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Best Practice

Brennschneiden von Toolox® 33

Empfohlene Vorgehensweise zum Brennschneiden

1. Beim Brennschneiden von Toolox 33 sollten beide Seiten der
Brennschnittfuge vorgewdrmt werden, und zwar im Bereich
vonetwal00—150 mm aufjeder Seite. Die Vorwdrmtemperatur
sollteinderBlechmitteerreichtwerden.Die Vorwdrmtemperatur
sollte wdhrend des gesamten Schneidvorgangs beibehalten
werden
Die Vorwéirmtemperatur fiir Toolox 33 betréigt150-200 °C

2. Fuhren Sie das Schneiden durch.

3. Fuhren Sie eine Wdrmebehandlung nach dem Schneiden bei
560 — 580 °C fr das gesamte geschnittene Teil durch oder,
falls grofke Formate geschnitten werden, im Bereich von 100
— 150 mm von der Schneidkante. Mit der Warmebehandlung
nach dem Schneiden sollte kurz nach dem Schneiden der
Teile begonnen werden. Die Durchwdrmzeit sollte 5 min/mm
Dicke oder mindestens 60 min betragen. Der Beginn der
Durchwdrmzeit ist der Zeitpunkt, zu dem der mittlere Bereich
die gewiinschte Warmebehandlungs temperatur erreicht hat.
Normalerweise sind 2 Stunden Durchwdrmzeit ausreichend.
Die maximale Zeitdauer bis zum Beginn der
Wiarmebehandlung nach dem Brennschneiden betréigt 9
Stunden.

ol

Brenngeschnittene Werkstiicke fiir ein Lagergehduse.
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4. Das Blech/Teil sollte im Freien auf Zimmertemperatur
abkdhlen.

5. Von der brenngeschnittenen Kante:
*Sollten 5 mm abgefrdst werden, um die durch den
Schneidvorgang entstandene  Wdrmeeinfl usszone zu
entfernen.
*Sollten weitere 5 mm abgefrdst werden, falls ein formstabiles
Material zur weiteren maschinellen Bearbeitung/zum Sdgen
usw. erforderlich ist.

6. Kalibrieren Sie Ihr Wdrmenachbehandlungsverfahren durch
Hadrtekontrolle des Grundwerkstoffs und der Wdrmeeinfl
usszone.DerGrundwerkstoffdarfkeineHdrteverschlechterung
aufweisen. Die Warmeeinfl usszone sollte die gleiche oder fast
die gleiche Hdrte wie der nicht in der Warmeeinfl usszone befi
ndliche Grundwerkstoff aufweisen.

Vor dem Brennschneiden von Toolox 44 sollten Sie sich
mit SSAB Plate in Verbindung setzen.

Endgiiltiges Produkt.
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Schweifden von Toolox®

Empfohlene Vorgehensweise zum Schweifden

. Wdrmen Sie beide Seiten der Schweifsfuge vor, und zwar etwa
100 - 150 mm auf jeder Seite. Die Vorwdrmtemperatur sollte
in der Mitte des Bleches erreicht werden. Behalten Sie die
Vorwdrmtemperaturwdhrend des gesamten Schweifsvorgangs
bei, insbesondere beim Heftschweifen.

VorwGrmtemperatur:
*170-200 °C fiir Toolox 33
*225-275 °C fiir Toolox 44

2. Verwenden Sie mdglichst weiche Elektroden oder rostfreie
Elektroden. Die Elektroden mussen trocken sein. Der maximal
zuldssige Wasserstoffgehalt betrdgt 5 ml/100 g Schweifgut.
Um eine optimale Texturbildungsqualitdt zu erzielen, sollte das
Schweien unter Anwendung des WIG-Verfahrens mit einem
Zusatzdraht mit derselben chemischen Zusammensetzung wie
der Grundwerkstoff durchgeftihrt werden. Die einfachste
Methode besteht dann darin, eine Stange von einem Ubrig
gebliebenen Teil des Grundwerkstoffs abzusdgen.

3. Schweifsen Sie mit einer Warmezufuhr, die einen At, . Wert
zwischen 10 und 20 s ergibt.

4. Beim Schweifen:
Sollte eine Zwischenlagentemperatur von mindestens:
*170 °C fur Toolox 33
*225 °C fiir Toolox 44

5. Flhren Sie eine Wdrmebehandlung nach dem Schweifsen im

Bereichvonetwa100 —-150mmabjeder Seite der Schweifsnaht
durch. Die Durchwdrmzeit sollte 5 min/mm Blechdicke oder
mindestens 60 Minuten betragen. Normalerweise ist eine
Durchwdrmzeit von 2 Stunden ausreichend. Der Beginn der
Durchwdrmzeit ist der Zeitpunkt, zu dem die Temperatur im
gesamten Anlassvolumen erreicht ist.

*Die Warmebehandlung nach dem SchweifRen sollte mit
einer Temperatur von 150-200 °C durchgefiihrt werden,
falls nur geringe Anforderungen hinsichtlich der
Formstabilitit gestellt werden.

*Die Wdrmebehandlung nach dem Schweifden sollte mit
einer Temperatur von 560-580 °C durchgefiihrt werden,
falls hohe Anforderungen hinsichtlich der Formstabilitdt
gestellt werden und der Einfl uss der Schweif3naht auf das
Texturbildungsergebnis minimiert werden soll.

. Nach der Wdrmebehandlung nach dem Schweifen sollte die

geschweiftte Komponente im Freien auf Zimmertemperatur
abkdhlen.

Geschweifdtes und texturiertes Toolox.

Bei Diskrepanzen ist die UK-englische Version dieses Dokuments maRgebend. Downloaden Sie die neueste Version von downloads unter www.ssab.com. Diese Broschre enthdlt allgemeine Anregungen
und Informationen ohne jede ausdriickliche oder stillschweigende Gewdhrleistung jeglicher Art. SSAB Oxeldsund AB schlieft hiermit ausdriicklich jegliche Haftung einschlielich etwaiger Entschddigung
im Zusammenhang mit der Verwendung der Informationen und fir ihre Eignung fiir individuelle Anwendungen aus. Der Benutzer dieser Broschire ist dafur verantwortlich, die darin enthaltenen Empfehl-

ungen auf die Anforderungen individueller Anwendungen abzustimmen.
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