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HOCHSTE QUALITAT SEIT 1815

Geschaftsbereiche

mehr als

Die Firma Heinrich Stamm GmbH ist ein selb-
standiges, unabhangiges, mittelstandisches
Unternehmen. Seit der Grindung im Jahre
1815 beschaftigt es sich mit der Fertigung von
Draht. In den letzten Jahrzehnten erfolgte eine
Spezialisierung auf Fein- und Feinstdrahte in
den verschiedensten Werkstoffen.

In enger Abstimmung mit den Abnehmern wer-
den hochwertige Spezialdrahte gefertigt, die den
an sie gestellten Anforderungen voll gerecht
werden. Die kontinuierliche Verbesserung der
Produktionsanlagen, der Fertigungsprozesse und
der Ablauforganisation ist ein fester Bestandteil
unserer Firmenphilosophie. Kundenorientiertes
Arbeiten und Handeln aller Mitarbeiter gewahr-
leistet ein Hochstmald an Service fur unsere
Partner.

Die Technologieentwicklung bei der Schneid-
erosion stelltimmer hohere Anforderungen an
den Erodierdraht als Prazisionswerkzeug. Die
Heinrich Stamm GmbH betreibt die Entwicklung
von EDM-Drahten seit Jahrzehnten.

Weltmarktfiihrer
Feinstdrahte

Mitarbeiter

Der heutige Entwicklungsstand unserer Produkte
erflillt hochste Qualitatsanforderungen, die u. a.
auch durch eigene Galvanik-Anlagen sowie eine
zukunftsorientierte innovative Eigenentwicklung
unserer Fertigungsanlagen erreicht wurden.
Unser international anerkanntes Know-how in
der Fein- und Feinstdrahtherstellung und die
Erfahrungen in der NE - Metallurgie sind die
Grundlage fir die konstante Qualitat unserer
Drahte.
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Fur eine ordnungsgemal3e Einlagerung teilweise
verbrauchter Spulen empfehlen wir das freie
Ende des Erodierdrahtes nach Gebrauch am
Spulenflansch oder durch eine Drahtschlaufe
zu befestigen (siehe Abbildungen).

Dieses Vorgehen sichert due Drahtlagen vor
Verrutschen und garantiert einen einwandfreien
Drahtablauf.

AulBerdem empfehlen wir, die Spulen liegend
und in der Originalverpackung zu lagern.

Die Verarbeitung der Spulen sollte bestenfalls
innerhalb eines Jahres nach Offnung erfolgen.

Die Spulen sollten immer vor Feuchtigkeit
geschuitzt werden, um Materialveranderungen
zu verhindern.
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| A950

Oberflachenqualitat

Geschwindigkeit
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CuZn36 Die blanke, unbeschichtete Messingdrahtelek-
trode STAMMCUT ® Brass 950 bestehend aus
CuZn36 wird fur ein breites Anwendungsspekt-
rum eingesetzt. Sehr grof3e chemische Reinheit,
engste Mal3toleranzen und saubere Oberflachen
sichern dem Anwender eine hohe Genauigkeit
des geschnittenen Werkstlickes.

Zugfestigkeit 950 N / mm?2
Dehnung 1% Durch die besondere Geradheit dieser Draht-
Elektrische Leitfahigkeit 13,4 m/Qx mm? elektrode ist die automatische Einfadelbarkeit

gewabhrleistet.

m / (ohm*mmA2)

Flexibilitat

Oberflachengiite

Geschwindigkeit |

Prazision |
0% 20 % 40 % 60 % 80 % 100 %

mm 0,170 | 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,30
K125 + + + +

K160 + + + +
K200 + + + +
K250 + + +
P5 + + + +
P10 + + + +
P15 + +
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CuZn36

Zugfestigkeit 500 N / mm?2
Dehnung 15 %
Elektrische Leitfahigkeit 14,5 m/Qx mm?2

Die Drahtelektrode STAMMCUT ® Brass 500 ist
die halbharte Ausflihrung des Elektrodentyps
STAMMCUT ® Brass 950. Die hohe mechani-
sche Beanspruchbarkeit dieser Drahtelektrode
ermoglicht den Einsatz bei Werkstlicken mit
konischen Schneidaufgaben. Sie ist geeignet
zur Bearbeitung von komplexen, abgesetzten
Werkstuicken mit starker Drahtneigung.

Durch die besondere Geradheit dieser Draht-
elektrode ist die automatische Einfadelbarkeit
gewabhrleistet. Sie ist auf allen gangigen Ma-
schinentypen einsetzbar.

Flexibilitat

Oberflachengiite

Geschwindigkeit

Prazision

0 % 20 %

e ——— STammcal -

40 % 60 % 80 % 100 %

mm 0,170 | 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,30
K125 + +

K160 + + +
K200 + + +
K250 + + +
P5 + + +
P10 + + +
P15 + +
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CuZn40

Zugfestigkeit 1050 N / mm?
Dehnung 1%
Elektrische Leitfahigkeit 12,4 m/Qx mm?2

Der STAMMCUT ® Brass 1050 mit einer modi-
fizierten chemischen Zusammensetzung erreicht
die hochsten Zugfestigkeiten von etwa 1050
- 1070 N/mm?2 in dieser Gruppe der Drahtelek-
troden. Dieser Elektrodentyp wird eingesetzt,
wenn hohe mechanische Spannungen, bei-
spielsweise bei hohen Werkstlcken, erforder-
lich sind. Durch diese Drahtelektrode wird eine
ablagerungsfreie Oberflache des geschnittenen
Werkstlickes erzielt.

Die optimale Einfadelbarkeit ist auch bei die-
ser Drahtelektrode gesichert. Die Elektrode ist
speziell fir den Gebrauch auf allen japanischen
Maschinen entwickelt worden.

Flexibilitat

Oberflachengiite

Geschwindigkeit

Prazision

0 % 20 %
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40 % 60 % 80 % 100 %

mm 0,10 | 0,15 | 0

N
o
o
)
o

0,30

K125

K160

K200

K250

P5

[+ |+ [+ |+ [+

P10

+ |+ |+ [+ |+ [+ |+
+ [+ |+ [+ |+ [+

P15
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I STAMMCUT ® A950

CuZn36 Die Drahtelektrode STAMMCUT ® A950 ist der
Draht-Typ fur alle Standardanwendungen im
Werkzeug- und Formenbau. Diese Elektrode
mit zinkbeschichteter Drahtoberflache wird fir

Zn Werkstlicke mit einer Forderung nach geringen
Rauhtiefen eingesetzt. Die hohe Schneidleistung
sichert dem Anwender eine hohe Leistungsfa-
Zugfestigkeit 950 N/ mm?2 higkeit und ein vielfaltiges Anwendungsgebiet.
Dehnung 1% Bei konischen Schnitten entfaltet sie ihre volle
Elektrische Leitfahigkeit 13,4 m/Qx mm? Leistungsfahigkeit.
Flexibilitat |
Oberflachengiite
| | |
Geschwindigkeit |
Prazision |
0% 20 % 40 % 60 % 80 % 100 %

ammcul "\

2 -

mm 0,170 | 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,30
K125 + + + + +
K160 + + + +
K200 + + +
K250 + + +
P5 + + + +
P10 + + +
P15 + + +
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I STAMMCUT ® G900

CuZn36 Die Drahtelektrode STAMMCUT ® G900 findet
seinen Einsatzin den neuesten Generationen von
Hochleistungsgeneratoren. Diese zinkbeschich-
tete und abriebfeste Drahtelektrode ist ausgelegt

\ fir hochste Anspriche an Oberflachengiite (<

Ra 0,05) sowie Kontur- und MalRgenauigkeit.

Konische Schnitte kdnnen prozesssicher durch-

Zugfestigkeit 900 N/ mm? gefliihrt werden. Durch die homogene und ver-
Dehnung 1% dichtete Drahtoberflache wird der Verschleild

Elektrische Leitfahigkeit 13,4 m/Qx mm? von Stromzufihrungen deutlich herabgesetzt.

Die Drahtelektrode ist durch seine besondere
Geradheit fur die automatische Einfadelung
geeignet. Die Elektrode ist einsetzbar auf allen
gangigen Maschinentypen.

Flexibilitat |

Oberflachengiite

Geschwindigkeit

Prazision |
0% 20 % 40 % 60 % 80 % 100 %

mm 0,170 | 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,30
K125

K160 + + +

K200 + +

K250 +

P5 + + +

P10 + +

P15 +
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Zugfestigkeit
Dehnung

CuZn36 Der Elektrodentyp STAMMCUT ® V wurde fiir
den Einsatz auf VOLLMER-Maschinen entwi-
ckelt. Durch die hohe Dehnung eignet er sich
insbesondere fir Schnitte mit hoher Konizitat.

Y
Dank der mit Kupfer angereicherten Zinkoberfla-
cheisterfurhohe Schneidleistungen geeignet.
450 N / mm?2
15 %

Elektrische Leitfahigkeit 14,5 m/Qx mm?

Flexibilitat
Oberflachengiite

Geschwindigkeit

Prazision

e ——— STammcal -

0 % 20 % 40 % 60 % 80 % 100 %

mm 0,170 | 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,30
K125 + +

K160 + +

K200 + +

K250

P5 + +

P10 +

P15
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Zugfestigkeit
Dehnung

Elektrische Leitfahigkeit 13,4 m/Qx mm?

Flexibilitat
Oberflachengiite

Geschwindigkeit

Prazision
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CuZn36 Die Drahtelektrode STAMMCUT ® TH ist eine
Gammaphasenelektrode. Aufgrund ihrer be-
sonderen Oberflachenstruktur eignet sie sich
insbesondere flir Leistungsschnitte mit bis zu

Y 30 % hoherer Schneidleistung gegeniiber einem
herkdmmlichen Messingdraht.

900 N / mm? Die Drahtelektrode ist flir die automatische
1% Einfadelung geeignet und einsetzbar auf allen
gangigen Maschinentypen.

0 % 20 % 40 % 60 % 80 % 100 %

mm 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,30
K125

K160 + +
K200 + +
K250 + +
P5 + +
P10 + +
P15 + +
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I STAMMCUT ® TG

CuZn36 Die Drahtelektrode STAMMCUT ® TG ist eine
Gammaphasenelektrode. Aufgrund ihrer be-
sonderen Oberflachenstruktur eignet sie sich
insbesondere fir Leistungsschnitte in Kombi-

\ nation mit feinsten Oberflachen und optimaler
Mafhaltigkeit im Vergleich zu einem herkd6mm-
lichen Messingdraht.

Zugfestigkeit 900 N/ mm?2
Dehnung 1% Die Drahtelektrode ist flir die automatische

Elektrische Leitfahigkeit 13,4m/Qx mm? Einfadelung geeignet und einsetzbar auf allen
' gangigen Maschinentypen.

Flexibilitat
Oberflachengiite

Geschwindigkeit

Prazision
0% 20 % 40 % 60 % 80 % 100 %

mm 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,30
K125 +

K160 + + +
K200 + + +
K250 + + +
P5 + + +
P10 + + +
P15 + + +
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I STAMMCUT ® TPN

CuZn40 Die Drahtelektrode STAMMCUT ® TPN gehort

zur Gattung der Multiphasenelektroden. lhre

Eignung fir Leistungsschnitte in Kombination

mit feinsten Oberflachen und optimaler Mal3-

B-y haltigkeit wird durch eine perfekte Kombination

verschiedener metallurgischer Phasen und deren

Eigenschaften erreicht. Der hochlegierte Draht-

Zugfestigkeit 850 N / mm? kern verbunden mit einer hohen Endfestigkeit
Dehnung 1% garantiert hohe mechanische Belastbarkeit.

Elektrische Leitfahigkeit 12,4 m/Qx mm?2

Die Drahtelektrode ist fiir die automatische
Einfadelung geeignet und einsetzbar auf allen
Maschinentypen mit neuester Generatortech-
nologie.

Flexibilitat
Oberflachengiite

Geschwindigkeit

Prazision

0 % 20 % 40 % 60 % 80 % 100 %

mm 010 |( 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,30

+ (4 |+ |+ |+ |+
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I STAMMCUT ® XP

Cu Der Elektrodentyp STAMMCUT ® XP wurde
speziell fur den Einsatz auf CHARMILLES-Maschi-
nen konzipiert. Diese Drahtelektrode mit einem
Mantel aus diffusionsbehandeltem Zink-Kupfer-

B Gemisch und einem Kupferkern findet als Hoch-
leistungsdraht mit hohen Schneidraten sowie
auch fur Prazisionsschnitte Verwendung. Die

Zugfestigkeit 550 N / mm?2 Bearbeitungsgeschwindigkeit dieser Elektrode
Dehnung 1% ist bis zu 25 % hoéher im Vergleich zu Blankdraht
Elektrische Leitfahigkeit 4,6 m/Q x mm? und ermoglicht eine signifikante Verringerung

der Produktionskosten.

Flexibilitat
Oberflachengiite

Geschwindigkeit

Prazision

0 % 20 % 40 % 60 % 80 % 100 %

mm 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,30

=

N

o

o
+ |+ |+ [+ |+
+ |+ |+ |+
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Heinrich Stamm GmbH Telefon: +49 2371 569 0
Gruner Talstral3e 125 Fax: +49 2371 569-7

58644 Iserlohn E-Mail: info@stamm-wire.de
Deutschland Web: www.stamm-wire.de
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