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ARCAP AP1C

CuNi25Zn16 - Neusilberlegierung fur allgemeine Industriebedurfnisse

Die ARCAP AP1C Federwerkstoffe fiir allgemeine Industrie-Anwendungen sind als
Band, Draht und Stébe erhéltlich. Diese Legierung ist eine korrosionsfeste, nicht mag-
netische Neusilber Legierung. Das Bandmaterial ist fir das Feinschneiden von hdchst

Préazisionsteile, mit hohen Werkzeugstandzeiten, sehr geeignet.

Diese ARCAP AP1C Neusilberlegierung weist sehr gute Tiefziehen- und Feinschnei-
den Eigenschaften. Seine Anwendungsgebiete sind zahlreich und vielfaltig in vielen
Industrie-Zweigen. Er wird besonders in der Federfertigung eingesetzt.

Werkstoffnummer ARCAP AP1C
EN CuNi25zn17

Diese Legierung ist nicht normiert
Ni Cu Mn Sn Fe Pb Zn
24 55 max. max. max. max. Rest
26 57 0.50 0.20 0.30 0.03
e Bander: e Drahte:

Halbzeug Bander
Fertig gewalzte Bander

Auf Endbreite geschnitten
Gerichtet oder gewalzt in Ringen

Auf Spulen oder Ringe
oder in 3 m Staben

Zustand Symbol* Hv Rm (MPa) Ro.2 (MPa) Azoo (%)
weich 0 <130 <450 <300 =30
1/4 hart H11 130-165 450-550 > 300 215
1/2 hart H12 160-190 520-620 > 400 25
4/4 hart H13 190-220 620-730 > 550 =1
Federhart | H15 =220 =730 > 700

Band: 0.25 — 1.0 mm Dicke; Messproben in der Walzrichtung gemessen

Zustand Symbol* | Durchmesser Rm (MPa) A1oo (%)
weich 0 <10 <450 =30
1/4 hart H11 <10 450-500 25
1/2 hart H12 <10 500-550 22
3/4 hart H13 <10 550-750 21
4/4 hart H14 <9 550-750

Federhart | H15 <6 2700

Drahte min. 0.4 mm

*Symbol von AFNOR NFA 02-008 tibernommen

Standard Abmessungen am Lager: siehe Lieferprogramm

Klassische Zerspanung:
Schnittgeschwindigkeit:
Kuhl-Schmiermittel:

e Die optimalen Schnittbedingungen sind von Werkzeugmaschine, Schnittwerk-
zeugen, Spanabmessungen, Kihl-Schmiermittel, Toleranzen sowie Oberflachen

bis ca. 60 m/min

individuelle Wahl

Rauheit direkt abhangig.

e Kann auch hervorragend mit Diamant schneidwerkzeuge fein bearbeitet werden.
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Zerspanung

Gratbildung

Hartung

Verfestigung

Glihen

Mikrostruktur

Markieren

Loten

Kleben

Schweissen

Beizen

Polieren

Farbe

Galvanotechnik
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ARCAP AP1C

CuNi25Zn16 - Neusilberlegierung fur allgemeine Industriebedurfnisse

e Die Spanbrechung nimmt mir der Festigkeit zu.
Sie wird optimaler ab H13-H14

e Die allgemeine Neigung zur Gratbildung nimmt ab H13-H14 stark ab.
e Die Neigung beim Bohren Gréte zu bilden nimmt ab H14 stark ab.

e Die ARCAP AP1C Neusilberlegierung kann nicht thermisch gehértet werden.

e Die ARCAP AP1C Neusilberlegierung kann sowohl als Bandmaterial, wie als
Drahtmaterial, einfach bis sehr hohen Verformungsgraden kaltverfestigt werden.

Weich:
Entspannung:

600-650°C/15-60 min, empfohlene 650°C
max. 300°C/Minimum 1h, empfohlen 250°C

Die ARCAP AP1C Neusilberlegierung bleibt einphasig in aller Verarbeitungs- und
Anwendungszustande

Laser markieren: gut geeignet

e Hart:
e Weich:

gut geeignet
gut geeignet

allgemein gut geeignet

Gas: mittel
Lichtbogen: mittel
Laser: sehr gut
Elektronenstrahl: sehr gut
TIG: gut
Widerstand: gut

e Die Schweil3-Warme kann zu Zink-Verluste durch selektive Verdampfung in den
geschmolzenen Schweissnahte verursachen. Diese Entzinkungen kénnen sowohl
die mechanische Eigenschaften und die Korrosionsbestandigkeit der Schwei3nah-
te negativ beeinflussen.

e Eine thermische Entspannungs-Behandlung wird in vielen Fallen empfohlen um
potentielle geometrische Schweil3-Verzerrungen zu vermeiden.

10% Schwefelsaure

2-3% Salpetersaure

Temperatur: 80°C

Haltezeit: nach Bedarf und Verdiinnung der Beizlésung

e Mechanisch: geeignet
e Elektrolytisch: geeignet
e Nicht oxydiert: silber-blau

Die ARCAP AP1C Neusilberlegierung ist galvanotechnisch tauglich. Er weist Oberfla-
chen aus die galvanotechnisch einfach veredelt, bzw. behandelt werden kdnnen.
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Tabelle 3
Korrosions-
Bestandigkeit

Physikalische
Eigenschaften

ARCAP AP1C

CuNi25Zn16 - Neusilberlegierung fur allgemeine Industriebedurfnisse

Atmosphére Besténdigkeit Medium Besténdigkeit
Land besténdig * nicht oxydierende besténdig
Saure
Industrie besténdig * Trockene Gase Oz, besténdig
Cl, Chlorwasser
Meeresluft besténdig * Wasser besténdig
Feuchtigkeit besténdig * Kdrperschweiss nicht besténdig
Hohe Konzentration nicht bestéandig | Cyanide nicht besténdig
halogenhaltige Gas
Schwefelwasserstoff nicht bestandig | Halogenide nicht bestandig
bzw Sulfide
Ammoniak nicht bestandig | Oxydierende Sauren | nicht bestandig
Ammoniakldsungen nicht besténdig
Spannungsriss- unempfindlich
korrosion

*kann eine selbst haftende Schutzschicht bilden

Eigenschaft Einheit Temperatur (°C)
20 100 200 300
Densitat g.cm 8.80
Young Elastizitatsmodel E GPa 163-170
Elektrischer Widerstand puQ.cmt 35-40
Spezifische Elektrische
Leitfahigkeit % IACS 4.3-4.9
Temperatur Koeffizient
Elektrische Leitfahigkeit K1 2.5.10*
Thermische Ausdehnung m.m=2.K? 0-00°C | 20-200°C | 0-600°C
10® 16 17
Thermische Leitfahigkeit w.m1lK? 22 25
Magnetismus Oe 10
Optisches Reflexionsvermdgen | % 70
Ag = 100%
Schmelzintervall °C 1150-1170
Farbe blau-silberige

Verzicht: Die Informationen und Angaben dieses Datenblattes sind nur Hinweise. Sie gelten nicht als Verwendungs-

instruktionen. Der Anwender dieses Materials muss dies von Fall zu Fall selber bestimmen und verantworten.

L. Klein AG « Langfeldweg 110 « CH-2504 Biel/Bienne

Telefon 0041 (0)32 341 73 73 « Telefax 0041 (0)32 341 97 20 « www.kleinmetals.swiss * info@kleinmetals.swiss

Anderungen werden nicht automatisch nach-

gereicht. Stand vom 05/2019

3/3


http://www.kleinmetals.swiss/
mailto:info@kleinmetals.swiss

