gellbengs

FINSTERWALDE

Verarbeitungshinweise

Rucktrocknung: 360 - 350 °C/2 h
(bei Bedarf)

Schweifypositionen:

-

‘ 'PA, PB

Polung:
L=

Weichgluhen:
800-840 °C, 2-4 h Ofenabkuhlung

Harten: 1060-120 °C, Abschrecken in
0l, Salzbad oder Pressluft

Anlassen: = 3 h, Temperatur nach
gewUnschter Arbeitsharte

350 °C = 48 HRC Luftabkuhlung
450 °C = 49 HRC Luftabkuhlung
560 °C = 52 HRC Luftabkuhlung

Zur Vermeidung von Rissen
Vorwarmung auf min. 400 °C

und langsame Abkuhlung aus der
SchweiBwarme erforderlich. Ins-
besondere bei unterschiedlichen
Wanddicken zur Vermeidung von
Spannungen und Rissen mit moglichst
geringem Warmeeintrag schweifben.

Stromstarke/Verpackungseinheit (VE)
Artikel-Nr. Dm./Lange[mm] Stromstarke [A]

00.611.323 325/350 110 - 140
00.611.403 4,00/350 140 - 180

(. +49 353150768-0
X elektrode@kjellberg.de

Anwendung

Elektrode zur Ausbesserung von Warmar-
beitswerkzeugen aus artgleichen Stahlen wie
Gesenke, Pressmatrizen, Press- und Walzdorne,
Warmziehringe, Warmschnitt- und Warmstauch-
werkzeuge aus un- oder niedriglegierten Stahlen
hoherer Festigkeit.

Gutewerte des reinen Schweifigutes

Schweigutrichtanalyse [%]

C Si Mn Cr " v
0.25 03 05 25 4 06

Harte [HRC]
unbehandelt =47
nach Vergitung =50

kg/VE = Stuck/VE  kg/1.000 Stick
50 124 40,3
50 79 633

FIDUR 3/50

Branche

Charakteristik

rutilumhulit

Normen

DIN EN 14700
E Fe3

DIN 8555
E3-UM-50T
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