lectrodes pour @lectrodrosion SPARKAL™
SPARKAL"-Electrodos de Erosi n

A Step ahead in Technology.
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Performances maximales en @lectro@drosion
MEXIimos rendimientos en la electroerosi n

CIME BOCUZE, une entreprise du groupe Plansee, comp-
te parmi les plus grands fabricants d alliages de m@taux lourds

base de tungsttne. Les caractdristiques techniques telles
que la forte densitd, le haut pouvoir d absorption des rayons
X et des rayons gamma, une bonne conductibilitd @lectrique
et | usinabilitd font des produits base de tungstine de
CIME BOCUZE des composants incontournables pour de
nombreuses industries telles que | adronautique, les applications

nucldaires et militaires ou | usinage des m@taux en g@ngral.

Les @lectrodes SPARKALf en WCu destin@es | usinage des
m@taux par Zlectrogrosion font partie des produits propos@s
par CIME BOCUZE. L absence de porosit@s, la faible usure,
la pr@cision optimale des ar€tes, | usinabilit? et le rendement
trks Plevd sont les caract@ristiques du SPARKALT. Elles sont
en permanence optimis@es au sein du service de recherche
& d@veloppement de | entreprise  St. Pierre en Faucigny
afin de satisfaire les exigences toujours croissantes de nos

clients.

Les certifications ISO 9001:2000 et AS/EN/JISQ 9100 tdmoi-
gnent de nos efforts pour obtenir une qualit@ de produits op-
timale et un large service pour nos clients.

SPARKALT est la marque d@pos@e de matdriaux pour
| electro@rosion de CIME BOCUZE.

CIME BOCUZE, una empresa del grupo Plansee, es uno
de los fabricantes | deres de aleaciones de metal pesado
con base de tungsteno. Caracter sticas tdcnicas como alta
densidad, alta capacidad de absorci n de rayos X y gamma,
buena conductividad el@ctrica y posibilidad de mecanizado,
convierten a los productos de tungsteno de CIME BOCUZE
en componentes imprescindibles para numerosos sectores
como la industria aeronkutica, nuclear y para aplicaciones
militares o para la mecanizaci n de metales en general.

Los electrodos de erosi n SPARKALf de WCu para la
mecanizaci n mediante electroerosi n pertenecen desde
hace 60 azos al programa de prestaciones de CIME
BOCUZE. Poco desgaste,
buenas propiedades de mecanizaci n y mixima eficiencia

ptima precisi n en aristas,

son caracter sticas de SPARKAL™, que continuamente son
perfeccionadas en las propias instalaciones de investigaci n
y desarrollo en St. Pierre en Faucigny para satisfacer las
crecientes exigencias de nuestros clientes.

Otra prueba de nuestro cont nuo esfuerzo por una ptima
calidad del producto y amplio servicio al cliente son las
certificaciones segen 1ISO 9001:2000 y AS/EN/JISQ 9100.
SPARKAL™ es una marca registrada para los electrodos de
erosi n de CIME BOCUZE.



SOMMAIRE

lectrodes pour @lectrodrosion SPARKAL

Performances maximales en @lectrodrosion

Les avantages des @lectrodes SPARKALT
Fabrication des @lectrodes SPARKALT

Domaines d application recommand@s
Caract@ristiques des mat@riaux

Programme SPARKALF

Usinage m@canique

Autres mat@riaux de haute performance PLANSEE

Page

© 00 N O A~ DN

10
11

PLANSEE

MAximos rendimientos en la electroerosi n 2
Ventajas de electrodos SPARKAL 4
Fabricaci n de electrodos SPARKALT 6
Campos de aplicaci n recomendados 7
Propiedades del material 8
Programa de suministros SPARKALT 9
Mecanizaci n 10
Otros materiales de alto rendimiento PLANSEE 11

Les donn@es concernant la qualitd et les conseils d utilisation des mat@riaux et produits sont transmises titre indicatif. Elles reposent sur les rdsultats de notre travail de recherche et

de d@veloppement et sur nos exp@riences pratiques. Les indications sur certaines caract@ristiques sont donn@es au plus juste de nos connaissances mais ne peuvent Etre garanties.
Toute demande spf@cifique en terme de caractdristiques techniques devant faire | objet d une confirmation @crite. Tous droits r@serv@s, notamment les droits de traduction en langues
Ptrangtres. Sans autorisation expresse de CIME BOCUZE, il est interdit de reproduire tout ou parties de la pr@sente brochure.

Los datos sobre la calidad y las recomendaciones respecto al uso de materiales y productos son a t tulo informativo. Estkn basadas en los resultados de nuestra investigaci n

y desarrollo, as como en las experiencias prkcticas. Las informaciones con respecto a la existencia de determinadas propiedades est&n hechas segen nuestro mejor saber, no

obstante, sin garanta. Confirmaciones al respecto requieren siempre un acuerdo espec fico y por escrito. Quedan reservados todos los derechos, en particular aquellos para la

traducci n a otras lenguas. No estk permitido reproducir este folleto o partes del mismo sin la autorizaci n expresa de CIME BOCUZE.



Produits standards et sp@ciaux SPARKAL

Productos SPARKAL' estkndar y especiales

Les avantages des @lectrodes SPARKAL"

Les @lectrodes SPARKALT pr@sentent un certain nombre d avan-
tages par rapport aux mat@riaux d @lectrodes classiques:

Avantages pour | usinage des aciers

Haute résistance a I'usure — Du fait du point de fusion @le-
v@ du W (3410 C), les @lectrodes en WCu ont une durde de
vie nettement plus longue que les @lectrodes en cuivre ou
en graphite, notamment les @lectrodes avec des usinages
complexes. Etant donn@ que les cof3ts d usinage des formes
sophistiqudes sont frdqquemment plus Glev@ds que le prix du
mat@riau, | utilisation du SPARKAL est synonyme d une r@-
duction des cof3ts.

Haute précision des contours — Le faible taux d usure
des Plectrodes pour | @lectrodrosion SPARKAL" permet une
focalisation exacte de | arc @lectrique, donc une meilleure
pr@cision de la forme de la pitce comparativement aux @lec-
trodes en cuivre ou graphite.

Haute qualité de surface — L @lectrodrosion avec le SPAR-
KALf permet d obtenir des @tats de surface de grande qua-
litd, notamment en | absence de mouvement orbital. Ce r@-
sultat est obtenu gr ce la granulom@trie fine et r@gulitre et
| absence de porositd du SPARKAL.

Los Electrodos SPARKALTi presentan toda una serie de ven-

tajas respecto a los materiales de electrodos convencionales:

Debido al alto punto de fusi n
del W (3410 C) los electrodos de WCu tienen un tiempo
de funcionamiento ostensiblemente mayor que electrodos
de Cu o de grafito, especialmente en electrodos pequezos
con mecanizaci n compleja. Dado que frecuentemente
los costes de mecanizaci n de geometras complicadas
son mucho mayores que el coste de material, el uso de
SPARKALT significa una considerable reducci n de costes.

La baja tendencia al desgaste
de los electrodos de erosi n SPARKALT permite un enfoque
exacto del arco voltaico y con ello una mayor fidelidad de
forma de la pieza, que con electrodos de Cu puro o de
grafito.

Al electroerosionar con SPARKALT
se obtiene una excelente calidad superficial en el acabado,
especialmente tambi@n sin movimiento circular del electrodo.
Ello se obtiene gracias a la granulaci n finay uniformey ala
naturaleza libre de poros de SPARKALT.



Tres bonne usinabilité — En raison du module @lastique @le-
v@ et de la grande rigiditd qui en r@sulte, le SPARKAL" offre
une excellente usinabilitd. Comparativement au Cu, le mat@-

riau ne se dgforme pratiquement pas, et la formation de ba-
vures est n@gligeable. Contrairement au graphite, le SPAR-
KAL ne s @brkche pas. L encore la prdcision des usinages
et des arEtes est am@liorde. Gr ce aux caract@ristiques du
mat@driau, les barres et les tubes en SPARKALM peuvent
Etre fabriquds avec des diamktre extrEmement petits ou en
grandes longueurs.

Meilleures conditions environnementales et de travail -
Contrairement au graphite qui ndcessite des systtmes
d aspiration pour pallier la pollution de | air et les sols glis-
sants, | usinage du SPARKAL ne demande aucun dispositif
particulier.

Les avantages pour | usinage des m@taux durs

Excellente résistance a I'usure — Le WCu est la solution
optimale pour | usinage des m@taux durs, tant d un point de
vue @conomique que technique. Le graphite et le Cu ne r@-
pondent pas aux exigences pos@es en raison de leur forte
usure pendant le processus EDM.

SPARKAL®  permite una
mecanizaci n especialmente buena como consecuencia de su
m dulo de elasticidad ostensiblemente mayor y de la mayor
dureza resultante. En comparaci n con el Cu, el material
prkcticamente no se deforma a la vez que la formaci n de
rebaba resulta despreciable. Contrariamente al grafito, no se
producen desprendimientos de material con lo que se mejora
la fidelidad de la forma de la pieza. Gracias a estas propiedades
del material, pueden ser fabricadas barras y tubos de SPARKAL
con difmetros extremadamente pequeaos y sobrelongitudes.

Contrariamente al grafito, en donde son necesarias instala-
ciones especiales de aspiraci n para la eliminaci n de polvo
para evitar suelos sucios con grafito y contaminaci n del aire,
la mecanizaci n de SPARKALT no requiere instalaciones
adicionales.

WCu es la soluci n

ptima para la mecanizaci n de metales duros tanto desde

el punto de vista econ mico como tecnol gico. Debido a su

alto desgaste durante el proceso EDM, tanto el grafito como
el Cu no est£n a la altura de los requisitos exigidos.



Fabrication des produits SPARKAL"

Les @lectrodes pour | glectrogrosion CIME BOCUZE sont fabri-
qudes par la technique de la m@tallurgie des poudres. De la mise
en forme des poudres jusqu au produit fini, toutes les @tapes
de fabrication sont effectudes dans nos @tablissements et sont
conformes aux normes I1SO 9001:2000 et AS/EN/JISQ 9100,
mais aussi aux normes qualitd s@vkres de CIME BOCUZE.

L @tape principale de fabrication des @lectrodes pour @lec-
trogrosion SPARKALT est | impr@gnation. Aprts la r@alisati-
on par compression d une @ponge en tungstt.ne, celle-ci est
imprdgn@e de cuivre puis usinde selon les besoins de nos
clients.

Le r@seau de cuivre ainsi cr@@ allig  un squelette de tungs-
tkne conftre au mat@riau une excellente conductibilit? dlec-
trique ainsi qu une faible usure de | @lectrode.

A —

Poudre de tungsttne Compression

Polvo de tungsteno Prensado

Sch@matisation des @tapes de fabrication des @lectrodes SPARKAL"

Representaci n esquemética de la fabricaci n de electrodos SPARKALT

o
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Frittage et traitement thermique
Sinterizado y tratamiento t@rmico

Los electrodos de erosi n CIME BOCUZE se fabrican por
pulvimetalurgia. Todas las operaciones de producci n desde
el polvo hasta el producto final acabado son efectuadas en
nuestra f£brica estando sometidas junto a la ISO 9001:2000
y la AS/ENJISQ 9100, a las severas normas de calidad de
CIME BOCUZE.

La operaci n central de fabricaci n de los electrodos de
erosi n SPARKALM-X (equivalente al ELRO de PLANSEE)
es la infiltraci n. Despu@s de prensar el cuerpo poroso de
tungsteno, es infiltrado con cobre y despuf@s del sinterizado
es acabado a la forma individual del cliente.

Los electrodos de erosi n SPARKALT producidos de material
compuesto WCu presentan una alta resistencia al desgaste y
una excelente conductividad el@ctrica.

Produit fini
Producto terminado



Applications fabriqudes avec des produits SPARKAL, photos : Charmilles Technologies SA

Aplicaciones fabricadas con productos SPARKAL, fotos: Charmilles Technologies SA

Domaines d application recommand@s

CIME BOCUZE offre une large palette de matdriaux pour
@lectrodes. Nous serons heureux de vous aider choisir le
mat@riau SPARKAL™ qui vous convient le mieux.
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CIME BOCUZE ofrece una amplia gama de materiales para
electrodos. Con mucho gusto le asesoramos en la selecci n
del material SPARKAL™ m£s adecuado para Ud.

Domaines d emplois typiques du SPARKAL' /

Enfon age par @lectrogdrosion de gdom@tries complexes en acier
Avellanado por electroerosi n de geometr as complejas de acero
Enfon age par @lectrogdrosion des m@taux durs (en gdndral)
Avellanado por electroerosi n de metales duros (en general)

Per age et microper age des m@taux durs

Taladrado de agujeros pequezos en materiales duros
D@sint@dgration de tarauds et forets

Chispado de brocas y machos de roscar

Enfon age par @lectrodrosion d aciers tremp@s

Avellanado por electroerosi n de aceros templados

Per age et microper age des aciers

Taladrado de agujeros peque®os en aceros

Afftage des outils de coupe en diamants poly-cristallins

Afilado de herramientas de corte de diamantes policristalinos

SPARKALT
X

SPARKALT
X FIN

SPARKALT
A

Domaines d applications des mat@riaux SPARKAL" recommand@s par le fabricant

Campos de aplicaci n de materiales SPARKAL" recomendados por el fabricante



Applications fabriqu@es avec des produits SPARKALT, photos : Charmilles Technologies SA

Aplicaciones fabricadas con productos SPARKALT, fotos: Charmilles Technologies SA

Caract@ristiques des mat@riaux

SPARKALFf SPARKALT SPARKALFf

X X FIN A
Composition chimique W 75 W 80 Cu 98
Composici n qu mica (%) Cu 25 CuNi 20 Rest 2
Densitd
Densidad (g/cm3) S = el
Duret@
Dureza (HV 5) 240 270 70
Conductibilitd @lectrique
Conductividad el@ctrica (% IACS) 40 20 70
R@sistivitd @lectrique
Resistencia el@ctrica (  cm2/cm) 43 8.4 25
Module d @lasticitd@
M dulo de elasticidad (MPa) AU LY Leapee

Valeurs typiques selon la gdom@trie et les dimensions des produits

Valores t picos en funci n de la geometr a y de las dimensiones del producto



lectrodes pour @lectrogrosion SPARKAL' en fabrications standards et sp@ciales

Electrodos de erosi n SPARKAL" como fabricaciones estkndar y especiales

Programme SPARKAL™

CIME BOCUZE propose une s@rie de mat@riaux pour @lec-
trodes directement en stock. Si vous souhaitez d autres di-
mensions et des g@om@tries particulitres, veuillez nous con-

tacter. Nous serons heureux de vous aider
qui vous convient.

choisir le produit

PLANSEE

CIME BOCUZE suministra una serie de materiales de electro-
dos, directamente a partir de almac@n. Para otras dimensiones
y geometr as individuales, rogamos contacte directamente
con nosotros. Con mucho gusto le asesoraremos en la

elecci n del producto adecuado.

SPARKALT X

Conforme ELRO de PLANSEE / Equivalente a ELRO de PLANSEE

Barres / Barras

Barres rectangulaires / Barras cuadradas

Blocs cylindriques / Bloques cil ndricos

Plaques / Chapas

Tubes / Tubos

Barres / Barras

Plaques / Chapas

8-90 mm

8 x 8 - 50 x 50 mm

min. 40 x 40 mm

Largeur / Ancho: 3 x 75 - 25 x 75 mm

SPARKAL" X FIN

0.5-6 mm

0.5-6 mm

SPARKAL" A

Largeur / Ancho: 6 x 135 - 40 x 135 mm

Longueur / Longitud: 230 - 350 mm

Longueur / Longitud: 350 mm

max. 150 x 55 mm

Longueur / Longitud: 350 mm

Longueur / Longitud: 175 mm

Longueur / Longitud: 175 mm

Longueur / Longitud: 360 mm




Usinage m@canique

Fraisage /

ISO K10-K20 / H216T / H10T
RevEtement TiN possible / Revestimiento TiN posible

Maximill/Helimax - fraise VHM / Fresa frontal VHM / K10
DIN 2535HB, sans revEtement / sin revestimiento

Varigt@s de m@taux durs / Clase de metal duro

Outils / Herramientas

Angle de coupe / “ngulo de desprendimiento +8 - +12

Angle de d@pouille / ~ngulo de incidencia +7 -+12

Angle de direction d arEte / 45

~ngulo de inclinaci n del filo principal

Vitesse de coupe / Velocidad de corte 80 - 100 m/min
Avance / Avance 0,03 - 0,15 mm/U
Lubrification / Lubricaci n Emulsion / Emulsi n

Rectification /

Rectification centerless / Rectificado sin puntas Abrasif alumineux de duret@ / Discos de corind n de la dureza K, L, M
Granulomg@trie / Grano 40 - 60 de structure moyenne / de estructura media
Liant / Aglutinante Liant base de r@sine / Aglutinante de tipo resinoso
Vitesse de coupe / Velocidad de corte 28 - 32 m/sec. / m/seg.
Attribution / Aproximaci n 0.02 - 0.1 max. / mkx.
Lubrification / Lubricaci n Par huile soluble / Emulsi n
Per age/

Trous d@bouchants / Taladros pasantes
Foret / Broca Acier rapide au Co / Acero de corte rkpido con Co (8 %)
Angle de pointe / “ngulo de punta 120 -130
f\ngle de dequiIIe sur la coupe prin_cipale 10

ngulo de incidencia en el filo principal
Angle de d@pouille sur la circonfdrence
“ngulo de incidencia en el per metro 8 -10
Vitesse de coupe / Velocidad de corte 12 - 20 m/min.
Lubrification / Lubricaci n Emulsion / Emulsi n
Trous borgnes / Taladros ciegos
Foret / Broca Mg@tal dur / Metal duro (sorte / clase 1ISO K10-K20)

Identique aux forets en acier rapide au Co /

G@om@trie d outil / Geometr a de herramienta . i
igual que para acero de corte r&pido

Vitesse de coupe / Velocidad de corte 35 - 40 m/min.
Lubrification / Lubricaci n Par huile soluble / Emulsi n
Tournage /
Sortes de m@taux durs / Clase de metal duro ISO K10-K20 / H216T / H10T / TSM20 / AMZ
Outils / Herramientas Maxilock S/N
Plagues r@versibles / Plaquitas giratorias Code / C digo -23P /-25Q / -27 [ -42
Angle de coupe / ~ngulo de desprendimiento 6-8
Angles de d@pouille / “ngulo de incidencia 7

60 - 100 m/min. selon la dimension des @lectrodes /

Vitesse de coupe / Velocidad de corte . .
segen dimensiones del electrodo

Avance / Avance 0,05 - 0,3 mm/U

Lubrification / Lubricaci n Emulsion / Emulsi n







