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Laminierte Verschleiteile - TRENNHINWEISE
Wasserstrahlschneiden ist die am besten geeignete Trennmethode.
Thermisches Trennen, mit SchweiBbrenner, Plasmaschneider oder
Lichtbogenschneider ist aufgrund des hohen lokalen Hitzeneintrags
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nicht zu empfehlen. Es besteht sonst die Gefahr von Briichen oder
Schichtablésung.

Trennscheiben sind bis zu einer Materialdicke von 25 mm einsetzbar.

Vorsicht: Starke lokale Erwarmung beim Trennen muss vermieden
werden, da andernfalls Risse oder Schichtablésung auftreten kénnen.

Vorgehensweise beim Trennen von Teilen mit < 25 mm Dicke:

1. Sichern des VerschleiBteils in einem Schraubstock, mit Schraubzwin-
gen oder Klemmen

Abb. 1

2. Einkerben der Tragerplatte (Abbildung 1)
3. Einkerben des Gusseisens gegentiber der Kerbe im Trégermaterial,
mindestens 3 mm tief (Abbildung 2)

4. Einwickeln des VerschleiBteils in ein Tuch und vorsichtig mit
einem Gummihammer darauf schlagen. Das Teil sollte sauber
an der Einkerbung brechen

Hinweis: je tiefer die Kerbe im Gusseisen ist, desto sauberer wird der Bruch

BITTE LESEN SIE DIE HINWEISE ZUM SCHWEISSEN VOLLSTANDIG!

Laminierte VerschleiBteile - SCHWEISSANLEITUNG
Fir Biege- und Trennvorgange wird die Benutzung eines Gummi-
hammers sowie geeignetem Augenschutz empfohlen.

1. Sorgen sie fur eine saubere, glatte Oberflache. Erst dann das
VerschleiBteil in der entsprechenden Position befestigen
(Schraubzwinge/Klemme) und PunktschweiBen.

2. SchweiBen sie mit Nahtldngen nicht langer als 50 mm. Seiten-
wechsel nach jeder SchweiBung werden empfohlen um den
Warmeeintrag niedrig zu halten. Halten sie 2 mm Abstand zur
Verbindungszone des VerschleiBteils.

3. NICHT KONTINUIERLICH SCHWEIBEN! Kontinuierliches
Schweif3en kann zum Verziehen, ReiBen oder Schichtablésung
fiihren. Uberpriifen sie die Temperatur (thermische Kreide),
diese sollte 200° C nicht Uberschreiten.

4. Wenn eine umlaufende Schweifung notwendig ist nutzen
sie die RaupenschweiBung wie in Punkt 2 beschrieben.

VerschleiBfestes

Gusseisen
SchweiBnaht muss
mindestens 2 mm

__unterhalb der
Verbindungszone
bleiben

5. Empfohlene Schweil3elektroden:

Tragerplatte —.

e Rickgetrocknete Elektroden (max. 3,25 mm)
e Schutzgas-Draht (MIG, max. 1,2 mm)

Zusammenfassung SchweiBanleitung:
1. Hinweise vollstandig lesen
. Positionieren durch PunktschweiBen

2
3. Raupenschweif3en mit maximaler Nahtlange 50 mm
4. Halten sie 2 mm Abstand zur Verbindungszone

DIESE VORGEHENSWEISE IST NUR FUR ,VERSCHLEISSRIEGEL"” UND ,VERSCHLEISSLEISTEN” GEEIGNET.

Laminierte VerschleiBteile - FORMGEBUNG

Hinweis: Bei starken Krimmungen mit Radien von weniger als

305 mm oder innenliegenden Krimmungen ist es empfehlenswert
die Tragerplatte einzukerben. Die Kerbe sollte der V-Férmigen Kerbe
des Gusseisens genau gegentlber liegen.

Die VerschleiBteile kénnen beim Biegen reilen, dies ist nicht

ungewdhnlich.

1. Reinigen der Oberflache auf die das Verschleil3teil geschweiBt
werden soll

2. Mindestens 3 Stellen am Ende der Leiste PunktschweiBen (siche
SchweiBanleitung), mindestens 15 mm Lénge pro SchweiBung.
(siehe Abbildung 1)

Innenradien: Von der Mitte ausgehend mit einem Gummihammer
bearbeiten bis die Leiste dem Radius entsprechend gebogen ist
(Abbildung 3)

AuBenradien: Das lose
Ende mit einem Gummi-

hammer herunterham- /\\

mern bis die Form dem Kerbe
gewlinschten Radius 58

entspricht (Abbildung 2) i X L9 —

3. PunktschweiBen wie
in der SchweiBanleitung
beschrieben

Hinweis: je tiefer die Kerbe im Gusseisen ist, desto sauberer wird der Bruch
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