isoplan® SR 03074 .

Hochleistungswerkstoff fiir Edelstahlwerke weltweit

Werkstoffdaten

Allgemeine Angaben

Bindemittel organisch
Kennfarbe hellgrau
Anwendungstemperatur 1250 °C

Format- und Dickentoleranz Dicke: +10 %

: Physikalische Kennwerte Priifnorm Einheit Wert*
A Probendicke 50 mm
Dichte DIN 28090-2 [g/cm’] 0,95
Zugfestigkeit DIN 52 910
langs [N/mm?] 4
quer [N/mm?] 2
Zusammendriickung ASTM F36 K [%] n
Ruckfederung ASTM F36 K [%] 59
Gliihverlust DIN 52 911 [%] 13
isoplan® SR 03074 ist eine Kombination aus Dickenschrumpfung 6h/1200°C [%] 6
hochleistungsfahigen keramischen, anorganischen Fasern, Flachenschrumpfung 6h /1200 °C
Fillstoffen und organischen Bindemitteln. lings [%] 1
quer [%] 1
Das Material wurde entwickelt fir die Anwendung bei * = Modalwert (typischer Wert)
Transportrollen in Hei3- und Kaltwalzwerken.
Werkstoffprofil

Die Edelstahlbander, hergestellt in einem kontinuierlichen
Prozess, werden wahrend des Walzvorganges auf die o
gewiinschte Dicke reduziert. Beim Heillwalzprozess sind

die Dicken auf 5 bis 6 mm eingestellt. .

Kombination aus keramischen und anorganischen
Fasern, Fillstoffen und organischen Bindemitteln.
Konstante und niedrige Schrumpfung im kritischen
Temperaturbereich zwischen 900 —1200 °C
Wahrend des Kaltwalzprozesses hat die fertige Folie
meistens eine Dicke von weniger als 0,40 mm. Minimale
Toleranzen, maximale Ebenheit, dullerste Festigkeit und
eine exzellente Oberflache sind die Anforderungen von
heute. Deshalb verwenden flihrende Edelstahlhersteller
weltweit isoplan® Werkstoffe, um ihren Kunden
kontinuierliche Qualitat auf der Basis von wegweisenden
Technologien zu garantieren.

Lieferdaten

e Formatein mm: 1000 x 1000, 1000 x 2000
e Dickenin mm: 50
e Weitere Formate und Dicken auf Anfrage

Verpackung

Eine Verpackungseinheit besteht aus: zwei Scheiben
isoplan® SR 03074 und einer Scheibe Edelstahl 1.4401/ AlS|
316 (Dicke 0,05 — 0,10 mm).

Grofe der Edelstahlscheibe: 2/3 der Gesamtflache der
isoplan®-Scheibe.

Flachenpressung bei Einbau
14-16 N/mm®

Drehen

Um eine homogene Oberflache zu erhalten, sollte diese vor
dem Einbau der Rollen auf einer Drehbank geschliffen
werden.

Qualitatsmanagement
ISO/TS 16949

Die Schnittgeschwindigkeit sollte 40 — 50 m/min. betragen.
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Mit diesem Prospekt verlieren alle fritheren Ausgaben ihre Giltigkeit. Technische Anderungen vorbehalten.

FZ/2/07.05/001/FZ



