ANVILOY® WELD ROD

Anviloy® Weld Rod

zur Optimierung von GieBwerkzeugen aus Warmarbeitsstihlen wie 1.2343 / H-13
oder zur Reparatur von Werkzeugen aus Wolframlegierungen

Was ist Anviloy® Weld Rod?

Gasdise

Anviloy® Weld Rod st ein SchweilRzusatz

auf Wolframbasis in Stab- oder Drahtform.
Wolfram Elektrode

Anwendbar bei:

m Warmarbeitsstahl z.B 1.2343/H13
B Wolframlegierungen Anviloy® Weld Rod

Schutzgas
Schmelzbad Lichtbogen

Reparatur von Rissen und Briichen in GieRBwerkzeugen und Kernen

Rekonstruktion von Ausbriichen und Auswaschungen

Beschichtung von Bereichen, in denen eine verbesserte Warmeabfuhr benotigt wird
Panzerungen, Verstarkung oder Wiederbeschichtung
von Bereichen, die hoher Erosion oder Korrosion
ausgesetzt sind

Anwendungsbeispiele:

Vorteile: N

Erhohung der Widerstandsfahigkeit gegen thermischen
Verschleifs und Brandrisse

Erhohung der Erosions- bzw. Korrosionsbestandigkeit,
und Verlangerung der Lebensdauer um ein Vielfaches
Reduzierung der Klebeneigung

Verbesserte Warmeabfuhr aus GieBwerkzeugen

Erhaltliche StandardgrofRen (mm | inch

175 | 7 305 | 12“ 457 | 18" 1.000 | 40“

Andere GroRen sind auf Anfrage erhaltlich



ANVILOY® WELD ROD

Anwendungshinweise:

Tragen Sie das Werkstlck bis ca. 6 mm unter der Arbeitsoberflache ab.
Vermeiden Sie scharfe Ecken und Kanten. Verwenden Sie Radien und

Verwenden Sie ein geeignetes Schweiligerdat DC, 150—200 A, HF-ZUndung.
Stellen Sie den Gasschutz so gut wie moglich sicher. Argon mit geeigneter
Stromungsgeschwindigkeit. Wir empfehlen einen Schleppschuh, der einen

Fir beste Ergebnisse empfehlen wir die Verwendung einer Gaslinse.
Warmevorbehandlung ist in Abhdngigkeit von Werkstoff und Anwendung

Halten Sie die Dicke des SchweilRauftrages bei maximal 12mm.
Stoppen Sie die Schweillung sobald sich Oxide an der SchweilRnaht bilden.
Vermeiden Sie eine starke Durchmischung des Grundwerkstoffs mit
ANVILOY® Weld Rod. Hierflr empfiehlt es sich die WIG Elektrode mit

Die Schweillung sollte glatte, gleichmalige Kanten ohne Poren oder Blasen
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Bei Spritzer- oder Blasenbildung wahrend der SchweiSung, stoppen sie den
Vorgang und befreien Sie die Oberflachen von Werkstlick, Schweil3stab und
Elektrode von Verunreinigungen und Oxiden.
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Alle Empfehlungen und / oder Vorschlage zur Anwendung, Lagerung, Handhabung oder Eigenschaften der von Weldstone GmbH hergestellten und / oder gelieferten Produkte werden, unabhéngig von der
Form der Kommunikation, nach bestem Wissen gegeben. Es ist die Aufgabe des Anwenders eine eigene zufriedenstellende Losung fur die Eignung eines Produkts in einer bestimmten Anwendung und unter
den gegebenen besonderen Umstanden zu erreichen. Weldstone GmbH begrenzt die Garantie strikt auf die Herstellung seiner Produkte unabhéngig von Sach- und Rechtsfragen. Diese Garantie gilt nicht fur
die Anwendung der Produkte und ist streng auf die Reparatur und / oder den Ersatz des Produkts begrenzt.
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