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ANVILOY®- LOSUNGEN FUR GIESSFORMEN UND -WERKZEUGE

Anviloy® ist der Markenname fiir eine Gruppe von Wolframlegierungen, die
ausschliellich von einem Team von Metallexperten des ehemaligen US-amerikanischen
Wolframproduzenten CMW und seines Partners Weldstone Group entwickelt wurden.
Heute sind Astaras, Inc und die Weldstone Group die exklusiven Hersteller von
Anviloy®-Produkten und Inhaber der Marke.

Unsere Anviloy®-Produkte werden in unserem neuen 20.000 m? groRen Werk
hergestellt, in dem Gber 300 hochqualifizierte Mitarbeiter die neueste Technologie
einsetzen, um sicherzustellen, dass unsere Produkte den hochsten Standards
entsprechen. Anviloy®-Produkte werden von Weldstone und seiner in Florida
ansassigen Schwesterfirma Astaras, Inc. vertrieben.

Die in der Druckgussindustrie am haufigsten verwendeten Hightech-Materialien sind
Anviloy®1150 und Anviloy®1350.

Diese Legierungen wurden standig verbessert und erreichen die besten mechanischen
Eigenschaften und die hochste Materialstruktur, um sicherzustellen, dass sie auch
unter anspruchsvollsten Bedingungen wie wassergekihlten Anwendungen zuverlassig
funktionieren.

Um den wachsenden Anforderungen der verschiedenen GielRprozesse gerecht zu
werden, haben wir einige weitere einzigartige Losungen entwickelt.

Weldstone und Astaras sind derzeit die einzigen Unternehmen weltweit, die Anviloy®
3D-Losungen mit integrierten 3D-Kihlsystemen anbieten. Diese Losungen werden in
einer Vielzahl von Sonderanfertigungen wie Angusszapfen, Prallplatten,
Brennraumeinsatzen oder anderen Kihleinsdatzen umgesetzt.




WIE WIR ARBEITEN

In der Regel teilen uns unsere Kunden ihre Probleme mit und wir entscheiden, welche Anviloy®-
Losungen am besten funktionieren werden. Dann erhalten wir einen Designvorschlag fir ein
Anviloy®-Produkt vom Kunden und bestdtigen dieses oder unterbreiten einen Gegenvorschlag
zur Designoptimierungen.

Im ndchsten Schritt stimmen wir die kommerziellen Bedingungen ab und beginnen mit der
Herstellung des Anviloy®-Produktes. Abhangig von den Ergebnissen fihren wir entweder weitere
Designverbesserungen durch oder das Teil wird sofort fiir den Standardprozess freigegeben und
integriert.

FOKUS

Der Fokus unserer Gruppe liegt auf der Entwicklung und Produktion von hochwertigen und
innovativen Losungen auf Wolframbasis. Im Vergleich zu anderen Lieferanten hat unser globales
Team den Vorteil viele eigene Produktionsstatten zu besitzen, und verflgt Gber ein breites
Netzwerk internationaler Dienstleistungsunternehmen. Das macht uns unabhéangig, sehr flexibel
und garantiert Ihnen bestmogliche Produkt- und Servicequalitat.

Unsere Gruppe konzentriert sich auf seine Grundwerte im taglichen Geschéaft. Dazu gehort nicht
nur der respektvolle Umgang mit der Umwelt, sondern auch respektvoller und fairer Umgang mit
unseren Kunden.

Eigene Hoher Zuverlassige Professionelle Fairness Umwelt-
Produktionsstatten Innovationsgrad Qualitat Beratung bewusstsein
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ANVILOY®- VORTEILE UND EIGENSCHAFTEN

ANVILOY® EIGENSCHAFTEN ANVILOY® VORTEILE

- Reduziert Korrosion und Erosion
- Erhoht Formstabilitat

- Ermoglicht engere Toleranzen

- FUhrt Warme schnell ab

- Sehr widerstandsfahig gegen
Auswaschungen

- Hohe Harte bei hohen Temperaturen

- Hohe Festigkeit bei hohen Temperaturen

- Hohe thermische Warmeleitfahigkeit

- Kann Trennschichten aufbauen

- Gute Bearbeitbarkeit

- Minimiert Warmrisse
- Reduziert Anklebungen
- Ermoglicht mehr Designvarianten

ANVILOY® SPEZIFIKATIONEN
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330 360 370 210 169

Warmeausdehnungskoeff.
(20°-400°C) [* 1076 ¥K]

6,2 5,6 5,1 11 12,5

Warmeleitfahigkeit A

AR 70 65 90 23 35,2

Alle Angaben sind typische Werte ohne Gewahr. Verbindlich sind die bei Bestellung bestatigten Eigenschaften.




ANVILOY® vs TOOL STEEL

THERMISCHE LEITFAHIGKEIT

4 MAL HOHERE
WARMELEITFAHIGKEIT

BRANDRISSBESTANDIGKEIT
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LOSUNGSBESTANDIGKEIT

H13/SKD61
Anviloy® 1150

e Anviloy® 1350

H13/SKD61 LOSEN SICH IN FLUSSIGEM ALUMINIUM
140-MAL SCHNELLER ALS ANVILOY®

Gewichtsverlust

Tauchzeit in Min.




ANVILOY® ERGEBNISSE

OPTIMIERUNG DER SCHUTZFUNKTIONEN

- Schutz vor Erosion

- Schutz vor Korrosion

- Schutz vor AnschweilRungen
- Schutz vor Anklebungen

- Reduziert Brandrisse

OPTIMIERUNG DER PRODUKTIONSKOSTEN

- Kirzere Zykluszeiten

- Langere Standzeiten der Werkzeuge
und Formen

- Reduzierung des Wartungsaufwandes

ANVILOY® PRODUKTE

OPTIMIERUNG THERMISCHE FUNKTIONEN

- Bessere Warmeabfuhr zur Vermeidung
von Porenbildung

- Bessere Warmeabfuhr zur Verringerung
der Dendriten-Arm-Abstande

- Bessere Warmeabfuhr zur Verkirzung
der Zykluszeiten

- Bessere Warmeabfuhr zur Optimierung
der Formfiillung

OPTIMIERUNG DER GUSSTEILQUALITAT

- Bessere mechanische Eigenschaften

am Gussteil
- Bessere Oberflachenqualitdt am Gussteil
- Weniger Poren im Gussteil

ANVILOY®- LOSUNGEN FUR FOLGENDE
GIESSPROZESSE:

- HochdruckgieRen (HPDC)

- NiederdruckgieRen (LPDC)

- SchwerkraftgieRen

- Weitere spezielle GieRverfahren

ANVILOY®- LOSUNGEN FUR FOLGENDE
ANWENDUNGSFORMEN:

- Kiihlambosse und-prallplatten
- Verschleilleinsdtze im Angussbereich
- Verschleilleinsatze in den GieRldaufen

- Anti-Haft-Kernstifte
- Kihlkerne

- Verschleileinsatze
- Kihleinsatze

- Kihlblocke

Kithlblock Kernstift

) Angussbuchse
Kontureinsatz

Kiihleinsatz

Gieplauf




ANVILOY® 3D - ENDKONTURNAHE KUHLUNG

Unter Anviloy® 3D werden Anviloy®-Produkte zusammengefasst, die mit komplexen
Kihlkanalen versehen sind. Diese lieBen sich bisher nur im additiven Verfahren oder 3D-
Druck herstellen.

In Verbindung mit der ohnehin bis zu 4-fach héheren thermischen Leitfahigkeit der
Anviloy®-Produkte ermoglicht Anviloy® 3D durch endkonturnahe Kihlung bisher nicht
gekannte AbkUhlraten.

VORTEILE VON ANVILOY® 3D

- Extrem kurze Abklhlzeiten
- Prazisere Temperaturfiihrung
- Deutliche Erhohung der Verschleissfestigkeit




ANVILOY® C BESCHICHTUNG

Anviloy® C steht fur Anviloy®-Produkte mit einer speziellen Oberflachenbehandlung.
Dieser komplizierte Prozess erzeugt eine extrem harte Oberfliche ohne geometrische
Verformung.

Die Harte kann hiermit bis zu 500% erhoht werden, ohne die Warmeleitfahigkeit zu
beeintrachtigen.

Das Ergebnis dieser enormen Zunahme der Harte ist eine signifikante Verbesserung der
VerschleiRfestigkeit und eine bemerkenswerte Reduzierung von Anhaftungen.

VORTEILE VON ANVILOY® C

- Extremer Anstieg der Harte
- Signifikante Verbesserung der VerschleiRbestandigkeit
- Deutliche Reduktion von Anklebungen und AnschweiRungen




ANVILOY® WELD ROD SCHWEISSZUSATZ

Die Produktgruppe Anviloy® Weld Rod beinhaltet SchweifRzusdtze in Stab- oder
Drahtform. Diese werden zu Reparaturen, Aufpanzerungen oder Beschichtungen von
Stahlformen und Anviloy®-Produkten verwendet. Es ermdglicht auch
Schweillverbindungen von Anviloy®- und Stahlprodukten wie z.B. flr geschraubte oder
geschweilSte Einsatze.

Hierzu wird Anviloy® Weld Rod in einem WIG-Lichtbogen aufgeschmolzen und so auf das
Werkstlck aufgetragen.

ANVILOY® WELD ROD VORTEILE

- Deutliche Erhohung der Verschleil¥festigkeit
- Erhebliche Reduktion von Anklebungen
- Reparaturschweillungen ermaoglichen langere Standzeiten

ANVILOY® WELD ROD ANWENDUNGEN

- Reparatur von gerissenen oder gebrochenen Einsatzen

- Rekonstruktion von Beschaddigungen oder Auswaschungen

- Aufpanzern, Verstarken oder Wiederbeschichten von Stellen,
die hoher Erosion oder Korrosion ausgesetzt sind

Gasduse

Wollfram Elektrode

ANVILOY®
Schweissstab

Schutzgas

Schmelzbad Lichtbogen




ANVILOY® BEARBEITUNG

Wir sind sehr erfahren in der Herstellung und Bearbeitung unserer Anviloy®-Produkte und verfigen hierfur
Uber den optimalen Maschinenpark. Deshalb fertigen wir die Teile fir Sie gerne nach lhren 2D- und 3D-Daten
einbaufertig. Das spart Ihnen Kosten und eliminiert das Risiko von Bearbeitungsfehlern.

Drehen

Alle Drehaufgaben - innen und aullen - kdnnen mit Werkzeugen aus den handelstblichen
Hartmetallsorten der ISO- Zerspanungsgruppen K 05 bis K 20 durchgefihrt werden. Beim Einsatz von
Hartmetalldrehmei3eln sind Schneiden ohne Fase mit einem Freiwinkel von 6° und einem Spanwinkel
von 6°- 12° zu wahlen. Fur Schneidplatten sind positive Winkel mit Spanleitstufen- ebenfalls ohne Fase -
zu bevorzugen. Es kdnnen Schnittgeschwindigkeiten von 80- 120 m/min erreicht werden, wobei auch
High-Speed-Turning moglich ist. Kihlmittel sind nicht erforderlich.

Bohren

Fur diese Bearbeitung sind Bohrer aus Schnellarbeitsstahl (Vorzugsweise Werkstoff-Nr. 1.3342 oder
1.3343) oder Hartmetall der ISO- Zerspanungsgruppe K 10 geeignet. Der Spitzenwinkel des Bohrers sollte
120° betragen. Je nach Wahl des Werkzeugstoffes sind Schnittgeschwindigkeiten von 20 bis 80 m/min
moglich. Da kein Kiihlmittel einzusetzen ist, muss bei Bohrwerkzeugen aus Schnellarbeitsstahl oft gellftet
werden, um die Temperatur an der Schneide nicht Gber 550°C ansteigen zu lassen.

Frasen

Messerkopfe mit positiven Wendeschneidplatten aus Hartmetall der ISO-Zerspanungsgruppen
K 10/ K 20 bzw. P 20 bis P 30 haben sich zum Frasen sehr gut bewahrt. Bei einem Anstellwinkel der
Hauptschneide von 80° sollte der Spanwinkel der Wendeschneidplatte 6° - 10°, der Neigungswinkel 6°
und der Freiwinkel ebenfalls 6° betragen. Als Schnittgeschwindigkeit sind 80 - 120 m/min zu empfehlen.
High-Speed-Milling ist moglich. Kein Kihimittel verwenden.

Schleifen

Zum Schleifen von Wolframlegierungen konnen keramisch gebundene Schleifscheiben aus Siliziumkarbid
eingesetzt werden. Bei einer Kérnung von 50 - 120 sollte der Hartegrad der Scheibe H bis K betragen.
Zwecks Kuhlung der Scheibe und zuverlassiger Entfernung der Spane muss mit kraftigem KihImittelstrahl
gespllt werden. Das Kihlmittel kann eine Mischung aus Wasser und einem handelsiiblichen Zusatz sein.

Erodieren

Grundsatzlich kénnen alle hier vorgestellten Werkstoffe durch Erodieren bearbeitet werden. Die in den
Legierungen enthaltenen hochschmelzenden Metalle erfordern hochschmelzende
Elektrodenwerkstoffe. Hierflir empfehlen wir TUCOMET™ 80 und TUCOMET™ 90, welche Sie bei uns
beziehen konnen. Es ist darauf zu achten, dass die Elektrode als Kathode geschaltet wird.

Fiigen

Alle Wolframlegierungen kénnen gut hartgel6tet werden. Als Lote haben sich die Silberlote 8427 mit
840°C und 8449 mit 690°C Arbeitstemperatur bewahrt. In besonderen Fallen lassen sich
Wolframlegierungen auch durch Reibschweillen mit Stahlen, Kupfer, Aluminium und deren Legierungen
verbinden.

Reparieren

ANVILOY®-Produkte kdnnen mit Hilfe von ANVILOY® Weld Rods repariert werden.
ANVILOY® Weld Rods sind Schweildzusdtze in Stab- oder Drahtform, die mit Hilfe eines WIG-
SchweiRverfahrens angewendet werden, um unter Anderem Risse und Auswaschungen zu reparieren.

Q




ANVILOY® KONSTRUKTIONSHINWEISE
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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

Europe, Asia, Australia

Ansprechpartner
Andreas Endemann, Thomas Hoehn

Weldstone Components GmbH
Am Ribgarten 2
D-57299 Burbach

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
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