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ALLGEMEINES

Uddeholm Arne ist ein Mn-Cr-W-legierter, dlhar-
tender Mehrzweckwerkzeugstahl mit vielseitiger

Verwendungsmaoglichkeit in der Kaltarbeit. Zu
den Hauptmerkmalen zahlen:

e gute Zerspanbarkeit

e gute MaBbestandigkeit beim Harten

e eine gute Kombination von hoher
Oberflachenharte und Zahigkeit nach
dem Harten und Anlassen.

Diese Eigenschaften zusammen ergeben einen
Stahl, der bestens fur die Herstellung von
Werkzeugen mit guter Standzeit und niedrigen
Betriebskosten geeignet ist.
Uddeholm Arne ist u.a. sowohl in warmge-

walztem, vorbearbeitetem, feinbearbeitetem und
feingeschliffenem Zustand als auch in Ring- und

Hohlstangenform lieferbar.

Uddeholm Arne

EIGENSCHAFTEN

PHYSIKALISCHE DATEN

Gehartet und angelassen auf 62 HRC. Werte bei
Raumtemperatur und erhdhter Temperatur.

Temperatur 20 °C 200 °C 400 °C
Dichte
kg/m?3 7800 7750 7700
Elastizitatsmodul
N/mm? 190.000 185.000 170.000
kp/mm2 19.500 19.000 17.500
Warmeausdeh-
nungskoeffizient
pro °C ab 20 °C - 11,7x10% | 11,4x10°6
Warmeleitfahigkeit
W/m °C 32 33 34
Spezifische Warme
J/kg °C 460 - -
DRUCKFESTIGKEIT
Ungefahre Werte bei Raumtemperatur.
Harte Rm Rc0,2
HRC N/mm2 N/mm?2
62 3.000 2.200
60 2.700 2.150
55 2.200 1.800
50 1.700 1.350

C S Mn Cr W V
Richtanalyse % 095 | 0,3 11 06 | 055 01
Normen W.-Nr. 1.2510, AISI O1
Lieferzustand Weichgegliht auf ca. 190 HB
Fa'rbkenn- Gelo
zeichnung
Werkzeuge fur Werkstoffdicke HRC
Schneiden
Schneiden, Stanzen, biszu3mm | 60-62
Lochen, Scheren, 3-6mm | 56-60
Beséumen, Abgraten 6-10 mm 54-56
Kaltscheren 54-60
Abgrat- und Beschneidewerkzeuge warm 58-60
fr Schmiedeteile kalt 56-58
Formen
Biegen, Formstanzen, Tiefziehen,
Ringwalzen, Driicken und Rolldriicken, 56-62
kleine Préagestempel, 56-60
Lehren und MeBwerkzeuge,
Drehspitzen,
FUhrungsblchsen, AusstoBer,
kleine und mittlere Hochleistungsbohrer
sowie Gewindebohrer,
kleine Zahnrader, Kolben,
Dusen und Nocken. 58-62

Abgrat- und Kantenformwerkzeug aus Arne-Werkzeugstahl flr
Behalter aus 0,914 mm dicken rostfreien Blechen. BehaltergroBe
254 x 152 x 203 mm.



Uddeholm Arne

WARMEBEHANDLUNG

WEICHGLUHEN

Den Stahl vor Oxidation schitzen und auf

780 °C durchwarmen; dann im Ofen um 15 °C
pro Stunde bis auf 650 °C und anschlieBend an
der Luft abkihlen

SPANNUNGSARMGLUHEN

Nach der Grobzerspanung soll das Werkzeug
auf 650 °C durchgewarmt und zwei Stunden auf
dieser Temperatur gehalten werden. Dann kih-
len Sie das Werkzeug langsam auf 500 °C und
anschlieBend an der Luft ab.

HARTEN

Vorwarmtemperatur: 600-700 °C
Austenitisierungstemperatur: 790-850 °C

Temperatur Haltedauer* Harten vor dem
°C Minuten Anlassen
800 30 ca. 65 HRC
825 20 ca. 65 HRC
850 15 ca. 63 HRC

* Haltedauer = Zeitspanne des Haltens auf Austenitisierungstem-
peratur, beginnend mit dem Erreichen der Solltemperatur im
im Kern bis zur Einleitung des Abschreckvorgangs

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

ABSCHRECKEN

e Ol
e \Warmbad bei 180-225 °C, anschlieBend
AbkuUhlung an der Luft.

Anmerkung: Das Werkzeug soll sofort ange-
lassen werden, wenn eine Temperatur von
50-70 °C erreicht ist.

HARTE IN ABHANGIGKEIT DER

HARTETEMPERATUR
Korn-
groBe Hdarte
ASTM  HRC
10 7 T
KorngréBé
8 - 66 | ‘ ‘ 40
Haltedauer 1 Stunde; N
= D
6 64 / N 130
/ //HI d‘ »
‘ altedauer
4- 62 % 20 Minuten & 20
"
il -
260 % /—__ . 10
‘Resta‘lus‘temt ‘

760 780 800 820 840 860 880 °C
Hartetemperatur

ANLASSEN

Die Anlasstemperatur kann je nach gewUinsch-
ter Harte dem Anlassdiagramm entnommen
werden. Es soll zweimal angelassen werden
mit einer Zwischenkuhlung auf Raumtempe-
ratur. Die niedrigste AnlaBtemperatur betragt
180 °C. Die Mindesthaltedauer betragt 2 Stun-
den.
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Diese Anlasskurven wurden nach einer Ol-Hartung, an Proben mit
den Abmessungen 15 x 15 x 40 mm, ermittelt. In Anhangigkeit
von Faktoren wie WerkzeuggréBe und Warmebehandlungspara-
metern kdnnen niedrigere Harten erzielt werden.

WARMBADHARTUNG

Die empfohlene Haltedauer im Warmbad ist
abhangig von der verwendeten Austenitisie-
rungstemperatur und kann der folgenden Tabelle
entnommen werden. Es folgt die Abkihlung an
Luft auf eine Temperatur, die nicht unter 100 °C
liegen darf. AnschlieBend sollte sofort angelas-
sen werden.

Austeniti- Oberflachen-
sierungs- Warmbad- Haltedauer harte vor dem
temperatur temperatur | im Warmbad Anlassen
°C °C Min. HRC
825 225 max. 5 64 +/- 2
825 200 max. 10 63 +/- 2
825 180 max. 20 62 +/- 2
850 225 max. 10 62 +/- 2




MASSANDERUNGEN NACH DEM
HARTEN

Proben: Platten von 100 x 100 x 25 mm.
Austenitisierungstemperatur: 830 °C.

Breite Lange Dicke

Abschrecken % % %

in Ol min. +0,03 +0,04 _
max. +0,10 +0,10 +0,02

im Warmbad min. +0,04 +0,06 -
max. +0,12 +0,12 +0,02

MASSANDERUNGEN NACH DEM
ANLASSEN

Proben: Platten von 100 x 100 x 25 mm.

MaBéanderung in %

O a
N /

\

-0,2

100 200 300 °C
Anlasstemperatur

Anmerkung: Die MaBdnderungen beim Hérten und Anlassen
sind zu addieren. Empfohlene Bearbeitungszugabe 0,25%.

Schnittwerkzeug aus feinbearbeitetem Werkzeugstahl der
Qualitdt Uddeholm Arne.

Uddeholm Arne

TIEFKUHLEN UND ALTERN

Teile, von denen eine maximale MafBstabilitat
verlangt wird, kbnnen tieftemperaturbehandelt
bzw. kinstlich gealtert werden, damit keine
Volumenanderungen im Laufe der Zeit auftreten.
Dies gilt fur MeBwerkzeuge, z.B. Lehren sowie
bestimmte Bauteile.

TIEFKUHLEN

Unmittelbar nach dem Abschrecken sollte das
Teil auf =70 bis —80 °C tiefgekuhlt werden. Die
Haltedauer betragt 3-4 Stunden. Es folgt das
sofortige Anlassen oder Altern. Die Tieftem-
peraturbehandlung steigert die Harte um 1-3
HRC. Bei kompliziert geformten Teilen ist diese
Behandlung auf Grund der Rissgefahr nach
Méglichkeit zu vermeiden.

ALTERN

Das Anlassen nach dem Abschrecken wird
durch eine Alterung bei 110-140 °C ersetzt; die
Haltedauer betragt 25-100 Stunden.



Uddeholm Arne

EMPFOHLENE SCHNITT-
DATEN

Bei den folgenden Angaben handelt es sich um
Richtwerte. Die 6rtlichen Voraussetzungen und
Bedingungen mussen immer bertcksichtigt
werden. Die Angaben in den folgenden Tabellen
beziehen sich auf Uddeholm Arne in weichge-
glihtem Zustand bei 190 HB.

FRASEN

PLAN- UND ECKFRASEN

Frasen mit Hartmetall

DREHEN
Drehen mit Drehen mit
Hartmetall Schnellar-
Schnitt- beitsstahl
parameter Schruppen Schlichten Schlichten
Schnittge-
schwindig-
keit (Vo)
m/Min. 160-210 210-260 20-25
Vorschub (f)
mm/U 0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
Schnitttiefe (ap),
mm 2-4 0,5-2 0,5-3
Bearbeitungs-
gruppe ISO P20-P30 P10 _
beschichtetes | beschichtetes
Hartmetall Hartmetall
oder Cermet
BOHREN
SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITSSTAHL
Schnittge-
BOhVSVdmhmesse' schwindigkeit (vo) Vorschub ()
m/Min. mm/U
-5 16-17% 0,08-0,20
5-10 16-17* 0,20-0,30
10-15 16-17* 0,30-0,35
15-20 16-17 0,35-0,40

* FUr beschichtete Schnellarbeitsstahle v, = 26-28 m/Min.

HARTMETALLBOHREN
Bohrertyp

a=s
e pIa?t(:er:E)e(;ﬂrer V?nlgiﬁ_ RS-
parameter schneide!)
Schnittgeschwin-
digkeit (vo)
m/Min. 200-220 110-140 70-90
Vorschub (f)
mm/U 0,05-0,25?2 | 0,10-0,25% | 0,15-0,25%

1) Bohrer mit einer auswechselbaren oder einer angeléteten
Hartmetallschneide

2) Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 20-40 mm

3) Vorschub fir Bohrerdurchmesser 5-20 mm

4 Vorschub fur Bohrerdurchmesser 10-20 mm

Schnittparameter Schruppen  Schlichten
Schnittgeschwindigkeit (vq)
m/Min. 170-250 250-290
Vorschub (fo)
mm/Zahn 0,2-0,4 0,10-0,2
Schnitttiefe (ap)
mm 2-5 -2
Bearbeitungsgruppe
ISO P20-P40 P10-P20
beschichtetes | beschichtetes
Hartmetall Hartmetall
oder Cermet
SCHAFTFRASEN
FRASERTYP
Fréaser mit
Wende-
Schnitt- Vollhart- schneid Schnellar-
parameter metall plattenbohrer beitsstahl
Schnittge-
schwindigkeit (V)
m/Min. 150-190 160-220 25-30"
Vorschub (fo)
mm/Zahn 0,03-0,22) 0,08-0,22) 0,05-0,352
Bearbeit-
ungsgruppe
ISO K20, P40 P20-P30 -

1) Fir beschichtete Schaftfréser ve = 45-50 m/Min.
2) Abhéngig von der radialen Schnitttiefe und dem Fréaser-

durchmesser

SCHLEIFEN

Allgemeine Schleifscheibenempfehlungen
finden Sie in der folgenden Tabelle. Haben Sie
Interesse an weiteren Informationen Uber das
Schleifen, so fordern Sie unsere Broschure
»ochleifen von Werkzeugstahl“ an.

EMPFOHLENE SCHLEIFSCHEIBEN

Schleifverfahren Weichgegliht Gehértet
Planschleifen A46HV A46HV
Planschleifen

(Segment) A24 GV A36GV
Rundschleifen A46LV ABOKV
Innenschleifen A46JV AB0IV

Profilschleifen A100 LV A120JV




DER STAHLERZEUGUNGSPROZESS

Das Ausgangsmaterial fUr unseren Werkzeugstahl besteht aus sorgféltig ausgewahl-
tem, hochwertigem und recyclebarem Stahlschrott. Dieser Stahlschrott wird zusammen
mit weiteren Ferrolegierungen und Schlackenbildnern in einem Elektro-Lichtbogenofen
erschmolzen und anschlieBend in einen Pfannenofen gegeben.

Die sauerstoffhaltige Schlacke wird anschlieBend mit Hilfe einer Entschlaschlackungs-
vorrichtung entfernt. Das Legieren und gezielte Temperieren der Stahlschmelze wird
weiter im Pfannenofen durchgefuhrt. Elemente wie Wasserstoff, Stickstoff und
Schwefel werden anschlieBend durch Vakuumentgasung entfernt.

Beim sogenannten "steigendem Gussverfahren" werden die speziell vorbereiteten
Kokillen durch einen kontrollierten Fluss geschmolzenen Stahls senkrecht aufsteigend
geflllt. Nach dem Erstarren kann der Stahl direkt in unserem Walzwerk oder in der
Schmiedepresse weiter verarbeitet werden. Dort wird er zu Rund- oder Flachstahl
geformt.

WARMEBEHANDLUNG

Nach der Formgebung werden alle Rund- und Flachstahle einer Warmebehandlung
unterzogen. Dabei werden sie entweder weichgegliht 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 gewlnschten
GroBe und exakten Toleranz. Beim Drehen von gro3en Abmessungen rotiert der Stahl-
barren in einer festen Zerspanungsstation. Beim Abschélen kleinerer Abmessungen
umlauft das Zerspanungswerkzeug den Stab.

Zur Sicherstellung der hohen Qualitat und Unversehrtheit unserer Werkzeugstéhle
flhren wir schlussendlich sowohl Oberflachen- als auch Ultraschallprifverfahren durch.



Uddeholm Arne

SCHWEISSEN

Beim SchweiBen von Werkzeugstahl lassen

sich gute Ergebnisse erzielen, wenn grindliche
Vorkehrungen getroffen werden. Dies bezieht
sich vor allem auf die Wahl der erhéhten Arbeits-
temperatur, die Vorbereitung der SchweiBnaht,
die Wahl des geeigneten SchweiBzusatzwerk-
stoffes sowie des SchweiBverfahrens und einer
kontrollierten AbkUhlung nach dem SchweiBen.

Die folgenden Richtlinien fassen die wichtig-
sten Parameter wéhrend des Schweil3vorgangs
zusammen:

Harte nach
SchweiB- | Arbeitstem- SchweiBzusatz- dem
methode peratur werkstoff SchweiBen
Lichtbo- 200-250 °C AWS E312 300 HB
genhand- ESAB OK
schweilen 84,52 53-54 HRC
UTP 67S 55-58 HRC
Castolin 54-60 HRC
EutecTrode 2 54-60 HRC
Castolin
EutecTrode
N 102
WIG 200-250 °C AWS E312 300 HB
UTP 67S 55-58 HRC
UTP 73G2 53-56 HRC
CastoWig 45303 W | 60-64 HRC

RELATIVER VERGLEICH

FUNKENEROSIVE
BEARBEITUNG

Nach dem Funkenerodieren hat die Oberflache
eine wiedererstarrte (weie Zone) und

eine neugehartete unangelassene Schicht.
Diese steht unter hohen Zugspannungen und
ist sehr sprode.

Dadurch kann das Werkzeug brechen. Deshalb
muss die weile Schicht komplett durch z.B.
Schleifen oder Lappen entfernt werden. Das
Werkzeug sollte anschlieBend bei etwa 25 °C
unter der letzten Anlasstemperatur spannungs-
armgegliht werden.

Haben Sie Interesse an weiteren Informationen,
so fordern Sie unsere Broschlire
»Funkenerosive Bearbeitung von Werkzeugstah-
len“ an.

WEITERE INFORMATIONEN

Fur weitere Informationen wenden Sie sich an
die Uddeholm Niederlassung in lhrer Nahe
und fordern Broschuren oder Auskunfte Gber
Warmebehandlung, Anwendungsbereiche und
VerfUgbarkeit der Uddeholmstahle an. Wir
helfen lhnen gerne.

Noch leichter geht es im Internet unter
www.uddeholm.com

DER KALTARBEITSSTAHLE VON UDDEHOLM
MATERIALEIGENSCHAFTEN UND WIDERSTAND GEGEN AUSFALLMECHANISMEN

Harte/

Widerstand

gegen plast. | Zerspan- Schleif-
Uddeholm Stahl | Verformung barkeit barkeit
Konventioneller Kaltarbeitsstahle
Arne | |
GCalmax | I .
Caldie (ESR) [ I [
Rigor [ | [
Sleipner I || [ |
Sverker 21 ] [ | [ |
Sverker 3 [ [ | [
Pulvermetallurgischer Werkzeugstéhle
Vanadis 4 Extra* | NN | [ ]
Vanadis 8* I [ |
Vanadis 23* I e [
Vancron I [

Widerstand gegen
Widerstand gegen ErmUdungsrisse
MaBbestan- | Abrasiven Adhasiven Duktilitat/ Zahigkeit/
digkeit VerschleiB | VerschleiB | Ausbriiche | Totalbruch
L . [ .
[ | N (s | e
[ | N s | e
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N I | . .
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* Uddeholm PM SuperClean Stéhle
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Netzwerk der Extraklasse

Uddeholm ist auf allen Kontinenten tétig. Deshalb kdnnen wir
Sie mit qualitativ hochwertigem, schwedischem Werkzeugstahl
versorgen und vor Ort betreuen - ganz gleich, wo Sie sich
befinden. Wir sichern unsere Position als weltweit fihrender
Anbieter von Werkzeugstahlen.

() unpEHOLM

a voestalpine company
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Uddeholm ist der weltweit fihrende Anbieter von Werkzeugstahl.

Diese Position haben wir erreicht, weil wir immer unser Bestes geben,
um die téagliche Arbeit unserer Kunden zu erleichtern. Aufgrund lang-
jéhriger Erfahrung und intensiver Forschungsarbeit sind wir in der Lage,
fUr jede Herausforderung bei der Werkzeugherstellung eine Uberzeu-
gende Losung zu finden. Dieser Anspruch ist hoch, aber unser Ziel ist
so klar wie nie zuvor: Wir wollen Ihr Partner und Werkzeugstahllieferant

Nr. 1 sein.

Die globale Ausrichtung unseres Unternehmens garantiert Ihnen, dass
Sie immer und Uberall Werkzeugstahl in der gleichen, hohen Qualitat
erhalten. Wir haben ein weltweites Netzwerk aufgebaut. Unser wichtig-
stes Ziel ist dabei, Ihr Vertrauen in eine langfristige Partnerschaft zu

erhalten.

Weitere Informationen finden Sie unter www.uddeholm.com

(Y ubpEHOLM

a voestalpine company



