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Schweißzusätze

Werkzeuge müssen häufig reparatur- oder korrekturgeschweißt werden, wobei das Schweißergebnis dann Einfluss auf
die Performance des Werkzeugs nimmt. Für die Kunststoffformenstähle, bei denen das Schweißen besonders wichtig
ist, bietet UDDEHOLM Schweißzusatzwerkstoffe an. Die Zusammensetzung der UDDEHOLM-Schweißzusatzwerk-
stoffe ist so gewählt, dass sie mit den jeweiligen Werkstoffstahlarten übereinstimmt, unabhängig davon, ob der
Grundwerkstoff im weichgeglühten oder vorvergüteten Zustand geliefert wird. So ist auch nach dem Schweißen eine
gute Kantenstabilität gegeben.

CALMAX®/CARMO® WELD:
Durchmesser (mm) 2,5 3,2
Länge (mm) 350 350

IMPAX® WELD:
Durchmesser (mm) 2,5 3,2 4,0
Länge (mm) 350 350 350

STAVAX® WELD:
Durchmesser (mm) 2,5 3,2 4,0
Länge (mm) 350 350 350

CALMAX®/CARMO® WIG-WELD:
Durchmesser (mm) 1,6
Länge (mm) 1000

CORRAX® WIG-WELD:
Durchmesser (mm) 1,0 1,6
Länge (mm) 1000 1000

IMPAX® WIG-WELD:
Durchmesser (mm) 1,0 1,6
Länge (mm) 1000 1000

STAVAX® WIG-WELD:
Durchmesser (mm) 0,8 1,0 1,6
Länge (mm) 1000 1000 1000

UNIMAX WIG-WELD:
Durchmesser (mm) 1,6
Länge (mm) 1000

MOLDMAX WELDPAK
Durchmesser (mm) 1,6 2,4 3,2
Länge (mm) 914 914 914

Kernstifte

Radius max. 0,8 mm
C = Stiftdurchmesser �

+0/-0,025

A = Kopfdurchmesser �
+0/-0,38L = Länge �

� 0,25

B = Kopfhöhe �
+0/-0,05

MOLDMAX HH (Radius Stift/Kopf max.: 0,8 mm):

Stiftdurchmesser 4 mm 6 mm 8 mm 10 mm
Kopfdurchmesser 8 mm 12 mm 14 mm 16 mm
Kopfhöhe 3 mm 5 mm 5 mm 5 mm
Länge 300 mm 300 mm 300 mm 300 mm

Toleranzen +0/-0,025 mm +0/-0,4 mm +0/-0,05 mm ±0,25 mm
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ZUSATZPRODUKTE/TOLERANZEN
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Schweißzusätze

Die untenstehenden Schweißzusatzwerkstoffe eignen sich hervorragend zum Schweißen von CrMoV-legierten Warm-
arbeitsstählen. Ihre hohe Warmfestigkeit verleiht der Schweißnaht eine hohe Beständigkeit gegen Brandrisse.

QRO® 90 WELD:
Durchmesser 2,5 3,25 4,0
Länge 350 350 350

QRO® 90 TIG-WELD:
Durchmesser 1,0 1,6 5,5
Länge 1000 1000 1000

DIEVAR® TIG-WELD:
Durchmesser 1,0 1,6 2,4
Länge 1000 1000 1000

Kernstifte

Stiftdurchmesser 6-45 mm, vergütet auf 37-41 HRC, Entkohlung max. 0,6 mm

QRO® 90 HT:

Durchmesser 6,0 8,0 10,0 12,7 16,0 18,0 20,0
Toleranzen +0,1/+0,2 +0,2/+0,2 +0,2/+0,2 +0,3/+0,7 +0,2/+0,2 +0,1/+0,2 +0,1/+0,2
Max. Fertigmaß 5,0 7,0 9,0 12,0 15,0 17,0 19,0

Durchmesser 22,0 25,4 28,0 30,0 35,0 41,0
Toleranzen +0,1/+0,2 +0,1/+0,2 +0,1/+0,2 +0,1/+0,2 +0,1/+0,2 +0,1/+0,2
Max. Fertigmaß 21,0 24,5 27,0 29,0 34,0 40,0

Härtefolie

Bei der Wärmebehandlung muss das Werkzeug immer vor Entkohlung und Oxidation geschützt werden. Dies lässt
sich auf verschiedene Arten erreichen, z. B. durch Härten unter Schutzgas bzw. im Vakuum oder durch Einpacken in
Späne. UDDEHOLM präsentiert ein einfaches und sehr wirksames Verfahren – man packt das Werkzeug lediglich in
nichtrostende Stahlfolie ein.

Und so wird es gemacht:
� Die scharfen Kanten und Ecken des Werkzeuges mit ein wenig Folie an diesen Stellen abrunden.
� Das Werkzeug völlig in Folie einpacken. Die Luft dehnt sich bei der Erwärmung aus und würde das Paket zum 

Platzen bringen. Deshalb soll die Luft möglichst restlos herausgedrückt werden. Das Paket zum Zusammenfalten
möglichst sorgfältig verschließen. Durch Einlegen eines Blattes Papier in das Paket entsteht ein zusätzlicher Schutz
gegen evtl. eindringende Luft, die Entkohlung herbeiführen könnte.

� Das Paket auf ein Gitter oder Blech legen. Dabei soll das Gewicht des Werkzeuges den Falz niederhalten, damit er
dicht bleibt.

Produktdaten
Richtwertanalyse in Gew.-%: C Cr Ni Ti

0,05 17,0 10,0 0,6
Maße/Gewicht: 610 x 0,05 mm/ca. 2,5 kg
Lieferform: Rollen á 10 m
Temperatur: max. 1200 °C

Angaben in mm
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