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Uddeholm Vidar® Superior

Uddeholm Vidar Superior gehort zur neuen Generation
der modifizierten H11 (1.2343) Stahlen mit niedrigem
Siliziumgehalt. Dieser Stahl wird nach den neuesten Pro-
duktionstechniken hergestellt und weist sehr hohe Zahig-
keitswerte auf.

Uddeholm Vidar Superior ist geprtift und zertifiziert und
bietet unsren Kunden die bestmdgliche Leistung. Geeig-
nete Anwendungen sind solche, bei denen eine hohe
Z&higkeit bendtigt wird, wie zum Beispiel beim Druckguss
oder Schmieden. Die hohe Reinheit von Uddeholm Vidar
Superior eignet er sich hervorragenden fur Kunststoffan-
wendungen.

© UDDEHOLMS AB

Diese Broschure und alle in ihr enthaltenen Beitrdge und Abbildungen sind urheber-
rechtlich geschitzt. Jede Verwertung auBerhalb der durch das Urheberrechtsgesetz
festgelegten Grenzen ist ohne schriftliche Zustimmung des Herausgebers unzuléssig.

Die Angaben in dieser Broschure basieren auf unserem gegenwartigen Wissensstand und
vermitteln nur allgemeine Informationen Uber unsere Produkte und deren Anwendungs-
moglichkeiten. Sie kénnen nicht als Garantie ausgelegt werden, weder flir die spezifischen
Eigenschaften der beschriebenen Produkte, noch fUr die Eignung der beispielhaft genannten
Anwendungsmaglichkeiten

Klassifiziert gemai EU-Richtlinie 1999/45/EC

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte unseren Datenbléttern zur Materialsicherheit
(,Material Safety Data Sheets").

Ausgabe 4, 04.2023



ALLGEMEINES

Uddeholm Vidar Superior ist ein Cr-Mo-V-legier-
ter Warmarbeitsstahl mit folgenden Eigenschaf-
ten:

e sehr gute Bestandigkeit gegen plotzliche
Temperaturwechsel und Warmrissbildung

e gute Warmfestigkeit

e ausgezeichnete Zahigkeit und Duktilitat in
Langs- und Querrichtungen

e ausgezeichnete Durchhartungseigenschaften

e Gute MaBstabilitat beim Harten

C Si Mn Cr Mo Vv
Richtanalyse % | 0,36 | 0,3 0,3 5,0 1,3 0,5

Norm X36 CrMoV5-1, W.-Nr. 1.2340
~AISI H11, ~B H11, ~W.-Nr. 1.2343,
X36 CrMoV5 (CNOMO)

~AFNOR Z38 CDV 5,

~UNI X37 CrMoV 51 KU,

~UNE X37 CrMoV 5
Lieferzustand Weichgegliht auf ca. 180 HB
Fa_rbkenn- Rot/orange mit einer weilen Linie
zeichnung

HOHERE LEBENSDAUER DER
WERKZEUGE

Die Bezeichnung ,Superior” beinhaltet, dass
der Stahl durch spezielle Herstellungsverfahren
und genaue Prozesskontrollen einen hohen

Reinheitsgrad und ein sehr feines Geflige erhalt.

Dadurch zeigt Uddeholm Vidar Superior im Ver-
gleich zum Stahl des Typs W-Nr. 1.2343 eine
wesentlich verbesserte Zahigkeit.

Diese verbesserte Zahigkeit ist von besonderer
Bedeutung bei Werkzeugen, die sehr

starken mechanischen und thermischen Span-
nungen ausgesetzt werden, z.B. Druckguss-
formen und Schmiedewerkzeugen. In der
Praxis bedeutet dies, dass Werkzeuge bei einer
etwas hoheren Harte (2 HRC) eingesetzt
werden konnen, ohne dass die Zahigkeit
herabgesetzt wird. Da eine héhere Gebrauchs-
harte dden Widerstand gegen thermische
ErmUdungsrisse anhebt, ist auch eine hdhere
Lebensdauer des Werkzeugs zu erwarten.

Uddeholm Vidar Superior

ANWENDUNGSBEREICHE
DRUCKGUSSFORMEN
Aluminium-,
Zinn-, Blei-, Magnesium-
Zinklegierungen legierungen
Formteil HRC HRC
Formen und
Formeinsatze 46-50 42-48
Einséatze, Kerne 48-52 46-50
Eingussteile (ORVAR) (ORVAR)
Auswerfer (nitriert) (ORVAR) (ORVAR)
GieBkolben, GieBkammer
(normalerweise nitriert) (ORVAR) (ORVAR)
Austenitisierungs-
temperatur 980 - 1000 °C

WERKZEUGE FUR DAS SCHMIEDEN

Werkstoff Austenitisierungstemperatur HRC
Aluminium,

Magnesium 980-1000 °C 44-52
Kupferlegierungen 980-1000 °C 44-52
Stahl 980-1000 °C 40-50

KUNSTSTOFFFORMEN

Formteil Austenitisierungstemperatur HRC
Spritzgussformen, 980-1000 °C 4652
Prageformen

PHYSIKALISCHE DATEN

Die folgenden Daten sind jeweils aus dem

Kern von Stében der Abmessungen 1000 x 200
mm. Alle Proben wurden bei 1000 °C gehartet,
in einem Vakuumofen abgeschreckt und 2 + 2
Std. bei 600 °C auf 45 +/-1 HRC angelassen.

Temperatur 20 °C

200 °C 400 °C

600 °C

Dichte

kg/m3 7800

7750 7700

7600

Elastizitats-
modul

MPa 210.000

200.000 | 180.000

140.000

Warmeaus-
dehnungs-
koeffizient
pro °C von
20 °C

11,6x10°6 | 12,4x10°6

13,2x10©

Warmeleit-
fahigkeit
W/m °C

30 30

31




Uddeholm Vidar Superior

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

Ungefahre Zugfestigkeitswerte bei Raumtempe-
ratur.

Harte 45 HRC 46,5 HRC 48,5 HRC
Zugfestigkeit

R 1450 MPa 1580 MPa | 1680 MPa
Streckgrenze

Rp0,2 1240 MPa 1340 MPa | 1410 MPa
Bruchdehnung, As 183 % 183 % 12 %
Einschniirung, Z 65 % 65 % 64 %

UNGEFAHRE FESTIGKEIT
BEI ERHOHTER TEMPERATUR

Langsrichtung
RM, RPO,2 AS,
MPa Z%
z
Rm
Rp0,2
A5

100 200 300 400 500 600 700°C

Priftemperatur, °C

EINFLUSS DER ZEIT BEI HOHEREN TEMPE-
RATUREN AUF DIE HARTE

Harte, HRC

500 °C

550 °C

600 °C

Zeit, Stunden

EINFLUSS DER TEMPERATUR AUF DIE
KERBSCHLAGZAHIGKEIT

Charpy-V-Proben. Proben in Dickenrichtung
entnommen

Kerbschlagzéhigkeit J

Priftemperatur °C

WARMEBEHANDLUNG

WEICHGLUHEN

Den Stahl vor Oxidation und Abkohlung
schitzen und auf 850°C durchwarmen. Dann

im Ofen um ca. 10 °C pro Stunde bis auf 650 °C
und anschlieBend an der Luft abkuhlen.

SPANNUNGSARMGLUHEN

Nach der Grobzerspanung soll das Werkzeug
auf 650 °C durchgewarmt und zwei Stunden auf
dieser Temperatur gehalten werden. Langsam
auf 500 °C und anschlieBend unbehindert an
der Luft abkuhlen.

HARTEN

Vorwédrmtemperatur: 600-900 °C. Vorwarmen
in mind. zwei Stufen bei 600-650 °C und
820-850 °C. Bei drei Vorwarmstufen muss die
zweite bei 820°C und die dritte bei 900 °C
durchgeflhrt werden.
Austenitisierungstemperatur: 980-1000 °C.
Haltezeit: 30-45 Minuten.

Haltezeit = Zeitspanne des Haltens auf Auste-
nitisierungstemperatur, beginnend mit dem
Erreichen der Soll-Temperatur im Kern bis zur
Einleitung des Abschreckvorgangs.

Wéhrend des Austenitisierens muss das Werk-
zeug vor Entkohlung und Oxidation geschlitzt
werden.



ABSCHRECKMITTEL
e Inertgas/Luft mit hoher Geschwindigkeit

e VVakuum (Inertgas mit hoher Geschwindigkeit
und gentigend Uberdruck). Ein Temperatur-
ausgleich bei 350-450 °C wird empfohlen,
wenn Harteverzug minimiert und Harterisse
vermieden werden sollen.

e \Warmbad (Salz oder Wirbelbett) bei
500-550 °C oder bei 180-220 °C.

e Warmes O, ca. 80 °C

Zu beachten:

1. Der Abschreckvorgang sollte bei 50-70 °C
unterbrochen und das Werkzeug dann
sofort angelassen werden.

2. Optimale Eigenschaften im Werkzeug
werden bei einer moglichst schroffen
Abschreckung erzielt. Die Abschreckung soll
jedoch nicht so schroff sein, dass sie zu
einem UbermaBigen Verzug oder zur Rissbil-
dung fuhrt.

ZTU-SCHAUBILD
Austenitisierungstemperatur 1000 °C. Haltedauer 30 Minuten.

Karbide .
Perlit

Bainit

Martensit

Uddeholm Vidar Superior

Sekunden
Minuten

Stunden

Luftabkuihlung von
Stében, @ mm



Uddeholm Vidar Superior

ANLASSEN

Un Die Anlasstemperatur kann je nach
gewUnschter Harte dem Anlassdiagramm ent-
nommen werden. Es muss mindestens zweimal
angelassen werden mit einer ZwischenkUhlung
auf Raumtemperatur. Die Mindesthaltezeit pro
Anlassschritt betragt 2 Stunden. Ein Anlas-

sen zwischen 450-550 °C zur Einstellung der
gewuUnschten Arbeitsharte fUhrt zu einer gerin-
geren Zahigkeit.

ANLASSDIAGRAMM
Probe: 15x15x40 mm, Abkuhlung an der Luft.

Harte, HRC

Austenitisierungstemperatur
1000 °C

Austenitisierungstemperatur
980 °C

Restaustenit

Anlasstemperatur °C (2 + 2 Stunden)

Restaustenit, %

Obige AnlaBkurven ergeben sich nach Warmebehandlung von Proben mit einer GréBe von 15x15x40 mm,
AbkUhlung in forcierter Luft. Nach der Warmebehandlung von Werkzeugen und Matrizen kann aufgrund von
Faktoren wie der tatséchlichen WerkzeuggroBe und den Warmebehandlungsparametern eine geringere Harte

erwartet werden.

HARTE, KORNGROSSE UND
RESTAUSTENIT IN ABHANGIGKEIT VON
DER AUSTENITISIERUNGSTEMPERATUR

KorngréBe
um
Hérte, HRC Restaustenit, %
KorngréBe
Harte
Restaustenit

Austenitisierungstemperatur, °C

UNGEFAHRE KERBSCHLAGZAHIGKEIT FUR
VERSCHIEDENE ANLASSTEMPERATUREN

Charpy-V-Proben. Proben in Dickenrichtung ent-
nommen

Kerbschlagzahigkeit
KV Joule

Anlasstemperatur (2 + 2 Std.)



Ein Anlassen im Temperaturbereich von 450-550 °C
wird normalerweise wegen der geringeren Zahigkeit
nicht empfohlen.

UNGEFAHRE KERBSCHLAGZAHIGKEIT FUR
VERSCHIEDENE ANLASSTEMPERATUREN

Charpy U-Proben. Proben in Dickenrichtung
entnommen.

Kerbschlagzahigkeit

Anlasstemperatur (2 + 2 Std.)

MASSANDERUNGEN WAHREND
DES HARTENS UND ANLASSENS

Wahrend des Hartens und Anlassens wird das
Werkzeug sowohl thermischen als auch
Umwandlungsspannungen ausgesetzt. Dies
fUhrt unausweichlich zu MaBanderungen und im
schlimmsten Fall zu Formanderungen. Deshalb
empfehlen wir, immer eine Bearbeitungszugabe
nach der Grobzerspanung und vor dem Harten
und Anlassen einzuplanen.

Normalerweise wird das Werkzeug in Richtung
der groBten Abmessung kleiner und in
Richtung der kleinsten Abmessung groBer.
Dies ist abhangig von der GroBe und dem
Design des Werkzeugs sowie der Abkuhlungs-
geschwindigkeit nach dem Harten.

FUr Uddeholm Vidar Superior empfehlen wir
eine Bearbeitungszugabe von 0,2 % bezogen
auf die Lange, Breite und Dicke.

NITRIEREN UND NITROKARBURIEREN

Durch Nitrieren und Nitrokarburieren entsteht
eine harte Randschicht, die sehr verschleiB3fest
ist. Die Nitrierschicht ist jedoch sehr spréde

und kann reiBen oder abplatzen, wenn sie
Schlagbeanspruchungen oder plétzlichen Tem-
peraturwechseln ausgesetzt wird. Je dicker die
Schicht ist, desto groBer ist das Risiko. Vor dem

Uddeholm Vidar Superior

Nitrieren sollte das Werkzeug gehartet und dann
angelassen werden bei einer Temperatur, die
mindestens 50 °C Uber der Nitriertemperatur
liegt. Nitrieren in Ammoniakgas bei 510 °C

oder Plasmanitrieren in einer 75 % Wasser-
stoff - 25 % Stickstoff-Gasmischung bei 480 °C
ergibt jeweils eine Oberflachenharte von ~1100
HVo.2. Im Allgemeinen wird das Plasmanitrieren
bevorzugt, da das No-Potential genauer einge-
stellt werden kann; insbesondere kann vermie-
den werden, dass sich die sogenannte weil3e
Schicht bildet — diese Schicht ist in den

meisten Fallen bei Werkzeugen unerwinscht.
Ein sorgféltig ausgeflhrtes Gasnitrieren kann
jedoch auch gute Ergebnisse erzielen.
Uddeholm Vidar Superior kann ebenfalls in
einem speziellen Salzbad oder Gas nitrokarbu-
riert werden. Dadurch wird eine Oberflachenhar-
te von 1000-1100 HVy ¢ erreicht.

NITRIERTIEFE
Prozess Zeit, Stunden | Nitriertiefe, mm

Gasnitrieren 10 0,12
bei 510°C 30 0,21
Plasmanitrieren 10 0,10
bei 480°C 30 0,19
Nitrokarburieren 013
—im Gas bei 580 °C 2,5 0’07
—im Salzbad bei 580 °C 1 ’

* Nitriertiefe = Abstand von der Oberflache, bei dem die Harte
um 50 HVO,2 groBer als die Grundhérte im Stahl ist

Uddeholm Vidar Superior kann auch im weich-
gegluhten Zustand nitriert werden. Die Harte
und Nitriertiefe sind dann jedoch etwas geringer.



Uddeholm Vidar Superior

EMPFOHLENE
SCHNITTDATEN

Die folgenden Angaben sind Richtwerte. Die
oOrtlichen Voraussetzungen und Bedingungen
mussen immer berucksichtigt werden. Weitere
Einzelheiten finden Sie in der Uddeholm
Druckschrift ,Schnittdatenempfehlungen®.

Zustand: weichgegliht

DREHEN

170220 | 220-270
0204 | 00502 -0.3
0.4 0,5-2 -2

P20-P30 P10 -

C6-C5 cr
beschich-

tetes

Hartmetall

FRASEN
PLAN- UND ECKFRASEN

140-220 220-260
0,2-0,4 0,1-0,2
2-4 -2

P20-P40 P10
C6-Ch5 c7
beschichtetes | beschichtetes
Hartmetall Hartmetall
oder Cermet

SCHAFTFRASEN

145-185 150-190 30-35"

0,03-0,22 0,08-0,22 | 0,05-0,352

- P10-P20 -
C6-C5

1) Fir beschichtete Schaftfraser aus Schnellarbeitsstahl
Ve = 50-55 m/Min.

2) Abhangig von der radialen Schnitttiefe und dem Fraserdurch
messer

BOHREN
SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITSSTAHL

0,05-0,10
0,10-0,20
0,20-0,25
0,25-0,35

* FUr beschichtete Schnellarbeitsstéhle v, = 35-40 m/Min.

HARTMETALLBOHREN

200-230 120-150 120-150

0,05-0,15% | 0,10-0,259 | 0,15-0,25%

1) Bohrer mit auswechselbarer oder geldteter Hartmetallspitze
2) Vorschub flr Bohrerdurchmesser 20-40 mm
3) Vorschub fur Bohrerdurchmesser  5-20 mm
4) Vorschub fur Bohrerdurchmesser 10-20 mm



SCHLEIFEN

Allgemeine Schleifscheibenempfehlungen sind
in der folgenden Tabelle zu finden.
Weitere Informationen konnen der Uddeholm

Druckschrift ,,Schleifen von Werkzeugstahl” ent-
nommen werden.
Schleifverfahren weichgegluht gehartet
Umfangschleifen A 46 HV A 46 HV
Stirnschleifen (Segment) A 24 GV A 36 GV
AuBenrundschleifen A46 LV A 60 KV
Innenrundschleifen A 46 JV A 60 IV
Profilschleifen A 100 IV A 120 JV
FUNKENEROSIVE
BEARBEITUNG

Nach dem Funkenerodieren hat die Oberflache
eine wiedererstarrte (weiBe Zone) und eine neu-
gehartete unangelassene Schicht. Diese ist sehr
spréde und nachteilig fur die Werkzeugleistung.
Die weiBe Schicht muss komplett durch
Schleifen oder Lappen entfernt werden. Nach
der Endbearbeitung sollte das Werkzeug bei
etwa 25 °C unter der letzten Anlasstemperatur
spannungsarm gegluht werden.

Wenn Sie Interesse an weiteren Informationen
haben, so fordern Sie bitte unsere Broschire
~Funkenerosive Bearbeitung von Werkzeugstah-
len” an.

FOTOATZUNG

Uddeholm Vidar Superior ist besonders fur das
Narben durch Fotoatzung geeignet. Ein homo-

gener Gefugeaufbau und der geringe Schwefel-
gehalt garantieren eine genaue und reproduzier-
bare Abbildung.

POLIEREN

Wegen seiner hohen Reinheit und Homogenitat
des Gefliges, verfugt Uddeholm Vidar

Superior Uber die Voraussetzungen flr eine
gute Polierbarkeit. Die Polierschritte und
weitere Informationen finden Sie in unserer
Broschure ,,Polieren von Werkzeugstahl”.
entnommen werden.

Uddeholm Vidar Superior

SCHWEISSEN

Beim Schweilen von Werkzeugstahl lassen
sich gute Ergebnisse erzielen, wenn grtndliche
Vorkehrungen getroffen werden. Dies bezieht
sich vor allem auf die Wahl der

erhdhten Arbeitstemperatur, die Vorbereitung
der SchweiBnaht, die Wahl des geeigneten
SchweiBzusatzwerkstoffes sowie des Schweif3-
verfahrens, die kontrollierte Abkihlung sowie
die richtige Warmebehandlung nach dem
SchweiBen.

Die folgenden Richtlinien fassen die
wichtigsten Parameter wahrend des Schweil3-
vorgangs zusammen:

Lichtbogenhand-
SchweiBmethode WIG schweiBen
Vorwarmtempe-
ratur* mind. 325 °C mind. 325 °C
SchweiB- DIEVAR TIG-WELD
zusatzwerkstoff QRO 90 TIG-WELD | QRO 90 WELD
Maximale
Temperatur im o o
Umgebungsbe- 475°C 475°C
reich
AbkUhlung nach 20-40 °C/Std. die ersten 2-3 Stunden
dem Schweilen und anschlieBend an der Luft.
Harte nach
SchweiBen 50-55 HRC 50-55 HRC

Warmebehandlung nach dem Schweilen

gehartet Anlassen bei etwa 25 °C unter der
letzten Anlasstemperatur.
weichgegliiht Weichgltihen auf 850 °C in geschlitzter
Atmosphére. Dann im Ofen um 10 °C
pro Stunde auf 600 °C und anschlieBend
frei an der Luft abkdhlen.

* Die Vorwarmtemperatur muss im kompletten Werkzeug
Uber den gesamten SchweiBprozess gehalten werden, um
SchweiBrisse zu vermeiden.

WEITERE
INFORMATIONEN

Fur weitere Informationen Gber Auswahl,
Warmebehandlung, Anwendungsbereiche und
VerflUgbarkeit der Uddeholm Werkzeugstahle
wenden Sie sich bitte an die Uddeholm Ver-
kaufsniederlassung in lhrer Nahe. Wir

helfen Ihnen gerne.

Sie finden uns nattrlich auch im Internet

unter www.uddeholm.de.
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DER ESU-STAHLERZEUGUNGSPROZESS

Das Ausgangsmaterial fur unseren Werkzeugstahl besteht aus sorgfaltig ausgewahltem
Stahlschrott. Dieser Schrott wird zusammen mit Eisenlegierungen und Schlackenbildnern
in einem Elektro-Lichtbogenofen (ELO) erschmolzen und dann in einen Pfannenofen
gegeben.

Dabei wird zuerst die Schlacke mit Hilfe einer Entschlackungsvorrichtung abgezogen. Die
weitere Desoxidation, das Legieren und die Temperaturflihrung des Stahlbades werden in
dem Pfannenofen ausgefihrt. Elemente wie Wasserstoff, Stickstoff und Schwefel werden
anschlieBend durch Vakuumentgasung entfernt.

ESU-ANLAGE

Beim steigenden Guss werden die Kokillen durch einen kontrollierten Fluss geschmol-
zenen Stahls senkrecht aufsteigend geflilit. Nach dem Erstarren kann der Stahl direkt in
unserem Walzwerk oder in der Schmiedepresse weiter verarbeitet werden. Die Blécke
konnen aber auch als Elektrode benutzt und in einem speziellen Verfahren umgeschmol-
zen werden (ESU-Prozess). Unsere hochwertigsten Stahlsorten werden durch diesen
Prozess besonders leistungsfahig. Dabei wird die Abschmelzelektrode in Schlacke
eingetaucht, dort Uberhitzt und langsam abgeschmolzen.

Das kontrollierte Erstarren erzeugt einen Block mit hoher Homogenitét, der weitgehend
frei von Makroseigerungen ist.
Das Schmelzen unter Schutzatmosphare sorgt dabei zuséatzlich flr eine bessere Reinheit.

WARMFORMGEBUNG

Von der ESU-Anlage gelangt der Stahl zuerst zum Walzwerk oder zu unserer Schmiede-
presse, um zu Rund- oder Flachstahl geformt zu werden. Nach der Formgebung werden
alle Rund- und Flachstéhle einer Warmebehandlung unterzogen. Dabei werden sie
entweder weichgegltht oder gehartet und angelassen. Hierdurch wird eine gute
Ausgewogenheit zwischen Harte und Zahigkeit erreicht.

MECHANISCHE BEARBEITUNG
Bevor das Material fertig ist und gelagert wird, bearbeiten wir es bis zur gewtinschten
GroBe und exakten Toleranz.

Beim Drehen von groBen Abmessungen rotiert der Stahlbarren in einer festen
Zerspanungsstation. Beim Abschélen kleinerer Aomessungen umlauft das Zerspanungs-
werkzeug den Stab. Mogliche Defekte des Stahls werden durch Kontrolldurchlaufe
aufgespurt, z. B. durch die Oberflachenoder Ultraschallprifung. So sichern wir die hohe
Qualitat und Unversehrtheit unseres Werkzeugstahls.



ELEKTRO-
LICHTBOGENOFEN
STEIGENDER GUSS
WALZWERK
SCHMIEDEN
ZERSPANEN

Uddeholm Vidar Superior

ESU- VERFAHREN

WARME-
BEHANDLUNG

LAGER



Manufacturing solutions for Generatios to come

SHAPING THE WORLD®

Wir gestalten die Welt gemeinsam mit der globalen Fertigungsindustrie.
Uddeholm stellt Stahl her, der Produkte formt, die wir in unserem téaglichen
Leben verwenden. Wir tun dies nachhaltig, fair gegeniiber Mensch und Umwelt.
So kénnen wir die Welt weiter gestalten - heute und fiir kommende Generationen.

(Y uboEHOLM

a voestalpine company



