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Unsere Reise hin zu klimaneutralem Werkzeugstahl ist bereits in vollem Gange.
Bis 2030 haben wir uns das ambitionierte Ziel gesetzt, eine netto null klimaneutrale
Produktion in unserem Stahlwerk zu erreichen.

Bis 2035 planen wir, eine klimaneutrale Wertschopfungskette zu etablieren, die von
der Beschaffung der Rohstoffe bis zur Auslieferung des Endprodukts am Standort
Hagfors reicht. Dabei setzen wir auf verschiedene MaBnahmen, darunter die
schrittweise Umstellung von Erdgas auf fossilfreies Biogas und die Elektrifizierung
unserer Ofen mit nachhaltigem, fossilfreiem Strom - wir nennen dies:

Uddeholm Real actions™.

Wir laden Sie herzlich ein, mehr Uber unsere Fortschritte unc
der Nachhaltigkeit zu erfahren, indem Sie einen Blick in
keitsbericht werfen. Sie finden unseren Nach

www.uddehol
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Real actions™
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EINFACH, BEQUEM UND GUNSTIGER!

In unserem Webshop kalkulieren und bestellen Sie im Handumdrehen
Stabstahl, Sadgezuschnitte, Prazisionsflachstahl und viele weitere
Produkte von Uddeholm.

www.uddeholm.com
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ZUM THEMA KUNSTSTOFFFORMENSTAHL

PREMIUM—FORMENSTAHLE
VON UDDEHOLM - QUALITAT SCHAFFT VERTRAUEN

Kunststoffteile kostengtinstig in Deutschland zu deutschen Produktionsstandorte zu sichern.
produzieren, stellt eine Herausforderung fur die Durch Designhinweise und Werkstoffoeratungen
heimische Industrie dar. Das kann nur erfolgreich hilft Uddeholm dabei, diese zu erfillen. Uddeholm
geschehen, wenn man fUr die oft komplexen hat eine einzigartige Marktorganisation, die sicher-
Prozesse leistungsfahige und der Serienlange stellt, dass Sie unsere hochwertigen Formenstéhle
angepasste Formwerkzeuge einsetzt. Die hohen weltweit beziehen kénnen und das in der gleichen,
Anforderungen an die produzierten Formteile hohen Qualitat. Dartber hinaus bieten wir als Service
bezlglich Oberflachengtite und Toleranzen sind eine umfassende technische Beratung bei der Werk-
zusétzliche Herausforderungen, die aber auch zeugstahlauswahl, der passenden Warmebehand-
die Chance beinhalten, durch Know-how die lung und der Bearbeitung.

Produkt Fakten zur Produktion Qualitat des Endproduktes

Arbeitsmaterial Serienlange Oberflachenqualitat
Werkzeugumgebung

/—»- Vorherschender Ausfallmechanismus

k Werkzeugstahl und Bearbeitungsoptionen
Logistik und regionale Verfiigbarkeit I
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ZUM THEMA KUNSTSTOFFFORMENSTAHL

FRAGEN DIE SICH DEM
FORMENKONSTRUKTEUR STELLEN

OBERFLACHENGUTE

Wie wichtig ist diese?
Muss hochglanzpoliert werden?

FOTOATZEN

Wird die Form durch Fotoétzen strukturiert?

KUNSTSTOFF

Wirkt der ausgewéahlte Kunststoff korrosiv, abrasiv oder
beides?

PRODUKTIONSMENGEN

Welche Stuckzahlen sollen hergestellt werden?

TOLERANZEN

Welche Toleranzen muss das Formteil beinhalten?

KORROSIONSBESTANDIGKEIT

Besteht die Gefahr von Korrosion durch Transport (z. B.
Ubersee), Lagerung oder in der Produktion?

Neben all diesen Fragen ist die Wirtschaftlichkeit

der Form der wichtigste Faktor. Einen wesentlichen
Punkt bei der Kostenkontrolle stellt dabei die Benut-
zung von Standards dar. Der Konstrukteur ist zwar
gewohnt, mit Standardteilen zu arbeiten, z. B. mit
FUhrungsstiften, Buchsen, Auswerferstiften und
Formnormalien, bertcksichtigt aber leider nur selten
die im Lagerprogramm abgebildeten Standards fur
Werkzeugstahle. Zeit und Kosten kdnnen aber wei-
ter gesenkt werden, indem z. B. die in diesem Udde-
holm Lagerprogramm abgebildeten Lagerstandards
genutzt werden. Gleiches gilt nattrlich auch fr

die angearbeiteten Formteile von Uddholm. Je enger
das Fertigungsmal bei unserem Lagerstandard

liegt, desto geringer ist das benétigte Aufmal’3 und
desto gunstiger wird das Formteil.

DIE WAHL DES RICHTIGEN FORMENSTAHLS

Die Wahl des Formenstahles ist in den meisten Fal-
len ein Kompromiss zwischen den Wuinschen des
Formenbauers und des Formennutzers. Dem For-
menbauer ist vor allem an der Bearbeitbarkeit des
Stahls, der Polierbarkeit und den Eigenschaften bei
der Warme- und Oberflachenbehandlung gelegen.
Der Formennutzer hingegen wunscht eine Form fur
eine lange und wartungsfreie Produktion.

Die Anforderungen an die Eigenschaft des Formen-

stahls sind darum eine gute Verschlei3 und Korrosi-
onsbestandigkeit sowie hohe Druckfestigkeit Druck-
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festigkeit bei gleichzeitig hoher Zahigkeit. Aus wirt-
schaftlicher Sicht kommt noch die Forderung nach
einer moglichst kurzen Zykluszeit hinzu, welches die
Forderung an eine hohe Warmeleitfahigkeit mit sich
bringt.

OFT VERWENDETE FORMENSTAHLE
Die am haufigsten eingesetzten Werkstoffe sind:

VORVERGL"J']_'ETE FORMEN- UND
RAHMENSTAHLE

Diese Stahle eignen sich besonders flir grof3e
Formen, Formen mit geringen Ansprtchen an die
VerschleiBfestigkeit und hochfeste Rahmen- und
Aufbauplatten. Sie werden gehartet und angelassen
geliefert, i. Allg. im Bereich 270 - 350 HB. Es ist
keine weitere Warmebehandlung vor dem Einsatz
notwendig. Die Stahle genligen geringen
Anforderungen an Verschlei und kénnen noch
flammgehéartet oder nitriert werden. Zusatzlich bie-
ten sie den Vorteil von kurzen Durchlaufzeiten im
Formenbau, da eine zuséatzliche Warmebehandlung
entfallt.

DURCHHARTENDE FORMENSTAHLE

Diese Stahle werden im weichgeglUhten Zustand
geliefert. Sie werden gehartet und auf die erforder-
liche Harte angelassen. AnschlieBend werden sie
fertig geschliffen und haufig poliert oder fotoge-

atzt. Durchgehértete Stahle werden meistens fur
Formeinsatze benutzt und i. Allg. in Rahmenbldcke
aus vorvergUteten Stahlen eingesetzt. Die Harte
betragt je nach Anwendung und Werkstoff meist
zwischen 48 und 58 HRC. Hierdurch ergibt sich eine
bessere VerschleiBfestigkeit, welche insbesondere
bei Verwendung geflilliter oder verstarkter Kunst-
stoffe zum Tragen kommt. Dartber hinaus bieten sie
einen hoheren Widerstand gegen plastische Verfor-
mung und Eindricke, welcher héhere Schlie3- bzw.
Spritzdricke moglich macht.



ZUM THEMA KUNSTSTOFFFORMENSTAHL

DIE WAHL DER ARBEITSHARTE

Die Wahl der richtigen Arbeitsharte und die damit
verbundene Warmebehandlung beeinflussen viele
Eigenschaften der Form wie z.B. Z&higkeit, Druck-
festigkeit, VerschleiBfestigkeit und Korrosionsbe-
standigkeit. Allgemein kann man sagen, dass eine
hohere Harte zu einer besseren Verschleil3festikeit,
zu einer hdheren Druckfestigkeit und einer gerin-
geren Zahigkeit fuhrt. Die Ubliche Arbeitsharte
betragt dabei je nach Verfahren und Werkstoff zwi-
schen 48-58 HRC. Die Wahl der optimalen Arbeit-
harte hangt dabei z. B. von der verwendeten Stahl-
sorte, der FormgréBe, der Anlage und der Form der
Gravur, dem Einspritzdruck und dem Kunststoff ab.
Um sicher zu gehen, diskutieren Sie lhre Wahl am
besten mit dentechnischen Beratern von Uddeholm.

KORROSIONSBESTANDIGE
FORMENSTAHLE

Beim Arbeiten mit korrosiven Medien, z.B. PVC,
oder durch Bildung von Kondensat kommt es oft

zu einer Schadigung der Form und damit zu einer
schlechteren Teilequalitat. Bei einer gesamtwirtchaft-
lichen Betrachtung ist deshalb ein korrosionsbe-
standiger Formenstahl, trotz hdherer Materialkosten,
oft die preiswertere Losung, da die Folgekosten mit
berlcksichtigt werden mussen.

Neben einer direkten Schadigung des Formteils
muss immer auch in Betracht gezogen werden, dass
aufgrund von Korrosion die Wirksamkeit der Kihlung
herabgesetzt wird, wenn die Wasserkanale korrodie-
ren oder sich zusetzen.
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ZUM THEMA KUNSTSTOFFFORMENSTAHL

ESU / DESU - VERFAHREN

ESU-VERFAHREN:

Beim Elektroschlacke-Umschmelzverfahren (ESU)
wird ein zuvor konventionell hergestellter Block als
selbstverzehrende Elektrode in einem heiBen Schla-
ckenbad abgeschmolzen. Die Stahltropfen flieBen
durch die Schlacke, wodurch ein intensiver Reini-
gungsprozess stattfindet. AnschlieBend erstarrt

der Stahl in einer wassergekuhlten Kokille zu

einem neuen Block. Die Erstarrung erfolgt wesent-
lich schneller und in einer mehr axialen Richtung,
wodurch Makroseigerungen weitgehend vermieden
werden.

SCHEMATISCHER VERGLEICH DER

UMSCHMELZVERFAHREN ESU UND DESU:

ESU-VERFAHREN
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DESU-VERFAHREN:
ZUSATZLICHE VORTEILE

Beim DESU (Druck-Elektroschlacke-Umschmelz-
verfahren) wird die Schmelze neben der Schlacke
zusatzlich durch Inertgas geschutzt. Dies bewirkt
einen noch hdheren Reinheitsgrad und eine weitere
Reduzierung schadlicher Elemente wie z. B. Sau-
erstoff. Die so hergestellten Stahle nehmen keinen
Wasserstoff auf und sind auBerdem extrem homo-
gen.

DESU-VERFAHREN



ZUM THEMA KUNSTSTOFFFORMENSTAHL

KUNDENNUTZEN
MERKMALE VORTEILE NUTZEN
M variables Lagerprogramm B groBtmdgliche Werkstoffauswahl Il geringere Stiickkosten
M NE-Metalle im Programm M optimale Eigenschaftsprofile M |angere Standzeit
B Stainless Concept B Kkorrosionsfreie Formen B hohere Qualitat der Endprodukte
B modernste ESU/DESU-Giiten B hohere Reinheit, bessere B verbesserte Produktionssicherheit

Zahigkeit, bessere Polierbarkeit

B Anarbeitung M alles aus einer Hand
M globale Materialverfligbarkeit
M 6-Seiten-Bearbeitung

M cigene Warmebehandlung

B geringere Folgekosten
B geringerer Beschaffungsaufwand

B flexible Produktion

_ HOHERE GESAMTWIRT SCHAFTLICHKEIT/

~ GERINGERE STUCKKOSTEN

BRUCHSICHERHEIT IM VERGLEICH ZUR ARBEITSHARTE

Ol umgeschmolzene (ESU/DESU)

A A Nimax® £ konventionelle Erschmelzung
I @ hochverschleififester PM-Stah
€ blaue Fiillung = korrosionsbestandig
E [ ] Mirrax® 40 B Vidar™ Superior / Dievar® graue Fillung = niche korrosionsbestandig
%)
'% /\ Corrax®
& [ vidar™ | ESR
Ovar® Supreme —
1 3 " Tyrax® ESR
] Mirrax® ESR
B Unimax®
[l stavax® ESR
@ Vanadis® 4 Extra
) Vanax® SuperClean
() Elmax® SuperClean
40 49 50 53 56 59 64 -

maximale Arbeitsharte in HRC
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KOSTENSENKUNG DURCH QUALITAT

SENKEN SIE IHRE STUCKKOSTEN
MIT KUNSTSTOFFFORMENSTAHLEN

BERECHNUNG DER
GESAMTWIRTSCHAFTLICHKEIT

VON UDDEHOLM

. Geplante Serienléange

Die Kosten fir ein produziertes Teil hangen in Gesamtstiickzahl

erster Linie von den Faktoren WerkstUckstoff

und Maschinenstunden ab. Die Werkzeugkosten . Werkzeug

haben daran in der Regel nur einen geringen T T

Anteil von etwa 10 %. .
Bearbeitungskosten

Der Hauptanteil dieser Kosten entfallt wiederum
auf die Fertigung des Werkzeugs, z.B. durch
Fréasen und Funkenerodieren. Im Vergleich hierzu
sind die Kosten fur den Stahl selbst und fur die
Warmebehandlung als gering anzusehen. Nach
unseren Erfahrungen betragt der Anteil der
gesamten Stahl kosten an einem Werkzeug
ebenfalls nur ca. 10 %.

Wenn man wiederum nur die Werkzeugstahl-
kosten fUr die Aktivteile betrachtet, reduziert

sich dieser Anteil sogar noch weiter auf ca. 5 %.
Aber genau diese 5 % beeinflussen die Performance
des Werkzeugs zu 100 %.

Bezogen auf die Kosten pro produziertem Teil
liegt der Anteil der Materialkosten fur die Aktiv-
teile eines Werkzeugs also bei weit unter 1 % und
macht damit nur einen winzigen Bruchteil der
Gesamtkosten aus.

Der Werkzeugstahl ist aber von ausschlaggeben-
der Bedeutung fUr die Standzeit des Werkzeugs
und die Produktionssicherheit. Mit der Auswahl
des richtigen Werkzeugstahls kénnen Sie Ihre
Produktivitat steigern und wirtschaftlich erfolg-
reich sein.

Gehen Sie kein Risiko ein! Hochwertige Kunststoff-
formenstahle von Uddeholm helfen lhnen, lhre
Stlckkosten zu senken wie Ihnen die nachfol-
gende Beispielrechnung zeigt.

KOSTEN PRO
PRODUZIERTEM TEIL

Maschine
und Lohn
60 %
= Kanstruktion und Bearbeitung 8,5 %
Werkzeug
Aktivteile 05%
Aufbauten und Rahmen 05 %
= ¢ Wiirmebehandiung 05%

20 40 60 80 100
Kosten in % »
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(inkl. Maschinenstunden)
Kosten fUr die Warmebehandlung

Herstellungskosten fur ein Werkzeug

. Standzeit pro Werkzeug

Stlickzahl pro Werkzeug

. Anzahl der benétigten Werkzeuge

Gesamtstiickzahl (1)

+ Stlckzahl pro Werkzeug (3)

Anzahl der bendtigten Werkzeuge

. Instandhaltungs-/Folgekosten

Kosten pro Reparatur
Kosten pro Produktionsstillstand

Instandhaltungs-/Folgekosten pro Stillstand

. Kosten flir die Nacharbeit der gefertigten

Teile (z. B. Putzen)

Nacharbeitungskosten pro Teil

Kosten je Produktionsteil

Herstellungskosten fur ein Werkzeug (2)
x Anzahl der bendtigten Werkzeuge (4)

Instandhaltungs-/Folgekosten (5)

x Anzahl der Stillstande

= Gesamtstlickzahl (1)

Nacharbeitungskosten pro Teil (6)

Kosten je Produktionsteil



ADDITIVE MANUFACTURING

VOM PULVER BIS ZUM

EINBAUFERTIGEN EINSATZ

Wir sind Ihr Spezialist fur additiv gefertigte Formeinsatze.
In unserem voestalpine Additive Manufacturing Center in Dusseldorf bilden wir fur Sie die gesamte
Wertschopfungskette, vom Design & Engineering bis zum einbaufertigen Formeinsatz, ab.

Wir nutzen unser Know-how, sowohl in der additiven Fertigung, als auch im Formenbau, um fur Ihre
Prozesse das Maximum an Wirtschaftlichkeit und Performance zu erreichen.

Design &
Engineering

- Design & Redesign

- Design & Redesign
optimiert fiir additive
Fertigung

- Konturnahe Kiihlung

- Topologie-Optimierun

- Prozesssimulation
(z.B. Spritzguss)

- Werkstoffauswabhl

- Auswahl der Harte,
Warme- und Oberfla-
chenbehandlung

- Eignung fiir
AM-Prozess
priifen

- Kalkulation

BERATUNG

Process

\ Post-
4

Pre- AM-
Process Process
- Anordnung und Parameter &
- Anordnung und - Parameter &

Ausrichtung auf
Bauplattform

- Stiitzstrukturen
- AM-Prozesssimulation

Belichtungsstrategie
- Material
- Fertigung Hybridteile
- Baujob auf vier

verschiedenen
SLM-Maschinen-

typen

Warmebehandiung

- Warmebehandlung

- Mechanische
Bearbeitung

- Politur

- DruckflieBlappen

- Beschichtung

- Qualitatskontrolle
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ADDITIVE MANUFACTURING

DESIGN & ENGINEERING

Unsere Experten konstruieren Ihre konventionelle
Kuhlung zu einer konturnahen Kihlung um. Dabei
legen wir ein besonderes Augenmerk auf Problem-
bereiche. Durch die konturnahe Kuhlung kénnen
Hotspots verringert, die Zykluszeiten reduziert, und
die Bauteilqualitat erhéht werden.

Bei der Konstruktion bertcksichtigen wir die
Anschlusssituation und Leistung der vorhandenen
Kuhlung. Die Grenzen der additiven Fertigung wer-
den ebenfalls beachtet. Z.B. missen ab einem Win-
kel von ca. 45° verfahrensbedingt StUtzstrukturen
verwendet werden. Diese und noch viele weitere
Faktoren werden bei der Auslegung der neuen, kon-
turnahen Kuhlung bertcksichtigt. Dabei nutzen wir
unser Know-how Uber den Druckguss, gepaart mit
dem Wissen Uber die additive Fertigung. Wenn Sie
die Vorteile der additiven Fertigung optimal nutzen,
wird lhr wirtschaftlicher Erfolg gesteigert.

f 1,
L |

/

4 iooENDIM
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HYBRIDE BAUFORMEN UND
AM PROZESS

Die additive Fertigung bietet sehr vielfaltige

M&g- lichkeiten unter anderem hybride Bauformen.
Hierbei handelt es sich um eine Kombination von
konventioneller und additiver Fertigung.

Dies ist sinnvoll, wenn die konformale KUhlung nur in
einem Teilbereich notwendig ist. Die Teilung erfolgt
meist kurz unterhalb des Punktes, wo die konfor-
male KUhlung ansetzt. Dabei wird der untere Teil des
Bauteiles konventionell gefertigt. Dieser wird auf der
Bauplattform des 3D-Druckers verschraubt oder
verspannt. Danach kann das Pulver auf den Rohling
gedruckt werden.

Wir beraten Sie gerne, welche Bauform flr Ihre
Anwendung die wirtschaftlich sinnvollste ist.




UBERSICHT UDDEHOLM KUNSTSTOFFFORMENSTAHLE

CHARAKTERISIERUNG VON UDDEHOLM FORMENSTAHLEN
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Vidar™1 ESR
(48 HRC)
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UBERSICHT UDDEHOLM KUNSTSTOFFFORMENSTAHLE

Corrax®
Sonderlegierung

Vorteile

Nutzen

moégl. Anwendungen

L c | si|Mn] Cr | Ni[Mo] Al

0,03 0,30 0,30 12,00 9,20 1,40 1,60

Eigenschaften

¢ Aushartungsstahl mit hervorragender
Korrosionsbestandigkeit

e hichste Korrosions-
festigkeit

e Harte von 50 HRC
durch Auslagerung
erreichbar

e gute Dimensionssta-
bilitat

e keine sprode Erodier-
schicht

e cinfache Warmebe-
handlung

e geringerer Wartungs-
aufwand der Form

* hohe Bruchsicherheit

* langlebige Formen
bei korrosiven
Bedingungen

e komplizierte
Geometrien

Elmax® SuperClean
Sonderlegierung PM

Vorteile

Nutzen

mogl. Anwendungen

L Cc | si|Mn] Cr Mol V|

1,70 0,80 0,30 18,00 1,00 3,00

Eigenschaften

e pulvermetallurgischer Formenstahl mit
sehr guter Kombination aus VerschleiB3-
festigkeit und Korrosionsbestandigkeit

e sehr gute VerschleiBfe-
stigkeit unter korrosiven

Bedingungen

e sehr gute Dimensions-
stabilitat

¢ hohe Druckfestigkeit

e gute Polierbarkeit

e |angere Lebensdauer
der Form bei verstar
kten Kunststoffen

e fir Einsatze mit

geringem Wartungsauf-

wand der Form

e weniger Folgekosten

e Elektrostecker
e Einsatze

e verstarkte Spritzguss-
teile

Impax® Supreme
W-Nr. 1.2738

Vorteile

Nutzen

moégl. Anwendungen

L Cc | si|Mn]oCr] Ni| Mol

037 030 140 200 1,00 0,20

Eigenschaften
e auf ca. 310 HB vorvergUteter Formenstahl

e keine Warmebehand
lung ndtig

® ausgezeichnet
polierbar

e sehr gut fotoatzbar

e sofort einsetzbar

e hochwertige &
gleichmaBige
Spritzgussteile

e SpritzgieBwerkzeuge
Blasformen,
Extrusionswerkzeuge

e Formen mit kompli-
Zierten
Geometrien

e groBe Formen
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Mirrax® 40
Sonderlegierung ESU

Vorteile

Nutzen moégl. Anwendungen

L c | si|Mn] Cr Mol Ni|V_

021 090 045 13,50 0,20 0,60 0,25

+

Eigenschaften

e ein auf ca. 40 HRC vorvergliteter
korrosionsbestandiger Formenstahl
in DESU-Qualitat

e keine Warmebehand-
lung notig

e sehr gute Zerspanbar-
keit

® hohe Reinheit und
Homogenitat

e sofort einsetzbar,
geringe Durchlaufzeiten

e Formen mit kompli-
zierten Geometrien

e Formen mit hohem
Anspruch an die
Korrosionsbestandig-
keit

e einfache Anpassung
des Werkzeugs
moglich

e geringer Verschleil3
der Zerspanungswerk
zeuge

e groBe Formen

e Formen mit hohem
Anspruch an die

e kostengunstige und C
Polierbarkeit/Atzbarkeit

sichere Herstellung
polierter Oberflachen

Mirrax® ESR
Sonderlegierung ESU Spezial

Vorteile

Nutzen moégl. Anwendungen

L c | si|Mnl Cr Mol N |V

025 035 055 13,30 0,35 1,35 0,35

+

Eigenschaften

e rostfreier Formenstahl fur instandhaltungs-
arme, langlebige Formen

e sehr gut polierbar

e pessere Durchhartbar-
keit und Korrosionsbe
standigkeit als 1.2083

e sehr zah und duktil

e geringerer Wartungs- e ideal fUr Klarsichtteile
aufwand der Form
e groBBe Formen
® hochwertige & gleich
maBige Spritzgussteile  ® komplizierte Geome-

trien

Nimax®
Sonderlegierung

Vorteile

Nutzen moégl. Anwendungen

L C | si|Mn]oCr]Mol N

0,10 0,30 2,50 3,00 0,30 1,00

Eigenschaften

e ein auf ca. 40 HRC vorverguteter Formen-
stahl mit niedrigem C-Gehalt

® keine Warmebehand-
lung ndtig

e sehr gute Zerspanbar-
keit

® ausgezeichnet polierbar

e sehr gute SchweiBbar-
keit

e sofort einsetzbar, e SpritzgieBwerkzeuge,
geringe Durchlaufzeiten Blasformen,
Extrusionswerkzeuge
e geringer Verschleil3 der
Zerspanungswerk-
zeuge

e hochwertige und
gleichmaBige Spritz-
gussteile

e einfache Wartung und
Designanderung
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UBERSICHT UDDEHOLM KUNSTSTOFFFORMENSTAHLE

Orvar® Supreme
W-Nr. 1.2344

Vorteile

Nutzen

mdgl. Anwendungen

L c | si|Mn]ocr]Mol v

e duBerst zdher und

e Standard-Werkzeug-

e Formen und Einsatze

039 1,00 040 520 140 0,90 duktiler Werkzeugstanhl stahl mit guter im Bereich Spritzguss
Verflgbarkeit
Eigenschaften * Arbeitsharten bis * HeiBkanaltechnik
e Warmarbeitsstahl fir den Formenbau mit 54 HRC mdoglich
einer hervorragenden Kombination aus
hoher Zahigkeit und VerschleiBfahigkeit ® hochglanzpolierbar
Tyrax® ESR
Sonderlegierung ESU Spezial Vorteile Nutzen mogl. Anwendungen

L c | si|Mn] cr Mol Vv ]|N_
0,40 0,20 0,50 12,00 2,30 0,50 +

Eigenschaften

e Gute Korrosionsbestandigkeit
e Gute VerschleiBfestigkeit
e Gute Bearbeitbarkeit

® ausgezeichnet polierbar

* hohe Harte 55-58 HRC

fir Widerstand gegen
Deformationen

e hervorragende Dukti-
llitat und Zahigkeit

e geringerer Wartungs
aufwand der Form

¢ hochwertige & gleich-
maBige Spritzgussteile

e lange Serien
e komplexe Formen

¢ Plastfizierschnecken

Unimax®
Sonderlegierung ESU Spezial

Vorteile

Nutzen

mdogl. Anwendungen

L c | si|Mn]or Mol v/

0,50 0,20 0,50 5,00 2,30 0,50

Eigenschaften

e hdchste Zahigkeit bei Anwendungshéarten
bis 58 HRC. Ideale Kombination zwischen
Harte und Zahigkeit

e hochste Zahigkeit bei
52 bis 58 HRC

e hohe Verschleifestig-
keit

e reduzierte Stlickkosten

e |angere Lebensdauer
der Form bei verstar-
kten Kunststoffen

e Formen und Einsatze
im Bereich Spritzguss
& Pressformen

e auch flir GroBformen
geeignet

e Technische Bauteile
mit hohem Fllstoff-
anteil
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UBERSICHT UDDEHOLM KUNSTSTOFFFORMENSTAHLE

Vanax® SuperClean
Sonderlegierung PM

Vorteile

Nutzen

mdgl. Anwendungen

L Cc [ N | si[Mn] Cr Mol V_

036 1,55 030 0,30 18,20 1,10 3,50

Eigenschaften

e Sehr hoher VerschleiBwiderstand
e Sehr hohe Druckfestigkeit

e Gute Zahigkeit

e ausgezeichnete Kor-
rosionsbestandigkeit

e Hoher Widerstand
gegen adhésiven
Verschlei

® Gute Widerstandsei-
genschaften gegen
KaltverschweiBen

e geringerer Wartungs-
aufwand der Form
e Kunststoffextrusion
e hochwertige & gleich-

maBige Spritzgussteile e SpritzgieBen

e Form-/Spritzpressen

Vidar® Superior
W-Nr. mod. 1.2343 ESU (1.2340 ESU)

Vorteile

Nutzen mdgl. Anwendungen

L c | si|Mn]ocr]Mol v/

0,36 0,30 0,30 5,0 1,30 0,50

Eigenschaften

e \Warmarbeitstahl fur den Kunststoffformen-
bau mit hoher Zahigkeit und Reinheit

e hochste Zahigkeit bis
51 HRC

* hohe Reinheit

® hochglanzpolierbar

e hohe Anforderungen an
die Oberflache moglich

e hohe Standzeit bei
rissgefahrdeten Bau-
teilen

e Formen und Einsatze
im Bereich Spritzguss
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Uddeholm Corrax ®

Werkstoff-Nr. Sonderlegierung Uddeholm Corrax®
- X ist ein ausscheidungshértbarer, hoch korrosionsbestandiger Stahl mit sehr guter
DIN-Bezeichnung | ~ X3CrNiAIMo12-9-2-1 Zahigkeit.

|6sungsgegltiht und

Lieferzustand abgeschreckt auf ca. 34 HRC

Eigenschaften

e sehr hohe Zahigkeit bis 46 HRC e weiche Oberflachenschicht nach dem Erodieren

e schweiBbar ohne Vorwarmen e einfache Hartung auf 40 bis 50 HRC durch Auslagerungsprozesse

e sehr gute Korrosionsbestandigkeit im Temperaturbereich 525 °C - 600 °C

e duBerst gute Dimensionsstabilitat wahrend des Auslagerns * hohe GleichméBigkeit aller Eigenschaften auch bei groBen Abmessungen
VerschleiB- Korrosions- Zerspanbarkeit

Uddeholm-Stahl  widerstand Zahigkeit Druckfestigkeit bestéandigkeit (im Anlieferungszustand) ~ Polierbarkeit SchweiBbarkeit

swaxcesh [N TT1] NN (11 I 1) NN 1) NN ) NN N [[[[]
Corrax® BN 17T T P (1 N | N (1) B | ) I [[[]

Richtanalyse [%]

C Si Mn Cr Ni Mo Al
0,03 0,30 0,30 12,00 9,20 1,40 1,60

Wéarmebehandlung

Spannungsarmgliihen Spannungsarmglihen ist bei diesem Stahl nicht notwendig. Bei den notwendigen Temperaturen wirde es
zu einem Auslagerungseffekt kommen.

Lésungsglihen Wenn Uddeholm Corrax® bereits ausgelagert wurde, dann kann er durch Losungsgliihen wieder in
den Lieferzustand umgewandelt werden. Das Losungsglihen sollte bei 850°C erfolgen. Die Haltedauer
betragt 30 Minuten, anschlieBend an Luft abkuhlen.

Auslagern Uddeholm Corrax® kann im Lieferzustand verwendet werden. Durch Auslagern stellt sich eine héhere
Harte ein. In der folgenden Tabelle und dem folgenden Diagramm finden Sie die Auslagerungsparameter.
Die Auslagerungszeit ist die Zeitspanne, wahrend der das Werkstlck auf Auslagerungstemperatur gehal-
ten wird. Wenn die gewUnschte Auslagerungszeit erreicht ist, wird das Werkzeug an Luft bis Raumtempe-
ratur abgekuhlt. Auslagern bei hoher Temperatur erbringt eine bessere Z&higkeit im Vergleich zum Ausla-
gern auf die gleiche Harte bei niedriger Temperatur. Die Ubliche Arbeitshérte liegt bei ca. 45 HRC, da sich
hier eine gute Kombination aus Z&higkeit und Druckfestigkeit einstellt.

Auslagerungstemperatur in °C/Zeit Harte
525 °C/4h* > ca. 50 HRC
575 °C/4h* > ca. 45 HRC
600 °C/4h* > ca. 40 HRC

Auslagerungs-Diagramm

Hisrta, HRC
52

B25°C 425°C
50 t

‘IR - ————
. >\ T
T

/ ‘\\ 575°C
40
38 "l* P T ]
a8
34
] 2 4 [} B i+
Auslagerungszed, Sil
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Uddeholm Corrax®

Il Flachstahl
Breite | Dicke Breite
mm | mm mm
28 35 43 51 63 76,2 102 127 153 171 203 306
166 O 166
206 O O 206
250 | 250
256 O O O 256
305 | | 305
457 | | | 457
508 m 508
546 | 546
610 | | | 610

[ = unbearbeiteter Stahl Il = bearbeiteter Stahl

. Rundstahl
O O O O
50,8 63,5 76,2 90 102 127 153 180 254

[ (] ([ [ (] ([ [ ] (]
O = unbearbeiteter Stahl @ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff siehe Seite 80!
Toleranzen siehe Seite 82!
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Uddeholm Elmax® SuperClean

Werkstoff-Nr. Sonderlegierung PM Uddeholm EImex® SuperClean
ist ein korrosionsfester und hochverschleiBfester PM-Stahl fur die
Kunststoffverarbeitung, Lebensmittelindustrie und Medizintechnik.

DIN-Bezeichnung | ~ PMX170CrVMo18-3-1

Lieferzustand weichgegltiht, ca. 250 HB

Eigenschaften

e sehr hoher VerschleiBwiderstand e hohe Druckfestigkeit
e guter Korrosionswiderstand e peste Polierbarkeit
VerschleiB- Korrosions- Zerspanbarkeit
Uddeholm-Stahl  widerstand Zahigkeit Druckfestigkeit bestandigkeit (im Anlieferungszustand)  Polierbarkeit SchweiBbarkeit

Superciean NN T NN T 77T I | NN 17777 NI N T I TTTTTTT

Richtanalyse [%]
C Si Mn Cr Mo \'

1,70 0,80 0,30 18,00 1,00 3,00

Warmebehandlung

Weichgliihen

Temperatur [°C] 900

Haltezeit/h 4h

Abkuhlung im Ofen oder Sand

Harten

Vorwarmen 2- oder 3-stufig vorwarmen (650 °C, 850 °C und evtl. 1050 °C fir das Vakuumharten)

Austenitisieren 1060 °C - 1120 °C je nach erforderlicher Harte; 30 Min Haltedauer

Abschrecken mit Tapo-500 < 300 Sek.; Temperaturausgleich bei 520 °C und 250 °C moglich

Anlassen Uber 600 °C je nach gewUnschter Harte

Bemerkung e flr héchste Korrosionsbestandigkeit 200 °C - 250 °C, fur héchste Verschleifestigkeit und Querschnitte

Uber 120 mm bei 525 °C
® Anlassen bei > 520° C mdglich, falls z. B. PVD beschichtet werden soll
e mindestens 2-mal 2 Stunden mit ZwischenabkUhlung auf Raumtemperatur anlassen

Anlass- / ZTU-Diagramm

Harta. HRC -
G5 1100 - - - - —
1100/°C = = | | Austenifisiaiyngstemuerdtor 10850°C
| Kurve Harte T@DD—&E‘O i . | Heiitedaier 30 Mir
50/< :;:_ — =2 N | Hv1o | Sek. | T TN T‘\Q\ T 1 1T T 111
- 1050 300 L I | - 3} H oo i i T e
- 1 | 792 1 s S o
49 \% 4 2 782 28| m
35 2 T 1 fiorn
30
200 400 600 H00 & | 690 140 4
Arlasstemparatur °G -
4 665 630
T 300 VL F—Y—+-
b 542 | 1030
Voo |
6 | 360 2095
t 1% 100 | G0 ook 1O0og Savungen
T Lighahkii g von
0z 15 10 a0 600 SiEbe & nen
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Il Flachstahl

Uddeholm Elmax® SuperClean

Bre|te Dicke Bre|te
mm

65
133 |
185 (]
254
300 mm
304 |
400 [ ]
Il = bearbeiteter Stahl

. Rundstahl

90 102 115 127

[ (] ([
@ = bearbeiteter Stahl

[_IBleche

102 200

32
®

35

o
140

133
185
254
300
304
400

38

®
153

42 46 50,8 57,2

® ]
180

Brelte Dicke Bre|te
mm

3,78 4,56 5,2 594 6,76 15,2
650 O O O O O O 0O O

Breite (Produktabhéngig) [ = unbearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!

Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff siehe Seite 80!

Toleranzen siehe Seite 82!

Auch feinstgefréast lieferbar — sh. Produktprogramm

650

1535°

PRIVILEGED STEEL

60
]

635 70 76,2 80
® ® [ o
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Uddeholm Mirrax® ESR

Werkstoff-Nr. Sonderlegierung ESU Spezial | Uddeholm Mirrax® ESR
- - ist ein rost freier Premium-Werkzeugstahl fUr instandhaltungsarme, langlebige
DIN-Bezeichnung | ~ X25CrNiMoV13-1 Formen bei der Kunststoffverarbeitung. Er ist besonders fir gréBere Formen

Lieferzustand vorvergutet auf ca. 250 HB geeignet.

Eigenschaften

¢ hohe Korrosionsbestandigkeit e hohe Verschlei3festigkeit
e exzellentes Durchhértungsverhalten e ausgezeichnete Polierbarkeit
VerschleiB3- Korrosions- Zerspanbarkeit
Uddeholm-Stahl  widerstand Zahigkeit Druckfestigkeit besténdigkeit (im Anlieferungszustand) ~ Polierbarkeit SchweiBbarkeit

Richtanalyse [%]
C Si Mn Cr Mo Vv NI

0,25 0,35 0,55 13,30 0,35 0,35 1,35 +

Warmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 720

Haltezeit/h 4h

AbkUhlung im Ofen oder Sand

Spannungsarmgliihen

Temperatur [°C] 650

Haltezeit/h 2h

Abklhlung im Ofen oder Sand

Harten

Vorwarmen 2-stufig vorwarmen bei 600 °C - 920 °C

Austenitisieren 1000 °C - 1025 °C

Abschrecken im ca. 80 °C warmen OI, Salzbad (350 °C - 500 °C) oder Gasabschreckung (Tgoo-s500 < 1.000 Sek.)
Anlassen e mindestens 2-mal anlassen, ab 250°C je nach gewUtnschter Harte

e Ublicherweise wird bei 1020 °C austenitisiert, fur sehr groBe Formen wird 1000 °C und ein Hochtempe-
ratur anlassen empfohlen
e mindestens 2-mal 2 Stunden mit ZwischenabkUhlung auf Raumtemperatur anlassen

Bemerkung Temperaturausgleich bei ca. 500 °C moglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

Hane, HRT
L2

SRR TSGR KT
Fiwindtion )

A | rasis | Twmosms

=

g
4
EE
|
/
4
3

g

Y — Ti—— 1| 620 1 = S \\\ §
e 2 | e0 | o8| "N ] AUMABUNAY S A
a5 xo Y - = kY A
A 3 | 60| 528 \ } r.,ma-,.\ ™ Frtt
a2 1 N [ - ! X
| I 4 | 599 | 1os2| .l A | PUNL NP TA LA
a | i X
T 5 1 599 | 210 wol—tAtl L L 1 PO 0N b T LI ), T, T
1] 1 I 1 I |
| 6 | oo | azpq| W B —-\ -
w = .vu“_x.. — b b e i ){__ -l
e T o P P 7| 572 |10con ¢ o NAY g
Pr—— 8 | 525 20000 b | Mt w | el [d
o 1ed 1 00 10000 SO0 D00 Sl
oz 1% 1 @ T

WO e § mm
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Uddeholm Mirrax® ESR

Il Flachstahl

Breite | Dicke Breite
mm | mm mm

88,9 102 114 127 153 160 178 203 254 306 356 407 457

200 m 200
305 | E m | 305
450 | 450
457 m m | | 457
600 [ 600
610 W W W W m E m 610
762 m HE = = m 762

Ml = bearbeiteter Stahl

. Rundstahl

102 115 127 140 153 160 180 203 230 254 280 305 330 350 380
° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
400 457 508

o o o
@ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff siche Seite 80!
Toleranzen siehe Seite 82!
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Uddeholm Stavax® ESR

Werkstoff-Nr. ~1.2083 ESU

DIN-Bezeichnung | ~ X38CrV14

Lieferzustand weichgegltiht, ca. 190 HB

Uddeholm Stavax® ESR
ist ein nach dem Elektroschlacke-Umschmelzverfahren erzeugter
korrosionsbestandiger Werkzeugstahl von hdchster Reinheit.

Eigenschaften
¢ hochglanzpolierbar
e gute Korrosionsbestandigkeit

Richtanalyse [%]
c Si

Cr

0,38 0,90 0,50

13,60

0,30

Warmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 580

Haltezeit/h 4h

AbkUhlung im Ofen oder Sand

Spannungsarmglihen

Temperatur [°C] 650

Haltezeit/h 2h

Abkuhlung im Ofen oder Sand

Harten

Vorwarmen 2-stufig vorwarmen (700 °C und 850 °C flr das Vakuumharten)

Austenitisieren normalerweise 1020 °C - 1030 °C

Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung (Tgoo-s00 < 450 Sek.). Um eine starke Korn-
grenzenbelegung zu vermeiden, sollte schneller abgekthit werden.

Anlassen e Harte siche Anlassdiagrammm, normalerweise bei 250 °C - 280 °C
e mindestens 2-mal 2 Stunden mit ZwischenabkUhlung auf Raumtemperatur anlassen

Bemerkung e Temperaturausgleich bei ca. 500 °C mdglich

e bei Querschnitten Gber 100 mm ist ein zweimaliges Anlassen bei 525 °C zu bevorzugen. Dies gilt auch,
wenn der Stahl nach dem PVD-Verfahren beschichtet werden soll.

Anlass- / ZTU-Diagramm

Harte, HRC i@
&0 T - 1100
Al it Al & Vanis Aosionameryngorempermmr 1 G
- h . l muggf._!giseemng\stemperamr ‘E‘S‘,!Lur; sr_ I}:\d’f{% raso:k-_;'ﬂ o \ il i
‘h—# 7\ ™ N i e ey
50 1020°C 1 549 1| o S, \‘:‘\\\:—-;\3"{ =
h AN NN
% 2 | e | 31| ™ RN N TN Pt
0 200 I Z Karide ]\ A
: s o | os| ™I\ VIEANES @
20 4 592 316 | .. \ \\ \ \ \ \ \\
25 5 585 526 | e \ \ \ B
100 200 300 400 500 600 700 _ \ M
Anlasstemparatur °C [ AZ21 | 1062 | ¥ Wy ' = Q \
00 \]
I 274 2101 \ Marignsit \ ﬁ’l\. \
I | it £ [i} ‘?} %l
8 | 206 | 4204 H | ] i® | G @
' 10 [} 1020 16000 100 639 S
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Uddeholm Stavax® ESR

Il Flachstahl

Breite | Dicke Breite
mm | mm mm
1 12

7 20 22 28 33 35 38,1 40 43 54

45 O 45
65 O 65
75 O O 75
85 [ 85
90 O 90
102 O O 102
105 O 105
108 | | 108
133 O O 133
155 O 155
166 O O O O 166
206 [ O O O 206
256 O O O O 256
306 | 306

= unbearbeiteter Stahl

Breite | Dicke Breite
mm | mm mm

38 40 50 51 60 63 64 76,2 80 89 90 100 114 127 153 160 178 203 254

100 | 100
102 | 102
125 | | | | 125
153 | 153
160 | | | 160
200 | | | 200
228 | 228
250 | | | 250
300 | | 300
3056 W | H B | H B 305
350 H | | | 350
400 H | | | 400
450 | | 450
457 W | | | 457
500 H | | | 500
600 | 600
610 | | H BH = Il mH 610
762 | 762

Il = unbearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff siehe Seite 80!
Toleranzen siehe Seite 82!
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Uddeholm Stavax® ESR

B vierkantstahl
O O m

O = unbearbeiteter Stahl M = bearbeiteter Stahl

® Rundstahl

®©@ ® @
12,7 16 20 28 35 41 43

©) O O ©) O O ©)
40 50,8 57,2 63,5 652 76,2 80 90 102 115 127 140 153 160 180 203 230 254

®-= kaltgezogener Rundstahl prazisionsbearbeitet O-= unbearbeiteter Stahl @ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff siehe Seite 80!
Toleranzen siehe Seite 82!
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Uddeholm Tyrax® ESR

Werkstoff-Nr.

Sonderlegierung ESU

Uddeholm Tyrax® ESR

DIN-Bezeichnung

ist ein korrosionsbestandiger Premium-Kunststoffformenstahl mit hoher Harte.
Bei seiner Entwicklung lag das Hauptaugenmerk auf leichter und schneller
Polierbarkeit, um eine bestmdgliche Oberflachenglte zu erreichen. Die Stahlsor-

Lieferzustand

weichgegltiht, ca. 190 HB

te wurde flr Spritzguss von Hochleistungskunststoffen konzipiert, die oft Glasfa-
serverstarkungen und Zusatzstoffe wie Flammschutzmittel enthalten.

Eigenschaften

e Gute Korrosionsbestandigkeit
e Hohe Harte (bis zu 60 HRC, empfohlene Harte: 55-58 HRC)

Richtanalyse [%]

e Gute Duktilitat und Zahigkeit
e Hervorragende Polierbarkeit

e Gute VerschleiBbestandigkeit

C Si Mn Cr MO Vv
0,40 0,20 0,50 12,00 2,30 0,50 +
Warmebehandlung
Weichglihen
Temperatur [°C] 860
Haltezeit/h 4h
Abkuhlung im Ofen oder Sand
Spannungsarmglihen
Temperatur [°C] 650
Haltezeit/h 2h
Abkuhlung im Ofen oder Sand
Harten
Vorwarmen 2-stufig vorwarmen (650 °C und 850 °C fUr das Vakuumharten)
Austenitisieren normalerweise 1050 °C - 1080 °C, 30 min
Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung (Tego-s00 < 450 Sek.).
Anlassen e im Vakuumofen mit mind. 5 bar oder Salzbad. Harte siehe Anlassdiagramm
e mindestens 2-mal 2 Stunden mit ZwischenabkUhlung auf mind. 200 °C, auf Raumtemperatur anlassen

Bemerkung e bei Querschnitten Uber 120 mm ist ein zweimaliges Anlassen bei 525 °C zu bevorzugen.

Anlass- / ZTU-Diagramm

&0 5 N —— e i T : T
TA=1080°C e —— st hoorgrur 1650.°C |
cg | | I| |/\ | 48 s _‘:‘_‘\ X ] - | M aimn | ighil \-m. %&m
56 - TA:ID?U"C_‘: /‘f-“ - 40 o0 | BT i \ T Ib: ‘;—‘ kil _\EI,B’_
54 T \ T35 At | 1 e ] 1 I
o ) l5 ao JAcigaasg § L1 .'j/\\ NLLHT .
00+ Hil {1 \ o =5
50 25 = | S y
| L 4 5| ] s BN, \ T 1 L g 1 ST i
| Restaustent | Th-onok \ 2 ] | I N
44 ! TA=1050°C | \ | V10 - | | ! i
2 ' i B v e N U\ NN AL i
a0 | A R i d ] ~\\ i s § — T j '¥\ 8240
200 250 300 350 400 450 500 550 600 i "”‘"‘T ] | NTTR T , L
ol 1111A0 1G] Tt
i 0
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Uddeholm Tyrax® ESR

- FIachstahI
mm
64 76,2 100 105 112 114 125 127 136 140 153 160 196 203 254
153 [ | 153
200 | | | | 200
210 [ | 210
250 | | || 250
302 [ | [ | 302
350 | | | | 350
356 [ | 356
400 | || | | 400
425 [ | 425
450 [ | 450
457 [ | [ | 457
475 | | 475
500 [ | 500
508 | | 508
596 [ | 596
600 | | || 600
610 [ [ m m m m 610

Il = unbearbeiteter Stahl

@ Rundstahl
ST 127 14 16 22 254 28 35 38 43 508 57 635 72 726 90 102 115 127

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
153 180 254 350

[ ] o [ ] [ ]
@ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff siche Seite 80!
Toleranzen siehe Seite 82!
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Uddeholm Vanax® SuperClean

Werkstoff-Nr.

Sonderlegierung PM

DIN-Bezeichnung

Lieferzustand

weichgegliiht, ca. 260 HB

Uddeholm Vanax® SuperClean

ist ein pulvermetallurgischer, Cr-Mo-V-N legierter Stahl mit ausgezeichneter
Korrosionsbestandigkeit und sehr hohem Widerstand gegen gemischten Ver-
schleiB. Mit einer Arbeitsharte von bis zu 60 HRC eignet er sich flir anspruchs-
volle Anwendungen im Kunststoffspritzguss, in der Lebensmittelverarbeitung
und anderen Komponenten.

Eigenschaften

* Ausgezeichnete Korrosionsbestandigkeit e Sehr hohe Druckfestigkeit e Gute Zahigkeit
e Sehr hoher VerschleiBwiderstand e Gute Zerspanbarkeit e Guter Widerstand gegen Adhasion
e Hoher Widerstand gegen adhésiven Verschleil
Richtanalyse [%]
C N Si Mn Cr Mo \'
0,36 1,55 0,30 0,30 18,20 1,10 3,50
Warmebehandlung
Weichglihen
Temperatur [°C] 850
Haltezeit/h 4h
AbkUhlung im Ofen oder Sand
Spannungsarmglihen
Temperatur [°C] 650
Haltezeit/h 2h
AbkUhlung im Ofen oder Sand
Harten
Vorwarmen 2-stufig vorwarmen, 600 - 650 °C und 850 - 900 °C
Austenitisieren 1080 °C, 30 Min. Haltedauer
Abschrecken Salzbad oder Gasabschreckung (Tspo-500 < 1000 Sek. flr hohe Zahigkeit), direkt nach dem Abschrecken
TiefkUhlen bei mind. -120°C
Anlassen 2 x Anlassen bei 200°C flr eine Harte von 60 +/-1 HRC
Bemerkung Bei einer normalen Vakuum-Warmebehandlung kommt es zu einer Entstickung. Diese muss nach der

Warmebehandlung komplett abgearbeitet werden. Wenn dies nicht méglich ist, muss mit erhdhtem
Partialdruck von 150mbar beim Vakuum-Harteprozess behandelt werden.

Anlass-Diagramm

HRC

=

o

— 1080°C +DC
1050 °C + DC

B85

=
==

,/,7-‘\

——

\

46

40

A\
\
N

A

A\

niedrigere
Korrosionsbestéandigkeit
475-550 °C

——_-"/' —-"’/

35

Anlasstemperatur (°C)

32 | UDDEHOLM KUNSTSTOFFFORMENSSTAHLE



Uddeholm Vanax® SuperClean

Il Flachstahl

Breite | Dicke Breite
mm | mm mm

40 43 76,2 102

160 W 160
203 H . 203
346 M 346

Il = unbearbeiteter Stahl

@ Rundstahl
254 28 32 35 40 45 50,8 55 635 70 96 102 135 230

o o [ J o o [ J o o [ J (] o [ J o o
@ = bearbeiteter Stahl

|:’ Bleche

Breite Breite
mm mm
1,5 20 25 32 42

650 O O O O O 650
Breite (Produktabhangig) [ = unbearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Toleranzen siehe Seite 82!
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Uddeholm Mirrax® 40

Werkstoff-Nr. Sonderlegierung ESU Uddeholm Mirrax® 40
. : ist ein umgeschmolzener, korrosionsbesténdiger Formenstahl, der auf 40 HRC
DIN-Bezeichnung | ~ X1CrNiMoV14-1 vorvergUtet wird und dadurch sofort einsetzbar ist. Uddeholm Mirrax® 40 ist fur

Lieferzustand vorvergiitet auf 360-400 HB | das Harteniveau sehr gut zerspanbar.

Eigenschaften

e exzellente Bearbeitbarkeit e sehr hohe Duktilitat und Zahigkeit e gute Korrosionsbestandigkeit
e exzellente Polierbarkeit e gleichmaBige Harte, selbst bei groBen Abmessungen

VerschleiB- Korrosions- Zerspanbarkeit
Uddeholm-Stahl  widerstand Zahigkeit Druckfestigkeit bestandigkeit (im Anlieferungszustand)  Polierbarkeit SchweiBbarkeit

impax supreme | [T T TTT] NENENENEN [ M 1110 MTTTTTTTTT MNTTTTTT R (T O ([T

Richtanalyse [%]
C Si Mn Cr Mo Ni \"

0,21 0,90 0,45 13,50 0,20 0,60 0,25 +

Warmebehandlung

WeichglUhen

Temperatur [°C] 780

Haltezeit/h um 10 °C/h auf 600 °C
AbkuUhlung dann frei an der Luft
Spannungsarmgliihen

Temperatur [°C] max. 550

Haltezeit/h 2h

AbkuUhlung frei an der Luft

Harten

Uddeholm Mirrax® 40 ist fur den Gebrauch im Lieferzustand vor gesehen. Sollte der Stahl eine hdhere Harte bendtigen kann wie folgt vorgegangen werden.

Vorwéarmen 500 ° C - 600 °C

Austenitisieren 1000 °C - 1025 °C, normalerweise 1020 °C

Abschrecken Das Abschrecken sollte so schnell wie moglich erfolgen, solange der Verzug dabei akzeptabel bleibt.
Vakuum mit ausreichend Uberdruck; Geblaseluft

Anlassen e mindestens 2-mal anlassen, ab 250 °C je nach gewlUnschter Harte
e mindestens 2-mal 2 Stunden mit ZwischenabkUhlung auf Raumtemperatur anlassen

Anlass-Diagramm

Harte, HRC
&4 |

52 .

50 :
T \

43 T T T ‘

| | |

46 I«|.=:rnr|'---xisr|.||1;s1s!m:w:|u.r

a4 o 1020°C T

42
40
a8
36
34
32

i

|
H
]

200 300 400 500 GOO
Anfasstemperatur °C
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Il Flachstahl

Uddeholm Mirrax® 40

Brelte Dicke Brelte
mm

100 102 120 140 200 250 350 356 450

250 |
256 [
305 |

610 | | H B = =

762 |

800 | |
1100 | | |

[J= unbearbeiteter Stahl Il = unbearbeiteter Stahl

® Rundstahl

Durchmesser mm [{o]

O
50,8 60 90 102 110 127 140 180 210

O = unbearbeiteter Stahl @ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff siche Seite 80!
Toleranzen siehe Seite 82!

250
256
305
610
762
800
1100
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Uddeholm Ramax® HH

Werkstoff-Nr. Sonderlegierung Uddeholm Ramax® HH
DIN-Bezeichnung | ~ X12CrNiMnMoV13-21 ist ein chromlegierter, korrosionsbestandiger Formenaufbaustahl, der im

vorvergUteten Zustand geliefert wird.
Lieferzustand vorvergutet auf ca. 340 HB

Eigenschaften

e ausgezeichnete Zerspanbarkeit e gleichmaBige Harte bei allen Querschnitten e gute Druckfestigkeit
e gute Korrosionsbestandigkeit e hohere Druckfestigkeit als 1.2085
VerschleiB3- Korrosions- Zerspanbarkeit
Uddeholm-Stahl  widerstand Zahigkeit Druckfestigkeit besténdigkeit (im Anlieferungszustand) ~ Polierbarkeit SchweiBbarkeit

royatoy® | [ [TTTTTTT] MENCTTTT) MCTTTTT (T O 1) T ({111

ramaxhi | I TTTTTTT) MTTTTTT) I TTTT 1T 1) 7T I [[[1]

Richtanalyse [%]
C Si Mn S Cr Mo Ni Vv N

0,12 0,20 1,30 0,10 13,40 0,50 1,60 0,20 +

Warmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 740

Haltezeit/h 4h

AbkUhlung im Ofen oder Sand

Spannungsarmglihen

Temperatur [°C] max. 550

Haltezeit/h 2h

AbkUhlung im Ofen oder Sand

Harten

Uddeholm Ramax® HH ist in der Regel nicht fiir eine Neuhartung vorgesehen. Eine Neuhartung kann nur dann vorgenommen werden, wenn vorher weichgegltiht wurde.

Vorwarmen 1-stufig vorwarmen bei 500 °C - 600 °C

Austenitisieren 980 °C - 1020 °C je nach gewlnschter Harte (neutrale Atmosphére)

Abschrecken Vakuum (Abschrecken mit Inertgas mit ausreichend Uberdruck), gréBere Abmessungen in Ol (ca. 80 °C)
oder Salzbad

Anlassen e >250 °C je nach gewUnschter Harte

e mindestens 2-mal 2 Stunden mit ZwischenabkUhlung auf Raumtemperatur anlassen

Anlass- / ZTU-Diagramm

Harte, HE
550

|
Austeniitemperatur 1000 °C
500 | 1 |

Ne | A

450 T \ ‘
400 \ T
350 \
300

250

200
200 300 400 500 600

Antasstemparatur in °C
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Uddeholm Ramax® HH

[ | Flachstahl
88,9 100 106 116 127 136 1524 160 254 305
306 - 306
406 [ 406
500 [ ] 500
508 m [ ] 508
600 (] (] 600
609,6 [ ] [ ] 609,6
610 mm m m 610
1160 m 1160
1300 m m m 1300

Il = unbearbeiteter Stahl

® Rundstahl
O O
35 50,8 635 76,2 85 102 127 140 153 180 203 230 254
® © o o o o o o o o o o o
400 450

(] o
O = unbearbeiteter Stahl @ = bearbeiteter Stahl

|:’ Bleche

Breite | Dicke Breite
mm | mm mm
20 25 28 30 B89 38 40 43 50 54 60 64 70

2000 [ [ [ | | [ | | [ | | [ 1 2000
Breite (Produktabhéngig) [ = unbearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Toleranzen siehe Seite 82!

280 305 330 385
o ® ® o
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Uddeholm RoyAlloy®

Werkstoff-Nr. Sonderlegierung Uddeholm RoyAlloy®

_ . ~ i ist ein korrosionsbestandiger Rahmenaufbaustahl, der vorvergltet ausgeliefert
DIN-Bezeichnung XECMnS13-1 wird. Dieser Stahl lasst sich sehr gut zerspanen und schweiBen, deutlich besser
gehértet und angelassen als Stahle des Typs W-Nr. 1.2085.
auf 290-330 HB

Lieferzustand

Eigenschaften

e ausgezeichnete Bearbeitbarkeit e einheitliche Harte bei allen Querschnitten e guter Widerstand gegen Eindrticke
e sehr gute SchweiBbarkeit e gute Korrosionsbestandigkeit
VerschleiB3- Korrosions- Zerspanbarkeit
Uddeholm-Stahl  widerstand Zahigkeit Druckfestigkeit besténdigkeit (im Anlieferungszustand) ~ Polierbarkeit SchweiBbarkeit

ramaxh | [ TTTTTT) M) I TTTT 1) 1) [ I [[[1]

oo |IIL1]) ML) L) T ) ) W]

Richtanalyse [%]
C Si Mn Cr S Cu

0,05 0,40 1,20 12,60 0,12 + +

Warmebehandlung

Spannungsarmgliihen

Temperatur [°C] 480

Haltezeit/h 4h

Abklhlung im Ofen oder Sand
Harten

Uddeholm RoyAlloy® wird im vorverglteten Zustand mit einer durchgehenden Harte von 290 bis 330 HB ausgeliefert.
Im Allgemeinen ist keine weitere Warmebehandlung nétig.
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Uddeholm RoyAlloy®

Abmessungen auf Anfrage!

Unsere Lagerkapazitaten an gewalzten und geschmiedeten Rohplatten in Dicken von
20 - 450 mm ermadglichen es uns, kurzfristig auf lhre Wiinsche zu reagieren.
Gerne bieten wir Ihnen lhre gewiinschten Abmessungen an.

Bitte kontaktieren Sie dazu lhren gewohnten Partner im Innen- oder AuBendienst oder
schicken Sie eine Anfrage an sales@uddeholm.de.
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Alumec 89

Werkstoff-Nr. ~ 3.4364 (~ 7050)

DIN-Bezeichnung | ~ AlZnMgCu2,0

Lieferzustand ausgelagert auf ca. 550 MPa

Alumec 89

ist eine hoch feste Aluminiumlegierung. Die sehr gute spanende Bearbeitbarkeit,
hohe Warmeleitfahigkeit und die ausreichende Festigkeit machen ihn zum idea-
len Werkstoff fUr Prototypenwerkzeuge, Kurzserienwerkzeuge, Blasformen und

Schaumungsformen.

Eigenschaften

e sehr gute spanende Bearbeitbarkeit und Erodiereigenschaften ¢ hohe Korrosionsbestandigkeit
e hohe Warmeleitfahigkeit von 165 W/(m K) bei Raumtemperatur e gleichméaBige mechanische Eigenschaften Uber die Dicke

e geringe Dichte

Richtanalyse [%]
Zn Mg

Cu

Ai

0,05 0,4

1,2

12,6
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Alumec 89

® Rundstahl

@) O O O
O= unbearbeiteter Stahl

|:’ Bleche

Breite | Dicke Breite
mm | mm mm

10 15 20 30 40 50 60 70 80 90 100 120 150 200 250 300

1220 O O O 1220
1090 (| 1090
1300 O 1300
1600 O O 1600
200 O O O o O O O 0O O3 2000

Breite (Produktabhéngig) [1= unbearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Toleranzen auf Anfrage!
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Moldmax HH

Werkstoff-Nr. 2.1247 Moldmax HH
j . ist eine hochfeste Kupferlegierung, die in SpritzgieBwerkzeugen zur Losung
DIN-Bezeichnung | CuBe2 thermischer Probleme ein gesetzt wird. Dadurch kann Zykluszeit reduziert und

Lieferzustand ausgehértet auf ca. 40 HRC die Spritzteilqualitat verbessert werden.

Eigenschaften

e hohe Warmeleitfahigkeit von 105 W/(m K) bei Raumtemperatur ¢ hohe Korrosionsbestandigkeit
¢ hohe Zug- und Druckfestigkeit e einfache Polierbarkeit

e Arbeitstemperaturen von Uber 325 °C flihren zum Erweichen

Richtanalyse [%]
Be Co Cu

1,60-2,00 0,2-0,3 Rest

42 | UDDEHOLM KUNSTSTOFFFORMENSSTAHLE



Moldmax HH

Abmessungen auf Anfrage!

Unsere Lagerkapazitdten an gewalzten und geschmiedeten Rohplatten in Dicken
sowie Rundstaben ermodglichen es uns, kurzfristig auf lhre Winsche zu reagieren.
Gerne bieten wir Ihnen lhre gewilinschten Abmessungen an.

Bitte kontaktieren Sie dazu Ihren gewohnten Partner im Innen- oder AuBendienst oder
schicken Sie eine Anfrage an sales@uddeholm.de.

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Toleranzen auf Anfrage!
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Uddeholm Calmax®

Werkstoff-Nr. 1.2358 Uddeholm Calmax®
: ist ein Formenstahl mit guter Druckfestigkeit.
DIN-Bezeichnung | 60CrMoV18-5

Lieferzustand weichgegliiht, ca. 200 HB

Eigenschaften
® hohe Arbeitsharten von 56 bis 58 HRC ® gute Polierbarkeit ® einfache SchweiBbarkeit
® problemlose Narbatzbarkeit ® gute Spanbarkeit

Richtanalyse [%]
C Si Mn Cr Mo \'

0,60 0,35 0,80 4,50 0,50 0,20

Waéarmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 780

Haltezeit/h 2h

Abkuhlung im Ofen oder Sand

Spannungsarmgliihen

Temperatur [°C] 650

Haltezeit/h 2h

Abkuhlung im Ofen oder Sand

Harten

Vorwarmen 1-stufiges Vorwarmen (650 °C)

Austenitisieren 950 - 970 °C, je nach gewUnschter Harte, 30 Min. Haltedauer

Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung (Tgao-s00 < 1000 Sek. fiir hohe Z&higkeit;
Taoo-500 < 600 Sek. im Randbereich)

Anlassen e mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischenabkihlung auf Raumtemperatur anlassen

e Temperaturausgleich bei ca. 500 © C moglich

Bemerkung Temperaturausgleich bei 500 °C mdglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

Harte, HRC <
65 e > 1M ™1 a e
Austenilisierungstemperatur A warna || Taicaoa | TTT fmisseesmree sore
80 -\""h.___‘\ 960°C 'E‘f:.'l'i- | HV10 igeld 1100 |I l i |I =
;o Age
- 1 L] 1 T %
551 - - \ 820 1 i !]:rg ST 1 1l 1 M“t!.'.'x.l‘.
. 2 2 Kabie W | || v
50 \ 762 107 | vise ; \ o
45 \ 3 | 743 | 423w \ = \
w0
40 4 | 734 |10 \
B 5 | 657 | 1596 = \\ A A
0 6 | 455 | 3208 ™ \ﬂ'
) 0 \ \ \;‘ \\ \
2 7 | 413 | 4292 o} Dok Yo
20 | i e iy 0000 % Dol [EETEREY
100 200 300 400 500 800 - T T T T
Anlasstemperatur*C 0F 18 W0 = oo MR o
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Il Flachstahl
Breite | Dicke
mm | mm
28 35 43
57 O
69 O
100
108 O O 0O
125
160
166 O O 0O
200
210 O O 0O
250
260 O O 0O
315
355
400
450
500

[ = unbearbeiteter Stahl Il = bearbeiteter Stahl

M vierkantstahl

areninge RO
|

[ = unbearbeiteter Stahl

@ Rundstahl
14
O
50
[ )
400
@

O = unbearbeiteter Stahl

@ - bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!

Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff s. Seite 80!
Toleranzen siehe Seite 82!
Auch feinstgefrast lieferbar — sh. Produktprogramm

50 54 63 80 100 125
H
O
|
H Bl
O
H Bl
O
H B BN
O
| H |
| H B
H B =H =
|
H B =H =
86 100 125 160
[ | | | |
= bearbeiteter Stahl
18 22 28 35 43
O O O O @)
55 63 70 80 90 100
[ (] (] [ [ (]
500
[

160 200

125
o

|_1535°

140
[

o RTEEL

Breite

160
o

mm

57
69
100
108
125
160
166
200
210
250
260
315
355
400
450
500

Uddeholm Calmax®

180 200 225 250 280 315 355
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Uddeholm Dievar®

Werkstoff-Nr.

Sonderlegierung ESU Spezial | Uddeholm Dievar®

DIN-Bezeichnung

ist ein ESU-Hochleistungsformenstahl, der nach dem modernsten Stand der
~ X35CrMoV5-2 Technik erzeugt wird, wodurch héchste Zahigkeitswerte erreicht werden. Seine
geringere Tendenz zur Karbidbildung und seine wesentlich bessere Durchhart-

Lieferzustand

barkeit als bei anderen Warmarbeitsstédhlen machen ihn zum idealen Stahl fir

weichgeglunt, ca. 160 HB Klarsichtteile in groBen Formen.

Eigenschaften

e hochste Duktilitat und Zahigkeit e artgleiche SchweiBelektroden erhaltlich
e sehr gute Einhartbarkeit (geeignet flr GroBformen) e hochste Reinheit und Homogenitat fir hochwertige Oberflachen,

Richtanalyse [%]

z. B. durch polieren

C Si Mn Cr Mo \"
0,35 0,20 0,50 5,00 2,30 0,60
Warmebehandlung
Weichglihen
Temperatur [°C] 800
Haltezeit/h 4h
AbkUhlung im Ofen oder Sand
Spannungsarmgliihen
Temperatur [°C] 650
Haltezeit/h 2h
AbkUhlung im Ofen oder Sand
Harten
Vorwarmen 2-stufig vorwérmen (650 °C und 850 °C fur das Vakuumharten)
Austenitisieren 990 °C - 1025 °C; GroBformen bei 1000 °C, sonst normalerweise bei 1020 °C
Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung (T800-500 < 600 Sek.)
Anlassen Uber 550 °C je nach gewlinschter Harte
Bemerkung e mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischenabkihlung auf Raumtemperatur anlassen

e Temperaturausgleich bei ca. 500 °C moglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

Harte, HRC s
B8O | Pp— T T i <
Austenilisisrungstemperalur
1025°C I
-1 g I by,
i BT
gy
50 —mm);uc%;__'_’ %ﬁ o cadie
Anlass- |
45 vearsprodung \ |
40 \ |
35 \ i
30 \
05 L ; 1 ; ;
100 200 300 400 500 800 700
Artasstemparatur°C
100 G0 Talipnden
vz Lt i = B0l g
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Uddeholm Dievar®

Il Flachstahl

Breite | Dicke Breite
mm | mm mm

76 90 102 105 127 140 153 165 178 203 206 229 254 280 305 331 356 381

254 | | | 254
305 | 305
356 | | 356
407 | | | | | 407
457 | [ m 457
508 | | | | | | | 508
575 |

610 | | | | | | | | | | 610
660 W 660
712 | | | | 712
720 [ | 720
762 | | | | | | | 762
770 ] 770
825 [ 895
915 | | | | 915

Il = bearbeiteter Stahl
Breite Breite
mm mm
407 457 483 508 521 559 610

254 254

305 305

356 356

407 407

457 457

508 W 508

610 W | | 610

660 660

712 | | 712

720 720

762 W | | | | 762

770 770

825 825

915 H | | | | 915

Il = bearbeiteter Stahl

@ Rundstahl

B -

O
254 38,1 50,8 63,5 76,2 80 90 102 110 115 127 130 140 153 160 180 184 197
® ([ [ [ [ [ (] (] o ([ o [ [ [ (] (] o ([
203 220 230 254 260 280 292 305 320 330 361 407 483 508 550 610

® ® o [ J [ J [ J (] o o o o [ J [ J [ J (] o
O = unbearbeiteter Stahl @ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff siche Seite 80!
Toleranzen siehe Seite 82!
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Uddeholm Orvar® 2 Microdized

Werkstoff-Nr. 1.2344 Uddeholm Orvar® 2 Microdized

- ist ein Cr-Mo-V-legierter Werkzeugstahl, der nach der Uddeholm-Werksnorm
DIN-Bezeichnung | X40CrMov5-1 produziert wird. Durch die besondere Sekundérmetallurgie und Warmebehandlung
Lieferzustand weichgegliht, ca. 185 HB | hat er eine gesteigerte Belastbarkeit.

Eigenschaften
e z&her und duktiler Werkzeugstahl
e einfache spanende Bearbeitbarkeit

Richtanalyse [%]
C Si Mn Cr Mo \'

0,39 1,00 0,40 5,30 1,30 0,90

Warmebehandlung

Weichgliihen

Temperatur [°C] 820

Haltezeit/h 4 h

AbkUhlung im Ofen oder Sand

Spannungsarmgliihen

Temperatur [°C] 650

Haltezeit/h 2h

Abkuhlung im Ofen oder Sand

Harten

Vorwarmen 2-stufig vorwarmen (650 °C und 850 °C flr das Vakuumharten)
Austenitisieren 1020 °C - 1050 °C, normalerweise 1020 °C

Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung Tago-500 < 320 Sek.
Anlassen Uber 550 °C je nach gewUnschter Harte

Bemerkung e mindestens 2-mal 2 Stunden mit ZwischenabkUhlung auf Raumtemperatur anlassen

e Temperaturausgleich bei ca. 500 °C mdglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

222 | 20768 g [eXclgeXelo)

25 i 1 10 100 1000 10000 100 000 Sekunden

100 200 300 400 500 600 70C T T T T T ToabkGung von
Anlasstemperatur °C (242 Stunden) 02 15 10 2 500 tihen 0

Harte, HRC T
€0 LN T s T 1100 .
e iprge | V6 | o RS genee 1020°C
mp. 1 . 1000 =~ ==
551 tammp: 190G :___,_,z‘/;%\ 1| 707 ; N SN ry
N X o ’
e \ NEIHNY CNS Y
10%0 c 2 | 673 6l oo AY AV \\\ SIS TS N =840
; A .
= 1025 1C J 8 | e13| 105 - eﬁ Perlit
- Karbide N
Aniass o on| 2e| |\ N
45 versprodung 600
\\ 5 | 599 | 527 \ \ \
500
i
40 ‘s;l‘ 6 | 592 | 1054 \ \ \
\" 400 = 5
{sh 7 | seo | 2772| Mg \ \ N o
35 4 N . =\
\ 8 | 519 | 5271 N\ | Martensi
\ 200
=
30 i o | 483 | 7944| \ L %
®

IOk

o

48 | UDDEHOLM KUNSTSTOFFFORMENSSTAHLE



Uddeholm Orvar® 2 Microdized

Il Flachstahl

Breite | Dicke Breite
mm | mm mm

28 35 43 50 54 63 76 80 90 102 127 153 180 203 254 305
57 | 57
1056 O O O [ 105
130 O O O O 130
153 | 153
166 O O O O 166
203 | | | 203
206 I R | O 206
254 | H = H = 254
256 | O 256
266 [ 266
305 | | H EH = 305
350 | | | | 350
407 H EH = = 407
457 | H EH =EH = = 457
610 H B EH B B = = 610

Il = bearbeiteter Stahl

@ Rundstahl
®©@ ©® ©® ®
127 16 20 22 255 28

O O O O @) O
80 85 90 102 110 115 120 127 140 153 160 170 178 180 185 191 195

[ o o o o o [ ] o [ (] o ® [ ([ ] ® [
200 203 206 210 216 220 225 230 242 246 250 254 260 270 280 285 300

[ o [ [ (] ([ [ (] ([ [ (] o [ [ ] ([ [
305 312 315 320 325 330 343 350 360 380 390 400 407 420 425 430 450

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
460 470 483 508

o o o o
(® = kaltgezogener Rundstahl prézisionsbearbeitet O = unbearbeiteter Stahl @ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Toleranzen siehe Seite 82!
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Uddeholm Orvar® Supreme

Werkstoff-Nr. 1.2344 ESU Uddeholm Orvar® Supreme
ist ein Hochleistungsformenstahl mit hoher Homogenitéat und Reinheit, wodurch er
DIN-Bezeichnung | X40CrMoV5-1 besonders z&h ist. Er wird nach der Uddeholm-Werksnorm produziert. FUr gréBere
Stérken erhalten Sie auf Wunsch ein Werkszeugnis nach unserem SUPREME-
Lieferzustand weichgegliht, ca. 180 HB | Konzept.

Eigenschaften
e duBerst z&her und duktiler Werkzeugstahl e gute Polierbarkeit ® hohe thermische Belastbarkeit
e Arbeitsharte bis 54 HRC (Anlasstemperatur > 550 °C) e gute spanende Bearbeitbarkeit

Richtanalyse [%]
C Si Mn Cr Mo Vv

0,39 1,00 0,40 5,20 1,40 0,90

Waéarmebehandlung

Weichgliihen

Temperatur [°C] 820

Haltezeit/h 4h

Abkuhlung im Ofen oder Sand

Spannungsarmglithen

Temperatur [°C] 650

Haltezeit/h 2h

Abkuhlung im Ofen oder Sand

Harten

Vorwarmen 2-stufig vorwarmen (650 °C und 850 °C fur das Vakuumharten)
Austenitisieren 1020 °C - 1050 °C, normalerweise 1020 °C

Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung Tgoo-500 < 320 Sek.
Anlassen Uber 550 °C je nach gewUnschter Harte

Bemerkung e mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischenabklhlung auf Raumtemperatur anlassen

e Temperaturausgleich bei ca. 500 °C moglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

Hare, HAC
= Austeritsiesungs- . ik | ik | L ! | | [T Eirzisapmasmims im0 e
o Ltemp 10500 A A ALl ! | || A
= . — e | P B : TSR [ oy
A e ; | 1707 | H s ~ 9 au o Y b=
50}~ 1920'C | 1025°C —f—tl— Y ) | N, b S T R S e S b
2 | &3 | 2} . Y i BN o~ % 00 ke =
g R AR A
45 sprodung B13 | | | P gl
% 3 o] S -\ Karbicu | |\ N Y
P | ales | ag] L\ N PAN N B
| \ \ ACANNY NN N
)
i \; 5 | %09 | sa7f .| | ; \ i )
" |
- °§. o lsoe Lvoss) | NLLINL LN AN NIV '%-;* _
1 7 0 seq | arva| M | | \ E\(‘ ey
| I \ ! 5
8 | 519 | s2n \ Frmnsit )
00 200 300 A0 500 600 700 2B I\ { eteest W L1 Al
Anlassiemperatur *C (242 Swnden) 9 | asd | 944 i \ \ \ %"’" |\\
I 1o | My 5 . . i e n o
0 | 722 |20768 . g (8] [ e iakcige! @Qﬂ @
v ] e L o0 eo0 S
oz " 0 % o vy
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Uddeholm Orvar® Supreme

Il Flachstahl
Breite | Dicke Breite
mm | mm mm
50 63 67 76,2 80 90 102 127 153 160 178 203 203,2 254 305 350 356
102 | 102
105 O 105
153 | | | 153
160 m 160
200 | 200
203 | | | | | 203
250 | | 250
254 | H EH =EH = 254
300 H H | | 300
305 | H H B 305
350 | | | 350
356 H 356
400 | | | 400
407 | H H B H BN 407
450 | | | 450
457 H EH = H m | 457
500 | 500
508 | H B | | | | 508
609,6 | 609,6
610 | | | | | | | 610

[ = unbearbeiteter Stahl Il = bearbeiteter Stahl

Breite | Dicke Breite
mm | mm mm
254 305 350 356 360 407 420 462 513 563 614
762 | | | | 762
910 | 910
9144 | | | Il 9144
930 | 930
1055 | 1055

Ml = bearbeiteter Stahl

B vierkantstahl

O [ |
[O= unbearbeiteter Stahl M = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff siehe Seite 80!
Toleranzen siehe Seite 82!
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Uddeholm Orvar® Supreme

® Rundstahl

IS 32 35 38 41 43 45 48

O O O @) O O O
50,8 55 572 60 635 70 76,2 826 90 95 102 105 115 127 140 153 160

o [ [ (] o o [ [ ] o o [ [ (] o o [
170 180 203 216 230 246 254 270 280 305 310 325 330 356 381 407 432

[ ] ([ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ® [ ] [ ] [ ] [ ]
450 508 550

O = unbearbeiteter Stanl @ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff siehe Seite 80!
Toleranzen siehe Seite 82!
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Uddeholm

Werkstoff-Nr.

Unimax®

Sonderlegierung ESU Spezial

Uddeholm Unimax®

DIN-Bezeichnung

~ X50CrMoV5-2

besitzt hohe Zahig keitswerte bei Arbeitsharten bis 58 HRC. Damit ist er fiir alle
Werkzeuge mit hohem Anspruch an die Druck- und Verschleifestigkeit sowie

Lieferzustand

weichgegliiht, ca. 185 HB

hoher Bruch- und Rissgefahr die ideale Lésung.

Eigenschaften

® exzellente Z&higkeit und Duktilitat in allen Langs- und Querrichtungen
® gute MaBstabilitat bei der Warmebehandlung und im Einsatz

® hohe abrasive VerschleiBfestigkeit
® gute SchweiBbarkeit

e exzellente Durchhértungseigenschaften

Uddeholm-Stahl

Korrosions-
Zahigkeit Druckfestigkeit besténdigkeit SchweiBbarkeit

VerschleiB3-

Zerspanbarkeit
widerstand

(im Anlieferungszustand) ~ Polierbarkeit

Orvar® Supreme

BN 1) NN 1) N ([ I [[[11777 MMM | SN OO (([[]]

Unimax®

NN |11/ NN 1) M [ N [[TTTTT7 N (1) B | O [[[[]]

Vidar™1 ESR

_ iy  ii] NNpmimnmy iy o omm

Richtanalyse [%]

C Si Mn Cr Mo Vv
0,50 0,20 0,50 5,00 2,30 0,50

Warmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 850

Haltezeit/h 4 h

Abklhlung im Ofen oder Sand

Spannungsarmglihen

Temperatur [°C] 650

Haltezeit/h 2h

AbkUhlung im Ofen oder Sand

Harten

Vorwarmen 2-stufig vorwarmen, 600 - 650 °C und 850 - 900 °C

Austenitisieren 1000 - 1025 °C, normalerweise 1025 °C, 30 Min. Haltedauer

Abschrecken Salzbad od. Gasabschreckung (Tgpo-500 < 1000 Sek. flr hohe Zahigkeit; Tgoo-500 < 600 Sek. im
Randbereich)

Anlassen e mindestens 525 °C je nach gewUnschter Harte
e mindestens 2-mal 2 Stunden mit ZwischenabkUhlung auf Raumtemperatur anlassen

Bemerkung Temperaturausgleich bei ca. 500 °C moglich.

Anlass- / ZTU-Diagramm

°C
1100

= it ok caihongs|  Harte | Teoo-scol Austenitisierungstemperatur 1025°C
L o e kuve Nr.| HV 10 | (se0) 1000 = Haltedauer 30 min
10, L ) Hke ™~
e 1| 835 T N Y by
N < - g0°C
’ \

' 2 819 5 800 \‘ + \‘ ‘\\ ‘\ N i Aizszn'c
- Karbide = 820%
o T 1008 (HRIF) Marem: 3 798 33 200 \ \ \\ \ \ A\ “_(Pcv it
» 4 782 140 600 \ N \\ \\ \ \

» 1 5 724 630 500 \ \
T NRTT [VARTF; Resttmiinnet ; \ \ \
“
LLLL LT P 1 6 | 712 | 1084 | 400 BB
™ .'-I....I " w0 foet Baigit
" Bay 4 7 | 674 | 2900 " ____,(_
: 525 0 \ = \
¢ L } i 0250 \ Meptgpit \\ N \ ‘ 21
u Ssapmam 5 6 100 ED ;
PO R R e e 13850 al) 2Hl 0) bs G) @‘H)
1
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Uddeholm Unimax®

Il Flachstahl
Breite | Dicke
mm | mm
28 35 40 43 50 54 56 63 66 76 80 86 96 100 125 136 156 160 196 200 296 305 346
57 (|
69 -
108 O OO O O |
125 |
156 |
160 [ O O O
196 |
200 O O |
210 O O
246 | |
250 O O | |
254 |
256 | |
260 O O |
296 | H b
300 [
315 | | |
355 |
396 | | | H b
400 | |
450 m
496 L
500 | | | |
596 | | | |
600 |
655 |
[ = unbearbeiteter Stahl [l = bearbeiteter Stahl
M vierkantstahl
| |
M = bearbeiteter Stahl
® Rundstahl
14 18 22 43
O O O O
254 32 38 39 50 56 63 645 70 80 90 102 110 125 140 150 160
([ [ ([ ([ [ (] ([ [ o ([ ([ (] ([ [ ] ([ ([
170 180 190 200 220 254 280 300 350 407 450 550 620
([ [ (] ([ [ (] ([ [ (] ([ [ (] ([

O = unbearbeiteter Stahl @ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff siehe Seite 80!
Toleranzen siehe Seite 82!

Breite
mm

57
69
108
125
156
160
196
200
210
246
250
254
256
260
296
300
315
355
396
400
450
496
500
596
600
655
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Uddeholm Vanadis® 4 Extra SuperClean

Werkstoff-Nr. Sonderlegierung PM Uddeholm Vanadis® 4 Extra SuperClean

. besitzt hohe Zahigkeitswerte bei Arbeitsharten bis 58 HRC. Damit ist er fir alle
DIN-Bezeichnung | ~ PMX140GrVMo5-4-3 Werkzeuge mit hohem Anspruch an die Druck- und VerschleiBfestigkeit sowie
Lieferzustand weichgegliht, ca. 230 HB hoher Bruch- und Rissgefahr die ideale Lésung.

Eigenschaften

¢ beste Kombination von Duktilitdt und Harte e sehr hohe Druckfestigkeit e sehr gute Bearbeitbarkeit

e sehr hoher VerschleiBwiderstand ¢ peste Polierbarkeit e einfache und maBbesténdige Hartung
VerschleiB- Korrosions- Zerspanbarkeit

Uddeholm-Stahl widerstand Zahigkeit Druckfestigkeit bestandigkeit  (m Anlieferungszustand)  Polierbarkeit SchweiBbarkeit

superciean | NN ) NN T I (11T A CTTTTTTTT MY N [ I [TTTTTT]

Richtanalyse [%]
C Si Mn Cr Mo Vv

1,40 0,40 0,40 4,70 3,50 3,70

Warmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 850

Haltezeit/h 4h

AbkUhlung im Ofen oder Sand

Spannungsarmgliihen

Temperatur [°C] 650 - 700

Haltezeit/h 2h

Abkuhlung im Ofen oder Sand

Harten

Vorwarmen 2- oder 3-stufig vorwarmen (650 °C, 810 °C und evtl. 1050 °C flr das Vakuumharten)
Austenitisieren 940 °C - 1150 °C je nach erforderlicher Harte, 30 Min. Haltedauer fir Temperaturen bis 1100 °C,

15 Min. far Temperaturen > 1100 °C, normalerweise 1020 °C fir ca. 60-61 HRC, flr groBe Abmessungen
(z.B. > 70 mm) max. 1060 °C

Abschrecken mit Tgoo-500 < 700 Sek.; Temperaturausgleich bei 520 ‘C und 200 “C mdglich

Anlassen * mindestens 2-mal, in der Regel bei 540 °C (nicht zwischen 450 “C - 530 °C anlassen)
e Bei Austenitisierungstemperaturen > 1050 °C, groBen Abmessungen, falls Erodieren, PVD-Beschichten
oder héchste MaBbestandigkeit gewiinscht wird, muss mindestens 3-mal > 530 °C angelassen werden.

Bemerkung Bei Austenitisierungstemperaturen > 1100 °C sollte bei 560 °C angelassen werden

Anlass- / ZTU-Diagramm

Hiirte HRC
BE

ool [ Y I e M6 i s il
50 T ] m Pr iy \K—‘l'\ \; N Pt
5 P — 2 gsE | 63 " N . NN | LN [ o
56 3. e o] \ NTINTNRT AN
54 4 =58 | a15) o \ I 1N TYR AN
52 5 | gss | ToO ...:, \ \ \ \\ \\ \.
50 & [ fsr-e [ ?m? 06 \\ - I\\ \, \: \!m: :”;"”
:: 7 | 548 | 3500 'I’IL_.'__._I,-\—--;“;‘T \\& \\\“\ 1
8 | 512 | 7000 i 20 2080 1] L |
A 450 500 550 500 10 w -] 10 00 Vi B .1,,.,,:
Anlassiemperalur "G o2 T s 3 D Vo e T
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Uddeholm Vanadis® 4 Extra SuperClean

B Flachstahl

Breite | Dicke Breite
mm | mm mm

12 15 18 22 28 35 38 41 43 50 54 635 67 76,2 80 90 100 102 127 153 160 200

45 O 45

57 [ O O [ 57

69 O 69

86 O Od [ [ [ 86

108 O O O O O O O O 108
153 | | | 153
158 O 158
166 O O O O 166
203 | | | | 203
210 O O O O 210
250 | | 250
254 | | | | 254
260 I R O O 260
375 | | | | | | 375
400 400
470 H BN 470
550 | | 550

[ = unbearbeiteter Stahl Il = bearbeiteter Stahl

B Vierkantstahl

O O | | [ |
O = unbearbeiteter Stahl Ml = bearbeiteter Stahl

@ Rundstahl

127 16 18 20 235 254 28 32 35 38 40 46 508 57,2 60 635 65
® o6 o o o o o o o o o o o o o o o
70 762 80 8 90 95 102 110 115 120 127 130 140 153 160 180 190
® 6 o o o o o o o o o o o o o o o
203 225 230 250 280 300 330 407 450 500

o o o o o o o o o o
@ = bearbeiteter Stahl

Ij Bleche

3,78 456 52 92 13,3 16 18 21
650-750 [ (| | (| (| | | (| (| [ 650-750
Breite (Produktabhéngig) [ = unbearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Toleranzen siehe Seite 82! S
Auch feinstgefrast lieferbar — sh. Produktprogramm ]535

Auch als Erodierblock lieferbar — sh. Produktprogramm -=viesea sree.
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Uddeholm Vancron® SuperClean

Werkstoff-Nr. Sonderlegierung PM

Uddeholm Vancron® SuperClean

DIN-Bezeichnung ~ PMX110VCrWMoN9-5-4-3-2

ist ein Stahl, der aufgrund seiner Oberflachenbeschaffenheit die
Belagbildung reduzieren kann und die Endformbarkeit erhdht.

Lieferzustand

weichgegliiht, max. 340 HB

Eigenschaften

e sehr geringe Neigung zu Belagbildung

e sehr hohe Festigkeit gegen Kaltaufschwei3ungen
e hohe Druckfestigkeit

e gute Durchhéartungseigenschaften

Richtanalyse [%]

e gute MaBstabilitat beim Harten
e sehr guten Anlasswiderstand
e gute Eigenschaften fur das funkenerosive Drahtschneiden

C N Si Mn Cr Mo \'
1,30 1,80 0,50 0,40 4,50 1,80 10,00
Warmebehandlung
Weichgliihen
Temperatur [°C] 900
Haltezeit/h 4 h
AbkUhlung im Ofen oder Sand

Spannungsarmgliihen

Temperatur [°C] 600 - 700

Haltezeit/h 2h

AbkUhlung im Ofen oder Sand

Harten

Vorwarmen 2-stufiges vorwarmen (600 °C - 650 °C und 850 °C - 900 °C)

Austenitisieren 950 °C - 1150 °C je nach erforderlicher Harte, normalerweise 1080 °C, Haltezeit 30 Min.
Abschrecken mit Tgoo-500 < 700 Sek.; Temperaturausgleich bei 540 “C und 250 °C moglich

Anlassen 540 °C; mindestens 3-mal je eine Stunde

ZTU-Diagramm

Kurve | Harte | Teposoo ™ -._L___“‘-'-: e [ Hetomuon a0 e 1000
: HV 10 Sek. | 100 ~ = \ T T T
1 882 1| o | } \‘ : \'\I i — f‘;g'w
1 \l . .xr\\_..:.\-—-'\; N | s
Hnn . $-1. 2 ’4’. > N} 4- - . o 4 -Isacﬂc
2 sz 2| " YN [T AT
]| I |
3 | 882 140| e \ \ \\ \; L\
4 882-280500 i\' \ \\ \I\\
400 \ ; \ - \ | ;\ \! X\.
5 | 882 | 1390| ., \ ........ |\ \ NI [ \é | |||
6 | 762 | 3205| w0 nL NI L NN LN L
=g LG AL\
Toof— S :
7 | 493 | 7320 L [ [l® [lee [ |
1 10 100 1000 10600 00000 Sekunden
; . - Luftabkuhlung von
0.2 15 10 a0 800 Staben & mm
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Uddeholm Vancron® SuperClean

I Flachstahl
Breite | Dicke Breite
mm | mm mm

63,5 102 153
254 [ | [ | | 254
M = bearbeiteter Stahl

@ Rundstahl

i 127 162 18 254 32 40 508 635 70 80 90 102 127 140 153 180 203
® © © o o o ©o o o o o o o o o o o
230 254 285
e o o

@ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Toleranzen siehe Seite 82! o
Auch feinstgefrast lieferbar — siehe Produktprogramm ]535

PRIVILEGED STEEL
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Uddeholm Vidar™ |

Werkstoff-Nr. 1.2343 Uddeholm Vidar™ |
: ist ein Standard-Formenstahl
DIN-Bezeichnung | X37CrMoV5-1

Lieferzustand weichgegliiht, ca. 230 HB

Eigenschaften
e zaher und duktiler Werkzeugstahl e gute Warmfestigkeit
e einfache spanende Bearbeitbarkeit

Richtanalyse [%]

C Si Mn Cr Mo \'
0,38 1,00 0,40 5,00 1,30 0,40

Waéarmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 850

Haltezeit/h 4h

Abkuhlung im Ofen oder Sand

Spannungsarmglihen

Temperatur [°C] 650

Haltezeit/h 2h

AbkUhlung im Ofen oder Sand

Harten

Vorwarmen 2-stufig vorwarmen (650 °C und 850 °C flr das Vakuumharten)

Austenitisieren 990 °C - 1020 °C

Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung (Teao-s00 < 370 Sek.)
Anlassen Uber 550 °C je nach gewlnschter Harte

Bemerkung e mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischenabklhlung auf Raumtemperatur anlassen

e Temperaturausgleich bei ca. 500 °C moglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

Hérte, HRC
w Ab- T ”so ‘Austenitisierungstemperatur 1000 °C
i Kohlungs- :3’1‘% ool - Haltodauer 30 .
) Austenifisierungstemperatur 1 ™~ NS TR Moy
1000 °C 715 2| oo B P
60 { o S N <
2 715 13 \ | Karbide Perlit
55— 700 , by

" \\ T Lol NI TN

500 \

45 5 642 | 623| a0
\ 6 300 | M \ \\ \,)()( Bainit

40 642 | 1248 \ A- \ \

200

7

e \ 559 | 5200/ " Horapat \\\ N
200 300 400 500 GO0 8 459 10400 }\‘) @‘ \3.) G @ @ @

Antasstemperatur °C (242 Stunden) b

10 100 1000 10 000 100 000 Sekunden

Luftabkiihlung von
St

T
02 15 10 90 600 e 0 mm
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Uddeholm Vidar™ |

® Rundstahl
200 206 220 230 240 250 260 280 300 310 320 330 343 360 380 400 430

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ([ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
450 500

o o
@ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Toleranzen siehe Seite 82!
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Uddeholm Vidar™ | ESR

Werkstoff-Nr. 1.2343 ESU Uddeholm Vidar™ | ESR

- ist die Uddeholm-Variante des Warmarbeitsstahls 1.2343 ESU und wird in der
DIN-Bezeichnung | X37CrMoV5-1 bekannten hochwertigen Ausfliihrung ausgeliefert.
Lieferzustand weichgegliiht, ca. 185 HB

Eigenschaften

e hohe Duktilitdt und Zahigkeit (auch in Querrichtung im Kern)

e einfache spanende Bearbeitung

e geringerer Vanadiumgehalt als W-Nr. 1.2344, dadurch héhere Zahigkeit, aber etwas niedrigere Warmfestigkeit als bei
Uddeholm Orvar® Supreme

Richtanalyse [%]

C Si Mn Cr Mo \'
0,38 1,00 0,40 5,00 1,30 0,40

Warmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 850

Haltezeit/h 4h

Abkuhlung im Ofen oder Sand

Spannungsarmglihen

Temperatur [°C] 650

Haltezeit/h 2h

Abkuhlung im Ofen oder Sand

Harten

Vorwarmen 2-stufig vorwéarmen (650 °C und 850 °C fUr das Vakuumharten)

Austenitisieren 990 °C - 1010 °C, GroBformen normalerweise 990 °C - 1000 °C

Abschrecken im ca. 80 °C warmen Ol, Salzbad oder Gasabschreckung (Tsgo-s00 < 370 Sek.)
Anlassen Uber 550 °C je nach gewlnschter Harte

Bemerkung e mindestens 2-mal 2 Stunden mit ZwischenabkUhlung auf Raumtemperatur anlassen

e Temperaturausgleich bei ca. 500 °C mdglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

Harte, HRC .
70 - _ 1100 -
Kifongs | Bt | Teonson el ngstemperstur 1000 C
kurve Nr 0 | (Sekl 1000 = S| =
65 Ty ™~ NSRS T3 Acy
Austenitisierungstemperatur 1 715 2| e IS S B
1000 °C | w00 PNAY oo
60 2 | 715 | 13 \ T P
700 T R
55— S~ 3 | 695 | 125

\ 4 654 | 374 :Z \ \ \ \ \

. 5 \
642 623 400

45 6 | 642 | 1248| @ \\ \ s X Beinit \

4 7 2 w0 . H

) \ 559 | 5200 "I oren \\\ IR

35 8 | 459 |10400 [0) Q) omolclollicKo

200 300 400 500 600 1 10 100 1000 10000 100 000 Sekunden
Anlasstemperatur °C (2+2 Stunden) 0 s o0 g‘u o0 iangon
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Bl Flachstahl
Breite | Dicke Breite
mm | mm mm
254 400 500 550 600
800 Il 800
900 | 900
1000 W | | 1000

Ml = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Toleranzen siehe Seite 82!

Uddeholm Vidar™ | ESR
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Uddeholm Vidar® Superior

Werkstoff-Nr. mod. 1.2343 ESU (1.2340 ESU)

DIN-Bezeichnung | ~ X37CrMoV5-1

Lieferzustand weichgegliht, ca. 180 HB

Uddeholm Vidar® Superior

ist durch besondere metallurgische MaBnahmen und Modifikation der
chemischen Analyse wesentlich z8her und reiner als normale W-Nr. 1.2343
ESU-Stéhle. Dies ist besonders wichtig fur Anwendungen mit hohen
Anforderungen an die Oberflache.

Eigenschaften

e hochste Zahigkeit und Duktilitat (auch in Querrichtung im Kern)
e hohe Reinheit und Homogenitat, fur hoch wertige Oberflachen z. B. durch Polieren

Richtanalyse [%]

C Si Mn Cr Mo Vv
0,36 0,30 0,30 5,00 1,30 0,50
Warmebehandlung
Weichgliihen
Temperatur [°C] 850
Haltezeit/h 4h
Abkuhlung im Ofen oder Sand
Spannungsarmgliihen
Temperatur [°C] 650
Haltezeit/h 2h
AbkUhlung im Ofen oder Sand
Harten
Vorwarmen 2-stufig vorwarmen (650 °C und 850 °C fur das Vakuumharten)
Austenitisieren 980 °C - 1000 °C, GroBformen normalerweise 980 °C
Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung (Teao-s00 < 370 Sek.)
Anlassen Uber 550 °C je nach gewlnschter Harte
Bemerkung e mindestens 2-mal 2 Stunden mit ZwischenabkUhlung auf Raumtemperatur anlassen

e Temperaturausgleich bei ca.

500 °C maglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

Harte, HRC .
€0 Austenitisierungstemperatur o T e | Tooson] ') Austentsieungstemperatur 1000 °C
55 1000 °C e gl BV 10 | (sec) oo S << altedauer 30 min

—_ ~ MR~ ™
50 | == f==ny T L LA . — e e

Austenitisierungstemperatur * 2 | 642] 10 L = o
#5080 °C ] 3 | 592 | 140 N Ka'i S*‘lp it o
40 \ 4 | 585 280 \ \ \
% \ 5 | 585 | 630 \ \ \ \
%0 6 | 579 | 1030 ° \ \ = )B\ "t
25 ) vel ‘ N A

9 7 | 459 | 5200 \
20 200 rtensit
0 100 200 300 400 500 600 700 8 | 446 10400 My NN S T\
Anlasstemperatur °C (2+2 Stunden) 9 | 425 20800 ep e@ ©] @ ®® @ ®O
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B Flachstahl

Breite | Dicke
mm | mm

150 200 250 300 350 410 450 500

600 H BEH EH =B B =
650

700

810 H H ®H H W

1000 H Bu

Il = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Toleranzen siehe Seite 82!

Breite
mm

600
650
700
810
1000

Uddeholm Vidar® Superior
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Uddeholm Impax® Supreme

Werkstoff-Nr.

1.2738

DIN-Bezeichnung

40CrMnNiMo8-6-4

Lieferzustand

vorvergutet auf 290 - 330 HB

Uddeholm Impax® Supreme
ist ein vorvergtiteter Formenstahl mit hoher Reinheit und Homogenitét.
Wir haben ihn fUr Sie bereits warmebehandelt. Er ist sofort einsatzbereit.

Eigenschaften

® hohe Zahigkeit und Duktilitat

® sichere Narbatzbarkeit

Richtanalyse [%]

® gut fur das Flamm- und Induktionsharten sowie zum Nitrieren geeignet

® gut schweiBbar (artgleicher Schweizusatz)

C Si Mn Cr Ni Mo
0,37 0,30 1,40 2,00 1,0 0,20
Wéarmebehandlung
Weichglihen
Temperatur [°C] 550
Haltezeit/h 2h
AbkUhlung im Ofen oder Sand
Hérten

Uddeholm Impax® Supreme ist in der Regel nicht flir eine Neuhartung vorgesehen. Eine Neuhartung kann nur dann vorgenommen werden, wenn vorher bei
700 °C 6 Std. weichgegliht wurde.

Vorwarmen 1-stufig vorwarmen (ca. 600 °C)

Austenitisieren 850 °C (neutrale Atmosphaére)

Abschrecken Vakuum (Abschrecken mit Inertgas mit ausreichend Uberdruck), gréBere Abmessungen in Ol
(ca. 80 °C) — oder Salzbad

Anlassen e mindestens 180 °C je nach gewUnschter Harte

e mindestens 2-mal 2 Stunden anlassen

Induktion- oder
Flammharten

Die Kanten lassen sich im vergUteten Zustand auf ca. 50 HRC héarten.

Anlass- / ZTU-Diagramm

HB C
(4]
HRC 8% o Tl T | e a——
55 650.—— Cims iy | HVY 10| (Sek)| 0o
o -
50 500 = a0
' 1 62g | 13 ha
45 | \\ b b 1\\ ey
a )™ \ 2 613 | 14g| ™ : = B S
54 & N N Peii
35
o \\ 3 | se2| s0| LN\ \ \\\
250 . [l
N 4 579 1300 | W\
200 R N e - NATT LN Santt —f ]
1
Antasstemperaiur °C 5 493 | 5215 privy . | Martensl ™ \5;_‘_‘:- \
N
6 | a0 |s3s0| s W i"::": Sl
Y I SIS
! mn L) 100 10000 100 GOt Setamdan
oz tlr i m £ L‘"’éﬁ;{{ﬁ;ﬂ:n
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Uddeholm Impax® Supreme
Il Flachstahl

Breite | Dicke Breite
mm | mm mm

102 136 156 196 346 496

246 | 246
296 | 296
305 | 305
346 | 346
496 . | 496
596 . 596

Il = bearbeiteter Stahl

B vierkantstahl

Kantenlange mm  [Ri0]

M = bearbeiteter Stahl

@ Rundstahl

127 18 22 28 35 43
© o o o o o
508 55 635 70 762 80 90 102 115 127 140 153 165 180 203 230 254
® © o o o o o o o o o o o o o o o
280 300 308 330 350 356 380 400 407 450 500 600

[ J o o o [ J o o [ J o o [ J o
O = unbearbeiteter Stahl @ = bearbeiteter Stahl

|:’ Bleche
Breite | Dicke Breite
mm | mm mm

20 25 28 30 35 40 43 50 54 60 64 70 74 80 84 90 94
O o o oo o0 o0 o0 o o o0 o 0o 0o 0o 0O @&

2000 2000
100 105 110 115 120 127 130

O O O O O O O
Breite (Produktabhéngig) [1= unbearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff siche Seite 80!
Toleranzen siehe Seite 82!
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Uddeholm Nimax®

Werkstoff-Nr. Sonderlegierung

Uddeholm Nimax®
wird mit ca. 40 HRC ausgeliefert und ist daher ohne Wéarmebehandlung

DIN-Bezeichnung | ~ X10CrMnNi3-2-1

einsetzbar. Aufgrund der hdheren Harte und extremer Zahigkeit ist er dem
W-Nr. 1.2311 bzw. W-Nr. 1.2312 Uberlegen und ist fur viele Druck-,
FUhrungs- und Halteplatten sowie niedrig belastete Umformwerkzeuge und

Lieferzustand ca. 40 HRC

Prototypenwerkzeuge geeignet. Die Zerspanbarkeit ist fur das Harteniveau
sehr hoch.

Eigenschaften
e Arbeitsharte von ca. 40 HRC
e keine Warmebehandlung notwendig

VerschleiB-

e exellente SchweiBbarkeit e fUr ca. 40 HRC exzellente Zerspanbarkeit

e sehr hohe Zahigkeit

Korrosions-

Zerspanbarkeit

Uddeholm-Stahl widerstand Zahigkeit Druckfestigkeit bestandigkeit  (im Anlieferungszustand)  Polierbarkeit SchweiBbarkeit

Impax® Supreme

Iy I lmngmmm g . m

MCTTTTTTT N Y (17 ACTTTTTTTT N TTTT O [T

Nimax®

Richtanalyse [%]
C Si Mn Cr Mo Ni

0,10 0,30 2,50 3,00 0,30 1,00

Warmebehandlung

Weichgliihen

Temperatur [°C] 470

Haltezeit/h 2h

Abkuhlung im Ofen oder Sand
Sonstiges

Uddeholm Nimax® wird mit ca. 40 HRC ausgeliefert und ist fir Anwendungen in diesem Hartebereich
vorgesehen. Die Harte kann durch eine Warmebehandlung nicht erhéht werden. Sie kann zwar durch ein
Anlassen Uber 500 °C reduziert werden, aber Temperaturen tber 480°C fuhren zu einem deutlichen
Zahigkeitsverlust! Dies ist bei allen Behandlungen, die bei erhdhten Temperaturen durchgeflhrt werden,
zu beachten (Spannungsarmglihen, Nitrieren, usw.). Die Oberflachenhéarte kann durch Nitrieren erhdht
werden. HierfUr empfehlen wir vorab Rucksprache mit einem unserer AuBendienstmitarbeiter zu halten.

68 | UDDEHOLM KUNSTSTOFFFORMENSSTAHLE



Il Flachstahl

Uddeholm Nimax®

100 116 120 156
496 | |
596 |

610 |

710
796
1013
1050 W | | |
1176
1250
Ml = bearbeiteter Stahl

@ Rundstahl
O o o
254 50,8 63,5 76,2 90 102
® o o o o o

O = unbearbeiteter Stahl @ = bearbeiteter Stahl

|:’ Bleche

Breite | Dicke
mm mm

20 254 30 35 40 43
2000

50,8 54

115
(]

60

196 246 254 296 346 396 496

496
596
610
| 710
| 796
| 1013
| 1050
1176
M 1250
127 153 180 200 280
(] [ o (] o
Breite
mm
63 70
2000

o o o o o o o o o 04

Breite (Produktabhéngig) [J= unbearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff siche Seite 80!
Toleranzen siehe Seite 82!
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Uddeholm Corrax® fir AM

Uddeholm Corrax® fiir AM

ist ein bahnbrechender Druckwerkstoff fir hohe Anspriche und effiziente Gestaltung. Aus der Arbeit der besten Metallurgen und
Fachexperten der Welt ist diese Uberlegene Ldsung flr anspruchsvolle Formen und komplexe Anspriiche hervorgegangen.
Uddeholm AM Corrax ist das erste AM-Pulver, das speziell fir Werkzeuge entwickelt wurde.

Eigenschaften
e Korrosionsbestandiger Werkzeugstahl e Extrem gute Homogenitéat e Flexible Harte, 34-50 HRC
e Extrem gute Polierbarkeit e Alterungsbehandlung 425-600 °C e Einfache Verarbeitbarkeit durch AM-Technologien

Richtanalyse [%]

C Si Mn Cr Ni Mo Al
0,08 0,30 0,30 12,00 9,20 1,40 1,60

Mechanische Eigenschaften

Schlagbiegearbeit E-Modul Rpo,2 Dehnung A5
SRS _ wea | wea | e 4

Vertikal 200 000 1700 1640
Horizontal 22 198 000 1650 1560 10

Pulvereigenschaften

. . . Harte (HRC)
D10 D50 D90 Sphericity Aspect Ratio Dichte

(pm) (um) (pm) (WEEY)) (Mean) as-build as-build

Lésungsgegliiht
+ausgelagert

25 38 53 0,94 0,90 7,624 35 50
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Uddeholm Dievar® fiur AM

Uddeholm Dievar® fiir AM

besticht mit herausragender Zahigkeit und bestem Widerstand gegenRissbildung Erzielen Sie langere Formstandzeiten und geringere
Stlickkosten. Holen Sie das Maximum aus lhren Spritzgussformen — setzen Sie auf Uddeholm Dievar - egal ob als Stabmaterial oder
in Form von additiv gefertigten Einsatzen.

Eigenschaften

e Hervorragendes Zahigkeitsniveau im e Sehr gute Eignung fUr die hybride Fertigung, * Hohe Anlassbestandigkeit
geharteten und angelassenen Zustand wenn hochlegierte CrMoV-Warmarbeitsstahle e Kerbschlagarbeit von >40 J in
® Hohe VerschleiB3festigkeit als Grundkorper verwendet werden. vertikaler Baurichtung

Richtanalyse [%]

C Si Mn Cr Mo \') N (0]
0,35 0,2 0,5 5,0 2,3 0,6 max. 0,05 max. 0,02

Pulvereigenschaften

D10 D50 D90 Sphericity Aspect Ratio Dichte Harte (HRC)
(um) (um) (Hm) (Mean) (Mean) as-build as-build
24 36 49 7.8 46

0,93 0,90
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W-Nr. 1.2343 ESU

Werkstoff-Nr. 1.2343 ESU W-Nr. 1.2343 ESU
: ist ein Formenstahl, der durch das ESU-Verfahren eine erhdhte Duktilitdt und
DIN-Bezeichnung | X38CrMoV5-1 Reinheit erhalt.

Lieferzustand weichgegliht, max. 205 HB

Eigenschaften

¢ hohe Duktilitat und Zahigkeit (auch in Querrichtung im Kern)

e geringerer Vanadiumgehalt als bei W-Nr. 1.2344, dadurch héhere Zahigkeit, aber hdhere Neigung zur Grobkornbildung an dinnen
Stegen beim Harten

e einfache spanende Bearbeitung

Richtanalyse [%]
C Si Mn Cr Mo \Y

0,38 0,95 0,40 5,20 1,30 0,45

Waéarmebehandlung

Weichgliihen

Temperatur [°C] 800

Haltezeit/h 3h

Abkuhlung im Ofen oder Sand

Spannungsarmglihen

Temperatur [°C] 650

Haltezeit/h 2h

AbkUhlung im Ofen oder Sand

Harten

Vorwarmen 2-stufig vorwarmen (650 °C und 850 °C fur das Vakuumharten)

Austenitisieren 990 °C - 1010 °C, GroBformen normalerweise 990 °C - 1000 °C

Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung (Teao-s00 < 370 Sek.)
Anlassen Uber 550 °C je nach gewdlnschter Harte

Bemerkung e mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischenabklhlung auf Raumtemperatur anlassen

e Temperaturausgleich bei ca. 500 °C moglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

Harte, HRC c
70 - 1100 -
kiblings-| e | o Caeniasy saremperatr 1000 °C
kurve Nr ekl 1000 = = =
65 T ™~ ~ T~ N Ay
Austenitisierungstemperatur 1| 715 2| oo S e
B
BO 1 000 "C 800 /3\ "(\ A = Bgo °C
2 | 715 13 \ Koo bt
700 T N
55 Fe— 3 | 695 | 125

. N\ o Losa| od] " \\ NI BTAVENAY
\ 5 642 623| a0
45
N \ 6 642 1248 a00 M \\ \ \)ﬁ(
40
\

200
\ 7 559 | 5200 Martensit

100 | Mk I

o

35 8 | 459 10400 0) @) Ol 0I0) 0 O]
200 300 400 2 500 600 1 10 100 1000 10 000 100 000 Sekunden
Anlasstemperalur °C (242 Stunden)

Luftabkiihlung von

T
02 15 10 £ 600 Stiben B mm
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W-Nr. 1.2343 ESU

Bl Flachstahl
Breite | Dicke Breite
mm | mm mm
125 155 180 205 225 253 255 305 350 375 400 425 450 475 500 525 550 610 680
503 O 503
810 OO0 O O O O3 O O 810
1010 O O o o o o O O O O 1010
1210 O O O O 04 1210
1380 O 1380
1580 O O 1580

[ = unbearbeiteter Stanl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Fir W-Nr. 1.2343 ESU gelten nicht die Standardtoleranzen.
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W-Nr. 1.2767

Werkstoff-Nr. 1.2767 W-Nr. 1.2767
: - ist ein robuster Formenstahl fur Arbeitsharten bis 55 HRC.
DIN-Bezeichnung | X45NiCrMo4

Lieferzustand weichgegluht, max. 230 HB

Eigenschaften
¢ hohe Z&higkeit e einfache Polierbarkeit
e gute Hartbarkeit

Richtanalyse [%]
C Si Mn Cr Mo \'

0,48 0,23 0,40 1,30 0,25 4,00

Warmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 660

Haltezeit/h 6h

Abkuhlung im Ofen oder Sand

Spannungsarmgliihen

Temperatur [°C] 650

Haltezeit/h 2h

AbkUhlung im Ofen oder Sand

Harten

Vorwarmen 1-stufig vorwarmen (650 °C)

Austenitisieren 840 °C - 870 °C, 30 Min. Haltedauer

Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung (Tggo-s00 < 1.400 Sek.)

Anlassen 180 °C - 300 °C, je nach gewUnschter Harte; mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischenkuhlung auf
Raumtemperatur anlassen

Bemerkung Querschnitte < 100 mm kénnen in bewegter Luft abgekUhlt werden

Anlass- / ZTU-Diagramm

Harta, HRC .
70 = i =T T -
bt _.I S O . . M- - LT —— r | it S uroampur BT
66 - | 1| Ex L) e | | | | |
52.— L I~ | EEEEN | 2 | ma| w| ™™ | i I |
B : = | B1a 11 M Em : ?\ - e
| | | | h h |
58 EEE {2 ]oa] w0 NN SN \f\w b .
54 - ™~ e e I MY .\\\ N f\\ AP :\\ LS e
0 [elon] = RATE VR ARDARE
. [7 [ NN T\ \
| = > it L' VER D ]2 i AL -
P EEEEEEEEESEEE |: S B NCNNIN NTY
L] i ¥ L eme vt e M 2 - LV W WA 4 v}
42 w | 5w | wam | o i~ Muners 4—t L YA, WL VA -
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W-Nr. 1.2767

Il Flachstanhl
mm mm mm
20 30 35 40 70 77 260
160 m 160
250 - 250
1250 m = 1250

Ml = bearbeiteter Stahl

@ Rundstahl

205 255 305 358 408 458 508 558 608 66 71 76 8 8 9
® o o o o o o o o o o o o o o
101,5 1115 121,56 131,5 1415 1515 162 182 202 2525 3025 353

o o o o o o o o o o o o
@ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!

Flr W-Nr. 1.2767 gelten nicht die Standardtoleranzen o
Auch feinstgefrast lieferbar — sh. Produktprogramm 1535
Auch als Erodierblock lieferbar — sh. Produktprogramm -=iviveees sreer
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W-Nr. 1.2316

Werkstoff-Nr. 1.2316

DIN-Bezeichnung | ~ X38CrMo16

Lieferzustand vorvergutet, ca. 300 HB

W-Nr. 1.2316

ist ein korrosionsbestandiger Formenstahl, der hauptsachlich im
Anlieferungszustand verwendet wird (Extrudierwerkzeuge, SpritzgieBwerk-
zeuge).

Eigenschaften
e korrosionsbestandig
e vorvergutet

Richtanalyse [%]
C Si Mn

Cr Mo Ni

0,38 0,40 0,65

16,00 1,00 0,80

Warmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 550

Haltezeit/h 2h

AbkUhlung im Ofen oder Sand

Spannungsarmglihen

Temperatur [°C] 550

Haltezeit/h 2h

AbkUhlung im Ofen oder Sand

Harten

W-Nr. 1.2316 ist normal nicht fur eine Neuhartung vorgesehen. Eine Neuhartung kann nur dann vorgenommen werden, wenn vorher bei 780 °C 4 h weichgegliht wurde.

Vorwarmen 2-stufig vorwarmen (700 °C und 850 °C fur das Vakuumhérten)

Austenitisieren 1000 °C - 1050 °C, normalerweise 1030 °C

Abschrecken Vakuum (Abschrecken mit Inertgas mit ausreichend Uberdruck), gréBere Abmessungen in Ol (ca. 80 °C)
— oder Salzbad

Anlassen e > 250 °C je nach gewUnschter Harte
e mindestens 2-mal 2 Stunden anlassen

Induktions- oder Die Kanten lassen sich im vorverglteten Zustand auf ca. 50 HRC hérten (siehe Anlassschaubild).

Flammhéarten

Anlass- / ZTU-Diagramm

Harte, HR
70 === 190
56 T S o e
62 " L TN \:\\Q\-\ ferg
W = = i
N .
58 "“ ' ] \ Th
54 nn I oy { -t \ mmek
50 —t —q v | ot
= '.‘.‘:\‘_“ e S = LW !
450 . | L = 1
42 T | _ '
i ! 0 e Bl I
38 o b My ! [ }-h \ \ \
HI T —1 == 104 S Mam&n‘su' S \' \ (#2] (10
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W-Nr. 1.2316

@ Rundstahl

125 205 255 305 358 408 458 508 558 608 66 71 76 81 86
® e o o o o o o o o o o o o o
91 9 1015 1065 111,5 1165 1215 1265 131,5 141,5 1515 162 172 182 192
® e o o o o o o o o o o o o o
202 212 227 232 242 2522 2625 275 2825 3025 323 353 363 403 463
® e o o o o o o o o o o o o o
553
°

@ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Fir W-Nr. 1.2316 gelten nicht die Standardtoleranzen!
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ZUSATZPRODUKTE

SCHWEISSZUSATZE

Werkzeuge mussen haufig reparatur- oder korrekturgeschwei3t werden, wobei das SchweiBergebnis dann Einfluss auf die
Performance des Werkzeugs nimmt. Fur die Kunststoffformenstéhle, bei denen das Schweil3en besonders wichtig ist,
bietet Uddeholm-SchweiBzusatzwerkstoffe an. Die Zusammensetzung der Uddeholm-SchweiBzusatzwerkstoffe ist so
gewahlt, dass sie mit den jeweiligen Werkstoffstahlarten Ubereinstimmt, unabhéngig davon, ob der Grundwerkstoff im
weichgeglihtem oder vorvergitetem Zustand geliefert wird. So ist auch nach dem Schweil3en eine gute Kantenstabilitat
gegeben. Nutzliche Informationen zum Schweien finden Sie in unserer Broschire "Welding of tool steel" oder in unserer

APP.

WELD:
Calmax®:
Durchmesser (mm) / Lange (mm) 2,5/350

Impax®:
Durchmesser (mm) / Lange (mm) 2,5/ 350 3,2 /350 4,0/ 350

MIG-WELD:
Calmax®:
Durchmesser (mm) 1,2

Dievar®:

Durchmesser (mm) 1,2

Mirrax®:
Durchmesser (mm) 1,2

Nimax®:

Durchmesser (mm) 1,2

Tyrax®:
Durchmesser (mm) 1,2

TIG-WELD:
Calmax®:
Durchmesser (mm) / Lange (mm) 1,6 /1000

Corrax®:

Durchmesser (mm) / Lange (mm) 1,0/ 1000 1,6 /1000
Dievar®:

Durchmesser (mm) / Lange (mm) 1,0/ 1000 1,6 /1000 2,4 /1000 3,2 /1000
Impax®:

Durchmesser (mm) / Lange (mm) 1,0/ 1000 1,6 /1000
Mirrax®:

Durchmesser (mm) / Lange (mm) 1,0/ 1000 1,6 /1000
Nimax®:

Durchmesser (mm) / Lange (mm) 1,0/ 1000 1,6 /1000
Stavax®:

Durchmesser (mm) / Lange (mm) 1,0/ 1000 1,6 /1000
Tyrax®:

Durchmesser (mm) / Lange (mm) 1,6 /1000

Unimax®:
Durchmesser (mm) / Lange (mm) 1,6 /1000
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ZUSATZPRODUKTE

Laser-WELD:

Dievar®:

Harte des SchweiBgutes: 44-52 HRC

Durchmesser (mm) / L&nge (mm) 0,2/333 0,3/333 0,4 /333 0,5/333 0,6 /333
Mirrax®:

Harte des SchweiBgutes: 48-52 HRC

Durchmesser (mm) / L&nge (mm) 0,2/333 0,3/333 0,4 /333 0,5/333 0,6 /333
Nimax®:

Harte des SchweiBgutes: 36-40 HRC

Durchmesser (mm) / Lange (mm) 0,2 /333 0,3/333 0,4 /333 0,5/333 0,6 /333
Stavax®:

Harte des SchweiBgutes: 48-58 HRC

Durchmesser (mm) / L&nge (mm) 0,2/333 0,3/333 0,4 /333 0,5/333 0,6 /333
Tyrax®:

Harte des SchweiBgutes: 48-58 HRC

Durchmesser (mm) / L&nge (mm) 0,2/333 0,3/333 0,4 /333 0,5/333 0,6 /333

HARTEFOLIE

1. Die scharfen Kanten und Ecken des Werkzeuges mit ein wenig Folie an diesen Stellen abrunden.

2. Das Werkzeug vollig in Folie einpacken. Die Luft dehnt sich bei der Erwdrmung aus und wirde das Paket zum Platzen
bringen. Deshalb soll die Luft mdglichst restlos herausgedrickt werden. Das Paket zum Zusammenfalten maglichst
sorgfaltig verschlieBen. Durch Einlegen eines Blattes Papier in das Paket entsteht ein zuséatzlicher Schutz gegen evitl.
eindringende Luft, die Entkohlung herbeiftihren kénnte.

3. Das Paket auf ein Gitter oder Blech legen. Dabei soll das Gewicht des Werkzeuges den Falz niederhalten, damit er
dicht bleibt.

Produktdaten
C Cr Ni Ti
0,05 17,0 10,0 0,6
MaBe/Gewicht 610 mm x 0,05 mm/ca. 2,5 kg
Lieferform Rollen a 10 m
Temperatur max. 1.200 °C
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TOLERANZEN

TOLERANZEN
I Flachstahl

unbearbeiteter Stahl Breite Dicke

Abmessung (0) - 200 0-20 (20) - 40 (40) - 60 (60) -

Toleranzen -0/+1,8 -0/+0,4 -0/+0,6 -0/+0,8 -0/+1,0

Abmessungen (200) - 300 0-20 (20) - 40 (40) - 60 (60) -

Toleranzen -0/+2,6 -0/+0,6 -0/+0,8 -0/+1,2 -0/+1,5

bearbeiteter Stahl

Toleranzen +2,5/+4,5 +2,5/+4,5

. Vierkantstahl

unbearbeiteter Stahl Dicke

Abmessung 0-30 (80) - 50 (50) - 60 (60) - 70 (70) - 80 (80) -
Toleranzen -0/+0,6 -0/+1,1 -0/+1,3 -0/+1,5 -0/+1,7 -0/+1,9
bearbeiteter Stahl

Toleranzen +2,5/+4,5

@ Rundstahl

unbearbeiteter Stahl Druchmesser

Abmessung 0-15 (15) - 25 (25) - 35 (85)-70 (70) - 100 (100) -
Toleranzen -0,25/+0,4 -0,3/+0,5 -0,4/+0,6 -0,5/+1,0 -0,7/+1,4 -0,9/+1,75
bearbeiteter Stahl Durchmesser

Abmessungen 0-50 (50) - 80 (80) - 120 (120) - 180 (180) - 250 (250) -
Toleranzen +0,4/+0,8 +0,9/+1,2 +1,2/+1,7 +2,0/+3,0 +2,0/+4,0 +2,0/+5,0

[_] Bleche

Toleranzen auf Anfrage, da werkstoffabhangig
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HINWEISE

WARMEBEHANDLUNGSEMPFEHLUNG

Die einzelnen Warmebehandlungs-Parameter hangen vom Querschnitt, der Geometrie des Werkstlicks, der Harteein-
richtung sowie von weiteren Bedingungen ab. Die empfohlenen Werte sind darum nur allgemein gultig und mussen im
Einzelfall angepasst werden. Generell gilt aber: FUr eine hohe Zahigkeit sollte das Abschrecken von der Hartetemperatur
moglichst schnell erfolgen. Bitte beachten Sie auch, dass der Stahl vor Oxidation/Entkohlung geschitzt werden sollte.
Gerne Ubernehmen wir die Warmebehandlung lhrer Werkzeuge flir SielSchnell, sicher und entspannt. Kontaktieren Sie
Ihren Ansprechpartner im Innen- oder AuBendienst, oder nehmen Sie Uber wbh@uddeholm.de Kontakt mit uns auf.

MATERIALERZEUGUNG

Bitte beachten Sie, dass es sich bei Werkstoffen mit der Bezeichnung W-Nr. 1.XXXX in der Regel um Konzernware
handelt.

UBERFRASTES MATERIAL

Uberfréstes Material ist nicht fir den direkten Einsatz gedacht, sondern um das Bearbeitungsaufman mdglichst gering zu
halten. Eine mechanische Bearbeitung der Oberflachen raten wir daher immer an.

INFORMATIONEN ZUR GEWAHRLEISTUNG

© 2024 voestalpine High Performance Metals Deutschland GmbH. Alle Rechte vorbehalten. Jegliche Reproduktion,
Wiederversffentlichung, Weiterverteilung, Ubertragung, Verkauf, Anderung oder Anpassung von Inhalten dieser Verdffentli-
chung bedarf der vorherigen schriftlichen Genehmigung durch voestalpine High Performance Metals Deutschland GmbH.
Diese Publikation ist nach bestem Wissen und Gewissen zum Zeitpunkt der Erstellung korrekt, dient aber nur zu
allgemeinen Informationszwecken und ersetzt keine individuelle Beratung. Diese Publikation wird auf ,Ist“-Basis zur
Verfligung gestellt ohne Gewahr oder Zusicherung jedweder Art zur Verfligung gestellt. Soweit gesetzlich zulassig, haftet
voestalpine High Performance Metals Deutschland GmbH nicht fir Verluste, Schaden oder Kosten, die sich aus
Ungenauigkeiten, Auslassungen, Fehlern oder aus sonstigen Entscheidungen ergeben, die im Vertrauen auf diese
Publikation getroffen wurden.
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Kunststoffanwendungen

Detalillierte Informationen zu den Kalt- und Pulver-
metallurgischen Stahlen von Uddeholm finden Sie
natrlich auch im Internet.

Unter www.uddeholm.com kdénnen Sie sich alle
Produktbroschiren zu unseren Werkstoffen
herunterladen. Dartber hinaus gibt Innen unsere
Homepage natlrlich Auskunft Uber unser
Unternehmen und informiert Sie Uber unser
komplettes Lieferprogramm.

Die App Uddeholm Machining Guideline enthalt
Informationen und Empfehlungen zur Verwendung
von Uddeholm-Stahlen mit verschiedenen Arten
von Werkzeugen. Wahlen Sie einen Stahl und den
verwendeten Werkzeugtyp aus, um Empfehlungen
zu den Einstellungen zu erhalten, mit denen Sie die
besten Ergebnisse erzielen.

Sie kénnen Ihre Berechnungen zur einfachen
Wiederverwendung zusammen mit Bildern speichern
oder direkt an Uddeholm oder lhre Kollegen senden.
https://uddeholm-machining-guideline.com/

Das Uddeholm Steelbook enthalt alles, was
Ingenieure, Werkzeugbauer, Werkzeuganwender und
-kaufer zur Wahl der am besten geeigneten
Produkte und Services bendtigen. Hier finden Sie
jede Menge nutzlicher Tools, die Ihnen die Arbeit
erleichtern - wie den Produktfinder, Gewichts- und
Einheitenumrechner sowie unseren ROI-Rechner
und vieles mehr...

https://uddeholm-steelbook.com/

Bei uns passiert eine Menge! Daran mdchten wir Sie aktiv teilhaben lassen.
Uddeholm ist auf Facebook, Linkedin und YouTube vertreten.
Schauen Sie doch einfach mal vorbei.

n Facebook m Linkedin YouTube
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Manufacturing solutions for Generatios to come

SHAPING THE WORLD

Seit 1668 bieten wir unseren Kunden in anspruchsvollen Marktsegmenten
ein breites Spektrum an innovativer Spitzenlésungen. Unsere engagierten Mitarbeiter
arbeiten in nahezu neunzig Landern und gemeinsam sorgen wir fiir eine bessere

Wettbewerbsfahigkeit unserer Kunden weltweit. Willkommen bei Uddeholm.

. ] uDDEHOLM

a voestalpine company



