der direkte Draht

METAL TECHNOLOGY-CANTERBO GMBH
SCHWEISSZUSATZE - SONDERMATERIAL

Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hérte des
SchweiBgutes (Richtwerte)

Wéarmebehandlung

Richtanalyse des reinen
SchweiBgutes in %

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MaBe, SchweiBdaten,
Verpackungseinheit

MT-W 61 ~ 1.3255

Rutilbasischumhiillte Stabelektrode mit 140% Ausbringung zum
SchweiBen zdhharter Auftragungen. SchweiBgut aus
Schnellarbeitstahl.

DIN 8555 E 4 - UM - 60(65) - S

Werkstoff-Nummer entspricht 1.3255

SchweiBen neuer und instandzusetzender Zerspanungswerkzeuge, die hoch
beansprucht werden, z.B. Gewindebohrer, Reibahlen, Rdumnadeln,
DrehmeiBel, Senker, Fraser, Holzbearbeitungswerkzeuge, Schnittplatten,
Blockteile. SchweiBen hochverschleiBfester Auftragungen mit guter Warmharte
an Maschinenteilen aus Baustahl oder Stahlguss, auch bei maBiger Druck- oder
Schiagbeanspruchung.

Wirmebehandlung unbehandelt | weichgegliiht | angelassen
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
Vickers-Harte HV 250
Rockwell-Harte HRC 60-63 63-66
Vorwidrmen 400 bis 600°C
Weichglithen 5h 830°C
Hérten 1200 bis 1230°C/Ol oder Warmbad 530°C
Anlassen (2mal) 1h 530 bis 540°C
C Cr Mo \4 w Co
0,8 4,3 1 1,6 18 5

Nach dem Abkiihlen und auch nach dem Verglten (Harten, Anlassen) kann das
SchweiBgut nur durch Schieifen bearbeitet werden. Erst nach dem
Weichgliihen 1aBt es sich spanend bearbeiten. Bei MehrlagenschweiBBungen
kann durch die Schlacke geschwei3t werden.

Werkzeug je nach Form und GréBe auf 400 bis 600°C vorwarmen und
wahrend des SchweiBBens auf dieser Temperatur halten.

Nach dem SchweiBen kleine Teile an ruhender Luft, gréBere und
rissempfindliche Teile in Sand oder in einem auf 550°C vorgeheizten Ofen
abkihlen. Das SchweiBgut erreicht seine optimalen Eigenschaften erst nach
vorgeschriebener Warmebehandlung.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrégt jedoch eine Riicktrocknung
bis +250°C.

Durchmesser | Lange i om | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kal
2,0 300 60-80 16,5 242 4,0
2,5 350 80-100 30,7 147 4,5
3,25 350 100-130 52,2 86 4,5
4,0 350 130-170 77,5 58 4,5

7.18



