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Forging and heat treatment of chisels should be carried out in
accordance with the instruction given below.Note thal during re-

Type forging

Heatl slowly to the temperature
specified below. Final forging shall
be carried out at the lower
temperature limit. Allow the chisel
10 cool in dry charcoal breeze.

850-1050°C

Hardening

Do not harden direclly from
forging heat. Heal slowly 10 the
temperature specified below.

Cool in oil.
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Le forgeage et le traitement thermigue des burins doivent étre effec-
wes conformément aux instructions données ci-dessous. Au cours

Type de forgeage

Chauffer lentement jusqu’a la
température indiquee ci-des-
sous. Le forgeage final dott étre
effectué a la limile de la
température inférieure. Laisser le
burin refroidir dans la braise de
charbon de bois sec.

Trempage

Ne pas tremper directement aprés
le forgeage a chaud. Chauffer
lentement & la température in-
diquée cCi-dessous.

Rafroidir dans de I'huile.
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Schmieden und Warmebehandlung von MeiBeln sind gem. nach-
stehenden Anweisungen durchzufihren.Es ist zu beachten,daf3 beim

Schmiedeart

Langsam auf nachstehend
angcgebene Temperatur er-
hitzen, Das Endschnieden ist
bei der unteren Temperatur-
grenze durchzufthren. Das
Werkstuck in trockener Holz-
kohlenldsche abkuhlen lassen.

850-1050°C

Harten

Nicht direkt bei Schmiede-
temperatur harlen.Langsam auf
nachstehende Temperatur ¢r-
hitzen. In O1 abkdhlen.
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Et forjado y el tratamiento 1érmico de los cinceles debe realizarse
siguiendo las instrucciones que se indican a continuacion. Hay

Forjado

Calentar lentamente a la
temperatura especificada
abajo. E! forjado final debe
realizarse manteniendo la pieza
a la temperatura limite inferior.
Dejar gue el cincel se enfrie en
polvo de carbon vegetal seco.
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Temple

No templar directamente con el
calentamiento de forjado.
Calentar lentamente hasta la
temperatura especificada de-
bajo. Enfriar en aceste.
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forging heat treatment should be restricted to as small portion of the
chisel as possible to avoid reduction of its strength.

Tempering
Temper for one hour al the
lemperature specified below.
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Hardness

After hardening and tempering the
chisel will have the hard-ness
indicated below in Hge
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du reforgeage,prendre la précaution de limiter le traitement thermique
a une section aussi petite que possible du burin afin de ne pas réduire

sa résistance

Revenu
Fare revenir pendant une heure
a la lempérature in-diguée ci-
dessous.
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220°C

Durete

Apres trempage et le revenu, le
burin doit avoir la dureté ndiquee
ci-dessous en Hpc.
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Nachschmieden die Warmebehandlung auf einen moglichst kleinen Teil
des Werksticks beschrankt werden soll, um eine Herabsetzung der

Fesugkeit zu vertundern.
Anlassen

Bei nachstehender Temperatur
eine Stunde anlassen.
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Harte

Nach Harten und Anlassen
besitzt das Werkstuck nach-
stehend genannle Harte

Hrc,
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quelener en cuenta que al relorjar, el tralamiento térmico debe limtarse
a la menor parte posible del cincel, para evitar que disminuya su

resistencia.

Recocido

Recocer durantc una hora a la
temperatura especificada
abajo.
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Dureza
Lueyo del temple y recocido, el
cincel 1endra la dureza

indicada abajo en Hrg
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La fucinatura ed il trattamento termico degli scalpell devono essere
eseguiti conformemente alle istruzioni riporiate di seguito. Si noti che

Fucinatura

Riscaldare lentamente fino alla
temperatura indicata di seguito.
Eseguire la fucinatura finale alla
temperatura minima indicata.
Lasciar raffreddare lo scalpello
in carbonella secca di legna.
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850-1050°C

Tempra

Non temprare direttamente dal
calore della fucinatura. Ris-
caldare lentamente fino alla
temperatura indicata di seguito.
Raffredare in ohio.

d

[
AN

880°C

| NEDERLANDS -Warmtebehandeling van beitels |

Hel smeden en de hiltebehandeling waaraan de beitels
moelenworden onderworpen, dienen le .worden uilgevoerd overeen-

durante la rifucinatura si dovrebbe limitare il trattamento termico alla
minima parte possibile dello scalpello pér evitare di ndurne la
resistenza.

Rinvenimento
Rinvenire per un’ora alla
temperatura indicata di seguito.

Durezza

Dopo la tempra e it rinveni-
mento lo scalpello avra la
durezza indicata di seguito In
Hre
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komstig de hieronder volgende instructies.Vergeet niet dat, bij het
opnieuw smeden, de hiticbehandeling 10t een zo klein mogelijk
gedeelte van de beite! beperkt dient te blijven zodat verzwakking van
het materiaal voorkomen wordt.

Smeden

Langzaam verwarmen tot de
hieronder gespecificeerde
temperatuur. Afsmeden by de
laagste hieronder genoemde
temperatuur. De beite! moet in
droog houtskoolpoeder af-
koelen.
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Harden

Niet direkt na smeden harden.
Langzaam verwarmen tot de
heronder gegeven temperatuur.
In olie laten afkoelen.
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Taittojen I3mpdkasittely

Talttojen taonta ja lampokasittely tulee suorittaa aitaolevienohjerden
mukaan. Huomaa, etta uudelleentaonnan yhteydessalampokasittely

Taonta

Kuumenna talftta hitaasti
altaeritellyyn lampoulaan.
Vimeistelytaonta suoritetaan
alemman lampotilarajan koh-
dalla. Taonnan  jalkeen tallta
saa jaahtya kuivassa puuhuli-
rouhecessa.
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850-1050°C

Karkaisu
Ala valtlomasti karkaise viela
taontakuumaa laltlaa. Kuu-
menna tallta hitaasti allama-
mnittuun 1ampotlaan ja jaahdyta
se oljyssa.
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VENSKA - Varmebehandiing av. mejslar

Smidning och varmebehandling av mejslar skall utioras 1 enhighet
med anvisningarna nedan. Observera all varmebehandliing.under

Smidning

Varm langsamt till den tem-
paratur som anges nedan.
Slutsmidning vid den nedre
temperaturgransen. Lat mejseln
svalna i torr trakol.
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Hardning

Harda mle direkt med smi-
desvarmen. Varm langsamt tilt
den temperatur som anges
nedan. Avkylning 1 olja.
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Ontlaten

Gedurende een uur bij de
yespecificeerde temperatuur
ontlaten.
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tulisi rajoittaa mahdollisimman
lujuus et alenisi.

Paastaminen
Paasta tyokatu tunnin ajan afla
mamitussa tampotilassa.
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Harheid

Na harden en onllaten zal de
beitel de hieronder in wRC
waarden aangegeven hard-
heid hebben.
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pieneen osaan lalttaa, jotta taman

Kovuus

Karkatsun ja paastamisen jal-
keen laltla tulee olemaan
altamainittua Hpg kovuutia.
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omsmidning skall begransas till en sa hten del av mejseln som
moyhgt for att undvika minskad styrka hos mejscin.

Anlopning

Anlopring under en timme wid
den temperatur som anges
nedan.
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220°C

Hardhet

Efter hardning och anlopning
kommer mejsein alt ha den h
ardhet 1 Hpc som anges nedan.
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Chisel type Length Part No. Chisel type Length Part No.
Type de burin Longueur Node piéce Type de burin Longueur Node piece
Messeltyp Lange Teilnummer Messeltyp Léange Teilnummer
Tipo de cincel Largo No de pieza Tipo de cincel Largo No de pieza
Tipo de scalpello Lunghezza N. di catalogo Tipo de scalpello Lunghezza N. di catalogo
Type beite! Lengte Onderdeel nr Type beitel Lengte Onderdeel nr
Meisselityyppi Pituus Osanumero Meisselityyppi Pituus Osanumero
Mejselityp Langd Detaljnummer Mejseityp Langd Detaljnummer
RRC 12, RRC 12B RRC 22F-01
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Chisel type Length Part No. Chisel type

Type de burin Longueur Node piece Type de burin
Messeltyp Lange Teilnummer Messeltyp

Tipo de cincel Largo No de pieza Tipo de cincel
Tipo de scalpelio Lunghezza N. di catalogo Tipo de scalpello
Type beitel Lengte Onderdeel nr Type beitel
Meisselityyppi Pituus Osanumero Meisselityyppi
Mejseltyp Langd Detaljnummer Mejseltyp

Length
Longueur
Lange
Largo
Lunghezza
Lengte
Pituus
Langd

Part No.
Node piece
Teilnummer
No de pieza
N. di catalogo
Onderdeel nr
Osanumero
Detaljnummer

RRC 34-01, RRC 64-01, RRC 74-01, RRC 84-01

RRC 34-02, RRC 64-02, RRC 74-02, RRC 84-02,

: R3DA-02,R4ADA-02
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For additional information about chisels see separate leaflet 550 3085 0236 03
Pour un complément d’'informastion sur meuleuses, voir
dépliant particutier 9 < > Yems 340 3085 0249

Fir weitere Auskiinfte Uber MeiBel, siehe Sonderkatalog

Para mas informacion sobre cinceles, ver catalogo particular
Per ulteriori informazioni riguardo agli scalpelli, vedere catalogo
a parte

Meer inlichtingen om beitels vindt men in een special brochure
Lisatietoja meisseleista erillisesta luettelosta

For ytterligare information om mejslar se separat prospekt
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