Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Harte des
Schweilgutes (Richtwerte)

Wairmebehandlung

Richtanalyse des reinen
Schweillgutes in %

Besondere Hinweise

Anwendbare Schutzgase WIG
MIG/MAG

Schweilstab-MaRe
Verpackungseinheit

Drahtelektrode

MT- W 45

1.2567

Schweillstab/Schweidraht zum WIG/MIG Auftragsschweiflen hoch
beanspruchter Warmarbeitswerkzeuge.
SchweiBgut aus Chrom-Wolfram-Vanadium-Hartlegierung.

DIN 8555 WSG3-45T
Werkstoff-Nummer entspricht 1.2567
DIN EN 14700 SFe3

Schweillen neuer oder instandzusetzender Werkzeuge aus Warmarbeitsstahl,
z.B. Pressblchsen, Pressscheiben, Press- oder Lochdorne, Press- oder
Schlaggesenke, Matrizen, Stempel, Stauchwerkzeuge.

Wiarmebehandlung ungegliiht | vergiitet | weichgegliiht
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C +20°C
Vickers-Harte HV 430 510 250
Brinell-Harte HB 410 - 240
Rockwell-Harte HRC 44 50 22
Weichgliihen +740°C bis +780°C/5h
Héarten +1050°C bis +1100°C/Ol oder Pressluft
Anlassen +600°C bis +700°C

C Si Mn Cr w \Y

0,2 0,2 0,3 2,4 4,5 0,6

Schweillgut &Rt sich nach dem Weichglihen spanend bearbeiten; sonst nur
durch Schleifen bearbeitbar. Werkzeuge je nach Grundwerkstoff, Form und
GroRe auf +400°C bis +600°C vorwérmen und wahrend des Schweilens auf
dieser Temperatur halten. AnschlieRend langsam abkiihlen lassen und/oder
weichglihen. Entsprechend dem vorgesehenen Verwendungszweck héarten
und/oder anlassen.

Schweil3-Argon

M 21
Durchmesser Liange Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
Durchmesser 1,00 mm 1,20 mm

5.1



