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TECHNISCHES DATENBLATT Artikel-Nr. 13210

935/- SILBER LEGIERUNG

Eine universell einsetzbare Silber-Kupferlegierung.

Technische Informationen fiir die Anwendung

Zusammensetzungin Promille  Ag935,Cué5

Dichteg/cm3 10,4
Vickersharte/weich 70HV5/30
/ausgehartet 120-140
70% verformt 145HV5/30
Guss
Schmelzbereich 820-910°C
Zugfestigkeit RM (MPa) 280
Steckgrenze Rp0.2 (MPa) 170

Bruchdehnung Aweich (%) 30
Mdégliche Lieferform Blech, Draht, Guss, Rohr

Verarbeitung

Verformung Die Legierung sollte vordem Erreichenvon 70 %
Verformung méglichst nicht zwischengegliht
werden.

Weichglihen Beica. 680 °C(beginnende Dunkelrotglut) mit weicher

Flamme und méglichst unter Schutzgas. Nach kurzem
Abkuhlenin Wasser abschrecken.

Ausharten Ca.1Std. unter Schutzgas bei 700 - 730 °C.
AbschreckeninWasser, anschlieBenca.1Std. bei
300°C. OxidschichtenvorderWeiterverarbeitung
unbedingt entfernen.



Gie[3-Richtwerte

Loten/Schweif3en

Flussmittel

Beizen

Fdralle Verfahren, auch Edelsteinguss geeignet.
Graphittiegelund Gips-Einbettmasse unter Vakuum
oder Schutzgas sind zu verwenden.

Gief3temperatur 950-1050°C
Klvettentemperatur 300 -600 °C

Lotenmit der Flamme, sowie Laserund
Plasmaschweif3en moglich.

750/-extrahart, Arbeitstemperatur 790°C
700/-Hart, Arbeitstemperatur 740 °C
560/-Weich, Arbeitstemperatur 650 °C

HandelsuUbliche

Mit10%-iger, heier Schwefelsaure oderdurch
elektrolytisches Glanzen.

FUrdie inhaltliche Richtigkeit dieses Datenblatts Gbernehmen wir keine Haftung. Die Werte wurden unter
Laborbedingungen ermittelt und kdnnenin der Anwendungspraxis abweichen. Die Produkteigenschaften geltennicht als

zugesichert und ersetzen keine Eigentests.



