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1. ANVILOY® PRODUKTE

ANVILOY® ist der international geschitzte Markenname einer Produktgruppe, die auf Wolframlegierungen
basiert. Sie sind in verschiedenen Zusammensetzungen wie ANVILOY® 1050, 1150, 1350 und 1450 erhaltlich. Die
Legierungen sind auf den jeweiligen Anwendungsbereich abgestimmt. Sie werden als Halbzeuge und

Fertigprodukte geliefert.

ANVILOY® WELD ROD SchweilRzusatze sind in der Regel ab Lager als Stabe oder Drahte in verschiedenen

Durchmessern und Langen verfligbar.

1.1 Anwendungenfiir ANVILOY® Produkte

Fir die GieRereiindustrie bieten ANVILOY ©®
Vollmaterialien vorrangig Losungen zum Verschleils-
schutz und zur Verbesserung der Warmeabfuhr. Zu
diesem Zweck werden einzelne ANVILOY® Komponenten
und Einsatze in die GielRform eingefligt, verschraubt,
geschweillt oder geschrumpft, um die Leistung der
Formen zuverbessern. ANVILOY® WELD ROD hingegenist
ein Schweillzusatz, der zur Reparatur und zum
Verschleillschutz verwendet wird. Hierzu wird die
GieRform aus Warmarbeitsstahl im WIG-
Schweillverfahren mit ANVILOY® WELD ROD beschichtet.
Dabei wird ANVILOY® WELD ROD in einem Lichtbogen
aufgeschmolzenundsoaufdie Stahlformaufgetragen.

1.2 Eigenschaften von ANVILOY® Produkten

Reduzierung von AnschweiRungen
Verbesserte Warmeabfuhr in GielSformen

No

. DER WIG- SCHWEISSPROZESS

Erhohung der Bestandigkeit gegen thermischen Verschleild und Brandrisse
Verbesserung der Korrosions- und Erosionsbestandigkeit und deutliche Standzeiterhdhung

2.1 VerbindungsschweiRen und Beschichtung mit
ANVILOY® WELD ROD erfolgt im WIG-SchweiBverfahren.

Im WIG-Prozess brennt ein Lichtbogen zwischen einer nicht-
schmelzenden Wolframelektrode und dem Werkstlck. Die
Wolfram Elektrode ist negativ (Kathode), und das Werksttck
positiv (Anode) gepolt. WIG-SchweilRen mit ANVILOY® wird
nurmit DC- ausgefihrt.

2.1.1 Ausriistung

Es gibt eine breite Palette von WIG-SchweiRgeraten. Die
richtige Wahl hdangt zu einem groRRen Teil von der Arbeit ab,
die durchgefihrt wird. Beim Schweillen mit hohen Stromen
und langen SchweilRzyklen wahlen Sie ein etwas schwereres
Gerat mit Wasserkihlung. Beim Schweien mit ANVILOY®
WELD ROD ist dies jedoch nicht notwendig. Ein kleineres
Gerat mit 240 Ampere und Luftkihlung ist ausreichend. Es
ist jedoch wichtig, dass das Gerat ausreichende
Prozessauswahloptionen bietet.
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2.1.2 Schutzgas

Guter Gasschutz durch richtig eingestellte Vor- und
Nachspilung ist sehr wichtig. Der Gasvorstrom kann
sicherstellen, dass keine storenden Oxide zu Beginn des
WIG-Prozesses entstehen. Der Gasnachfluss sorgt dafur,
dass die heille Wolframelektrode und das Schmelzbad in
inerte Atmosphare abkihlen. Auf diese Weise wird die
Oxidation der Schweifnaht und auch der
Wolframelektrode verhindert. Die nachste Schweil3schicht
kann somit problemlos aufgetragen werden. Nach dem
Schweillen muss die Wolframelektrode sauber sein!

2.1.3 Up-und Downslope

Der Anstieg stellt sicher, dass der eingestellte
Schweilsstrom nicht sofort anliegt, sondern langsam
ansteigt. Die Stromstarke, von der aus der Anstieg beginnt
und die Zeit zum Erreichen des SchweiRstroms ist
einstellbar. Beim SchweilRen kleiner Werkstiicke oder
scharfer Kanten konnen diese Parameter sehr wichtig sein.
Die Absenkung, auch Kraterflller genannt, stellt sicher,
dass beim Beenden des WIG-Prozesses der Strom nicht
plotzlich verschwindet, sondern langsam auf einen
Mindestsollwert zurtickkehrt. Auf diese Weise kann ein
Kraterloch vermieden werden. Die Zeitspanne der
Spannungsreduktion ist durch die Hohe des
Schweilstroms bestimmt. Bei hohem Schweifl3strom ist
die Zeitspanne langer als bei niedrigem Schweil3strom.

2.1.4 PulsschweiRen

Die Option mit Pulsstrom zu schweilRen ist sehr
empfehlenswert. SchweilRen mit 2 Stromstarken kann
einen positive Einfluss auf die Temperaturverhéltnisse
haben. Dies hilft den weniger erfahrenen Schweillern
trotzdem gute Ergebnisse zu erzielen.

2.1.5 Der WIG-Brenner
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Ar/ 2% H2
A Gasdurchfluss!/min. H Krater-Full-Zeit sek.
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C BeginndesSchweillstroms Amp. J Pulsstrom Amp.
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Bei der Auswahl des WIG-Brenners sind einige Parameter wie Lange und Strombelastbarkeit wichtig. Wenn die
Schweillung auf einem SchweiRtisch durchgefiihrt wird, wie dies bei der Verwendung von ANVILOY® WELD ROD
der Fall ist, sollte ein Brenner mit 4m langem Schlauchpaket ausreichen. Beim Schweiften von ANVILOY® WELD
ROD ist es auch wichtig Gaslinsen zu verwenden. Eine Gaslinse bietet einen wesentlich besseren Schutz fir das

Schweillbad. Dies ist sehr wichtig fir die Verwendung
von ANVILOY® WELD ROD.

Auf dem Markt werden zwei Arten von WIG-Brennern
angeboten: LINDE-System und das BINZEL-System. Das
LINDE-System benotigt etwas mehr Verbrauchs-
materialien und seine Lebensdauer ist etwas kirzer als die
des BINZEL-Systems. Es ist auch etwas empfindlicher
gegenlber Fehlern, insbesondere wenn der SchweilRer
nicht genau arbeitet. Mit einem BINZEL-System kénnen Sie
mit einem Typ von Keramik GasdUsen in verschiedenen
GroRen, mit Gaslinse und Standard Klemmnippel arbeiten.
Mit dem LINDE-System benétigen Sie zwei Typen von
Keramikgasdisen. Wenn moglich, verwenden Sie die
breiteste Gasduse fir ANVILOY® WELD ROD.
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2.1.6 Wolframelektroden

Zum Schweien mit ANVILOY® WELD ROD im WIG-
Gleichstromprozess sind verschiedene Arten von
Elektroden geeignet.

Die haufigsten WIG-Elektrodentypen sind:

B E3®: Violett, 1,7% Lanthan + Mischoxide

m  WLal5: Gold, 1,5% Lanthan woo [l oo 200 o
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und die besten SchweilRergebnisse bietet.
Wir raten dringend von der Verwendung von Neben der Schleifrichtung ist auch die
thoriumhaltigen WIG-Elektroden ab, da diese radioaktiv =~ Oberflachenrauheit sehr wichtig.
und somit gesundheitsschadlich sind.

Die violetten E3® Elektroden sind umwelt- und
gesundheitsschonender und erzielen bessere
SchweiRergebnisse.

Der Durchmesser der Wolframelektrode hangt von der

Stromstarke beim Schweillen ab. Fir den niedrigen 1

Bereich von 45 bis 150 A wird ein Durchmesser von 1,6 Radial Axial
mm gewéhlt und d2,4 mm fur den Bereich von 75 bis B Unvorteilhafter Elektronenfluss B Vorteilhafter Elektronenfluss
175 A. Schleifen Sie die Wolframelektrode vor dem B Unstabiler Lichtbogen W Stabiler Lichtbogen

Schweillen immer mit einem Winkel von 60 Grad in Langsrichtung an. Dies gilt fiir beide Durchmesser.
Wenn Sie mit einer d2,4 mm Wolframelektrode mit weniger als 75 A schweillen empfehlen wir eine Spitze von 30
Grad zu schleifen. Dies wird den Lichtbogen stabilisieren. Beim Schleifen von Wolframelektroden beachten Sie
die folgenden Punkte:

Die Schleifriefen missen in Langsrichtung der Wolframelektrode (axial) sein.

Schleifen Sie die Spitze so fein wie moglich.

Schleifen Sie die Wolframelektrode mit Diamantscheiben vorzugsweise mechanisch.

Schleifen Sie die Wolframelektrode nicht auf Band- oder Winkelschleifern.

Die Ldnge der Wolframelektrode auRerhalb der Gasdise ist halb so grof8 wie der Durchmesser der
Standardgasduse.

Bei einer Gasdisenoffnung von 10 mm betragt die maximale Lange der Auskragung 5 mm.

B Bei Verwendung einer Gaslinse ragt die Wolframelektrode bis zu 10 mm heraus.

2.1.7 Schutzgas

Zum SchweilRen von ANVILOY® WELD ROD konnen zwei Gase verwendet werden. Argon (Ar) und eine Mischung aus
Argon mit bis zu 2% Wasserstoff (H2). Das zweite kann nur zum BeschichtungsschweiRen verwendet werden, nicht
zum Verbindungsschweil3en. Wasserstoff ist ein reduzierendes Gas und hat eine starke Affinitat zu Sauerstoff. Dies
bedeutet, dass der Wasserstoff direkt an den Sauerstoff gebunden wird, so dass sich an den Schweilindhten keine
Oxide bilden und die SchweilRnaht sauber und oxidfreibleibt. (siehe Bild der Schweinaht mit Arund Ar /2% H2).
Wenn Sie ANVILOY® Wolframprodukte mit Warmarbeitsstahl verbinden mochten, verwenden Sie niemals
Argon / Wasserstoff. Das hohe Kohlenstoffaquivalent des Werkzeugstahls von mindestens 4,5, wird mit
ziemlicherSicherheitRissein der SchweiRnahtverursachen.

Die Intensitat des Gasdurchflusses hangt vom Strom und dem Durchmesser der GasdUse ab. Bei 90 A mit einer 8mm
Gasdlse benotigen Sie 9- 10 1/min. Bei gleichem Strom und einer Gasdiisentffnung von 10mm benotigen Sie 12-13
I/min. Da der Gasschutz bei Verwendung einer Gaslinse stabiler ist, kann der Gasfluss etwas geringer sein. Der
Gasdurchflussist fir Argon oder Argon / Wasserstoff gleich.

Achtung: Das Argon / Wasserstoff-Reduzierventil hat ein Linksgewinde!

Wenn Sie mit einer Gasdise oder einer Doppelgasdise schweiien, bleibt die Schweillnaht langer geschitzt und
oxidiert weniger. Verwenden Sie zwei Reduzierventile. Risse im Gasschlauch fiihren zu Gasabdeckungsfehlern. Esist
moglich mit Argon als SchweilRgas zu arbeiten und ggf. mit Argon / Wasserstoff an der Schleppdise.
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3. SCHWEISSEN MIT ANVILOY® WELD ROD

3.1 ANVILOY®Weld Rods

ANVILOY® Weld Rod werden in Durchmessernvon 1,0, 1,6, 2,4, 3,0 und 3,2 mm geliefert und werden in 500mm langen
Rohrchen verpackt. Es ist wichtig die ANVILOY © Schweil3stabe sorgfaltig in diesen Verpackungen aufzubewahren, um
sie vor Kontamination zu schitzen. Verunreinigungen von Staben und Drahten kénnen Probleme beim Schweil3en
verursachen. Entnehmen Sie daher niemals mehr Material aus der Verpackung als Sie sofort benétigen.

3.2 Schweil3praxis

ANVILOY® WELD ROD ist sehr einfach zu schweillen und unterscheidet sich nicht vom
WIG-Schweilien mit Edelstahl, abgesehen von der Tatsache, dass ANVILOY® WELD ROD
anfalliger fur Korrosion an der Drahtspitze und im SchweiRbad ist. Es ist daher sehr
wichtig eine Gasvorflusszeit von ca. 5 Sekunden einzuhalten, um das SchweilRbad beim
Start vor Kontaminierung zu schiitzen. Daher ist es auch sehr wichtig, dass beim
Schweien die Spitze von ANVILOY® WELD ROD zu jeder Zeit im Schutzgas verbleibt.

Wenn der Schweil3stab aus dem Gasstrom gezogen wird, sehen Sie manchmal schwarze
Punkte auf dem Schweilbad bei Wiederverwendung. Wenn dies zu oft vorkommt, ist
weiteres Schweillen nicht langer moglich und der Krater muss gereinigt werden.

Lassen Sie den ANVILOY® WELD ROD nach dem Schweil3en im Gas, bis er nicht langer
gliht. Halten Sie den Brenner nach dem Schweif3en Giber den SchweiRendkrater, bis der
Gasfluss stoppt, so dass sich keine Oxide bilden konnen.

In der Regel kann mit kontinuierlichem Schweil3strom von z.B. 90 A geschweifst werden.
Es ist jedoch auch mdglich, im gepulsten Modus zu schweil3en. Verwenden Sie beim
Pulsschweiflzen zwei Schweil3strome, einen hohen und einen niedrigen. Die Hohe des
Pulses und der des Basisstroms kdnnen unabhangig voneinander eingestellt werden.
Die Dauer der hohen und niedrigen Strome kann unabhangig voneinander eingestellt
werden. Dies kann einem Anfanger helfen, gute Schweilndhte mit dem WIG-
PulsschweiRverfahren herzustellen. Flgen Sie wahrend des hohen Schweil3stroms
Material hinzu und bewegen Sie den Brenner wahrend des niedrigen Schweil3stroms.
Mit mehr Erfahrung kann der SchweiBer die Zeit des niedrigen SchweilRstroms
verkirzen und somit schneller schweillen. Wenn das Schweil3bad beim Schweillen mit
der Wolframelektrodenspitze oder dem ANVILOY® WELD ROD berUhrt wird, muss der
Schweilvorgang gestoppt werden, da die Wolframelektrode dann verunreinigt ist und
kein stabiles Lichtbogenverhalten mehr gewahrleisten wird. Weiteres SchweiRRen
wlrde zu SchweilRfehlern flihren. Schneiden Sie in diesem Fall die gesamte
kontaminierte Spitze der Wolframelektrode ab und schleifen Sie dann eine neue 60-
Grad-Spitze. Entsprechend wird auch die kontaminierte Spitze des ANVILOY® WELD
ROD abgeschnitten. Die Wahl des ANVILOY® WELD ROD-Durchmessers hangt vom
gewahlten Strom ab: Je niedriger der SchweilRsstrom, desto diinner der ANVILOY® WELD
ROD . Je hoher der Schweilstrom, desto dicker der ANVILOY® WELD ROD. Um eine
Storung des Gasflusses zu vermeiden, setzen Sie den ANVILOY® WELD ROD so flach wie
moglich in das Schweifsbad ein. Dies bedeutet, dass der Winkel zwischen dem zu
schweillenden Material und des ANVILOY® WELD ROD so klein wie mdglich sein sollte.

33 Vorbereitung der SchweiRnaht

Beim Schweillen eines ANVILOY®-Produkts an Warmarbeitsstahl ist es wichtig, eine gute Nahtform zu wahlen. Da dies
normalerweise im WIG-Verfahren erfolgt, handelt es sich immer um eine V-Naht mit einem Offnungswinkel von 60
Grad. Ohne Nahtvorverarbeitung ist die SchweiRnaht sehr diinn, und da der Werkzeugstahl starke Spannungen
aufweist, reilt die Schweillnaht sofort auf. Um mit dem WIG-Verfahren bis zum unteren Rand der Naht zu gelangen, ist
der Offnungswinkel von 60 Grad sehr wichtig. Wie breit und tief die V-Naht sein muss, hangt stark von der GroRe der zu
verbindenden Teile ab. Fiir Kleinteile ist eine Nahttiefe von 2 bis 2,5 mm ausreichend. Wenn die zu verbindenden Teile
groRer undfestersind, sollte die Nahttiefe 3 bis5 mm betragen.
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4. AUFTRAGSSCHWEISSEN*

4.1 \Vorbereitung

Wahrend des Beschichtens wird keine Verbindung zwischen zwei Teilen hergestellt, sondern eine Schicht ANVILOY®
WELD ROD auf ein Werkstiick aufgebracht. So werden Schaden repariert, aber auch ANVILOY® WELD ROD-
VerschleiRschutzschichten auf Teile oder Bereiche der Form aufgetragen, um die Lebensdauer zu verlangern. In beiden
Fallenistessehrwichtig, gute Vorsichtsmalinahmen zu treffen.

Die zu schweilRenden Oberflachen missen absolut sauber und vor allem fettfrei sein. Je nach Gré3e der Oberflache muss
die Oberflache um 6-15 mm abgetragen werden. Dies erfolgt vorzugsweise durch Frasen oder Schleifen. Wahrend des
Schleifens besteht die Gefahr, dass Riickstande des Schleifmittels im Material verbleiben. Dies kann beim Schweil3en zu
Problemen fuhren. Vermeiden Sie immer scharfe Kanten. Da Sie versuchen mochten, beim Schweien der Schicht so
wenig wie moglich mitdem Grundmaterial zu mischen, kdnnen beischarfen Kanten schnell Bindungsfehler auftreten.

4.2 Vorheizen

Beim Schweilen einer Verbindung, aber auch beim SchweilRen einer Beschichtung muss das Werkstiick vorgewarmt
werden. Die Vorheiztemperaturen liegen zwischen 300 und 400 °Cund mussen strikt eingehalten werden. Das Vorheizen
kannaufdreiArtenerfolgen:

4.2.1 ElektrischesVorheizen

Das elektrische Vorheizen mit Heizmatten ist unsere Empfehlung
zum Vorheizen. In den meisten Fallen kann dies auch wahrend des
SchweiflRens fortgesetzt werden, um die richtige Temperatur
sicherzustellen. Dies ermaoglicht es auch, das Werkstlck kontrolliert
abkihlenzulassen, wodurchdasRisikovon Rissenverringert wird.

4.2.2 VorheizenimOfen

Wie beim elektrischen Vorheizen kann auch das Vorheizen in einem
Ofen eine gleichmaRige Erwdarmung des Werkstlcks gewahrleisten.
Siekdonnen das Werkstiickauch kontrolliertim Ofen abkihlen lassen.
Ein Nachteilistjedoch, dass ein Ofenteuer und daher oft nichtimmer
verfligbarist. Ein weiterer Nachteil ist, dass das Werkstlick, wenn es
beim Schweillenzustarkabkihlt,inden Ofen zurtickkehren muss.

4.2.3 Vorheizen mit einer Acetylen/Sauerstoff- oder Propan/
Sauerstoff-Flamme

Das Vorheizen mit einer Acetylen/Sauerstoff- oder Propan/
Sauerstoff- Flamme ist die einfachste, aber auch die riskanteste Art
des Vorheizens. Die grofste Herausforderung wird die gleichmalige
Erwarmung sein. Stellen Sie das Werkstiick am besten auf einen
Drehtisch, legen Sie den Brenner auf die Seite und erwarmen Sie das
WerkstUckgleichmalig,indem Sie esdrehen

VORSICHT: Beginnen Sie nicht mit dem Schweien, bis das
gesamte Werkstiick die richtige Temperatur hat! NIEMALS mit
einem Gasbrenner am Schwei8punkt vorheizen, insbesondere
nicht miteinem Propan / Sauerstoff-Brenner.

Bei einem Propan / Sauerstoff-Brenner absorbiert das zu
schweillende Werkstiick Wasserstoff, was nach dem Schweil3en zu
Wasserstoffversprodung und Rissen fiihren kann. Halten Sie beim
Schweil3en eine Zwischenlagentemperaturvon 350 Grad Celsius ein.
Die Mindesttemperatur sollte 275 Grad Celsius betragen. Dies
bedeutet, dass wenn groRere Werkstiicke zu stark abkihlen diese
zwischenzeitlichwiedererwdarmtwerden mussen.
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4.3 Schweinaht

Beim Herstellen einer Schweildverbindung zwischen einem
ANVILOY®-Produkt und einem Werkzeugstahl wird der Brenner
nicht fixiert, sondern mit einer gleichmaRigen Bewegung
bewegt. Wahrend des Schweillvorgangs wird die ANVILOY®
WELD ROD gleichméRig zugefiihrt. Tragen Sie die Schicht beim
SchweiRen nicht zu dick auf, um Verbindungsfehler zu
vermeiden. Eine zu dinne Schicht fuhrt zu Rissen. Als
Faustregel verwenden Sie mit 90 Ampere einen d2,4 mm
ANVILOY® WELD ROD. Dann hat die SchweilRnaht die richtige
Dicke.

4.4 Pendeltechnik

Es kann nutzlich sein, den Brenner wahrend des SchweiRens zu
bewegen. Es ist wichtig, dass die Bewegung den Durchmesser
der Offnung der verwendeten Gasdiise nicht (berschreitet. Die
Schichtdicke beim Schweifen hangt in hohem Malde von der
gewahlten Schweiltechnik ab. Wenn Sie Tropfen fir Tropfen
hinzufigen, ist die Schichtdicke etwas geringer, da das
Schmelzbad etwas mehr abfliel$t. Wenn der ANVILOY ® WELD
ROD im Schmelzbad gehalten wird, kann die Schichtdicke hoher
sein. Bei dieser Technik missen Sie darauf achten, dass das
Schmelzbad gut flieft.

4.5 Kihlung

Ein gutes Vorheizen des Werksticks ist sehr wichtig, aber das Abklhlen ist vielleicht noch wichtiger. Die Struktur
des Werkzeugstahls ist dulRerst rissempfindlich. Dies bedeutet, dass bei zu schneller Abkihlung Risse auftreten.
Ideal ist eine kontrollierte Kiihlung in einem Ofen bei 40 bis 50 °C pro Stunde. Wenn Sie keinen Ofen haben,
packen Sie das Werkstick sofort nach dem SchweilRen gut in eine Heizdecke, damit die Warme nicht zu schnell
abgefuhrtwird. Ihr ANVILOY®- Lieferant kann speziell fir diesen Zweck entwickelte Abdeckungen liefern.

* Alle Empfehlungen und / oder Vorschléage in Bezug auf die Verwendung, Lagerung, Handhabung oder Eigenschaften der von Weldstone hergestellten
und/ oder gelieferten Produkte, unabhéngig von der Art der Kommunikation, werden nach Treu und Glauben gegeben. Es liegt in der Verantwortung des
Benutzers, eine eigene zufriedenstellende Schlussfolgerung hinsichtlich der Eignung eines Produkts fir eine bestimmte Anwendung und unter dessen
jeweiligen Umstande zu ziehen. Weldstone beschrankt seine Garantie streng auf die Herstellung eigener Produkte, die frei von jeglichen Materialfehlern
sind, und diese Garantie erstreckt sich nicht auf Anwendungen. Die Abhilfemanahmen beschrénken sich streng auf die Reparatur und / oder den
Austausch der Produkte.

Astaras Inc. , Ross Wayman ‘Tel.: +1 727-515-9225 | E-mail: rossw@astaras.net

6901 Bryan Dairy Road, Suite 160, Largo, FL 33777, USA +1 727-546-9600 | Internet: www.astaras.net
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Americas

Ansprechpartner:
Jim Brown

Astaras Inc.
6901 Bryan Dairy Road, Suite 160
Largo, FL 33777, USA

Tel.: +1727-546-9600

Mob.: +1 727-295-6989

Fax: +1727-546-9699

E-Mail: Jim.Brown@weldstone.net
Internet: www.anviloy.com
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Europa, Asien, Australien China

Kontakt:
Andreas Endemann, Thomas Hoehn

Kontakt:
Ted Li, Kitty Cheng

Weldstone Components GmbH
Am Ribgarten 2
D-57299 Burbach

Shandong Weldstone Tungsten
Industry Co., Ltd
3001 Sichou Road, Zhoucun,
Zibo, Shandong, PRC
Tel.: +49 8031-94 13 99-0

+49 8031-94 13 99-02

Fax: +49 8031-94 13 99-09
E-Mail: hello@weldstone.com
Internet: www.weldstone.com

Tel: +86-533-6824658
Fax: +86-533-6823685
E-Mail: hello@weldstone.cn
Internet: www.weldstone.cn
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© Weldstone Components GmbH
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