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Werkstoff SIPERM® B

Bronze CuSn 10 B

' Liefertibersicht

+ Platten GréBe: 250 x 500, 500 x 500, 750 x 450, 800 x 300, 1000 x 300, 1000 x 450 mm, nahtlos
Starke: 2 - 10 mm
andere Formate (SchweiBkonstruktionen und Zuschnitte) auf Anfrage

+ Rohre
+ Ronden und Fiir die Herstellung von Ronden und Formteilen unterschiedlicher GréBen steht uns ein groBer Werkzeugpark
Formteile zur Verfligung. Auf Anfrage informieren wir Sie gerne liber vorhandene Abmessungen und spezielle Formen.

+ Fluidisiereinheiten

+ Filterkerzen

www.siperm.com Tridelta Siperm WA



Werkstoff SIPERM® B

' Technische Daten

Bronze CuSn 10
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Werkstoff SIPERM® B

Durchstromungsverhalten nach DIN 1SO 4022

gemessen an Ronden (@80 mm x 3 mm) / Anstromflache: 20 cm? | berechnet fiir 1 mm Materialstérke

Luft bei 20°C Wasser bei 20°C
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Werkstoff SIPERM® B

Bearbeitungshinweise

Drehen Stahlform: Spitz- oder Seitenstahl
Hartmetallgruppe: ISO / ANSI K 20
Spanwinkel: 10°
Freiwinkel: 10°
Spantiefe: 0,5 mm
Schnittgeschwindigkeit: 100 - 300 m/min
SchweiBen Porése Sinterwerkstoffe auf Metallbasis werden WIG-geschweiBt. Das Material muss schmutz- und

fettfrei sein. Die SchweiBgeschwindigkeit muss so hoch wie méglich gewahlt werden, um die Wéarme-
strémung in das Material hinein méglichst gering zu halten.

SchweiBzusatzwerkstoff: Bronzedraht CuSn 9 oder CuSn 10

Schutzgaszugabe: 5 |/min

Elektrodendurchmesser: 1,5 -3 mm

Stromstérke: 70 - 120 A
Mechanische SIPERM® B |3sst sich sowohl in kaltem als auch m3Big erwdrmtem Zustand walzen, biegen, driicken
Bearbeitung oder prégen sowie durch Frasen, Drehen oder Bohren bearbeiten. Fiir die spanende Bearbeitung eignen

sich feine Siperm-Porositdtsgrade im Allgemeinen besser als grobe.

Eine spanende Bearbeitung sollte jedoch nicht an zu durchstrémenden Flachen erfolgen, da dies die
Poren verschlieBt; Wasserstrahlschneiden und Funkenerodieren sind ohne Porenverschluss mdglich.
Beim Rundwalzen von Platten aus SIPERM® B ist darauf zu achten, dass der minimale Biegeradius von
PorengroBe und Materialstarke abhéngig ist. Generell gilt jedoch, dass der Biegeradius das 10fache der
Wanddicke mdglichst nicht unterschreiten sollte.

Halbzeuge aus SIPERM® B lassen sich durch SchweiBen, Nieten, Loten oder Kleben sowoh! unter-
einander als auch mit anderen Materialien zu Bauteilen beliebiger Abmessungen zusammensetzen.

Fragen Sie uns — wir beraten Sie gern!
T +49 231 4501-221 - info@siperm.com




Werkstoff

Reinigungshinweise

Wenn die Verunreinigung an der Filteroberflache zurlickgehalten wird und keine Partikel in die Poren-

kandle eingedrungen sind, reicht haufig eine mechanische Reinigung aus. Haben sich Verunreinigungen

im Innern des Filters festgesetzt, ist eine Gegenstromreinigung oft nicht mehr ausreichend. Dann emp-

fiehlt sich eine chemische Losung des Riickstandes in Losungsmitteln, welche den Filter nicht angreifen.

Mechanische Reinigung

Eine mechanische Reinigung geschieht am einfachsten im
Gegenstrom mit sauberem Medium. Dies kann ohne Aus-
bau des SIPERM®-Bauteiles angewandt werden. Bei dem
fiir den Gegenstrom verwendeten Medium kann es sich um
das Filtrat bzw. das in der Anwendung durch das Bauteil
stromende Medium selbst oder jedes andere saubere Me-
dium handeln.

Es empfiehlt sich aber, mit Gas-Gegenstrom zu arbeiten,
wenn das Filtrat ein Gas ist und mit Fliissigkeits-Gegen-
strom, wenn es sich um ein fliissiges Filtrat handelt. Bei
starker Verschmutzung ist die Wirkung umso groBer, je 6f-
ter der Reinigungsvorgang wiederholt wird.

Méglich ist auch das Riickblasen mit einem HeiBdampf-
strahl, z.B. zur Dampfentfettung mit dem Dampfstrahl-
reiniger.

Die Reinigungswirkung im Gegenstrom kann durch leichtes
Biirsten mit einer weichen Biirste (Nylonbiirste) unterstiitzt
werden. Es empfiehlt sich, diesen Vorgang gleichzeitig mit
dem Durchgang des Gegenstrom-Mediums durchzufiihren,
um weitere Ablagerungen zu verhindern.

Bei kleineren ausbaubaren Filterteilen ist die Ultraschall-
reinigung nach dem Resonanzverfahren moglich.

Chemische Reinigung

Die Wahl der geeigneten Lésungsmittel sowie der Erfolg
der Reinigung hangen von der Art der Verunreinigung ab.
Empfehlungen kénnen daher nur sehr pauschal sein.

Flir SIPERM® B kdnnen verwendet werden:

Alle lblichen Lésungsmittel wie Benzol,
Tetrachlorkohlenstoff, Alkohol, Azeton

Essigsdure bis 25% (30-60 min) bzw. 20% (1-2 h)
Salzsdure bis 10% (30-60 min)
Alkali- und Erdalkalilaugen

Nach dem Lésen und Ausspiilen der Verunreinigungen
empfiehlt sich eine Neutralisierung mit heiBem Wasser
und bei Bedarf eine Kaliumbichromat-Beizung mit an-
schlieBender griindlicher Spiilung.

Reinigungsdauer und -temperatur konnen je nach Ver-
schmutzungsgrad variiert werden. Vorbeugend ist jedoch
zu beriicksichtigen, dass hochporése Sinterwerkstoffe auf-
grund ihrer groBen inneren Oberflache in weit hoherem
MaBe korrosiven Medien ausgesetzt sind als die entspre-
chenden Kompaktmaterialien. Aus diesem Grund diirfen
Reinigungszeit und Reinigungstemperatur das unbedingt
erforderliche MaB nicht liberschreiten.

Je nach Anwendungsart ist darauf zu achten, dass die
hochpordsen Sinterbauteile nach der Reinigung griindlich
getrocknet werden. Die Reinigung mit Losungsmitteln
erfordert in jedem Fall eine vollstindige Trocknung des
pordsen Sinterbauteiles vor Wiederverwendung. Bei Sin-
terbauteilen, welche in Anlagen betrieben werden, bei
denen die Verwendung bzw. Einbringung von Ldsungs-
mitteln aus Sicherheitsgriinden untersagt ist, sollte in
keinem Fall eine Reinigung mit Lésungsmitteln erfolgen.

Bei den metallischen Materialien ist auch eine Kalzinierung,
d.h. das Verbrennen organischer Riickstdnde bei héheren
Temperaturen méglich.
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