LIEFERPROGRAMM
WARMARBEITSSTAHLE

www.uddeholm.com w UDDEHOLM
a voestalpine company



Impressum

Herausgeber

UDDEHOLM

voestalpine High Performance Metals
Deutschland GmbH

Hansaallee 321

40549 Dusseldorf

Tel.: +49 211 522-0

info@uddeholm.de

Gestaltung
Uddeholm

Fotos
Uddeholm

2 | UDDEHOLM WARMARBEITSSTAHLE

Copyright

Diese Broschure und alle in ihr enthaltenen Beitrage
und Abbildungen sind urheberrechtlich geschitzt.
Jede Verwertung auBerhalb der durch das Urheber-
rechtgesetz festgelegten Grenzen ist ohne schriftliche
Zustimmung des Herausgebers unzulassig.

Hinweis

Die Angaben in dieser Broschure basieren auf
unserem gegen wartigen Wissensstand und
vermitteln nur allgemeine Informationen tber unsere
Produkte und deren Anwendungsmaglichkeiten. Sie
koénnen nicht als Garantie ausgelegt werden, weder
fUr die spezifischen Eigenschaften der beschriebenen
Produkte noch fUr die Eignung flr die als Beispiel
genannten Anwendungsmaoglichkeiten.

Stand 01.2024



LIEFERPROGRAMM
WARMARBEITSSTAHLE

INHALT

Nachhaltigkeit bei Uddeholm
Uddeholm Webshop

Zum Thema Warmarbeitsstahle
Anwendungsbereiche
Ubersicht Warmarbeitsstéhle
Kostensenkung durch Qualitat
Additive Manufacturing
Ubersicht Uddeholm Warmarbeitsstahle
Zusatzprodukte

Toleranzen

Hinweise

Uddeholm Digital

Premium Warmarbeitsstéahle
Uddeholm Dievar®

Uddeholm QRO® 90 Supreme
Uddeholm Unimax®
Uddeholm Vidar® Superior

Umgeschmolzene Warmarbeitsstahle
Uddeholm Orvar® Supreme
Uddeholm Skolvar®

Uddeholm Vidar™ 1 ESR

W-Nr. 1.2343 ESU

Konventionelle Warmarbeitsstéhle
Uddeholm Formvar®

Uddeholm Orvar® 2 Microdized
Uddeholm Vidar™ 1

W-Nr. 1.2343

W-Nr. 1.2344

Pulver fur die Additive Fertigung
Uddeholm Dievar AM Pulver

10
12
13
14
16
52
53
54
55

20
24
26
28

30
34
36
38

40
42
44
46
48

50

UDDEHOLM WARMARBEITSSTAHLE | 3









EINFACH, BEQUEM UND GUNSTIGER!

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

www.uddeholm.com
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Schmieden von hochwertigen Warmarbeitsstahlen
im Uddeholm Stahlwerk in Schweden

WISSENSWERTES UBER UDDEHOLM

Bereits seit 1668 wird Uddeholm mit hochwer-
tigem Schwedenstahl in Verbindung gebracht.
Langjahrige Erfahrung, Innovation und Team-
geist haben uns zu dem gemacht, was wir heute
sind: der weltweit fihrende Hersteller von hoch-
wertigen Werkzeugstahl.

Dank modernster Anlagentechnik und groBem
technischen Know-how z&hlen wir im Bereich
Warmarbeitsstahl seit vielen Jahren zu den fuh-
renden Anbietern. Standardstéhle gehdren
ebenso zu unserem Produktprogramm wie
Supreme-Qualitaten fir hdchste Anforderungen.

PREMIUM-WARMARBEITSSTAHLE
VON UDDEHOLM -
QUALITAT SCHAFFT VERTRAUEN

ALLGEMEINES UBER WARMARBEITSSTAHL

Doch was sind Warmarbeitsstahle Uberhaupt?
Warmarbeitsstahle sind Werkzeugstahle, die bei
erhéhten Betriebstemperaturen (ab 200 °C
Werkzeugtemperatur) zum Einsatz kommen und
damit extremen Belastungen ausgesetzt sind.

Sie dienen vornehmlich zur Formgebung von
Produkten aus Aluminium-, Zink- und Magnesium,
aber auch aus Kupfer- und Eisenlegierungen.

Um diesen hohen Anforderungen standhalten zu

ZUM THEMA WARMARBEITSSTAHL

kénnen, missen Warmarbeitsstahle Uber ganz
bestimmte Eigenschaften verfugen, wie

e gute Warmfestigkeit
¢ hohe Zahigkeit
e ausgepragte Thermoschockbestandigkeit.

Die Premium-Warmarbeitsstahle von Uddeholm
erfullen diesen hohen Qualitatsstandard. Sie sorgen
deshalb fur eine erheblich langere Lebensdauer Ihres
Werkzeugs und fur mehr Produktionssicherheit.

Um das gewUlnschte Eigenschaftsprofil zu gene-
rieren, bedarf es vor allem einer aus gewogenen
chemischen Zusammensetzung sowie modernster
Produktionsverfahren. Dabei hat der gesamte Her-
stellungsprozess Einfluss auf die Qualitat und die
Eigenschaften des Stahls, angefangen von der Aus-
wahl der Rohstoffe Uber das Er- und Umschmelzen
bis hin zur Warmebehandlung und zum Schmieden.
Far die Herstellung besonders hochwertiger Warm-
arbeitsstahle mit hoher Homogenitat, Reinheit und
Zahigkeit spielt vor allem das Umschmelzen der
Stahle eine entscheidende Rolle. Unser Stahlwerk
im schwedischen Hagfors verflgt inzwischen tber
elf Umschmelzaggregate (drei ESU- und acht DESU-
Anlagen). Mit diesen enormen Kapazitaten ist
Uddeholm der weltweit fuhrende Produzen von
umgeschmolzenem Werkzeugstahl.

ESU/DESU-VERFAHREN

Beim Elektroschlacke-Umschmelzverfahren (ESU)
wird ein zuvor konventionell hergestellter Block

als selbstverzehrende Elektrode in einem heiBen
Schlackenbad abgeschmolzen. Die Stahltropfen
flieBen durch die Schlacke, wodurch ein intensiver
Reinigungsprozess stattfindet. AnschlieBend er-
starrt 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.
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ZUM THEMA WARMARBEITSSTAHL

ESU-VERFAHREN: HOHERE GESAMTWIRTSCHAFTLICHKEIT BEI
WARMARBEITSANWENDUNGEN

MERKMALE VORTEILE NUTZEN
@ hoherer Reinheitsgrad @ hohere Zahigkeit @ langere Standzeiten
® weniger schadliche Begleitele ® gleichmaBigere Eigenschaften ® hohere Produktionssicherheit
mente wie z.B. Schwefel in den verschiedenen Richtungen
® geringere Makroseigerungen ® homogene MaBanderung beim ® hohere Qualitat der produzierten
Harten Teile bzw. weniger Putzaufwand
® ecineres Primargeflge ® hohere Sicherheit bei der

Formherstellung
@ weniger und kleinere
Primérkarbide

__ HOHERE GESAMTWIRT SCHAFTLICHKEIT/

~ GERINGERE STUCKKOSTEN

SCHEMATISCHER VERGLEICH DER UMSCHMELZVERFAHREN
ESU UND DESU

DESU-VERFAHREN:
ZUSATZLICHE-VORTEILE

Beim DESU (Druck-Elektroschlacke-Umschmelz-
verfahren) wird die Schmelze neben der Schlacke
zusétzlich durch Inertgas geschutzt. Dies bewirkt
einen noch hoheren Reinheitsgrad und eine wei-
tere Reduzierung schadlicher Elemente wie z. B.
Sauerstoff. Unsere so hergestellten Premium-Stahle
nehmen keinen Wasserstoff auf und sind auerdem
extrem homogen.

ESU-VERFAHREN DESU-VERFAHREN
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DRUCKGIESSEN

Beim DruckgieBen werden flissige Metalle (zu 80 %
Aluminium) mit hoher Geschwindigkeit und hohem
Druck in eine feste metallische Dauerform gepresst.
Es ist ein Verfahren zur Herstellung diinn wandiger,
komplexer Teile aus Aluminium-, Magnesium- und
Zinklegierungen mit hohen Anforderungen an die
Oberflachengtite und die MaBgenauigkeit bei sehr
groBen Stlck- zahlen. Hauptabnehmer der so pro-
duzierten Teile ist die Automobilindustrie.

Besonders Aluminium-Druckgussformen unterliegen
extremen Temperaturschwankungen (Hitzeschock
beim EinschieBen des Materials, Kalteschock beim
Spruhen mit Trennmittel) und fallen deshalb meist
durch thermische Ermidung (Brandrisse) aus.

FUr den DruckgieBer ist es deshalb wichtig, dass die
eingesetzten Warmarbeitsstéahle vor allem eine hohe
Thermoschockbestandigkeit aufweisen, die wiede-
rum von der Warmfestigkeit und Zahigkeit des Stahls
abhangt. Fur diese hohen Belastungen empfehlen
wir daher grundsétzlich umgeschmolzene Stahle.
Die Idealldsung: der patentierte Warmarbeitsstahl
Uddeholm Dievar, der diese beiden Anforderungen
in einzigartiger Weise kombiniert. Aufgrund seiner
guten Einhartbarkeit ist Dievar auch flr gréBere
Formen geeignet.

ANWENDUNGSBEREICHE

STRANGPRESSEN

Im Gegensatz zum DruckgieBen werden beim
Strangpressen Metalle, wiederum vor allem
Aluminium, im festen Zustand durch eine Matrize
gepresst. Auf diese Weise werden Profile haupt-
s&chlich fur die Verkehrs- und Bauindustrie
produziert.

Unter den verschiedenen Werkzeugkomponen-
ten in einer Strangpresse ist die Matrize der
groBten thermischen und auch mechanischen
Beanspruchung ausgesetzt. Hohe Temperaturen
und Kréafte wirken aber auch auf die Innenbtichse,
die Pressscheibe und, falls vorhanden, den Press-
dorn, da sie mit dem zu verpressenden Leichtme-
tall in direktem Kontakt sind.

Generell ist der Temperaturschock beim Strang-
pressen jedoch weitaus geringer als beim Druckgie-
Ben. Die Hauptausfallmechanismen von Strangpress
matrizen sind daher in der Regel WarmverschleiB3,
Deformationen und Risse/Brtiche.

Um ein zu frihes VerschleiBen der Matrize zu
verhindern, muss der Strangpresser bei der Aus-
wahl des Warmarbeitsstahls also besonders auf eine
hohe Warm- und Kriechfestigkeit achten. Bei kom-
plexen Geometrien muss zusétzlich eine hohe Zahig-
keit bertcksichtigt werden, damit es nicht zu Rissen
bzw. Briichen kommt.

UDDEHOLM WARMARBEITSSTAHLE | 9



ANWENDUNGSBEREICHE

UDDEHOLM STAHLE FUR FORMGEBENDE WERKZEUGE BEIM STRANGPRESSEN
VON LEICHTMETALLEN

NORMALE BEANSPRUCHUNG

Uddeholm Orvar® 2 M (1.2344) W-Nr. 1.2343

HOHE @EANSPRUCHUNG
ZAHIGKEIT + +
Uddeholm Orvar® Supreme

HOCHSTE BEANSPRUCHUNG HOCHST!_E BEANSPRUCHUNG
KRIECHFESTIGKEIT +++ ZAHIGKEIT +++
DUKTILITAT + KRIECHFESTIGKEIT +

Uddeholm QRO® 90 Supreme Uddeholm Dievar®
Fur kleine und mittlere Fur groBe und komplexe Formen
Werkzeuge -> Formen bis zu Gigacastings

GESENKSCHMIEDEN

Beim Gesenkschmieden werden in erster Linie
Stahl, aber auch andere Metalle umgeformt.
Auch hier wird das Metall in heiBem, aber festem
Zustand in eine Form gepresst.

Ahnlich wie beim Strangpressen fallen die
Gesenke beim Gesenkschmieden hauptsachlich
durch Warmverschlei3 und bei komplexen
Matrizen mit tiefen Gravuren bzw. scharfen
Radien durch Bruch aus.

Je nach Anwendung verhelfen die Uddeholm
Sonderqualitaten Formvar® (extrem hohe Warm-
festigkeit) und Dievar® (unlbertroffene Zahigkeit)
Ihrem Gesenkwerkzeug zu einer hdheren Ver-
schleiBfestigkeit bzw. Bruchsicherheit.
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PRESSHARTEN

Das Pressharten ist ein Verfahren zur Warmum-
formung von Blechen. Eine auf > 900 °C erwarmte
Blechplatine wird in einem wassergekuhlten
Werkzeug in Form gepresst und im gleichen
Arbeitsgang schroff abgekuhlt. Durch die rasche
Abkuhlung bildet sich eine martensitische Gefl-
gestruktur im Stahl aus, die eine hohe Harte und
Festigkeit des Pressteils bewirkt.

Das Presshéarten ermdglicht die Herstellung von
vergleichsweise leichten, hochfesten Struktur-

teilen. Deswegen kommt dieses Verfahren haupt-
s&chlich im Automobilbau zum Einsatz. Ein typisches
Bauteil, das haufig durch Presshérten hergestellt
wird ist die B-Saule eines PKW. Unter dem Uber-
begriff des Presshartens sind genau genommen
verschiedene Verfahren zusammengefasst. Grund-
satzlich lasst sich zwischen indirektem und direktem
Pressharten unterscheiden. Beim indirekten Prozess
erfolgt die Formgebung der Blechplatine bereits im
kalten Zustand. Der direkte Prozess vereint Formge-
bung und Harten in einem Arbeitsgang. Die Anfor-
derungen an den Werkzeugstahl sind beim direkten
Presshérten in der Regel hdher.

ANWENDUNGSBEREICHE

Auch weitere Faktoren beeinflussen die Anforde-
rungen an den Werkzeugstahl. Die Wahl zwischen
beschichtetem oder unbeschichtetem Blech hat
meist groBen Einfluss auf abrasiven oder adhéasiven
VerschleiB3.

Werden einzelne Segmente beheizt, um unter-
schiedliche Materialeigenschaften im Pressteil zu
erzielen, ist die Warmfestigkeit des Werkzeugstahls
eine entscheidende GréBe. Uddeholm hat mit dem
Hot Stamping Concept fUr jede Anforderung den
passenden Werkzeugstahl. Die Forderung nach
hoher Warmeleitfahigkeit und groBter Warmfestigkeit
wird von Uddeholm QRO 90 Supreme abgedeckt.
Die beste VerschleiBfestigkeit in Kombination mit
guter Zahigkeit bietet Uddeholm Unimax. Durch
seine extreme Zahigkeit und gute Warmfestigkeit
eignet sich Uddeholm Dievar fur alle riss- und bruch-
gefahrdeten Presswerkzeuge.
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UBERSICHT WARMARBEITSSTAHLE

DUKTILITAT UND WARMVERSCHLEISSFESTIGKEIT VON WARMARBEITSSTAHLEN
IM VERGLEICH

CHARAKTERISIERUNG DER UDDEHOLM WARMARBEITSSTAHLE

Uddeholm-Stahl

Thermoschock-
bestandigkeit

abrasive
VerschleiBfestigkeit

Bruchsicherheit
Zahigkeit

Warmfestigkeit

O Skolvar®

Einhartbarkeit

Alvar 14

Dievar®

Orvar® 2 M

Orvar® Supreme

QRO® 90 Supreme

Skolvar®

Unimax®

Vidar™ 1

Vidar™ 1 ESR

Vidar® Superior

W-Nr. 1.2344

12 | UDDEHOLM WARMARBEITSSTAHLE

ey
el | L

e | LU
Iy

e



KOSTENSENKUNG DURCH QUALITAT

SENKEN SIE IHRE STUCKKOSTEN
MIT WARMARBEITSSTAHLEN VON
UDDEHOLM

Die Kosten fur ein produziertes Teil hangen in
erster Linie von den Faktoren Werksttckstoff
und Maschinenstunden ab. Die Werkzeugkosten
haben daran in der Regel nur einen geringen
Anteil von etwa 10 %.

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 Teill
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 Warmar-
beitsstahle von Uddeholm helfen Ihnen, Ihre
Stlckkosten zu senken wie Ihnen die nachfol-
gende Beispielrechnung zeigt.

KOSTEN PRO
PRODUZIERTEM TEIL

BERECHNUNG DER
GESAMTWIRTSCHAFTLICHKEIT

1. Geplante Serienlédnge

Gesamtstiickzahl

2. Werkzeug

Materialkosten
+ Bearbeitungskosten
(inkl. Maschinenstunden)
+ Kosten fur die Warmebehandlung

Herstellungskosten fur ein Werkzeug

3. Standzeit pro Werkzeug

Stlickzahl pro Werkzeug

4. Anzahl der benétigten Werkzeuge

Gesamtstickzahl (1)
+ Stlckzahl pro Werkzeug (3)

Anzahl der bendtigten Werkzeuge

5. Instandhaltungs-/Folgekosten

Kosten pro Reparatur
+ Kosten pro Produktionsstillstand

Instandhaltungs-/Folgekosten pro Stillstand

6. Kosten fiir 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

+ Gesamtstiickzahl (1)

+ Nacharbeitungskosten pro Teil (6)

Kosten je Produktionsteil
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ADDITIVE MANUFACTURING

VOM PULVER BIS ZUM
EINBAUFERTIGEN EINSATZ

Wir sind |hr Spezialist fur additiv gefertigte Formeinsatze.

In unserem voestalpine Additive Manufacturing Center in Disseldorf bilden wir fir 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 & Redesign
optimiert fiir additive
Fertigung

- Konturnahe Kiihlung

- Topologie-Optimierun

- Eignung fiir
AM-Prozess
prifen

- Kalkulation

- Prozesssimulation
(z.B. Spritzguss)

- Werkstoffauswahl

- Auswahl der Harte,
Warme- und Oberfla-
chenbehandlung
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- Anordnung und
Ausrichtung auf
Bauplattform

- Stutzstrukturen

- AM-Prozesssimulation

- Parameter &
Belichtungsstrategie

- Material

- Fertigung Hybridteile

- Baujob auf vier
verschiedenen
SLM-Maschinen-

typen

- Warmebehandlung

- Mechanische
Bearbeitung

- Politur

- DruckflieBlappen

- Beschichtung

- Qualitatskontrolle



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 erhdht werden.

Bei der Konstruktion berticksichtigen wir die
Anschlusssituation und Leistung der vorhandenen
Kuhlung. Die Grenzen der additiven Fertigung
werden ebenfalls beachtet. Z.B. missen ab einem
Winkel von ca. 45° verfahrensbedingt Stutzstruk-
turen verwendet werden. Diese und noch viele
weitere Faktoren werden bei der Auslegung der
neuen, konturnahen Kuhlung berdcksichtigt. 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 Ihr wirtschaftlicher Erfolg gesteigert.

ADDITIVE MANUFACTURING

HYBRIDE BAUFORMEN UND
AM PROZESS

Die additive Fertigung bietet sehr vielfaltige Mdg-
lichkeiten unter anderem hybride Bauformen.
Hierbei handelt es sich um eine Kombination von
konventioneller und additiver Fertigung.

Dies ist sinnvoll, wenn die konformale Kihlung 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 fur lhre
Anwendung die wirtschaftlich sinnvollste ist.
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UBERSICHT UDDEHOLM WARMARBEITSSTAHLE

Dievar®
Sonderanalyse DESU

Vorteile

Nutzen

mdgl. Anwendungen

-nmm

0,35 0,2 2,3

Eigenschaften

e hochste Duktilitat und Zahigkeit

e hdchste Reinheit, Homogenitat und
Isotropie

e hohere Warmfestigkeit als W.-Nr. 1.2344

e sehr gute Einhartbarkeit

e hdchster Widerstand
gegen therm. Ermu-
dung, Spannungsrisse
und Briiche

e sehr hoher Widerstand

gegen Deformationen,
Kriechen und Warmver-
schlei

e hochste Standzeiten
bei bruchgefahrdeten
Werkzeugen und bei
Brandrissen

e hochste Produktions-
sicherheit und Pro-
duktqualitat auch bei
GroBformen

e geringerer Putzauf-
wand von DG-Teilen

e Al- und Mg-Druckguss-
formen

e Al-Strangpressen
(sehr groBe Matrizen,
komplexe Geometrien,
hohe Kréfte)

e Schmiedegesenke mit
tiefen Gravuren

Formvar®

Vorteile

Nutzen

mdgl. Anwendungen

-mmlm-

03 02 05 50

Eigenschaften

e gute Anlassbestandigkeit
e gute Warmfestigkeit

e erstklassige Hartbarkeit

® hoher VerschleiBwider-
stand

e hohe Warmfestigkeit

e |angere Standzeit
von Gesenken

e hohere Teilequalitat

e Schmieden auf
Pressen

e Strangpressen

Orvar® 2 Microdized
W-Nr. 1.2344

Vorteile

Nutzen

mdgl. Anwendungen

-mm-

03 10 04 53 13

Eigenschaften

e gute Duktilitdt und Zahigkeit

e hohere Warmfestigkeit als W-Nr. 1.2343
e gute spanende Bearbeitbarkeit

e hoher Widerstand
gegen WarmverschleiB3,
Deformationen und
Kriechen

e guter Widerstand

gegen Briche

® hohe Standzeiten, hohe
Produktionssicherheit
und Produktqualitat

e kostengunstige
Zerspanung

e Al-Strangpressen
e Schmiedewerkzeuge

e Kokillenguss
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UBERSICHT UDDEHOLM WARMARBEITSSTAHLE

Orvar® Supreme
W-Nr. 1.2344

Vorteile

Nutzen

mdgl. Anwendungen

L C | Si[Mn]Cr Mol V
50

\'
035 0,2 05 23 06

Eigenschaften
e hochste Duktilitat und Zahigkeit

e hoher Widerstand
gegen thermische
ErmUdung, Warmver-
schlei, Deformationen,
Kriechen, Spannungs-

risse, Briiche

e sehr hohe Standzeiten

e sehr hohe Produktions-
sicherheit und Produkt-
qualitat

e kosten gunstige

e Al-Strangpressen
(auch fur groBe
Matrizen)

e Al-, Mg- und Zink-
druckguss

e hochste Reinheit, Homogenitét und Zerspanung * Schmiedegesenke
Isotropie

e héhere Warmfestigkeit als W.-Nr. 1.2344

e sehr gute Einhartbarkeit

QRO® 90 Supreme Vorteile Nutzen mégl. Anwendungen

L C | sifMn]orMol V]

038 03 075 26 225 09

Eigenschaften
e sehr hohe Warmfestigkeit, hohe Warmver-
schleiBfestigkeit und Anlassbestandigkeit
¢ hohe Reinheit, Homogenitat und Isotropie
e gute Warmeleitfahigkeit
e gute Warmzahigkeit im Vergleich zu
W-Nr. 1.2365 und 1.2885

® hochster Widerstand

gegen WarmverschleiB,

Deformationen und
thermische Ermidung

e hoher Widerstand
gegen Kriechen

¢ sehr hohe Standzeiten,
wenn die thermische
Belastung dominiert

e hohe Produktionssicher-
heit

e Al-Strangpressen

e Schnellschmiede-
maschinen und Schmie-
depressen

e Cu-DG bzw. kleine
Einsatze, Kern- und
Auswerferstifte flr
Al-DG

e Kokillenguss

Skolvar®
Sonderanalyse ESU Spezial

Vorteile

Nutzen

mdgl. Anwendungen

L C | sifmn]crMol V]

07 02 045 50 225 16

Eigenschaften

e Widerstandsfahig gegen extreme Hitze,
Druck und Verschleif3, ohne Beeintrachti-
gung der Harte und Haltbarkeit

e Bestandige Qualitat und Leistung

e Nachhaltiger Werkzeugstahl:
94,64% reycelter Anteil

* maximaler Wiederstand

gegen WarmverschleiB3,
Deformation und
thermische Ermidung

e Hochste Standzeiten
bei extemen thermischen
Bedingungen

e Schmieden auf Pressen

e Pressharten,
beheizte Segmente

e Al-Strangpressen

UDDEHOLM WARMARBEITSSTAHLE | 17



UBERSICHT UDDEHOLM WARMARBEITSSTAHLE

Unimax®
Sonderanalyse ESU Spezial Vorteile

Nutzen

mdgl. Anwendungen

. e hdchste Zahigkeit bei
| C [ Si [Mn]Cr Mol V| 52 bis 58 HRC
05 02 05 50 23 05 . e
® hdchste Zahigkeit bei
Eigenschaften 92 l6fe 9 IRl
* hdchste Zahigkeit bei hohen * gute MaBstabilitat bei
Anwendungsharten im Formenbau der Warmebehandlung

und im Einsatz

e reduzierte Stlckkosten

e hohere Standzeit der
Formen

e Mg-Druckguss
e Schmieden

e einfache Geometrien
beim Strangpressen

Vidar™ 1 ESR
W-NI. 1.2343 ESU Vorteile

Nutzen

mdogl. Anwendungen

e guter Widerstand
| C | sifwmn]cr{Mo| V| coen Warmver-
038 10 04 50 13 04 schlei3, Deformationen

und Kriechen
Eigenschaften

e gute Duktilitat und Z&higkeit
¢ hohe Warmfestigkeit
¢ hohe Reinheit durch ESU-Erschmelzung

® qusreichender

Widerstand gegen
Briiche

e hohere Standzeit im
Vergleich zur
Standardausflhrung

e hohere Produktions-
sicherheit und Pro
duktqualitat

e geringerer Wartungsauf-
wand im Vergleich
zur Standardausflhrung

e Al- und Mg-Druckguss
e Zinkdruckguss
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Vidar® Superior
W-Nr. mod. 1.2343 ESU

Vorteile

Nutzen

mdgl. Anwendungen

036{03 |03 |50 1,3 |05

Eigenschaften

e hochste Duktilitat und Zahigkeit

e sehr hohe Reinheit, Homogenitat und
Isotropie

¢ hohe Warmfestigkeit

¢ hochster Widerstand
gegen Spannungsrisse
und Briche

® hoher Widerstand
gegen thermische

ErmUdung, Warmver-
schleiB, Deformationen,
Kriechen

e sehr hohe Standzeiten
bei bruchgefahrdeten
Werkzeugen und bei

Brandrissen

e Standard im Al- und
Mg- Druckguss

e Zinkdruckguss

e sehr hohe Produktions-
sicherheit und Prdukt-

qualitat

UDDEHOLM WARMARBEITSSTAHLE | 19



Uddeholm Dievar®

Uddeholm Dievar®

wird nach dem modernsten Stand der Technik erzeugt. Wir garantieren fUr alle
Querschnitte und Probenlagen eine Schlagbiegearbeit nach SEP 1314 von
mindestens 300 J. Die Warmfestigkeit ist hoher als bei den Warmarbeitsstéahlen
1.2343 und 1.2344. Der Stahl erflllt alle uns bekannten Normen und Vorschrif-
ten fUr Warmarbeitsstahle. Flr groBere Starken erhalten Sie auf Wunsch ein
Werkszeugnis nach unserem SUPREME-Konzept.

Werkstoff-Nr. Sonderlegierung ESU Spezial

DIN-Bezeichnung | ~ X85CrMoV5-2

Lieferzustand weichgegliiht, ca. 160 HB

Eigenschaften

e héchste Duktilitat und Zahigkeit

e sehr gute Einhartbarkeit
(geeignet fur Gro3formen)

e hochste Reinheit und Homogenitat
¢ hohere Warmfestigkeit als bei
W-Nr. 1.2343 und W-Nr. 1.2344

e artgleiche SchweiBelektroden erhaltlich

e hochster Widerstand gegen Warmrissbildung
(thermoschockbestandig)

Einhartbarkeit

Bruchsicherheit Zerspanbarkeit

Zahigkeit

abrasive Warmfestigkeit

VerschleiBfestigkeit

Thermoschock-

Uddeholm-Stahl bestandigkeit

W-Nr. 1.2343 ESU

:

Dievar®

Orvar® Supreme

it
'
L
=

LT
1

Richtanalyse [%]

C Si Mn Cr Mo

ol<
(0]

0,35 0,2 0,5 50 2,3

Waéarmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 800

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 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 gewlnschter Harte

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

e Temperaturausgleich bei ca. 500 ° C moglich

Anlass- / ZTU-Diagramm
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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 [ | 575
610 | | | | | | | | | | 610
660 W 660
712 | | | | 712
720 | 720
762 | | | | | | | Bl 762
770 | 770
825 | 825
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
575 575
610 W | | 610
660 660
712 | | 712
720 720
762 W | | | | 762
770 770
825 825
915 H | | | 915

Il = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher Schweizusatzwerkstoff siehe Seite 52!
Toleranzen siehe Seite 53!
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@® Rundstahl

o rmesser o G

O
254 38,1 50,8 63,5 76,2 80 9 102 110 115 127 130 140 153 160 180 184 197

® o ® o [ ® ] [ ] o o ® o [ ® ] [ ] o o
203 220 230 254 260 280 292 305 320 330 361 407 483 508 550 610

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

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher Schweizusatzwerkstoff siehe Seite 52!
Toleranzen siehe Seite 53!
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Uddeholm QRO® 90 Supreme

Werkstoff-Nr. Sonderlegierung ESU Uddeholm QRO® 90 Supreme

ist ein ESU-Warmarbeitsstahl mit hoher Warmfestigkeit und Anlassbestandig-
keit. Er hat keine Tendenz zur Warmversprodung. Das macht ihn zum idealen
weichgegliiht, ca. 180 HB und Stahl flir das Schmieden und Leichtmetall-Strangpressen.

Lieferzustand vorvergutet auf 37-41 HRC
(Kernstifte)

DIN-Bezeichnung | wie 38CrMoV10-23-9

Eigenschaften

e sehr hohe Warmfestigkeit e gute Warmeleitfahigkeit e gute Warmzahigkeit imVergleich zu W-Nr. 1.2365
e gute Thermoschockbestandigkeit e keine Warmversprodung und W-Nr. 1.2885
Thermoschock- abrasive Bruchsicherheit Warmfestigkeit Einhértbarkeit Zerspanbarkeit

Uddeholm-Stahl bestandigkeit VerschleiBfestigkeit ~ Zahigkeit

M
i
I

W-Nr. 1.2343 ESU

QRO® 90 Supreme -]]]
Si

Orvar® Supreme

=

Richtanalyse [%]

C Mn Cr Mo
0,38 0,3 0,75 2,6 2,25

I
-
il

Warmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 780

Haltezeit/h 6h

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

Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung (Tego-s00 < 600 Sek.)
Anlassen Uber 600 °C je nach gewlnschter Harte

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

e Temperaturausgleich bei ca. 500 ° C mdéglich

) Eine neue Hartung von vorvergltetem Material darf nur nach vorhergehendem weichgltihen vorgenommen werden.

Anlass- / ZTU-Diagramm

Harte, HRC o
60 T T T T - 1100 —
Austenitisierungstemperatur iﬂﬂaﬁ* e | e a—— Hl ] Austeniisierungstemperatr 1020 °C
| 1000 < ~ S|
55 1050 °C 1| e 1 ~ S e e
L 2\ RS
5 \;'\ / 9 625 3l e -~ hory
1020 °C ! \ arbide Q\ Ferrit + Karbide =790°c
45 1030 °C An|§SS- 3 620 16| 700 \ NHY ¥ \
versprédung 4 592 55| e \ - L
40 5 | 554 | 138] \ X mEl
Bainit
35 6 | 498 | a1s] [ B \
300 j=3} o \
7 | 425 | 2038 —
30 00 \ Martensit \
8 | 421 | 11063 M i _&
100 —t]
25 417 | 20182 oRle H b
100 200 300 400 500 600 700 o Q@ J ldlg B ol 1[R[ 3
Anlasstemperatur °C (2+2 Stunden) 1 10 100 1000 10000 100 000 Sekunden

T
Luftabki
02 5 10 %0 600 Siaen. O
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Uddeholm QRO® 90 Supreme

Il Flachstahl

Breite | Dicke Breite
mm | mm mm

54 635 76,2 90 102 115 127 140 153 178 191 203 254

1563 | 153
158 O 158
203 | | 203
210 O | 210
254 | | 254
305 | | | H B | | | | 305
407 | | W 407
620 | 620

[ = unbearbeiteter Stanl [l = bearbeiteter Stanl

@® Rundstahl

16 20 22 254 28 30 32 35 41 45

@) O O O O O @) O O O
508 55 60 635 70 762 80 90 100 105 110 115 120 127 140 153 160 180

® ® o ® ® [ ] [ ] o ® o ® ® [ ] [ ] o ®
190 203 210 225 230 246 254 260 280 305 320 330 356 407

® { o o o o o o o o o o o o
O = unbearbeiteter Stahl @ = bearbeiteter Stahl

B vierkantstahl

|
M = bearbeiteter Stahl

@ Kernstifte QRO® 90 HT
gl 127 16 18 20 22 254 30 35 41

O O @) O O O O O O
(O = unbearbeitetet, vorvergiitet auf 37-41 HRC

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher Schweizusatzwerkstoff siehe Seite 52!
Toleranzen siehe Seite 53!
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Uddeholm

Werkstoff-Nr.

Unimax®

Sonderlegierung ESU Spezial

DIN-Bezeichnung

~ X50CrMoV5-2

Lieferzustand

weichgegliiht, ca. 185 HB

Uddeholm Unimax®
besitzt hohe Zahig keitswerte bei Arbeitsharten bis 58 HRC. Damit ist er fir alle
Werkzeuge mit hohem Anspruch an die Druck- und Verschlei3festigkeit sowie

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

e exzellente Durchhart

Uddeholm-Stahl

ungseigenschaften

Thermoschock- abrasive

bestandigkeit VerschleiBfestigkeit

Bruchsicherheit
Zahigkeit

® hohe abrasive VerschleiBfestigkeit
® gute SchweiBbarkeit

Warmfestigkeit Einhartbarkeit

Zerspanbarkeit

W-Nr. 1.2343 ESU

Unimax®

B[]

Orvar® Supreme

L

L
i

___1n

Richtanalyse [%]
C

N

Mn

-

r

0,5

0,2

0,5

50

2,3

0,5

Warmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 850

Haltezeit/h 4h

Abkuhlung im Ofen oder Sand

Spannungsarmglihen

Temperatur [°C] 650

Haltezeit/h 2h

Abklhlung 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 (Tgoo-500 < 1000 Sek. fur hohe Zahigkeit; Tgoo-s00 < 600 Sek. im
Randbereich)

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

Bemerkung Temperaturausgleich bei ca. 500 °C moglich.

Anlass- / ZTU-Diagramm
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1100

<
= 890°C

Acg

= 820°C

kurﬁgﬁ | Harte | Taoo_s00) Austenitisierungstemperatur 1025°C
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™
1| 83 . N Y
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Uddeholm Unimax®

B Fiachstahl

Breite | Dicke Breite
mm | 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 O 57
69 O 69
108 O O O O | 108
125 | 125
156 | 156
160 [ O O O 160
196 | 196
200 O O | 200
210 O O 210
246 | | 246
250 O O | | 250
254 | 254
256 | | 256
260 O O | 260
296 | H = 296
300 O 300
315 | | | 315
355 | 355
396 | | | H . 396
400 | | 400
450 | 450
496 | 496
500 | | | | 500
596 | | | Bl 59
600 | 600

655 |

[ = unbearbeiteter Stanl Ml = bearbeiteter Stahl

B vierkantstahl

| |
H = bearbeiteter Stahl

® Rundstahl
14 18 22 254 28 35 41 43
©o o o o o o O O
255 32 374 394 50 56 63 645 70 80 90 102 110 125 140 150 160

[ [ ] ® [ ([ ] ® ® (] o ® [ ([ ] ® [ o ® ®
170 180 190 200 220 254 280 300 350 407 450 550 620

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

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff siehe Seite 52!
Toleranzen siehe Seite 53!
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Uddeholm Vidar® Superior

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

DIN-Bezeichnung | ~ X37CrMoV5-1

Lieferzustand weichgegliiht, ca. 180 HB

Uddeholm Vidar® Superior

ist ein ESU-Warmarbeitsstahl, der zusétzlich diffusionsgeglint wird. Dadurch
erhalt er eine hohe Homogenitat und Reinheit. Durch die besonderen metal-
lurgischen MaBnahmen und die Modifikationen in der chemischen Analyse ist
er wesentlich zéher als normale W-Nr. 1.2343 ESU-Stahle. Er Ubertrifft damit
die Richtlinen der DGM- und VDG-Merkblatter.

Eigenschaften

e exzellente Z&higkeit und Duktilitat (auch in Querrichtung im Kern)

¢ hohe Reinheit und Homogenitat

abrasive
VerschleiBfestigkeit

Thermoschock-

Uddeholm-Stahl bestandigkeit

° hohe Warmfestigkeit
e gute Thermoschockbestandigkeit

Bruchsicherheit Einhartbarkeit

Zahigkeit

Warmfestigkeit Zerspanbarkeit

W-Nr. 1.2343 ESU

Vidar® Superior

i
1!
i

Orvar® Supreme

i

Richtanalyse [%]

p

o

C Mn Cr Mo
0,36 0,3 0,3 5,0 1,3
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 vorwérmen (650 °C und 850 °C fur das Vakuumharten)
Austenitisieren 980 °C - 1000 °C, GroBformen normalerweise 980 °C
Abschrecken im ca. 80 °C warmen Ol, Salzbad oder Gasabschreckung (Tsao-s00 < 370 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
Harte, HRC .
€0 Austenitisierungstemperatur o T Hare | Teooson] '] Austentsiengstemperatur 1000 °C
55 1000 °C kurve Kr.| HV 10 | (sec) 1000 e \:\\\
50 e edeos - _)_,1\ 1| 657 1 0 NORY =y oy
45 _Aust:enitisierungstemperatur ) 2 | 642 10 800 ’\, % o _gloec
980 C 3 592 140 00 Karbide >'< Porlit
40 \ 4 585 | 280 600 \ \ \
35 \ \ \[\
30 \ 5 585 | 630 500 \
6 579 | 1030 400 — Bainjt
25 > L BN 5\/\
9 7 | 459 | 5200 \
20 200 rtensit | =
0 100 200 300 400 500 600 700 8 | 446 podoop 1w INA i
Anlasstemperatur °C (2+2 Stunden) 9 | 425 20800 ﬁp iz) @ @ ®® (oRelle]
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Uddeholm Vidar® Superior

B Fachstanl

Breite | Dicke Breite
mm | mm mm

150 200 250 300 350 410 450 500

600 H B EH B B = 600
650 Il 650
700 700
810 H WH = H B 810
1000 H B 1000

M = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Toleranzen siehe Seite 53!
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Uddeholm Orvar® Supreme

Werkstoff-Nr.

1.2344 ESU

DIN-Bezeichnung

X40CrMoV5-1

Lieferzustand

weichgegliht, ca. 180 HB

Uddeholm Orvar® Supreme

ist ein ESU-Warmarbeitsstahl, der zusétzlich diffusionsgegliht wird. Dadurch erhalt
er eine hohe Homogenitat und Reinheit, wodurch er besonders zah ist. Er wird
nach der Uddeholm-Werksnorm produziert und erflillt die Richtlinien der DGM

und VDG. Fur gréBere Stéarken erhalten Sie auf Wunsch ein Werkszeugnis nach
unserem SUPREME-Konzept.

Eigenschaften

e hohe Duktilitat und Z&higkeit ( auch in Querrichtung im Kern) e hohe Reinheit und Homogenitat
e einfache spanende Bearbeitbarkeit

Richtanalyse [%]
c

Si

® bessere Warmfestigkeit als W-Nr. 1.2343

Cr Mo

0,39

1,0

0,4

5,2 1,4 0,9

Warmebehandlung

Weichgliihen

Temperatur [°C] 820

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 1020 °C - 1050 °C, normalerweise 1020 °C

Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung Tsgo-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 moglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

30 | UDDEHOLM WARMARBEITSSTAHLE



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 | 160
200 | 200
203 | | | | | 203
250 | | 250
254 | H EH =EH = 254
300 | | | 300
305 | H H B 305
350 | | | 350
356 H 356
400 | ] 400
407 | | | | | | 407
450 | | | 450
457 H EH = H B | 457
500 | 500
508 | H B | | | | 508

609,6 | 609,6
610 | | | | | | | 610

Ml = bearbeiteter Stahl

Breite | Dicke Breite

mm | mm mm
254 305 350 356 360 360 407 420 462 513 563 614

762 | | | | 762
910 | 910

914,4 | | | Il 9144
930 | 930

1055 | 1055

M = bearbeiteter Stahl

B vierkantstahl

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

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher Schweizusatzwerkstoff siehe Seite 52!
Toleranzen siehe Seite 53!
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Uddeholm Orvar® Supreme

® Rundstahl
2
o
50,8
°
170
°

35

O
55

38

@)
57,2

41

O
60

43

O
63,5
@

45

@)
70

48

O

76,2 82,6
o ®

90
(]

95
([

102
o

105
(]

115
([

127
o

140
@

180 203 216 230 246 254 270 280 305 310 325 330 356 381

450 508 550

O = unbearbeiteter Stanl @ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher SchweiBzusatzwerkstoff siehe Seite 52!

Toleranzen siehe Seite 53!
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Uddeholm Skolvar

Werkstoff-Nr.

Sonderlegierung ESU Spezial

DIN-Bezeichnung

Lieferzustand

weichgegltiht Harte < 229 HB

Uddeholm Skolvar

ist speziell fur Werkzeuge zur Warmumformung konzipiert und bietet die
bestmdgliche Kombination aus WarmverschleiBfestigkeit, Warmfestigkeit und
hoher Anlassbestandigkeit. Dies wird durch einen optimierten Fertigungspro-

zess sowie eine genau abgestimmte chemische Zusammensetzung ermég-
licht. Zusammen ergibt sich ein Uberragendes Profil an Eigenschaften, das
wie gemacht fur lhre nachste Warmschmiede-Anwendung ist.

Eigenschaften

e sehr guter WarmverschleiBwiderstand
e sehr gute Bestéandigkeit gegen abrasiven Verschlei3
e gute Bearbeitbarkeit und Schleifbarkeit

Uddeholm-Stahl

Thermoschock- abrasive

bestandigkeit

VerschleiBfestigkeit

Bruchsicherheit
Zahigkeit

e gute Duktilitat bzw. Bruchsicherheit
e sehr hohe Anlassbestandigkeit
e Warmebehandlung auf 50-61 HRC mdoglich

Warmfestigkeit

e sehr guter Reinheitsgrad
e sehr hohe Einhartbarkeit

Einhartbarkeit

Zerspanbarkeit

QRO® 90 Supreme

Skolvar®

W-Nr. 1.2344

Richtanalyse [%]

e
.k
£E:
ol
M

=

C Si Mn Cr Mo
0,7 0,2 0,45 50 2,25 1,6
Warmebehandlung
Weichglihen
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 (600 °C - 650 °C und 850 °C - 900 °C fur das Vakuumharten)
Austenitisieren 1050 °C - 1150 °C, normalerweise 1050 °C - 1130 °C
Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung (Teqo-s00 < 370 Sek.)
Anlassen Uber 525 °C je nach gewlnschter Harte
Bemerkung e mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischenabkihlung auf Raumtemperatur anlassen

e Temperaturausgleich bei ca.

500 °C mdglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

Harte in HRC

Restaustenit, %

Ta= 1130 °C Harte

Ta = 1050 °C Harte

Restaustenit

Anlasstemperatur in °C (3 x 2 Std.)
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Austenitisierungstemperatur 1030 °C,
Haltezeit 10 Minuten.

Acit
-865°C

Acts

=830°C

Abkuh-
lungs-
kurve
Nr.

Harte
HV 10

Ts00-500
(Sek.)

806

28

812

140

804

280

800

630

764

1030

750

1390

N|olol~lW|N| =

638

3205

Sekunden
Minuten
Stunden

Luftabkihlung
von Stében
mit @ mm




Uddeholm Skolvar

- Flachstahl
IIIII
mm
63,5 100 127 150 153 170 180 200 254
225 [ ] [ | 225
240 [ | [ | 240
270 [ | [ | 270
300 [ | [ | [ | 300
400 [ | | 400
457 [ | || 457
610 [ | 610

M = bearbeiteter Stahl

@® Rundstahl
Il 08 55 635 70 632 90 101,6 120 140 160 180 203 230 280 305 320

@ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Toleranzen siehe Seite 53!
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Uddeholm Vidar™ | ESR

Werkstoff-Nr. 1.2343 ESU

X37CrMoV5-1

DIN-Bezeichnung

Lieferzustand weichgegliht, ca. 185 HB

Uddeholm Vidar™ | ESR
ist die Uddeholm-Variante des Warmarbeitsstahls 1.2343 ESU und wird in der
bekannten hochwertigen Ausfuhrung ausgeliefert.

Eigenschaften
e hohe Duktilitat und Z&higkeit (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

Mo

0,38 1,0 0,4 5,0

1,3

04

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 - 1010 °C, GroBformen normalerweise 990 °C - 1000 °C
Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung (Tego-s00 < 370 Sek.)
Anlassen Uber 550 °C je nach gewlnschter Harte

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

e Temperaturausgleich bei ca. 500 °C moglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

Ab- Harte | Tsoo-
Kihlungs-| {156 | (So)
1 715 2
2 715 13

3 695 125

1100

1000

900

800

700

600

Austenitisierungstemperatur 1000 °C
Haltedauer 30 min

//I
/

77

i/

o3
=915°C

1
=850 °C

Ay
Karbid
by

Perlit

4 | 654 | 374|
5 642 623 | 400
6 | 642 | 1248] *® \\ \ | Bam\ \
200 A—
7 | 559 | 5200 Martensi \
100 | =
8 | 459 10400 i (bi © oG © o ©
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B Fiachstahl

Breite | Dicke Breite
mm | mm mm

300 320 400 500 550 600

800 800
900 | 900
1000 H H B B 1000

Ml = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Toleranzen siehe Seite 53!

Uddeholm Vidar™ | ESR
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W-Nr. 1.2343 ESU

Werkstoff-Nr. 1.2343 ESU W-Nr. 1.2343 ESU

; ist ein Warmarbeitsstahl, der durch das ESU-Verfahren eine erhéhte Duktilitat
DIN-Bezeichnung | X38CrMoV5-1 und Reinheit erhalt.
Lieferzustand weichgegliht, max. 205 HB

Eigenschaften

e hohe Duktilitdt und Zahigkeit (auch in Querrichtung im Kern) e geringerer Vanadiumgehalt als bei W-Nr. 1.2344, dadurch

e einfache spanende Bearbeitung hoéhere Zahigkeit, aber etwas niedrigere Warmfestigkeit
als bei W-Nr. 1.2344 ESU

Richtanalyse [%]
C Si Mn Cr Mo Vv

0,38 0,95 0,4 52 1,3 0,45

Warmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 800

Haltezeit/h 3h

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 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 gewUnschter Harte

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

e Temperaturausgleich bei ca. 500 °C moglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

1100

/o Harte | Taoo-s00 Austens
kihlungs- %) Haltedauef
kuve Nr | HV10 | (Sek) 1000

ierungstemperatur 1000 °C
30 min.

Acy
1 715 2| o0 TS oc e

3l
=850 °C

2 800 ,>‘ —Y\ =
715 13 \ Ko Dol
b

700 T

3 695 125 .
4 654 374| \ \ \ \ \
5 642 623 00 \ \ \

6 642 | 1248| ** A\ = )(X_ \
\\

200
7 | 559 | 5200 Martensit \

100 | Mk H

8 | 459 10400 @) @) omolo) ©

1 10 100 1000 10 000 100 000 Sekunden

o

Luftabkithlung von

T
02 5 10 90 600 Staben 0 mm
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W-Nr. 1.2343 ESU

B Fiachstahl

Breite | Dicke Breite
mm | mm T

125 155 180 205 225 255 280 305 350 400 450 500 550 610 680

g1t0 O O O O O O O 810
1010 O O o O O 0O 1 1010
1210 O O 0O 1210
1380 O 1380

[ = unbearbeiteter Stanl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Flr W-Nr. 1.2343 ESU gelten nicht die Standardtoleranzen.
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Uddeholm Formax™

Werkstoff-Nr. Sonderlegierung Uddeholm Formax™

- ist ein Formenaufbaustahl mit ausgezeichneter SchweiBbarkeit.
DIN-Bezeichnung | - Er wird auch fir einfache Vorrichtungen verwendet.
Lieferzustand gegliint, ca. 170 HB

Eigenschaften
® ausgezeichnete spanende Bearbeitbarkeit ® gute Brennschneidbarkeit
® ohne Nach- und Vorbehandlung schweiBbar

Richtanalyse [%]
C Si Mn

0,18 0,30 1,40

Warmebehandlung

Weichglihen

In der Regel wird Formax™ ohne zusatzliche Waremebehandlung verwendet. Eine Einsatzhartung ist moglich, wenn hohe
Oberflachenharten verlangt werden.

Einsatzharten
Aufkohlungstemperatur 900 - 920 °C

Hartetemperatur ca. 820 °C
Abschrecken 180 - 200 °C fur ca. 60 HRC Oberflachenharte
Bemerkung Die Tiefe des aufgekohlten Saums richtet sich nach den Einsatzbedingungen

(Aufkohlungsdauer, -temperatur und -mittel)

Anlass-Diagramm

40 | UDDEHOLM WARMARBEITSSTAHLE



Uddeholm Formax™

[_Bleche

Breite | Dicke Breite
mm | mm mm
8 10 12 15 19 23 28 35 43 53 66 78 85

2075 O O O O O O O O O O O O O 2075
Breite (Produktabhangig) [= unbearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Artgleicher Schweizusatzwerkstoff sh. Seite 52!
Auch vorgeschliffen lieferbar — sh. Produktprogramm
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Uddeholm

Werkstoff-Nr.

Orvar® 2 Microdized

1.0344 Uddeholm Orvar® 2 Microdized

DIN-Bezeichnung

X40CrMoV5-1

Lieferzustand

gesteigerte Belastbarkeit.

weichgegliht, ca. 185 HB

ist ein Warmarbeitsstahl, der nach der Uddeholm-Werksnorm produziert wird.
Durch die besondere Sekundarmetallurgie und Warmebehandlung hat er eine

Eigenschaften

e z&her und duktiler Werkzeugstahl
e einfache spanende Bearbeitbarkeit

Richtanalyse [%]
c

Si Cr Mo

0,39

1,0 0,4 5,3 1,3

Warmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 820

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 (650 °C und 850 °C fur das Vakuumhérten)
Austenitisieren 1020 °C - 1050 °C, normalerweise 1020 °C

Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung Taoo-500 < 320 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 mdéglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

1100
iiings. | Harte | Teoosoo
e HV10 | (Sek)

kurve .

Austenitisierungstemperatur 1020 °C
Haltedauer 30 min.

c3
=940 °C

Ac,

=840 °C

1000 ~TN RSy
1| 707 i1 I
N LN Y
2 | 673 6 500 A} AV ANANSNEY ANAN
X HR
3 | 613 | 105 - \ eY Perlit
R 700 \ Karb\de\ \ NH—Y
613 | 18| \
5 | 599 | 527 \ \ \
500
6 | 592 | 1054 \ \ \
400
7 | se0 | 2772 M \ \ N Baini
\ L\
8 519 | 5271 N Martensit
200 X
9 | 483 | 7944 M. \ LU %’
100 f N NS A3
10 | 222 |20768 g 6] 0 g e QO

100 000

Sekunden
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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 O 57
105 O [ [ [ 105
130 O O O O 130
153 | 153
166 O O O O 166
203 | | | 203
206 O O O 206
254 | | | | | 254
256 O O O 256
305 | | | | | 305
350 | | | | 350
407 | | | | | 407
457 | | | | | | 457
610 H u | | | | | | Hl 610

Ml = bearbeiteter Stahl

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

O O @) O O O
185 191 195 200 203 206 210 216 220 225 230 242 246 250 254 260 270

([ [ (] ([ [ [ (] ([ [ (] ([ [ (] ([ [ (] (]
280 285 300 305 312 315 320 325 330 343 350 360 380 390 400 407 420

(] ([ [ ] (] ([ [ (] ([ [ (] (] [ (] ([ [ (] (]
425 430 450 460 470 483 508

o [ ] o [ [ o
(® = kaltgezogener Rundstahl geschliffen auf Toleranz h9 O = unbearbeiteter Stahl @ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Toleranzen siehe Seite 53!
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Uddeholm Vidar™ |

Werkstoff-Nr. 1.2343

DIN-Bezeichnung | X37CrMoV5-1

Lieferzustand weichgegliht, ca. 230 HB

Uddeholm Vidar™ |
ist ein Standard-Formenstanhl

Eigenschaften
e zaher und duktiler Werkzeugstahl
e einfache spanende Bearbeitbarkeit

Richtanalyse [%]

e gute Warmfestigkeit

C Si Mn Cr Mo \"
0,38 1,0 0,4 5,0 1,3 0,4
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 Vakuumhérten)
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 Zwischenabkihlung auf Raumtemperatur anlassen

e Temperaturausgleich bei ca. 500 °C moglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

44 | UDDEHOLM WARMARBEITSSTAHLE

1100

ktuhi‘jbe’; o :\?'1‘% (Tsﬁi"k}b“" . Austenitierungstemperstur 1000 °C
\\t\:\ \:~\ hy
1 715 2| 90 JLSd 5 ;fws“c
- N N S
2 715 13 \ | Karbide Perlit
700 T 3\
3 695 | 125
600
4 654 | 374| .4 \ \ \ \ \
5 642 623 | 400 \
6 | 642 | 1248| o \\ \ \)(X iR \
200 -
7 | 559 | 5200 Martensit A\
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Uddeholm Vidar™ |

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

([ J ([ ] ] ] ([ ] ] [ ] [ ] ® ® [ ] [ ] ® ® ® ® ([ J
450 500

[ J [
@ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Toleranzen siehe Seite 53!
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W-Nr. 1.2343

Werkstoff-Nr.

1.2343

DIN-Bezeichnung

X37CrMoV5-1

Lieferzustand

weichgegliht, max. 205 HB

W-Nr. 1.2343
ist ein Standard-Warmarbeitsstahl.

Eigenschaften

e zaher und duktiler Werkzeugstahl
e einfache spanende Bearbeitbarkeit

Richtanalyse [%]

e gute Warmfestigkeit

C Si Mn Cr Mo \'
0,38 1.1 0,4 50 1,2 0,4
Warmebehandlung
Weichglihen
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 990 °C - 1020 °C

Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung (Teao-s00 < 370 Sek.)
Anlassen Uber 550 °C je nach gewUnschter 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 QC
70 1100 "
‘ ‘ ‘ kuhﬁ?ﬁ . mrwt% ISH;(JSM ﬁ:ﬁ;ﬂ;ﬂzﬁg&n&s‘;&mpevz[ur’\000 c
o5 | kurve Nr 1000 \\\Q\:\ N
Austenitisierungstemperatur 1 000
° 715 2 iS¢
60 1000 °C PN
2 | 75| g *® \ Ta Y
Karbid Perlit
55 F— ™~ 0 K| Kerbide,
\ 3 695 125

600
50 4 | 654 | 374 \\ \ \ \ \
45 5 642 623 | 400

6 | 642 | 1248| oM \\ \ \)(X iR \

40 —

200 )—— N H—— 4+ H—F— N A R T
a5 7 | 559 | 5200 » Martensi §T

100 'f

2 4 5 ! | \ = BN
00 300 00 00 600 8 459 10400 D @) omolo ol @

Anlasstemperatur °C (2+2 Stunden)
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W-Nr. 1.2343

I Flachstahl

Breite | Di Breite
mm | m mm

icke
m
30 40 50 60 70 80 100 300 350

80 | | | 80
100 W | | 100
120 W | | 120
150 | | | | 150
200 W | | | | | 200
250 | | | | | | 250
300 | H W 300
350 m 350
800 Il B 3800

Il = bearbeiteter Stahl
*zwei Schmalseiten bearbeitet

B vierkantstahl

| [ | [ |
M = bearbeiteter Stahl

@ Rundstahl

155 205 255 305 358 40,8 458 508 558 608 66 71 76 81 86
® e e o o o o o o o o o o o o
91 9 101,5 1065 111,5 1165 121,5 1265 131,5 1365 141,5 151,5 153 162 172
® e o o o o e o o o o oo o o o
173 182 187 192 202 207 212 214 222 232 242 247 2525 2625 2725
® e e o o o o o o o o o o o o
2825 2925 3025 3125 323 333 343 353 363 383 403 423 433 443 483
® O o o o o o o o o o oo o o o
503
°

@ = bearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Fir W-Nr. 1.2343 ESU gelten nicht die Standardtoleranzen.
Auch feinstgefrast lieferbar — sh. Produktprogramm \5350

PRIVILEGED STEEL
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W-Nr. 1.2344

Werkstoff-Nr. 1.2344

DIN-Bezeichnung | X40CrMoV5-1

Lieferzustand

weichgegluht, max. 230 HB

W-Nr. 1.2344

ist ein Standard-Warmarbeitsstahl mit einer héheren Warmfestigkeit

als W-Nr. 1.2343.

Eigenschaften

e z&her und duktiler Werkzeugstahl
e einfache spanende Bearbeitbarkeit

Richtanalyse [%]
C Si Mn

Cr

Mo

0,39 1,0 0,4

5,2

1,3

0,9

Waéarmebehandlung

Weichglihen

Temperatur [°C] 820

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 flr das Vakuumharten)
Austenitisieren 1020°C - 1050°C, normalerweise 1020 °C

Abschrecken im ca. 80 °C warmen O, Salzbad oder Gasabschreckung (Tego-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 moglich

Anlass- / ZTU-Diagramm

Ab-
ihlungs-
kurve Nr.

Harte
HV 10

Te00-500
(Sek)

1100

Austenitisierungstemperatur 1020 °C
Haltedauer 30 min.

1000

A

c3
=940 °C

1
=840 °C

NN N
1| 707 1| B
N AN N AN =/
2 | 673 6 o AN AN AN
X HA
3 | 613 | 108 - \ eﬁ Perlit
. 0 Karbide\ \ —\
613 316 o \
5 | 599 | 527 \ \ \
500
6 | 592 | 1054 \
400
|l Bainit
7 f]
s60 | 2772| i B\
[\
8 | 519 | 5271 N\ | Martensit \\Y
200
-
9 | 483 | 7944 \ |
100 e — NNy \
10 | 222 |20768 g O BICECKCINCOO]
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I Flachstahl

W-Nr. 1.2344

Breite | D Breite
mm | m mm

icke
m
30 40 50 60 70 80

70 |
100 |
120 |
150 | | |
200 | | |
250 | | |
300 | | |
350 i
820
Il = bearbeiteter Stahl
*zwei Schmalseiten bearbeitet
@ Rundstahl
([ J ([ J
91 96
([ J ([ J
172 182
([ J ([ J
282,5 2925
([ J ([ J

@ = bearbeiteter Stahl

100 120 430
70
100
120
| 150
| 200
H W 250
H B N W 300
L 350
- 820
255 30,5 358 408 458 508 558 60,8 66 71 76 81 86
[ ] [ ] [ ] o o o o o o o [ ] [ ]
101,5 106,5 111,5 116,5 121,5 126,5 131,5 136,5 141,5 151,5 156,56 162 167
o [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] o
192 202 207 212 218 222 232 242 247 2525 257,5 262,5 2725
o o o o o o o o [ ] [ ] [ ] [ ]
302,5 3125 323 333 343 353 363 383 403 434 460,5
o o [ ] o o o o o o o

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
Flr W-Nr. 1.2344 gelten nicht die Standardtoleranzen!
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Uddeholm Dievar® fir AM

Uddeholm Dievar® fiir AM

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

Eigenschaften

® 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
e Hohe Verschlei3festigkeit als Grundkdrper verwendet werden. vertikaler Baurichtung

Richtanalyse [%]
C Si Mn Cr Mo Y N (o}

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 Hérte (HRC)
(um) (um) (um) (Mean) (Mean) as-build as-build
24 36 49 7.8 46

0,93 0,90
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ZUSATZPRODUKTE

SCHWEISSZUSATZE

Die untenstehenden SchweiBzusatzwerkstoffe eignen sich hervorragend zum SchweiBen von CrMoV-legierten Warmarbeitsstahlen.
Ihre hohe Warmfestigkeit verleiht der SchweiBnaht eine hohe Bestandigkeit gegen Brandrisse.

Elektroden

WELD:
QRO® 90:
Durchmesser (mm) / Lange (mm) 2,5/350 3,2 /350 4,0/ 350

MIG-WELD:
Dievar®:

Durchmesser (mm) / Nettogewicht (kg) 1,2/15

QRO® 90:
Durchmesser (mm) / Nettogewicht (kg) 1,2/15

TIG-WELD:

Dievar®:
Durchmesser (mm) / Lange (mm) 1,0/ 1.000 1,6/ 1.000 2,4 /1.000 3,2/ 1.000

QRO® 90:
Durchmesser (mm) / L&nge (mm) 1,0/1.000 1,2/1.000 1,6 /1.000 2,4/1.000

Unimax®:
Durchmesser (mm) / Lange (mm) 1,6 /1.000

Laser-WELD:

Dievar®:

Harte des SchweiBgutes: 36-40 HRC

Durchmesser (mm) / La&nge (mm) 0,3/333 0,4 /333 0,5/333 0,6 /333 0,7 /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 mdglichst
sorgfaltig verschlieBen. Durch Einlegen eines Blattes Papier in das Paket entsteht ein zuséatzlicher Schutz gegen evitl.
eindringende Luft, die Entkohlung herbeiftihren konnte.

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. 1200 °C
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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 (35)- 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 Werksticks, der Harteein-
richtung sowie von weiteren Bedingungen ab. Die empfohlenen Werte sind darum nur allgemein gultig und mutssen 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 AuBBendienst, 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 BearbeitungsaufmaB maéglichst gering
zu halten. Eine mechanische Bearbeitung der Oberflachen raten wir daher immer an.

INFORMATIONEN ZUR GEWAHRLEISTUNG

Trotz aller Sorgfalt kénnen sich Daten in der Zwischenzeit verandert haben. Folglich wird jede Haftung oder Gewahr
hinsichtlich der Genauigkeit, Aktualitat, Richtigkeit und Vollstandigkeit der zur Verflgung gestellten Informationen ausge-
schlossen. Bei gemachten Angaben handelt es sich lediglich um Beschreibungen und Anhaltswerte, welche nur dann
verbindlich sind, wenn sie als Zusagen in einem mit voestalpine High Performance Metals Deutschland abgeschlossenen
Vertrag ausdrUcklich vereinbart werden. Des Weiteren behdlt sich die voestalpine High Performance Metals Deutschland
GmbH das Recht vor, jederzeit ohne Voranmeldung Anderungen vorzunehmen. Die voestalpine High Performance Metals
Deutschland GmbH weist jegliche Haftung fur Schaden jeglicher Art, einschlielich Folgeschaden, die im Zusammenhang
mit der Verwendung der bereitgestellten Informationen entstehen, zuriick. Altere Verdffentlichungen verlieren ihre Giltig-
keit.
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UDDEHOLM IM INTERNET
UND AUF DEM SMARTPHONE

Detaillierte Informationen zu den Warmarbeitsstahlen
von Uddeholm finden Sie nattrlich auch im Internet.
Unter www.uddeholm.com kdnnen Sie sich alle
Produktbroschiren zu unseren Werkstoffen
herunterladen. Dartber hinaus gibt Ihnen unsere
Homepage natlrlich Auskunft Gber 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 Ihre Kollegen senden.
https://uddeholm-machining-guideline.com/

Das Uddeholm Steelbook enthalt alles, was
Ingenieure, Werkzeugbauer, Werkzeuganwender und
-kéufer 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.

ﬂ Facebook m Limkedin Youlishe

UDDEHOLM DIGITAL
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Manufacturing solutions for generations to come

SHAPING THE WORLD

Seit 1668 bieten wir unseren Kunden in anspruchsvollen Marktsegmenten
ein breites Spektrum an innovativen Spitzenldsungen. Unsere engagierten Mitarbeiter
arbeiten in nahezu neunzig Landern und gemeinsam sorgen wir weltweit flir eine bessere

Wettbewerbsfahigkeit unserer Kunden. Willkommen bei Uddeholm.

www.uddeholm.com ' UDDEHOLM

a voestalpine company



