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Uddeholm Formvar

ALLGEMEINES MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN
Uddeholm Formvar ist ein Hochleistungs- Werte aus dem Zugversuch bei Raum-
Warmarbeitsstahl mit sehr gutem Widerstand temperatur, kurze Querrichtung.

gegen Warmverschlei3 und plastische Verfor-

mung. Uddeholm Formvar ist charakterisiert Hérte 44 HRC 48 HRC 52 HRC
durch: é“gfeS“gkeit 1480 MPa | 1640MPa | 1900 MPa
* gute Anlassbestandigkeit g’ggczkgrenze 1210MPa | 1380 Mpa | 1560 MPa

® gute Warmfestigkeit

e erstklassige Hartbarkeit

e gute MaBbestandigkeit wahrend der
Warmebehandlung und Beschichtung

WIDERSTAND GEGEN PLASTISCHE
VERFORMUNG BEI ERHOHTER
TEMPERATUR

C Si Mn Cr Mo Vv
Richtanalyse % | 0,35 | 0,2 0,5 5,0 2,3 0,6
Lieferzustand Weichgegliht auf ca. 229 HB

Farbkenn-

. Gelb/grau
zeichnung
ANWENDUNGSBEREICHE
WERKZEUGE FUR DAS STRANGPRESSEN
Kupfer, Aluminium,
: Kupfer- Magnesium-
Teile
legierungen legierungen
HRC HRC
Matrizen - 46-52
Buchsen, Press-
46-52 44-52
scheiben, Dorne

ANLASSBESTANDIGKEIT BEI 600 °C
WERKZEUGE FUR DAS SCHMIEDEN

Teile Stahl, Aluminium
Einsétze 44-52 HRC
EIGENSCHAFTEN

PHYSIKALISCHE DATEN
Werte bei Raumtemperatur sowie erhdhten

Temperaturen.
Temperatur 20 °C 400 °C 600 °C
Warmeleitfahigkeit
W/(m °C) . 31 32




Uddeholm Formvar

WARMEBEHANDLUNG —
ALLGEMEINE
EMPFEHLUNGEN

WEICHGLUHEN

Schitzen Sie den Stahl vor Oxidation und
Randentkohlung und warmen Sie ihn auf 850 °C
durch. Dann kihlen Sie ihn im Ofen um 10 °C
pro Stunde bis auf 600 °C und anschlieBend an
der Luft ab.

SPANNUNGSARMGLUHEN

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

ZTU-SCHAUBILD

HARTEN

Vorwarmtemperatur: 600-900 °C.
Normalerweise wird mindenstens in zwei Stufen
bei 600-650 °C und 820-850 °C vorgewarmt.
Bei drei Vorwarmdurchgangen wird der zweite
bei 820°C und der dritte bei 900°C durchge-
fUhrt.

Austenitisierungstemperatur: 1000-1030 °C

Austenitisierungstemperatur 1025°C, Haltezeit 30 Minuten.



HARTE, KORNGROSSE UND RESTAUS-
TENIT IN ABHANGIGKEIT VON DER
AUSTENITISIERUNGSTEMPERATUR
KorngréBe

ASTM Haérte, HRC

Restaustenit %

10 | 60 ——
KorngréBe
- .--T---.._.~
8 | 58 ‘ *‘
Harte L
6 | 56
54
Restaustenit
52
50

990 1000 1010 1020 1030 1040 1050 °C

Austenitisierungstemperatur, °C

ABSCHRECKEN
EMPFOHLENE ABSCHRECKMITTEL

* Bewegte Luft (Gasumwalzung mit hoher
Geschwindigkeit)

e VVakuum (Inertgas mit hoher Geschwindigkeit
und gentigend Uberdruck). Es ist empfeh-
lenswert, die AbkUhlung fUr einen Tempera-
turausgleich bei 320-450 °C zu unterbre-
chen, wenn die Verzugs- und Rissgefahr
weiter minimiert werden muss

e Warmbad (Salz oder Wirbelbett) bei
450-550 °C

e Warmbad (Salz oder Wirbelbett) bei
180-200 °C

¢ Warmes Ol (ca. 80 °C)

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

ANLASSEN

Je nach gewtinschter Harte kénnen Sie die
Anlasstemperatur in Anlehnung an das Anlass-
diagramm wéhlen. Lassen Sie mindestens zwei-
mal an — je mit einer Zwischenkuhlung auf
Raumtemperatur. Die Mindesthaltezeit betragt
zwei Stunden. Ein Anlassen zwischen 500-550
°C zur Einstellung der gewlnschten Arbeitsharte
fuhrt zu einer geringeren Zahigkeit.
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Dieses Anlassschaubild wurde nach der Warmebehandlung
von Proben der GréBe 15 x 15 x 40 mm, abgeklhlit durch
Gebléseluft/Umluft, erstellt. In Abhangigkeit von Faktoren wie
WerkzeuggréBe und Warmebehandlungsparametern kdnnen
niedrigere Harten erzielt werden.



NITRIEREN UND NITROKARBURIEREN

Durch Nitrieren und Nitrokarburieren entsteht
eine harte Oberflachenschicht, die die
VerschleiBbestandigkeit und den Widerstand
gegen frUhzeitige Brandrisse erhéht. Uddeholm
Dievar kann entweder im Plasma-, Gas-,
Wirbelbett- oder Salzbadverfahren nitriert

oder nitrokarburiert werden. Vor dem Nitrieren
sollte das Werkzeug gehartet und dann bei
einer Temperatur, die mindestens 25-50 °C
Uber der Nitriertemperatur liegt, angelassen
werden. Ansonsten muss mit einem Harteverlust
im Grundwerkstoff mit einem Festigkeitsverlust
und/oder mit MaB- bzw. Formanderung
gerechnet werden.

Wahrend des Nitrierens und Nitrokarburierens
kann sich eine sprdéde Schicht, im allgemeinen
als die sogenannte weiBe Schicht bekannt, bil-
den. Diese weiBBe Schicht ist sehr sprode und
kann reiBen oder abplatzen, wenn sie Schlag-
beanspruchungen oder plétzlichen Temperatur-
wechseln ausgesetzt ist. Die Entstehung dieser
weiBen Schicht ist zu vermeiden.

Nitrieren in Ammoniakgas bei 510 °C oder Plas-
manitrieren bei 480 °C fuhrt zu einer Oberfla-
chenhérte von ca. 1100 HVq 2. Im Allgemeinen
wird das Plasmanitrieren bevorzugt, weil dabei
das No-Potential besser kontrolliert werden
kann. Durch ein sorgféltig ausgeflhrtes Gasni-
trieren k&nnen jedoch ebenfalls gute Ergebnisse
erzielt werden.

Die Oberflachenharte nach dem Nitrokarburieren
im Gas- oder Salzbad bei 580 °C betragt
ca. 1100 HVOQ.

NITRIERTIEFE
Zeit Harte
Prozess Std. Tiefe* HVo,
Gasnitrieren
bei 510 °C 10 0,16 mm 1100
30 0,22 mm 1100
Plasmanitrieren
bei 480 °C 10 0,15 mm 1100
Nitrokarburieren
—in Gas bei 580 °C 2 0,13 mm 1100
—im Salzbad bei 580 °C 1 0,08 mm 1100

* Nitriertiefe = Abstand von der Oberflache, bei dem die Harte
50 HV, Uber der Grundharte liegt.

Gesenk zum Schmieden von Pleuelstangen.



EMPFOHLENE
DATEN

SCHNITT-

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

Die Angaben in den folgenden Tabellen beziehen
sich auf Uddeholm Formvar in weichgeglihtem

Zustand.
DREHEN
Drehen mit Drehen mit
Hartmetall Schnellar-
Schnitt- beitsstahl
parameter Schruppen Schlichten Schlichten
Schnittge-
schwindig-
keit (Vo)
m/Min. 150-200 200-250 15-20
Vorschub (f)
mm/U 0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
Schnitttiefe
(@p), mm 2-4 0,5-2 0,5-2
Bearbeitungs-
gruppe
1SO P20-P30 P10 -
us C6-C5 c7
beschichtetes | beschichtetes
Hartmetall Hartmetall
oder Cermet
FRASEN

PLAN- UND ECKFRASEN

Frasen mit Hartmetall
Schnittparameter Schruppen Schlichten
Schnittgeschwindigkeit (vc)
m/Min. 130-180 180-220
Vorschub (fo)
mm/Zahn 0,2-0,4 0,1-0,2
Schnitttiefe (ap)
mm 2-4 -2
Bearbeitungsgruppe
ISO P20-P40 P10
us C6-C5 Cc7
beschichtetes | beschichtetes
Hartmetall Hartmetall
oder Cermet

Uddeholm Formvar

SCHAFTFRASEN

FRASERTYP

Fraser mit

Wende-

schneid
Schnitt- Vollhart- platten- Schnellar-
parameter metall bohrer beitsstahl
Schnittge-
schwindigkeit (vo)
m/Min. 130-170 120-160 25-30"
Vorschub (fo)
mm/Zahn 0,03-0,202 | 0,08-0,20? | 0,05-0,352
Bearbeit-
ungsgruppe
ISO - P20-P30 -
us C6-C5

1) Fur beschichtete Schaftfréaser aus Schnellarbeitsstahl

ve = 45-50 m/Min.

2) Abhéngig von der radialen Schnitttiefe und dem Fraser-

durchmesser
BOHREN
SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITSSTAHL
Bohrerdurchmesser schsv?r?gigl?eeit_ o) Vorschub (f)
mm m/Min. mm/U
-5 15-20* 0,05-0,15
5-10 15-20* 0,15-0,20
10-15 15-20* 0,20-0,25
15-20 15-20* 0,25-0,35

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

HARTMETALLBOHREN
Bohrertyp
Kuhlkanal-

Zﬁiﬁi% Vollhart- | Dohrer mit
Skt plattenbohrer metall RS-
parameter schneide!)
Schnittge-
schwindigkeit
(V) m/Min. 180-220 120-150 60-90
Vorschub (f)
mm/U 0,05-0,25? | 0,10-0,25% | 0,15-0,25%

1) Bohrer mit einer auswechselbaren oder einer angeltteten Hart-

metall
schneide

2) Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 20-40 mm
3 Vorschub furr Bohrerdurchmesser 5-20 mm
4 Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 10-20 mm



FRASEN
PLAN- UND ECKFRASEN

EMPFOHLENE SCHNITTDATEN

Die folgenden Angaben sind Richtwerte. Die Frésen mit Hartmetall
or.tll|Chen.Vorausset%ung.en fmd Bedmgung.en Schnittparameter Schruppen Schlichten
mussen immer berlcksichtigt werden. Weitere ) o
) . . . Schnittgeschwindigkeit
Einzelheiten finden Sie in der Uddeholm Druck- (Vo) 50-90 90-130
schrift ,Schnittdatenempfehlungen®. m/Min.
Vorschub (fo)
. . ) mm/Zahn 0,2-0,4 0,1-0,2
Die Angaben in den folgenden Tabellen beziehen —
sich auf Uddeholm Formvar in gehartetem und Scmhmm'efe (@) o4 5
angelassenem Zustand 44-46 HB. ;
Bearbeitungsgruppe
ISO P20-P40 P10
us C6-Ch c7
DREHEN beschichtetes beschichtetes
. Hartmetall Hartmetall oder
Drehen mit Cermet
Hartmetall
Schruppen Schlich-
Schnittparameter ten .
; — SCHAFTFRASEN
Schnittgeschwindigkeit (Vo)
m/Min. 40-60 70-90 FRASERTYP
Vorschub (f) Fréaser mit
mm/U 0,2-0,4 0,05-0,2 Wende-
. schneid
Schnitttiefe (ap) Schnitt- Vollhart- plattenboh- |  Schnellar-
(oA 1-2 0,5-1 parameter metall rer beitsstahl
Bearbeitungsgruppe Schnittgschwin-
IS0 P20-P30 P10 T ortit
us C6-C5 cr m/Min 60-80 70-90 5-10
beschichtetes | beschichtetes
Hartmetall Hartmetall Vorschub (fo)
oder gemisch- mm/Zahn 0,03-0,20" | 0,08-0,20" | 0,05-0,35"
tes Keramik Bearbeit-
ungsgruppe
BOHREN ||
SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITSSTAHL

(TICN-BESCHICHTET)

) Abhangig von der radialen Schnitttiefe und dem Fréserdurch-

Bohrerdurch- Schnittge- messer
messer schwindigkeit (vq) Vorschub (f)
mm m/Min. mm/U
-5 4-6 0,05-0,10 SCHLEIFEN
5-10 4-6 0,10-0,15
]g';g j’g 8;(5)’8%8 Allgemeine Schleifscheibenempfehlungen finden
- Sie in der folgenden Tabelle. Haben Sie Interes-
se an weiteren Informationen Uber das Schleifen,
HARTMETALLBOHREN . .
so fordern Sie unsere Broschire
Bofrertyp ,Schleifen von Werkzeugstahl an.
Wende- Kuhlkanal-
schneid Vollhart- bofrer mit
Schnitt- attenbohrer metal Hartmetall- EMPFOHLENE SCHLEIFSCHEIBEN
parameter P schneide?!)
Schnittgeschwin- Schleifverfahren Weichgegliht Gehartet
digkeit (ve) Planschleifen A 46 HV A 46 HV
m/Min. 60-80 60-80 40-50 ) )
Stirnschleifen
Vorschub (f) (Segment) A24 GV A 36 GV
mm/U 0,05-0,252 0,10-0,25% 0,15-0,25% .
Rundschleifen A46 LV A 60 KV
) Bohrer mit Qiner auswechselbaren oder einer angeldteten Hart- Innenschleifen A 46 JV AGO IV
metallschneide
2) Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 20-40 mm Profilschleifen A 100 LV A 120 JV

3) Vorschub fur Bohrerdurchmesser 5-20 mm
4 Vorschub fur Bohrerdurchmesser 10-20 mm
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Motorenkomponenten.
lllustration: GRAPHICS, Sweden.



ELEKTRO-
LICHTBOGENOFEN

WALZWERK

ZERSPANEN

DER STAHLERZEUGUNGS-
PROZESS

Das Ausgangsmaterial fur unseren Werkzeug-
stahl besteht aus sorgféltig ausgewahltem
Stahlschrott. Dieser Schrott wird zusammen

mit Eisenlegierungen und Schlackenbildnern in
einem Elektro-Lichtbogenofen (ELO) erschmol-
zen und dann in einen Pfannenofen

gegeben. Dabei wird zuerst die Schlacke mit
Hilfe einer Entschlackungsvorrichtung abgezo-
gen. Die weitere Desoxidation, das Legieren und
die Temperaturfihrung des Stahlbades werden
in der Pfanne ausgefthrt. Elemente

wie Wasserstoff, Stickstoff und Schwefel werden
anschlieBend durch Vakuumentgasung entfernt.

WARMFORMGEBUNG

Beim steigenden Guss werden die Kokillen
durch einen kontrollierten Fluss geschmolzenen
Stahls senkrecht aufsteigend gefullt. Nach dem
Erstarren kann der Stahl direkt in unserem Walz-
werk oder in der Schmiedepresse weiter verar-
beitet werden. Dort wird er zu

Rund- oder Flachstahl geformt.

Nach der Formgebung werden alle Rund- und

10

STEIGENDER GUSS

WARME-
BEHANDLUNG

SCHMIEDEN

LAGER

Flachstahle einer Warmebehandlung unterzo-
gen. Dabei werden sie entweder weichgegluht
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 Zerspanungssta-
tion. Beim Abschélen kleinerer Abmessungen
umlauft das Zerspanungswerkzeug den Stab.
Magliche Defekte des Stahls werden durch
Kontrolldurchlaufe aufgespdurt, z. B. durch die
Oberflachenoder Ultraschallprifung.

So sichern wir die hohe Qualitat und Unversehrt-
heit unseres Werkzeugstahls.
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Manufacturing solutions for Generations 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



