung bgw Y Draht, gegliht,
(Abb. 15, 16) c /e 1 mm @ 80—100 10—15
0,03mm @: 80—120 15—20
Einkristall: ~. 35 ~.30
Streckgrenze kg mm* Proht, Ungegmoh:'—o,s mm @ 40—60
L Draht 0,6 mm &, 200°: 80—100 4—5
Woarmfestigkeit und kg mme ' ’ o
At g'mm 4000. 60—70 4—=5
zygphorige Dehnung bzw. % 800°: 50—80 45
(Abb. 15, 1200°: 20—30 56
Elastizitédtsmodul kg mms# 33400
Torsionsmodul kg mm¢ 13800—15300
Kompressibilitat cm¥k Hammerstab: 347.10—7
press: g Draht, gezogen:  3,61.10—7
Thermische Grdfen
Schmelzpunkt °C 2630 : 40
15000 :6.4.10—-°%
Dampfdruck (Abb. 20} Torr 1800 : 80.10—7
20000 :4,15.10-5
) 20° . 0,085
Spezifische Warme cal'a Grad 1000° : 0,075
g.Gru : O
1Abb. 21) 1400* : 0,080
. NP 200 :037
Waérmeleit{ahigkeit cal cm . Grad . sec 1000° : 0,25
(Abb. 22) 16000 : 0,16
Linearer Warmeausdeh- . A
nungskoeffizient (Abb. 23) a.10-¢ 2°:53

11
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Tabelle 1: Physikalische Eigenschatften

Temperaturangaben in aC

Eigenschaft MaBeinheit Werte
Elektrische Grofien
10%%1:37
ifischer elekirisch ) ‘ v
Wetrsrand (Abb, 241 Mikroohm . cm 150013
10000 :1.10—°
Elektronen-Emissions- mA/cm? 16000 : 8 10—
stromdichte (Abb. 25] 22000 : 600
12
nr 0 006 1020 028
e 2 | |
u i f
o 92 3 ros | Pl
9 | I
l | | |
n 85 | U
§ 5 2nme 1 05 Q05
S 63
£6l 61 .
g5t gesinterter hérmmerter gezogener Draht
g Stab | Stab |
L
gepreliter
r Stab |
2 / 20 \
1 I~ Pulver ll \ |
0 I Bearbeitungsgrad

Abb. 13, Dichte von Molybddn in Abhangigkeit vom Bearbeitungsgrad.
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Abb. 16. Zugfestigkeit und Dehnung von Molybddn-Draht 0,1 mm @& in Ab-
hangigkeit von der Glohbehandlung. (Glihzeit: 10 Minuten)
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Abb. 18. Temperaturabhdngigkeit der Zugfestig-
keit von gczogeren Molybdéan- und Wolfram-
Drahten (06 mm O},
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Abb. 19. Temperaturabhéngigkeit der Zugtestigkeit und Dehnung von gezogenem Molybdan-Draht
0.3 mm @) in verschiedenen Glihzusténden.
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Abb. 20. Temperaturabhéngigkeit des Damptdruckes von Molybdan
und Woltram.

00 500 200 600 000 Abb. 21. Temperaturabhangigkeit
o ! U 2 der spezifischen Wéarme von Mo-

Temperatur in °C lybdan und Wolfrom.
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Abb. 22. Temperoturabhéngigkeit der Warmeleitfahigkeit von Molybdén und Wolfram.
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Abb. 23. Temperaturabhangigkeit der 0
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Abb. 24. Temperoturabhdngigkeit des spezifischen elektrischen Widerstandes
von Molybdan und Wolfram,
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Abb. 25. Temperaturabhdangigkeit der Elektronen-Emissions-
stromdichte von Molybdan und Wolfram im Hochvakuum
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Tobelle 2
Chemisches Verhalten von Molybdén

Einwirkungsmitte!

Verhaiten

Salzsdure, Schwefelsdgure ... ...

Salpetersdure und Kénigswasser

FluBsaure ......

FluBsdure- Solpefersoure
Gemische .. .

Alkaolien ... ..

Oxydierende Solzschmelzen
(KNOj3, KNOgz, No:02. KCIOs)

Ammonick ....................

Kohienstoff (Ruf’) Grophn
Kohle) . B

Schwefel ... ... .. ... ... ...

Quecksilber und Quecksilber-

dampf e .
Phosphor..u..............
Bor
Sitiziom ... ..

ZrQs, MgO, A';Oa Mognesn
Chrom-Magnesit
Luft, Saverstoff .......... ...

Wasserdampf

Wasserstoft

Stickstoff .. ...

Sncksfoﬂ-Wcsserstoﬁ [FOrmIeV-
gas)

Stickoxyde

Kohlendioxyd

Kohlenmonoxyd

Kohlenwasserstoffe

Halogene ..... ............ .

Schwefelwasserstoff
Schwefeldioxyd ....... .. ...

‘starker Angriff, rasche Lésung

kalt, verdinnt und konzentriert: praktisch besténdig
warm, verdinnt und konzentriert: leichter Angriff
kalt, konzentriert: langsamer Angriff

kalt, verdinnt: merklicher Angriff

warm, verdinnt und konzentriert: heftiger Angriff und vollstén-
dlge Losung

kalt und warm: besténdig

wafrige kolte Kali- oder Naironlouge: proktisch besténdig
geschmolzene Kali- oder Notronlauge oder Alkalikarbonate:
al bei Luftzutritt: langsome Oxydation

b} bei Ge%enwcrt von Qxydationsmitteln, wie KNO,, KNO;,
KCIOg PbOsq: heitige Reaktion, Auflésung

heftige Reaktion mit der Schmelze unter LGsung
walrige Ldsung: langsamer Angriff
Gaos: bestandig bis Rotglut

oberflachliche Karbidbildung ab 1100°, vollstandige Karburierung
ab 1300—1400°

bis 440° keine Einwirkung, bei hdheren Temperaturen Sulfid-
bildung

vollkkommen bestandig

bis zu hohen Temperaturen bestandig
Bildung von Boriden bei hohen Temperaturen
Bildung von Siliziden bei hohen Temperaturen

Reaktion des Metalles bei BerOhrung mit den reinen Oxyden
Uber 1600°

bei Zimmertemperatur: praktisch bestandig

ab 400°: beginnende Oxydation

ab 600°: lebhafte Oxydation zu MoOjs und Verflichtigung
bei Rotglut: rasche Oxydation

indifferent bis zum Schmelzpunkt

bis 2400° indiflerent, bei hdchsten Temperaturen Nitridbitdung

indifferent

bei Rotglut: Oxydation zu MoOa

Oxydation oberhalb 1000°

Karburierung ab 1000°

Karburierung ab 1000®

Fluor: Reaktion bei gewdhnlicher Temperatur
Chlor und Brom: Angriff bei Rotglut

Jod: auch in der Hitze kein Angriff
Sulfidbildung ab 1200¢

bei Rotglut: Oxydation

S&uregemische zum Ausldsen von Molybd&n-Kerndraht aus Wolframspiralen {Temperatur 90%):

50 Vol.-% Salpetersgure
30 Vol.-% Schwefelsgure
20 Vol-9% Wosser

40 Vol.-% SalpetersGure
40 Vol.-% Schwefelsgura
20 Vol.-% Waosser

2
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Tabelle 3
Korrosionsverhalten von Molybd&n im Vergleich zu korrosionsbestdndigen Stéhlen

Reagenz Mischungs. Gewichtsverluste in g/m?/h von

° Rl B I T -
HNO, 1:99 0,02 0 0 0
HNO, 2.98 270 0 0 0
HCI 1.9 0,03 182 450 245
HCI 1: 4 0,04 471 337 100
HCI 1: 1 0,06 — — —
HeSO, 1:9 0,02 49,3 14,6 19
HeSO4 1. 4 0,04 v.gb 107 27
HsSO, 1: 1 0 — —_ 150
Ameisensdure 1: 9 0 0,98 0,30 0.28
Ameisensdure 4.1 0,03 0,62 0,50 0,31
Essigsdure V.9 0 0,02 0.01 0,16
EssigsGure 4.1 0,03 0,26 0,66 0,14
Oxalséure 69% 0,04 27 1,4 0,49
Oxals&ure 13,4% 0,05 1.8 1,9 0.52
Woeinsdure 18,4%, 0,02 0,04 0,04 0,37
Milchsdure, konz. 0 1,5 10 0,80
FeCls 50,0% v.gt v. g v. g v. g
NH,CI 33,3% 0 2,10 1,18 1.8¢

! Die erste Zahl bezieht sich auf Gbliche konzenirierte Sdure, die zweite Zaoh! sind Teile dest. Wosser.
70,08% C, 18% Cr, 8% Ni, 1.5% Mo, 19 Cu.

1 0,08% C, 18% Cr, 9% Ni, 2,5% Mo.

40,00% C, 10% Cr, 18% Ni, 4% Mo, 3% Cu

$ Vollkommen geldst.

¢ Storker LochiraB
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Lieferformen

Molybdén-Stabe

Wir bezeichnen, unabhangig davon, ob die Lieferung in Ringen oder EinzelstGben er-
folgt, samtliches Molybdén-Rundmaterial ab 1 mm & als Molybdan-Stébe.

Die dem jewsiligen Verwendungszweck angepabten Ausfihrungsformen beziglich der
Oberfléchenbeschaffenheit sind der Tabelle 4 zu entnehmen.

Tabelle 4
Ausfihrungsformen von gehtmmerien und gezogenen Molybdan-Stiben

Bestellbezeichnung
Nr, Art

Ausfihrung

1 glatt geh@mmert, schwarz Oberflache weist glatte Hammermarken auf und ist von einer
Oxydschicht bedeckt

2 gereinigt, matt wie |, Oberflache jedoch von der Oxydschicht gereinigt

3 | geschlifien, grob wie 2, jedoch rund geschiiffen, mit groben Schleifspuren (Stab-
lange zur Zeit hochstens 1,4 m)

4* | geschliffen, fein wie 3, jedoch mit zusatzlichem Feinschliff, Schleifriefen mit freiem
Auge nicht erkennbar (Stablange zur Zeit hdchstens 1,4 m)

5" | Einschmelzgite EK wie 4, jedoch absolut ohne Langsriefen (Stabldnge zur Zeit hoch-
stens 1,4 m)

6 | gezoger, schwarz gezogene Stdbe, Oberflache mit Graphitschicht bedeckt

7*| gezogen, blank wie 6, jedoch Oberflache von der Graphitschicht gereinigt {nur

bis hochstens 2 mm &)

* Die Arten 4, 5 und 7 kdnnen durch eine Nachbehandlung eine hellglénzende Oberfiache erhalten. In
diesem Fall dirfen die Stabléngen I m nicht Obarschreiten. Bei Bestellungen ist zusdtzlich der Vermerk
Jhellgldnzend” zv machen.
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Die Liefermafie und -gewichte von gehéimmerten und gezogenen Molybddan-Stében sind
in Tabelle 5, die Durchmessertoleranzen in Tabelle 6 zusammengestellt,

Tabelle §
Mafle und Gewichte fiilr geh&mmerte und gezogene Molyhddn-Stdbe
Grifte Langa
Durd'\"n:sser gtal‘oémrnen;'w0 mggezogen kolelievog m :'/Wkg
10 180 180 80 125
1 154 154 9,6 103
1,2 126 124 i1.,5 87
13 108 108 13,5 74
14 92 92 157 64
15 81 81 18,0 54
16 71 71 20,5 49
1,7 63 63 23,1 43
18 57 57 259 3
19 50 5 289 35
20 46 46 320 3
22 38 38 390 26
24 31 31 45,0 2
25 2 % 500 2
26 27 27 545 18
28 23 23 63.1 16
30 2 20 720 14
3.5 14 14 980 10
40 15 1.5 128 7.8
45 90 20 162 6,
50 73 7.3 200 50
55 4,0 242 4,
60 50 288 34
4,5 43 338 29
70 38 392 2,5
7,5 32 450 272
80 29 512 19
85 25 5 578 1 %4
90 22 E 648 1.5
9.5 21 G 721 13
100 18 T 800 12
no 15 ; 966 10
120 12 E 150 08
130 11 - 1350 07
140 09 B 1560 06
150 08 1800 0.5
160 0,7 2050 04
170 06 230 nA
180 0.5 2600 9,3
190 0.5 2900 0.3
20,0 04 3200 0.3

Die Herstellung vor Rundstaben ma groBerem Durchmesser ist mdg-
lich Zugehdrige langer geben wir auf Anfrage an

24
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Tabelle 6
Durchmessertoleranzen fisr Molybdéin-Stéibe
Toleranzen -+ mm
Durchmesser
mm schwarz oder | geschliffen, geschliffen, EK gezogen, schwarz
gereinigt, matt grob fein Einschmelzgite Rundheit oder blank
} bis 3 0,054 0,040 0,020 0,020 0,020 0,010
sber3 , 6 | 0075 0,050 0,025 0025 | 0025 0015
. 6., 10 0,090 0,060 0,030 0,030 0,030 —
.10, 18 0,110 0,075 0,035 0,035 0,035 —
L 18,30 0,130 0,050 0,045 0045 | o045 — )

Folgende Lieferbedingungen fir Molybdén-Rundmaterial sind zu beachten:
Molybddn-Stdbe werden in den Durchmessern 1—4 mm nach Wahl in gebiindelten Rir-
gen oder in Einzelstéiben geliefert. Ringdurchmesser je nach Stabdurchmesser bis 2 mm &
200 mm, bis 4 mm & etwa 1000 mm. Uber 4 mm erfolgt die Lieferung nur in Einzelstaben.
Herstellungslangen siehe Tabelle 5. Grofite Verpackungsldnge von Einzelstédben bei Post-
versand 1,4 m, bei Bahnversand etwa 7 m. Landverpackung in Holzkisten mit Séigemehl
und Holzwolle, Uberseeverpackung in geldteten Blechkisten.
Es empfiehlt sich, woméglich Stabe in abgepafiten Ldngen zu bestellen. In diesem Fall
sind etwa erforderliche Toleranzen fir das Langenmaf zu nennen. Stets ist anzugeben,
ob die Stébe geradegerichtet sein sollen oder nicht.
Ben Bestellung von Molybdan-Stében sind demnach folgende Angoben zu machen:
1. Verwendungszweck: z. B. fir Einschmelzzwecke.
2. Durchmesser: Beachte Hersteliungsgrenzen (Tabelle 5).
3. Lénge: Beachte Tabelle 5.
4. Ausfohrungsform: a) Oberflachenbeschaffenheit nach Tabelle 4 angeben. Gegebe-
nenfalls Vermerk ,hellgldnzend”.

b) Lieferung in Ringen oder Einzelstében,

c) Bei EinzelstGben Angabe ob ,geradegerichtet” oder nicht.
5. Verpackung: Land- oder Uberseeverpackung.

Molybdéan-Dréhte

Als Molybdén-Dréhte bezeichnen wir gezogenes Material mit Durchmessern unter 1 mm.

Wir liefern Molybddn-Drdhte in den AusfGhrungsformen gemaf Tabelle 7.

Die Toleranzen und Gewichte unserer Molybddn-Drahte sind den Tabellen 8 und 9 zu

entnehmen.

Bei Bestellung von Molybdan-Drahten sind folgende Angaben zu machen:

1. Verwendungszweck: z. B. Kerndraht.

2. Durchmesser: Durchmesser und Gewichtstoleranzen siehe Tabelle 8 und Tabelle 9.

3. Ausfithrungsform: Nummer, Art und Glihung gemaf) Tabelle 7.
Sonderausfihrungen, wie ,hellglanzend” oder ,vergoldet”. Angaben Gber Wickel-
rollen.

4 Verpackurg: Lond- oder Dberseeverpackung.
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Tabelle 7
Ausfihrungsformen von Molybdén-Dréihten
Bestellbezeichnung Eigenschaften
Durch .
vr e . An Gidhun Zugfestigkeit Br%chd&l;r&ng Avsfishrung
kg/mm? I&nge 100 mmi
1 schwarz ungeglOht 100—140 unter 3 Oberflache mit Graphitschicht
hart bedeckt
10—-0,5 |2] blonk gegloht 80—120 unter 5 Oberflache von der Graphit-
hart schicht gereinigt
blank gegliht 70—100 5—15 Oberflache von der Graphit-
weich schicht gereinigt
1 schwarz ungegliht | 140—220 unter 3 Oberflache mit Graphitschicht
hart bedeckt
21 blank %hG 100—180 unter & Oberflache von der Graphit-
hart schicht gereinigt
05008 | 3| blank G 80—120 10—20 Oberflache von der Graphit-
weich schicht gereinigt
4| blank R 70—110 Uber 15 Oberflache von der Graphit-
sehr auf Wunsch schicht gereinigt
weich Uber 18
1 schwarz ungegliht 180---250 unter 5 Oberflache mit Graphitschicht
hart bedeckt
2 blank 5 G 140---180 unter 5 Oberflache von der Graphit-
hart schicht befreit
0,08—005 | 3| blank G 100--130 10—20 Oberfiache von der Graphit-
weich schicht befreit
41 blank R 80--110 Uber 15 Oberflache von der Graphit-
sehr auf Wunsch schicht befreit
waeich Uber 18
1 schwarz ungegliht | 180—250 unter 5 Oberflache mit Graphitschicht
unter 0,05 hart bedeckt
' 2 blank Vo G 140—180 unter & Oberflache von der Graphit-
hart schicht befreit ’
0,04 4 blank R 85—140 Ober 12 Oberflache von der Graphit-
waich mégl. Gber 15 schicht befreit
0,03 4| biank R 85—140 Uber 5 Oberflache von der Graphit-
weich mogl. Ober 10| schicht befreit
0025u. | 4| blonk R 85—140 Ober 5 Oberflache von der Graphit-
0.020 weich schicht befreit

Wir liefern Molybd@n-Drahte in allen Durchmessern unter 0,25 mm in den Glohungen %; G, G und R mir
den bereits unter Nr. 2, 3 und 4 erwdhnten Dehnungen und Zugtestigkeiten auch unter der Bestell-
bezeichnung Nr. 5, heligldnzend. Diese Dréihte zeichnen sich durch hohe LagerfShigkeit aus.

Wir liefern Malybd8n-Dréhte in Durchmessern unter 0,20 mm in den Glohungen Y2 G, G und R mit den
bereits unter Nr. 2, 3 und 4 erwghnten Dehnungen und Zugtestigkeiten auch unter der Bestellbezeich-
nung Nr. 6, vergoldet, gldnzend.

Die Goldschichistirke betragt normal 04 - 0,) «. Der vergoldete, glanzenrde Droht zeichnet sich durch
eine sehr geringe Sekunddremission aus.
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Hinsichtlich Lieferform ist zu beachten:

Molybd@n-Drahte in Durchmessern zwischen 0,02 und 0,30 mm werden auf normalen Bake-
literingen, Wicklungsdurchmesser 100 mm, Laufbreite 20 mm, in Pappschachteln mit Cello-
phan eingepackt, geliefert. Auf besonderen Wunsch liefern wir den Draht auf voliwan-

digen Spulen. Spulen mit kleinerem Durchmesser missen vom Abnehmer beigestellt
werden.,

Drdhte bis 0,4 mm &, schwarz, werden quf Holzspulen, 40 mm kleinster Wickeldurch-
messer, 112 mm Laufbreite, gewickeh.

Dr?hte bis 0,4 mm @, blank, Nr. 2—4, liefern wir ebenfalls auf Bakeliteringen.
Drdhte in Stdrken ab 0,5 mm werden in Ringen geliefert.
Landverpackung in Holzkisten, Uberseeverpackung in geldteten Blechkisten.

Tabelle 8
Toleranzen fir Molybdén-Drahte
Normale PR.Drahte PG-Drahte
Durchmesser Dréhte .
Durchmesser. | Durchmesser- Rundhe.t- Durchmesser- Rundheit.
mm toleranz toleranz toleranz toleranz foleranz
(dy — d2) (di — d7)
+« mm oomm mm -omm mm
-i 4% Gewichts-
unter 0,050 0,003 0,003 0,002 toleranz
bis 0,050 0,003 0,003 0,002 0,001 0,001
0,100 0,003 0,003 0,0025 0,001 00015
. 0150 0,0035 0,0035 0,003 0,0015 0,002
. 0200 0004 | 0004 0,003 0,002 0,002
. 0250 0,0045 0,0045 0,003 0,0025 0,002
., 030 | 0005 0,05 0,003 0,003 0,002
T 0400 | o006 0,006 0,004 0,004 0,003
. 0500 0,007 0,007 0,004 0,005 0,003 o
. 0700 0,007 0,007 0,004 0,005 0,003 :
. 0800 0,007 0,007 0,005 0,005 0.005
. 1000 0,007 0,007 0005 0005 | 0005
C 100 0,010 0,010 0,005 0.005 0,005

Engere Toleranzen gegen Mehrpreis aut Antrage.
Zur Umrechnung auf Gewichtstoleranzen Tabelle 9 verwenden
Grofere Durchmesser siehe Tabelle 6.
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Tabelle 9
Gewichte von Molybdan-Dréhten

Durarm, mg e kg ie mie Durshm. mgje kg ja mie Durchm. mgie ! kgije mie
inmm 20 mm 1000 m 1kg irmm 200 mm 1000m ;i lkg inmm  200mm ; 1000m 1kg
0027 065 0033 3080%0[] 0072 838 0108 18,383

025 1,00 0005 197.0%|| 0073 862 |l o109 197 .
0030 1,46 0007 137000|| 0.074 886 |l ono 1953 0098 10,240
0035 199 0010 9900|0075 910 0046 21980 || 0111 1989

0040 259 0013 77.0%|| 0076 933 0112 2025

0041 272 0077 958 ) 013 20,61

0042 286 0078 983 || ona 2098

0043 299 0,079 10,09 - 0115 21,34 0,107 9370
0,044 3,13 0080 1034 0052 19340 || o116 21,72 -
0,045 328 0016 61,000|| 0,081 10,60 o7 209

0,046 3,43 0082 10,86  lons 24

0047 358 0033 11,13 | oy 285

0048 373 0,084 11,40 0120 2324 0116 84606
0,049 3,89 0085 1167 0058 17040 || 0121 2343

0050 ~ 405 0020 49,400|| 0,086 11,95 | 0122 2400

0051 42 0087 1223 0123 24,39

0052 4,38 ' 0088 12,50 ' 0124 2479

0053 . 4,55 0,082 1280 0125 2519 0,126 7940
0,054 472 0090 1309 0065 15280 || 0126 ° 25,60

0055 49 0024 40800|| 0091 1338 0127 2601 ’

005 508 [ 0092 1367 0,128 26,42

0057 | 525 |1 0093 1397 0129 2683

0,058 | 544 0094 1428 0130 2725 0136 7,340
0059 = 563 0095 145 0073 13720 || 0131 2747

0060 582 0029 343:0(] 009 1489 0132 28,10

0061 602 0097 1520 ’ 0,133 28,52

0052 622 0.098 15,50 0,134 2895

0063 642 0.0% 1582 0135 2939 0147 6805
0064 662 0100 1614 0081 12390 (] 0136 2983

0065 683 0034 29280 0,101 1646 0137 30,26

0066 7.04 0102 1679 0138 30,71

0067 726 0103 1712 0139 31,15

0063 743 0.104 17.46 0140 31,61 0158 4327
0069 770 0105 1779 0089 11,240 || 0141 3206

0070 792 0040 25250|] 0,105 1814 0142 3252

0071 815 0,107 1843 0143 3297
28
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Tabelle 9: Gewichte von Molybdé&n-Dréhten

Durchm, © mgie . kgie | mie Durchm. i mgje kgie | mie Durchm. mgie | kgie | mie
inmm  200mm | 1000m | 1kg inmm ; 200mm  1000m © kg Inmm  200mm | 1020m ) kg
0,144 33,44 0181 5272 0218 76,48

0145 3390 0170 590 || 0182 330 0219 7718 ]
0146 3437 0183 . 5389 0220 7789 038 2,568
0147 34,84 0,184 54,48 o 0221 785

0148 3532 || 0185 5508 0275 , 3631 || 0222 | 79,24 i
0149 3575 || o18e sse7 . {0228 7995 o
0150 | 3624 0181 559 || 0187 5626 || o2e s .
0151 1 372 || 0188 56488 o 0225 8139 0407 2457
0152 | 37,21 0,189 57,48 0226 8212 -
0153 3770 0190 5809 0290 3443 || 0227 8285 B
0154 3820 0191 5871 " |l o228 8358 -
0155 3869 0193 5169 || 0192 59,32 0229 8451 -

015 39,19 "} 0193 5994 0230 8508 0425 2351
0157 3970 || 0194 6057 || o231 8579 o
0158 4021 0195 61,19 0306 3269 || 0232 8654

0159 4071 0196 61,82 o 0233 87,28

0160 4123 0206 485 || 0197 6246 0234 88,03

0161 4174 0198 6309 0235 8379 0444 2253
0162 4227 0199 6373 "] o236 895 -
0163 4279 0200 6437 0322 3,107 || 0237 9031

0.164 | 43,32 0201 | 6502 T T o8 9107

0.165 4384 0219 4562 || 0202 | 6566 0239 91,84 ’ |
0,166 . 44,38 I 0203 6833 T Tl 0240 9261 0,463 2160 |
0,147 - 44590 0204 6697 T o2ar 9338
0168 4545 0205 6763 0338 2957 || 0242 9a16
0,169 4600 0206 6829 10243 9494 h
0170 4654 0233 4297 || 0207 6896 N 0244 9572 )
0171  47.09 0208 9,62 0245 9651 0483 2072
0172 47.65 0209 70,30 0246 97,30
0173 4820 0210 7097 0355 2818 || 0247 9809

0174 4876 0211 71,65 0248 9888

0175 4932 0247 4055 || 0212 7233 0249 99.68 o
0176 49.89 0213 7309 025 1005 0502 1,990
0177 50.43 0214 7370 0251 1013
0178 5103 "1l o215 7439 0372 2689 || 0252 w021

0179 5159 026 7508 |l ca2ss w2y

0180 5218 0261 383 || 0217 7578 || 0254 1037
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Tabelle 9: Gewichte von Molybd&n-Dréhten

B nw iy Dii'ﬁﬁ'}ﬁnﬁ oeom « The D e L iaw | Th
0255 1045 0523 1913 [] 0292 © 1369 032 1738

025 1054 || 0293 1378 0330 | 1749 0874 1144
0257 1062 0294 133,38 0331 1758

0258 107.0 0295 1398 069 1431 || 0332 ' 1769

0,259 . 107.8 T o296 1407 0333 © 1779

! 0260 1087 0543 1,840 || 0297 1417 0334 1790

0261 1095 0298 . 1426 0335 1801 0900 1,111
0262 1104 0299 1436 0336 1811 -
0263 112 0300 1445 0723 1384 || 0337 1822 -
0264 112 0301 = 1455 0338 1833

0265 1129 0565 1771 || 0372 . 1465 0339 1844

0266 1138 11 0303 1474 0340 1855 0927 1078
0267 1146 0304 1484 0341 1866

0268 1155 0305 1494 0747 1,339 || 0342 1877

0269 1163 0306 - 150,4 0343 1888

0270 172 0586 1706 || 0307 1514 0344 1899

0271 . 1180 0308 1524 0345 1910 0955 1,047,
0272 1188 0309 1533 0,346 1921

0273 ' 197 70310 1543 0772 1296 || 0347 1932

0274 1206 0311 1553 0348 1943

0275 1214 0607 1647 || 0312 1563 ' 0349 1954

0276 1223 0313 1573 0350 1966 0983 1,018
0277 1232 0314 1584 0351 1977

0278 1241 0315 1594 0797 125 || 0352 1988

0279 1250 0316 1604 0353 1999

0280 1259 0630 1587 || 0317 1614 0354 201,

0281 1268 o 0318 1624 0355 2022 1011 989
0282 127.7 0319 1634 035 2034

0283 1286 0320 1645 082 1216 || 0357 2045

0284 129.5 0321 1655 0358 2056

0285 1304 0652 1533 || 032 1665 035 2068

0286 1314 - 0323 1676 030 2079 1040 962
0787 1323 0324 1686 0361 2091

0288 1332 0325 1696 0848 1179 || 0352 2103

0289 134 0326 1707 0363 21,4

0290 1351 0675 1481 || 0327 1713 0364 2126

0 1360 0328 1728 0365 2138 1,069 936
K )]
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Tabelle 9: Gewichte von Molybdén-Drahten

Durchm, . mgie kgij2 mija Durchm. mgie : kgijs mie Durchm. | mgie kg je , mie
Inmm  200mm | 1000 m 1 kg Inmm | 200mm 1000 m i Tkg inmm | 200mm | 1000 m i Tkg
0366 | 2149 | 0385 | 2378 | 1,169 &4l || 0,44 "85 650
0367 | 2161 | 0,386 ! 239, loss 162 e
0368 | 2173 | 0,387 | 2403 046 169 590
0369 | 2185 | || o388 J 241,6 04 Tz s
0370 | 2197 | 1,098 910 || 0389 5 | 2428 048 185 540
0371 | 2209 0390 | 2440 | 1,220 820 || 0.4 C192 50
0372 | 2220 0391 ' 2452 {050 200 500
0,373 | 2232 |} 0392 ; 2463 0,55 242 413
0374 | 224,4 0393 | 2476 . ] oe0 288 : 347
0375 | 2256 1128 886 || 0394 | 2488 065 338 ¢ 2%
0376 | 226,8 0395 2501 | 1251 " 80 || 070 392 255
0377 | 2271 0396 2514 | 075 450 222
0378 | 2293 0397 « 2403 | 080 512 195
0379 | 2305 0398 2416 | 085 578 173
0380 2317 1,158 863 || 0399 2428 0,90 648 154
0381 2329 0400 2565 1282 780 || 095 722 139
0382 234,1 041 135 740 || 1,00 800 125
0383 2354 0,42 141710
0,3%4 | 236,6 0,43 1,48 680 Grofere Durchmesser sishe Tabells 5,
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Molybdén-Bleche

Wir liefern Molybddn-Bleche ab 0,015 mm Stérke in den Ausfihrungen geméaf Ta-
‘ belle 10, in den Abmessungen gemdB Tabelle 11 und mit den Toleranzen gemaf

Tabelle 12.
Tabelle 10 Tabelle 12
Ausfihrungsformen von Molybd&n-Blechen Stérkentoleranzen fiir Molybdén-Bleche
S:::e Nr. Art Nennsvarkr:m(Dicke) Téje::mnz'
ober 3 mm 1 lTaor? - 0,915 bis 0,025 . 0,002
- : Ober 0,025 ,, 0,03 0,003
1 matt
hart . 003 , 006 0,004
matt
2 | halbhart . 006 , 008 0,006
matt - ’
onteramm | © | tiefziehfahia® . 008, 0,0 0,008
|
4 | Plank . 010,015 0,010
blank
5 halbhart . 015,030 0,015
blank . 030 , 040 0
¢ | tiefziohfghig* _ 020
lank . 040 , 060 0,030
unter 1.0 mm| 7 besonders tiefziehf&hig* . 060 , 080 0035
* Vgl. auch Abb. 17. . 080 , 100 0,040
Die Walzrichtung bei Blechen langer als 250 mm » 100 0,100
in Langsrichtung. Walzrichtung bei B|e$hen kor- * Engers Toleranzen erfordern Sanderherstellung
zer als 250 mm nach Wunsch (kreuzweise). iMehrpreis) .

Molybdén-Bénder

Die Herstellung von Molybdén-Bandern erfolgt entweder durch Schneiden von Blechen
oder durch Flachwalzen von Stdben bzw. Dréhten. Je nach Herstellungsart ergibt sich
ein Unterschied in den Fabrikationsldngen; Bander, aus Blech geschnitten, sind verhdlt-
nismdBig kurz, wahrend aus Draht gewalzte Bénder praktisch die Lange des eingesetzten
Vormaterials haben. Auch die Querschnitisform der Bander wird durch die Herstellungs-
art beeinflufit. Wahrend aus Blech geschnittene Bander ein genau rechteckiges Profil
haben, sind gewalzte Bdnder an den Schmalseiten etwas abgerundet.

Wir liefern aus Blech geschnittene Bander mit kleinster Starke von 0,015 mm und kleinster
Bandbreite von 2,0 mm. Angaben Gber die grofite Bandbreite, die grohie Lange, die
Ausfohrungsart und die Stdrkentoleranzen sind den Tafeln 10, 11 und 12 zu entnehmen.
Die Fabrikationsmafle und Toleranzen von gewalzten Bandern sind in Tabelle 13 zu-
sammengestellt
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Tabelle 11

Lieferabmessungen von Molybdén-Blechen

Blech- Blechstdarken mm Blech-
breite breite
mm g:g; oo oM oos gf‘.&: 3 o 32 0% 0w om om ow| 0| s 20 25|30 35 40 45 50 [mm

20-5) ‘ ! ‘ 20-50
6) ' I 1 i ’ ) | o " bis 500 lang &
70 T T T bis 1000 lang | 920 40 | 70
80 | i ' 800 , 45 400 [ 80
%0 o B © bis 1500 lang ' 90 | 700 | |50~ 400 | 30 | %0
10| € | bis 500 lang o [ T 800 | 640 460 400 ; 360 | 320 | 100
0 - . 960 | 720 | 590 [ 490 420 370 | 330 ' 290 [ 110
| 2 e Thée 890 | 660 | 540 | 440 380 340 | 300 | 270 | 120
130 513 1320 }e2 [ 610|490 [ 410 35 ;310 270 250 | 130
140 g |8 - o 1400 | 1269 760 | 570 | 460 [ 380 320 | 290 250 | 230 | 140
150 2 e | B 1320 | 1170 710 | 530 | 430 [ 360 305 | 270 335_! 210 | 150
160 < 1430 | 1250 | 1100 670 | 500 | 400 | 340 290 | 250 220 200 | 160
170 ‘ : , 1340 | 1180 | 1040 | 950 430 | 470 | 380 | 320 270 | 230 | 210 j 190 | 170
180 i i . [470| 1260 |20 | 980 890 590 | 440 | 380 [ 300 250 | 220 ‘200 | 180 | 180 |
19 w 1400 | 1200 1 1060 | 930 | 840 | 560 | 420 | 340 | 280 240 | 210 | 150 150
20| “M | 7 |35 1150 1000 | 80| 800 530 | 400 | 320 | 270 230 [ 200 200
210 | - 950 | 840 (760 510 [ 3%0 [ 300 | 250 20 [ 210
20 in Sonderfallen bis 1000 lang 920 | 810 730 490 | 370 | 290 | 240 | ZE.L
20 bis 800 lang 990 - 880 | 780| 700 470 | 350 | 280 [230 | v 230
240 v 1 Tl eso 80| 750 [ 670 | 450 | 330 | 260 S | 240 |
250 ' | 90 . B00| 720 | 640 430 | 320 [2%0 | T 1250
20 | e80  760| 0| 620 420 310 N
270 - 990 850 ' 730 | 660| 600 400 | 300 R 2
260 90 820 700 | 640 | 580 | 380 | 260 | 280
290 ; T 930 800 . 680 | 620 | 560 : 360 T T T 290
300 o e 900 760 . 660 . 590 | 540 | 350 B * 300

Blechlangen
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Tabelle 13
Fabrikalionsmafie von gewalzten Molybd&in-Béndern
Mofe in mm Toleranzen in mm
Kleinste | Normale Kleinste | Normale Stdrke
Stdrke e o Stérke ; N
Breite Breite Breite Breite bis 0,1 0,002
0,010 0,10 10 0,20 0,62 20 T Y A »
0020 | 010 | 10 025 | 070 | 20 _ OberQ1, 051 + 0003
0025 | 010 10 0,30 080 20 » 05, 10} 0005
| 0030 | 010 ) 10 ] 035 f 100 20 . 10, 20| 1 0010
0,035 0,10 10 0,40 1,00 20 T I
0040 | 015 10 045 | 120 | 20 Uber 20 0,020
0045 | 015 10 050 | 120 20 Breite
| 0050 | 020 f 10 1} 0€0 1 150 1 20 bis 05| + 002
0,060 0,20 12 0,70 2,00 20 T e e
0070 | 020 12 080 | 2% 20 Ober05 . 204 + 003
| 0080 | 025 12 090 | 250 20 . 20, 50| ~ 005
(0090 | 025§ 12 || 10| 30 12 . 50,10 | - o
0100 | 030 15 120 | 35 25 )
0120 | 035 15 1,50 4,50 25 Uber 10 - 020
0,150 0,45 15 2,00 6,00 25 Lieferung:  Auf Spulen.
0,180 0,50 15 2,50 7,00 25 Ausfihrung: 1. federhart,
2. gegliht
* Sonderanfertigung erméglicht fir alle Bandstarken Breiten von 25 mm. (3% Dehnung

Molybdén-Formstiicke aus gesintertem und geschmolzenem Molybdén

Die gréfiten derzeit in laufender Fertigung erreichbaren Abmessungen fir gesintertes
Molybdan sind:
a) fir nur gesinterte, nicht verarbeitete

Vierkantstdbe [Dichte etwa 9,7 g/cm?®) 48 X 48 X 480 mm,

Vierkantplatten {Dichte etwa 9,7 g/cm3) 133 X 133 X 32 mm;
b) for gehGmmerte Rundsiibe [Dichte etwa 10 g/cm®) 30 mm @ X £00 mm.
Diese Werte und die bereits friher gemachten Angaben iber Halbfabrikate, wie Rund-
stabe, Bleche, Drahte usw., sind mafigebend for die groBten Abmessungen noch her-
stellbarer Formsticke, sofern man nicht von der Méglichkeit Gebrauch macht, grofiere
Konstruktionselemente aus mehreren Einzelteilen zusammenzubauen oder sie aus den
erheblich gréferen Ingots aus erschmolzenem Molybd&n herzustellen.

In den folgenden Abschnitten sind die Abmessungen einiger laufend gefertigter Form-
sticke angegeben.
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Molybdén-Rohre

Tabelle 14
Abmessungen gebohrter Molybdén-Rohre

Mafe in mm

Innendurchmesser |  AuBendurchmesser eini‘::;:"::;ﬁg;:n Bohrung durchgehand
3-5 8—12 100—150 100—150

Gber 58 1215 150200 | 1m0

. 815 1525 00-2% | 00280

L1520 | 2530 250400 | oss00

Der Aufendurchmusser ist der Kleinstwert bei maximaler Rohrldnge. Kirzere
Rohre sind mit etwas kleineren Aufendurchmessern lieferbar.

Tabelle 15
Abmessungen stumpfgestofiener Molybdén-Rohre

Mafe in mm

Innendurchmesser Wandstérke Gréfite Lénge
1 0,04—0,10 150
2 | 004—03 %
3 | 004—040 400
4—9 0,04—0,50 500
0—19 | 004—080 590
20-2% | 004100 500
3075 00— . 500

Verstdrkungsringe aus Molybdéan kénnen auf Wunsch ge-
liefert werden,

Tabelle 16
Abmessungen gefalzier Molybdén-Rohre

Mabe in mm

Innendurchmesser Wandstarke Grable Lange
3 0,04—0,10 150
4 0,04—0,20 200
5 0.04—0,25 250
69 0,04—0,30 00
10—14 004035 400
15--19 0,04—0,40 500
20-%® | 0005 50
0-75 | 20e-060 500
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Tabelle 17
Abmessungen nahtlos gezogener Molybdén-Rohre

Mafle in mm

Auflendurchmesser Grofite Lénge Wandstdrke
10 20 ]
12 2 1
14 24 1
16 25 [
e 2% !
20 28 ]
2 30 1
24 32 1
2% 34 i
28 36 1
30 38 1
32 40 1 2
34 41 1 2
3% 42 1 2
38 43 1 2
40 43 1 2
42 44 ] 2
44 45 1 2
44 44 1 2
48 4 1 2
50 4?2 1 2
52 40 1 2
38 1 2
56 36 1 2
58 35 ) 2
&0 34 ] 2
62 33 1 2
64 32 1 2
66 3 1 2.
68 30 1 2
70 % | R
72 28 1 2
74 27 1 2

Durch Auflenabdrehen kann die Wandstérke ouf jeden Wert zwi-
schen 0,2 und 1 bzw. 2 mm gebracht werden, falls nicht dis Anzahl
der bestellten Rohre so grof ist, daf sich die Anfertigung eines
neuen, fur die betrefende Wandstarke bestimmten Werkzeug-
satzes lohnt.

Nach einem Spezialverfahren erzeugen wir ferner:

RShrchen mit AuBbendurchmesser zwischen 4 und 10mm, in Langen zwischen 20 und 50 mm
mit Wandstarken zwischen 0,1 und T mm.

Rohrstiicke mit einem Innendurchmesser von etwa 40 mm und einem Aufendurchmesser
von etwa 60 mm und einer Lange 2wischen 50 und 70 mm.
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Molybdén-Tépfchen

Tabelle 18
Abmessungen gezogener Molybdén-Topfchen

Mabe in mm

Auflendurchmesser Hbhe Wandstarke

A H ]
10 20 1
12 2 ]
14 24 ]
16 25 ]
18 2% 1
20 28 ]
22 30 1

| 32 1
2 34 - ]
28 3% |
30 38 ]
32 40 ] 2
34 I 1 2
3% 42 1 2
38 43 1 2
40 43 | 2
42 44 ] 2
44 45 1 2
4% 44 ] 2 |
48 43 ] 2
50 42 1 2
52 40 1 2
54 38 1 2
& 3% 1 2
58 35 1 2
&0 34 1 2
62 33 1 2
&4 32 ] 2
6 3l 1 2
48 0 1 2
70 % 1 2
72 2 ] 2
74 7 ] 2

Durch Auflenabdrehen kann die Woandstarke auf jeden Wert zwischen 0,2 und | bzw.
2 mm gebracht werden, falls nicht die Anzahl der besteliten Tépichen so grof} ist, daf
sich die Anfertigung eines neuen. fir die betreffende Wandstarke bestimmten Woerk-
zeugsatzes lohnt
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Nach einem neven Verfahren werden noch erzeugt:

Tépfchen mit AuBendurchmessern zwischen 4 und 1,0 mm, in Ladngen zwischen 20 und
50 mm, mit Wandstdrken zwischen 0,1 und 1 mm.

Abb. 26 zeigt eine Auswahl unserer Molybdén-Tépfchen.

Abb. 28. Tépfchen aus Molybdéan.

Molybdén-Nieten

Tabelle 19
Abmessungen von geprefiten Molybdén-Nieten
Mafle «n mn
Schaftdurchmesserd 1,0 1,2 1,5 I
Schoftlange | 2 (3]s 7wl 7 |3s]ls|7]mn0 b ,

Diese Grofen werden auf Lager gehalten und sind sotort in ieder Menge lieterbar. Fir Nieten anderer
Abmessungen ist Sonderfertigung bei einer Mirdestmenge von 20.000 $tick notwendig. Dobei ist zu
beachten, daf} die Schaftlange gréfer 'st als der Schattdurchmesse-.

Kieinere Stickzahlen werde~ in der AusfShr_~a gedreh*” gel'afe-*. For Nledersparnungsrelais werden
gedrehte Molvbdan-N'eter acch '~ sehr crorer Stickzah' mis adellos polierter Koot heraestellt
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Glithschiffichen und Glihunterlagen aus Molybdén

Wir liefern folgende Ausfohrungen:

1. Schiffchen mit offenen Enden, Querschnitt nach Wounsch, Blechstdrke bis 4 mm.

2. Schiffchen mit geschlossenen Enden
a) aus Blech (bis etwa 2 mm) gedrickt, Enden gewdhrleisten dichten Abschluf3;
b) aus Blech (bis etwa 2 mm) geschnitten und gefaltet, Enden jedoch nicht dicht.

3. Allseitig geschliffene Stéibe und Platten, besonders verzugsfrei, ohne bzw. mit Ausneh-
mungen zur Aufnahme des Glihgutes, hochtemperaturwechselbesténdig.

Abb. 27 zeigt einige Molybddan-Glishschifichen dblicher Formen und Abmessungen,
welche aus Blech gefertigt wurden.

250 210
é5 26
/2301 90
-=130 — 30

Abb. 27. Austihrungstormen von Molybdan-Glohschittchen.

Abbrennplatten und -kappen aus Molybdén fir Hochleistungsschalter
Abbrennplatten in allen erforderlichen Abmessungen (Abb. 28).

d zwischen 10 und 50 mm ; d ._.-i 1
D zwischen 14 und 58 mm /(///” }"" \ =
r

h zwischen 10 und 4 mm L 0 ]

Kappen und Diisen in allen erforderlichen Abmessungen.

Formstiicke aus Molybdan fiir RontgenrShren und Hochspannungsventilréhren

Adchsen, gegebenenfalls einseitig gestaucht, in roher Ausfihrung bzw. fertig bearbeitet.
Muttern in roher Ausfihrung bzw. fertig beorbeitet, mit souber geschnittenem Innen-
oder Auflengewinde
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TR

[N

Abb. 28. Abbrennplattan aus Molybdan f0r Hochleistungsdruckl. “schalter.

Kathoden-Kalotten
Anoden fir Spezialrdntgenrohren fir Materialuntersuchungen und Hochspannungsventil-
réhren.

Formstiicke aus Molybdan
for die chemische Industrie u. a.:

Elektroden fir die Schmelzfiuhelektrolyse von Magnesium bis zu einem Durchmesser von
95 mm bei Langen bis zu 500 mm aus gegossenem Molybdan.

S&urebesténdige Befestigungselemente (Abb. 29).

Sdurebestiindige Warmeaustauscherrohre.

Rihrwerke

tor Zinkgiefhereien:
Ventilsitze, VentilstoBel, Schopfléfiel, Rohre {ir Thermoelemente usw.;

for die Glasindustrie:
Elektroden bis zu 95 mm & und 500 mm Llange als Einzelteil aus geschmolzenem
Molybdan;
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Abh 29 Molybdan-Formieite lar die cremische Industiie

tor die Schweiftechnrik:

Punkt- und Nahtschweilelekiroden fir die Widerstandsschweifiung,
Kiihlplatten fir das Argonarc- und Heliarcverfahren,

Elektroden fir das Olfunkenbrennen;

ftor Hochtempercturdofen:
Heizelemente, Halterungen, Abschirmungen usw.;

fOor den Raketenbaou-
Diisen und Diseneinséditze.

1]
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