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| EBENSDAUERERHOHUNG
DURCH HOCHSTE REINHEIT
UND HOMOGENITAT

Eine Verringerung von Produktionskosten wird neben ande-
ren Faktoren wesentlich von langen Werkzeugstandzeiten
und niedrigen Instandhaltungs- und Stillstandskosten be-
einflusst. Erreichbar ist dies in der Praxis mit Werkzeugwerk-
stoffen, welche beispielsweise durch héchste Homogenitat
und Mikroreinheit eine wesentliche Verzdgerung bei der
Brandrissbildung bewirken.

Zusdtzlich kann unter Ausnutzung eines hohen Zdhigkeits-
potenzials bzw. der hohen thermischen Stabilitdt bei einzel-
nen Anwendungen eine gravierende Verbesserung der
Werkzeuglebensdauer erzielt werden. Aufgrund des Einsat-
zes derartig angepasster Werkzeugwerkstoffe ergeben sich
fUr den Anwender neben der héheren Werkzeuglebensdauer
noch eine Reihe von zusatzlichen Vorteilen durch beispiels-
weise:

» Weniger Werkzeuge

» Weniger Werkzeugwechsel

» Geringerer Reparaturaufwand

» L&ngere Einsatzzyklen zwischen den Werkzeugreparaturen




WERKSTOFFEIGENSCHAFTEN

BOHLER Marke Warmfestigkeit Warmzdhigkeit Zdhigkeit im Werkzeug Bearbeitbarkeit
(kleines Werkzeug) (groBes Werkzeug)
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ISODISC: Konventionelle Stahlgiite mit Sonderwédrmebehandlung
ISOBLOC: ESU-GUte mit Sonderwdrmebehandlung

QUALITATSMERKMALE

Die hervorragenden Eigenschaften des Stahles BOHLER
W400 VMR sind neben einer adaptierten chemischen
Zusammensetzung von folgenden technologisch abge-
stimmten Verfahrensschritten abhdngig:

» Durch die Auswahl hochreiner Schmelzeinsatzstoffe

» Durch ein Umschmelzen unter Vakuum (VMR)

» Durch optimalste Verfahrensschritte beziglich Diffusions-
und Strukturbehandlung

» Sowie eine abschlieBende Sonderwdrmebehandlung zur
Einstellung eines ausgezeichneten Glihzustandes.
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EIGENSCHAFTEN

Aufgrund einer ausgewogenen Kombination von chemischer
Zusammensetzung und Verfahrensschritten werden fir
BOHLER W400 VMR optimale Werkstoffeigenschaften ein-
gestellt:

» Gunstigste Makro- und Mikrostruktur mit geringstem
Seigerungsverhalten

» Niedrigste Gasgehalte

» Niedrigste Gehalte an unerwlinschten Spurenelementen

» Ausgezeichnete Homogenitdt und Isotropie

» Hochster Reinheitsgrad

» Hochste Z&higkeit

» Beste Polierbarkeit

» Erhdhte Warmeleitfahigkeit

VERWENDUNG

» DruckgieBen

» Kunststoffformen

» Strangpressen

» Schwerkraft/Niederdruckguss

» Schmieden

» Schnellschmiedepressen

» allgemeine Kaltarbeitsanwendungen
» Industriemesser

» Werkzeughalter

» Maschinenbauanwendungen

Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in %)

C Si Mn Cr Mo \%

0,38 0,20 0,30 5,00 1,30 0,50

Normen

DIN /EN BS UNE AlSI UNS AFNOR UNI Jis GOST NADCA
1.2340 ~BH11  ~F5317 ~H11 ~T20811 Z36CDV5 ~X37CrMoV5-1KU  ~ SKD6 ~4Ch5MFS  Grade E
X36CrMoV5-1 ~ X37CrMoSiV5 ~Z38CDV5 Type E1810




HERAUSRAGENDE ZAHIGKEIT DURCH BESONDERE
HERSTELLTECHNOLOGIE

Ein Vergleich unterschiedlicher, im Druckguss Ublicher Stahlgliten und
Herstellungsrouten zeigt, dass ein Warmarbeitsstahl mit gréBter Homoge-
nitdt, Isotropie und Mikroreinheit auch das hdchste Zdhigkeitsniveau
aufweist. Eine der gdngigsten Prifmethoden zur Erfassung der Zdhigkeit
ist der Kerbschlagbiegeversuch gemdBR NADCA#207.

Geprift werden einzelvergitete, gekerbte Proben mit einer Hérte von
44 - 46 HRC. Die genaue Probenlage und der Prifablauf sind in
NADCA#207 definiert. Das untenstehende Diagramm zeigt jeweils die
Mindestwerte fur einzelvergitete Proben laut NADCA#207 und in der
Praxis typische Werte.
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Ein Uberblick tiber erzielbare Reinheitsgrade in Abhéngigkeit
von Werkstoffgite und Herstellungsverfahren zeigt, dass mit
BOHLER W400 VMR Reinheitsgradwerte erzielbar sind, wie
sie Ublicherweise nur fir Luft- und Raumfahrt gefordert
werden.

Gleichzeitig zeigt das vorliegende Gefligebild die ausge-
zeichnete Homogenitdt des durch die Herstellungsroute
Uber VLBO erreichbaren Geflgezustandes.

Reinheitsgrad und Gefiige
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Die Geflige- und Mikrohomogenit&tsbeurteilung von Warm-
arbeitsstahl wird nach dem aktuellen STAHL-EISEN-Prifblatt
SEP 1614 (September 1996) oder nach NADCA #207-Norm
durchgeflhrt.




LIEFERZUSTAND
Weichgegliht max. 205 HB

WARMEBEHANDLUNG

Weichgliihen:

» 800 bis 850 °C

» Geregelte langsame Ofenabkihlung mit 10 bis 20 °C/h
bis ca. 600 °C, weitere Abklhlung in Luft.

Wdrmebehandlungsschema

Hdarten
2. Vorwdrmstufe
Luftabkiihlung
S \
£ 1. Vorwdrmstufe \
5 \ ‘\ 1. Anlassen 2. Anlassen auf 3. Anlassen
§ . Warmbad Arbeitshdrte zum Entspannen
g U -
5 \\
A}
= Ofenabkiihlung . \
W\
Spannungs- \\\\
armgliihen \
Reinigen Hdarteprifen Hdarteprifen
Zeit
SPANNUNGSARMGLUHEN HARTEN

» 600 bis 650 °C

» Langsame Ofenabkihlung

» Zum Spannungsabbau nach umfangreicher Zerspanung
oder bei komplizierten Werkzeugen

» Haltedauer nach vollstédndiger Durchwdrmung
1 - 2 Stunden (in neutraler Atmosphdre.)

» 980 bis 990 °C

» Ol, Warmbad (500 - 550 °C), Luft oder Vakuum
mit Gasabschreckung

» Haltedauer nach vollstdndigem Durchwdrmen:
15 bis 30 Minuten

Erzielbare Harte:
» 52 - 54 HRc bei Ol- oder Warmbadhdrtung
» 50 - 53 HRc bei Luft- oder Vakuumhdrtung

Hinweis: Bei Verwendung von héheren Hdrtetempera-
turen besteht die Gefahr von Kornvergréberung.
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Anlassen:

Langsames Erwdrmen auf Anlasstemperatur unmittelbar nach dem
Harten/Verweildauer im Ofen 1 Stunde je 20 mm Werkstlckdicke, je-
doch mindestens 2 Stunden/Luftabkihlung.

Es wird empfohlen mindestens zweimal anzulassen. Ein drittes Anlassen
zum Entspannen ist vorteilhaft.

1.
2.

Anlassen ca. 30 °C oberhalb des Sekunddrhdrtemaximumes.
Anlassen auf Arbeitshdrte. Richtwerte flr die erreichbare
Hdrte nach dem Anlassen bitten wir dem Anlassschaubild zu
entnehmen.

. Anlassen zum Entspannen 30 bis 50 °C unter der héchsten

Anlasstemperatur.

Anlassschaubild

Harte HRC
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Hdartetemperatur: 990 °C
Probenquerschnitt: Vkt. 20 mm

OBERFLACHENBEHANDLUNG

Nitrieren:
Far Bad-, Plasma- und Gasnitrierung geeignet.

ReparaturschweiBen:

Die Gefahrvon Rissen bei Schweiarbeiten ist, wie allgemein bei Werk-
zeugstdhlen, vorhanden. Sollte ein Schweien unbedingt erforderlich
sein, bitten wir Sie, die Richtlinien lhres SchweiBzusatzwerkstoffherstellers
zu beachten.
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Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in %)

C Si Mn Cr Mo v

0,38 0,20 0,30 5,00 1,30 0,50

ZTU-Schaubild fiir kontinuierliche Abkiihlung

Austenitisierungstemperatur: 990 °C 1200
Haltedauer: 15 Minuten 1100
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BEARBEITUNGSHINWEISE

Zerspanung* Schneidstoff' Schnittgeschwindigkeit Vorschub mm/U Spantiefe Bearbeitung mit
Vorschruppen pP357 80 m/min 1,0 14 mm Kihlschmiermittel
Drehen
Schruppen pP257 120 m/min 0,8 8 mm Kihlschmiermittel
Schruppen P157 180 m/min 0,3 2 mm KUhlschmiermittel
Schruppen pP257 120 m/min 0,175 mm Zahn 5mm Trocken / Druckluft
Frdsen Schiichten P25’ 140 m/min 0,10 mm Zahn 1 mm Trocken / Druckluft
D =40-80mm p257 100 m/min 0,17 - Kihlschmiermittel
D =20-40 mm p257 100 m/min 0,12 - Kihlschmiermittel
Bohren
D=0-20mm K20 70 m/min 0,10 - Kihlschmiermittel
) fir geglihtes Material
7 Schneidstoff mit jeweils mehrlagiger Beschichtung
HSC-Bearbeitung** Werkzeug Schnittgeschwindigkeit Vorschub Spantiefe Schmierung
Schruppen Wendeplattenfréser 330 m/min 0,2 mm Zahn 0,4 mm Trocken
d=15
Vorschlichten HM-Kugelfraser 360 m/min 0,2 mm Zahn 0,5 mm Olnebel
(TIAIN) d8
Schlichten HM-Kugelfraser 400 m/min 0,12 mm Zahn 0,15 mm Olnebel

(TIAIN) d6

" bei einer Arbeitshdrte von ~50 HRc

Um optimale Zerspanungsparameter zu erreichen, bitten wir Sie um
Ricksprache mit Inrem Zerspanungswerkzeuglieferanten.

10



Physikalische Eigenschaften

Dichte bei 20°C 7,85 kg/dm?

500 °C 7,69 kg/dm?

600 °C 7,66 kg/dm?
Spezifische Warme bei 20°C 470 J/(kg.K)

500 °C 670 J/(kg.K)

600 °C 740 J/(kg.K)
Spez. elektr. Widerstand bei 20°C 0,52 Ohm.mm?2/m

500 °C 0,86 Ohm.mm?/m

600 °C 0,96 Ohm.mm?/m
Elastizitdtsmodul bei 20°C 211 GPa

500 °C 178 GPa

600 °C 167 GPa

Zustand: vergutet, Richtwerte

Wdrmeausdehnung zwischen 20 °C und ... °C

100 °C 200°C 300°C 400°C 500 °C 600 °C

11,00 11,17 11,93 12,68 13,98 14,34 10-¢ m/(m.K)

Wdrmeleitfdhigkeit bei

100 °C 200°C 300°C 400°C 500°C 600°C

32,1 32,6 32,8 32,6 32,1 30,5 in W/(m.K)

Fir Anwendungen und Verarbeitungsschritte, die in der Produktbe-
schreibung nicht ausdriicklich erwdhnt sind, ist in jedem Einzelfall
Rlcksprache zu halten.
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Die Angaben in diesem Prospekt sind unverbindlich und gelten als nicht
zugesagt; sie dienen vielmehr nur der allgemeinen Information. Diese Angaben
sind nur dann verbindlich, wenn sie in einem mit uns abgeschlossenen Vertrag
ausdricklich zur Bedingung gemacht werden. Messdaten sind Laborwerte und
kdnnen von Praxisanalysen abweichen. Bei der Herstellung unserer Produkte
werden keine gesundheits- oder ozonschddigenden Substanzen verwendet.

voestalpine BOHLER Edelstahl GmbH & Co KG
Mariazeller StraBe 25

8605 Kapfenberg, Austria

T. +43/50304/20-7181

F. +43/50304/60-7576

E. info@bohler-edelstahl.at
www.voestalpine.com/bohler-edelstahl
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ONE STEP AHEAD.



