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Hinweis

Die Angaben in dieser Broschiire basieren
auf unserem gegenwirtigen Wissensstand
und vermitteln nur allgemeine Informatio-
nen Uber unsere Produkte und deren
Anwendungsméglichkeiten.

Sie kénnen nicht als Garantie ausgelegt wer-
den, weder fiir die spezifischen Eigenschaf-
ten der beschriebenen Produkte noch fiir
die Eignung fiir die als Beispiel genannten
Anwendungsmoglichkeiten.
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ZUM THEMA KALTARBEITSSTAHL

Folgewerkzeug, Einsdtze aus Uddeholm Vancron 40.

Stahlauswahl

In der Kaltarbeit, d. h. der Formge-
bung von Materialien im kalten
Zustand (< 200°C Arbeitstempe-
ratur) gibt es eine Reihe unter-
schiedlicher Verfahren und Prozes-
se. Das Gebiet ist dabei riesig grof3
und reicht von der Blechverarbei-
tung, wie z. B. Stanzen, Feinschnei-
den und Tiefziehen, bis zur Massiv-
umformung, wie z. B. Prégen,
Stauchen oder Walzen. Auch wenn
die Verfahren sich alle vom
Arbeitsablauf unterscheiden, gilt
fiir diese Anwendungen das folgen-
de Grundprinzip: Eine hohe Kraft
muss aufgebracht werden, und es
gibt einen gleitenden, reibenden
Kontakt zwischen der Oberfliche
des Werkstiicks und dem formge-
benden Werkzeug.

Aufgrund der groBen Anzahl an
Kaltarbeitsstihlen ist die Auswahl

=

des richtigen Stahls zur Formge-
bung darum nicht immer ganz
einfach und benétigt eine grofBe
Erfahrung. Neben GroBen wie
z. B. VerschleiBfestigkeit, Druckfes-
tigkeit und Zdhigkeit, welche den
Werkstoff technisch beschreiben,
sind auch Parameter wie Losgro-
Be, Standzeit, Verfahren usw. zu
beriicksichtigen, um wirtschaftlich
zu produzieren.

Fir jede Anwendung und sogar fiir
jedes Teil miissen die Eigenschaf-
ten des Werkzeugstahls optimiert
werden, um die Lebensdauer des
Werkzeuges bestmdglich zu gestal-
ten. UDDEHOLM unterstiitzt den
Werkzeuganwender und den Werk-
zeugbauer dabei.

So steht lhnen unser technisch-
kaufmannischer AuBendienst mit
seiner langjahrigen Erfahrung bera-

WERKZEUGMATERIAL WARMEBEHANDLUNG
WERKZEUGDESIGN
WERKZEUG-
HERSTELLUNG
WERKZEUG-
INSTANDHALTUNG

ARBEITSBEDINGUNGEN

WERKSTUCKSTOFF ‘
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tend zur Verfiigung. Diskutieren Sie
mit unserem Fachmann die zwei
grundsitzliche Fragen bei der Stahl-
auswahl an lhrem Werkzeug:

B Welchen VerschleiBwiderstand
braucht das Werkzeug!?

B Welche Zihigkeit brauche ich,
damit das Werkzeug nicht
wegen Rissbildung oder Bruch
ausfillt?

Reicht Ihnen das nicht aus, fragen
Sie einfach nach Rat bei einem
unserer  Anwendungstechniker.
Gemeinsam finden wir eine L6-
sung in unserem ausgewogenen
Programm von qualitativ hochwer-
tigen Werkzeugstdhlen. Es umfasst
nicht nur die in diesem Lieferpro-
gramm aufgefiihrten Standards und
Sonderstihle fiir die Kaltarbeit,
sondern auch die fiir hochste
Anforderungen entwickelten pul-
vermetallurgischen Stihle (s. Lie-
ferprogramm UDDEHOLM PM-
Stahle).

Die Antwort auf die komplexe
Frage, welcher Werkzeugstahl fiir
welche Anwendung die beste
Wahl ist, muss letztendlich jeder
Kunde fiir sich selber entscheiden.
Unsere Kunden beantworten
diese Frage aber seit tiber 300 Jah-
ren mit dem Vertrauen in die Qua-
litit und das Wissen von UDDE-
HOLM.

Design Hinweise

Um bei einem Werkzeug eine opti-
male Performance sicherzustellen
und die Instandhaltung und Still-
stinde auf ein Minimum zu redu-
zieren, ist nicht nur die richtige
Stahlauswahl von Bedeutung, son-
dern auch das Werkzeugdesign.

Die hierfiir geltenden Grundregeln
sind hinldnglich bekannt, werden
aber in der Praxis nicht immer
beriicksichtigt. Bitte achten Sie
darum auf:

M ausreichende Dimensionierung
B Ecken, Kanten, Hohlecken usw.
mit moglichst groBen Radien
B Vermeidung von schroffen
Querschnittsiibergingen

B Vermeidung von Kerben, Span-
riefen, Schleifriefen

M ausreichend Abstand zwischen
Bohrungen und Kanten

B Segmentierung von komplexen
Werkzeugen, da Segmente ein-
facher in der Wirmebehand-
lung, Korrektur und Austausch
sind.

Ausfallmechanismen

Wenn das Werkzeug trotzdem die
gewiinschte  Standzeit  nicht
erreicht, gibt es hierfiir in der Kalt-
arbeit fiinf hauptsichlich verant-
wortliche Mechanismen:

Diese Mechanismen treten zum
Teil alleine auf oder auch in Misch-
formen, welches die Beurteilung
erschwert. Welchen Widerstand
ein Werkzeug den verschiedenen
Ausfallmechanismen  entgegen-
setzt, hiangt vom jeweiligen Werk-
zeugstahl ab, da jeder Stahl auf-
grund seiner Analyse und Herstel-
lungsmethode ein unterschiedli-
ches Eigenschaftsprofil hat.

UDDEHOLM hat in seinem Liefer-
programm fir Kaltarbeitsstihle
sowohl genormte Stdhle, als auch
speziell entwickelte und patentierte
Hochleistungswerkzeugstihle. Damit
bieten wir ein sorgfiltig ausgewoge-
nes Programm an, welches wirt-
schaftliche Losungen fiir unter-

Verschleil3

\

Ausbréckelung

-

Plastische Verformung

|

Rissbildung/Bruch

Kaltaufschweiungen

Die hdufigsten Ausfallmechanismen bei Kaltar-
beitswerkzeugen.

schiedlich komplizierte Werkzeuge
und Serienldngen beinhaltet.

Neue Herausforderungen

brauchen neue Antworten

Jede Generation muss ihre eigenen
Antworten auf die Fragen ihrer
Zeit finden — UDDEHOLM stellt
sich diesen Fragen und gibt Ant-
worten. Wir entwickeln in Zu-
sammenarbeit mit unseren Kunden
jedes Jahr neue Werkzeugstihle,
damit auch hochkomplexe Geome-
trien geformt und schwierigste
Werkstoffe geschnitten werden
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kénnen. Wir versuchen darum
nicht nur lhnen Stahl zu verkaufen,
sondern setzen darauf, gemeinsam
mit lhnen wirtschaftliche Losungen
zu erarbeiten. Dieses ist ein Grund
dafiir, dass wir nun auch in der Kalt-
arbeit auf neue Fertigungsverfahren
setzen und das DESU (Druck-
Elektro-Schlacke-Umschmelzver-
fahren), welches von den Kunst-
stoffformenstihlen bekannt ist, fiir
unsere neue Generation von
Kaltarbeitstihlen einsetzen.

DESU Verfahren

Hierbei wird ein zuvor konventio-
nell hergestellter Block als selbst-
verzehrende Elektrode in einem
heiBen Schlackebad abgeschmolzen.
Die Stahltropfen flieBen durch die
Schlacke, wodurch ein intensiver
Reinigungsprozess stattfindet. An-

schlieBend erstarrt der Stahl in
einer wassergekiihlten Kokille zu
einem neuen Block. Die Erstarrung
erfolgt in einer mehr axialen Rich-
tung, wodurch Makroseigerungen
weitestgehend vermieden werden.

Beim DESU (Druck-Elektro-
schlacke-Umschmelzverfahren)
wird, im Unterschied zum konven-
tionellen ESU-Umschmelzverfah-
ren, die Schmelze nicht nur durch
die Schlacke geschiitzt, sondern
zusitzlich durch Inertgas.

Dies bewirkt einen noch hoheren
Reinheitsgrad und eine weitere
Reduzierung schidlicher Elemente,
wie z. B. Sauerstoff. Hierdurch wird
die Zihigkeit der Werkstoffe
enorm gesteigert.

Die so hergestellten Stihle neh-
men keinen Wasserstoff auf und
sind auBerdem extrem homogen.

DESU-Verfahren

DESU-Verfahren: Hochste Gesamtwirtschaftlichkeit bei Kaltarbeitsanwendungen

Merkmale
M modernste Schmelz- und Sekun-
dirmetallurgie

=> hohe Reinheit

I weniger schidliche
Begleitelemente wie z. B. Schwefel

0 engere Analysegrenzen

B hohere Homogenitit/feines Pri-
margefiige

M Innovation

Vorteile

I héhere Zidhigkeit, bessere Polier-
barkeit

0 Isotropere Eigenschaften, d. h.
gleichmiBigere Eigenschaften in
verschiedene Richtungen

[0 gleichmiBigere Eigenschaften

I héhere Zdhigkeit der Matrix,
weniger Hirteverzug

W Kostenkontrolle

Nutzen
[ langere Standzeiten

M hohere Qualitat der
produzierten Teile

I reproduzierbare Ergebnisse

M weniger Nachbearbeitung,
geringere Kosten

W Kostenfiihrerschaft

HOHERE GESAMTWIRTSCHAFTLICHKEIT/

GERINGERE STUCKKOSTEN
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Uddeholm im Internet m-a. =

Detaillierte Informationen zu den
UDDEHOLM Kaltarbeitsstahlen fin-
den Sie natiirlich auch im Internet.

il - e — - (L ]

Unter www.uddeholm.de kénnen
Sie sich alle Produktbroschiiren zu

unseren Werkstoffen herunterladen.
Dariiber hinaus gibt lhnen unsere
Homepage natiirlich Auskunft tber
unser Unternehmen und informiert
Sie tiber unser komplettes Lieferpro-
gramm.

Ganz besonders hinweisen mochten
wir Sie auf den UDDEHOLM
Online Store, (iber den Sie alle vor-
und prazisionsgeschliffenen Stahlqua-
lititen ganz bequem per Mausklick
bestellen kénnen.

Bei uns passiert eine Menge! Daran méchten wir Sie aktiv teilhaben lassen. Uber unsere
Uddeholm Deutschland Facebook-Seite ist uns das méglich. Sie kdnnen hier alle
Termine, News und Veréffentlichungen sehen. Wir teilen mit lhnen aber auch Einblicke in
unser Unternehmen, Beitrige unseres Konzerns, Fotos und Videos, die weit liber den
, Tellerrand* der eigenen VWebsite hinausgehen.

AuBerdem ist Uddeholm seit Anfang des Jahres mit zwei Filmen auf YouTube vertreten.
Mit unseren beiden spannenden Industriefilmen vermitteln wir Informationen Uber die
kundenspezifische Uddeholm-Anarbeitung und iiber unser maBgeschneidertes 1535-
Bonusprogramm.

Schauen Sie doch einfach mal vorbei.



KOSTENSENKUNG DURCH QUALITAT

Senken Sie lhre Stiickkosten
mit Kaltarbeitsstihlen von
UDDEHOLM!

Die Kosten fiir ein produziertes
Teil hiangen in erster Linie von den
Faktoren Werkstiickstoff und
Maschinenstunden ab. Die Werk-
zeugkosten 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 Frésen
und Funkenerodieren. Im Vergleich
hierzu sind die Kosten fiir den
Stahl selbst und fiir die Warmebe-
handlung als gering anzusehen.
Nach unseren Erfahrungen betrigt
der Anteil der gesamten Stahlko-
sten an einem Werkzeug ebenfalls
nur ca. 10 %.

Wenn man wiederum nur die
Werkzeugstahlkosten  fiir  die
Aktivteile betrachtet, reduziert
sich dieser Anteil sogar noch wei-
ter auf ca. 5 %. Aber genau diese

5 % beeinflussen die Performance
des Werkzeugs zu 100 %.

Bezogen auf die Kosten pro produ-
ziertem Teil liegt der Anteil der

Kosten pro produziertem Teil

Maschine

und Lohn
60 %

10 %

]
Werkzeug

\ | J
60 80 100

Kosten in % »

Materialkosten fiir die Aktivteile
eines Werkzeugs also bei weit
unter 1 % und macht damit nur
einen winzigen Bruchteil der
Gesamtkosten aus.

Der Werkzeugstahl ist aber von
ausschlaggebender Bedeutung fiir
die Standzeit des Werkzeugs und
die Produktionssicherheit. Mit der
Auswahl des richtigen Werkzeug-
stahls konnen Sie lhre Produk-
tivitdit steigern und wirtschaftlich
erfolgreich sein.

Gehen Sie kein Risiko ein!
Hochwertige Kaltarbeitsstihle von
UDDEHOLM helfen lhnen, lhre
Stiickkosten zu senken wie Ihnen
die nachfolgende Beispielrechnung
zeigt.

Berechnung der Gesamt-
wirtschaftlichkeit

1. Geplante Serienlinge
Gesamtstiickzahl

2. Werkzeug
Materialkosten

+ Bearbeitungskosten
(inkl. Maschinenstunden)

+ Kosten fiir die
Wiérmebehandlung
Herstellungskosten fiir ein
Werkzeug

Konstruktion und Bearbeitung 85 %

Aktivteile 0,5 %
Aufbauten und Rahmen 0,5 %
Wirmebehandlung 0,5 %

3. Standzeit pro Werkzeug
Stiickzahl pro Werkzeug

4. Anzahl der benétigten
Werkzeuge
Gesamtstiickzahl (1)

+ Stiickzahl pro Werkzeug (3)
Anzahl der bendtigten
Werkzeuge

5. Instandhaltungs-/
Folgekosten
Kosten pro Reparatur

+ Kosten pro Produktions-
stillstand
Instandhaltungs-/Folgekosten
pro Stillstand

6. Kosten fiir die Nacharbeit
der gefertigten Teile (z. B.
Putzen)
Nacharbeitungskosten pro
Teil

Kosten je Produktionsteil
Herstellungskosten fiir ein
Werkzeug (2)

x Anzahl der benétigten
Werkzeuge (4)
Instandhaltungs-/Folgekosten (5)

x Anzahl der Stillstinde
Gesamtstiickzahl (1)
Nacharbeitungskosten pro
Teil (6)

Kosten je Produktionsteil
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Positionierung der Kaltarbeitsstihle
\
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[ Schmelzmetallurgische Stéhle

UNIMAX® @ Schmelzmetallurgische Stihle + ESU

CALMAX® [
CALDIE®

Widerstand gegen Ausbriiche

CHIPPER™/VIKING® [

SLEIPNER®
ARNE [
RIGOR™

SVERKER® 21 SVERKER® 3

L

VerschleiBwiderstand

Charakterisierung der UDDEHOLM Kaltarbeitsstihle
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SVERKER® 21 ~Werkstoffnummer 1.2379

C Si Mn Cr Mo V
1,55 03 04 118 08 08

Eigenschaften

I ein 12%iger Chromstahl mit sehr guter
VerschleiBbestindigkeit bei abrasivem Arbeits-
material

I gute Verfiigbarkeit,
auch in unterschied-
lichen Lieferausfiih-
rungen

[ gleich bleibend hohe
Qualitit des Stahl-
herstellers

I Zeitersparnis auf-
grund der guten Ver-
fugbarkeit

[ Kostenersparnis, da
als vorgearbeitetes
Material lieferbar

0g . enda

I allgemein einsetzba-
rer Kaltarbeitstahl
z. B. Stanz-, Schneid-
und Umformwerk-
zeuge bei kurzen
und mittleren Serien

CALMAX® ~ Werkstoffnrummer 1.2358

C Si Mn Cr Mo V
06 035 08 45 05 0,2

Eigenschaften

[ robuster Matrixkaltarbeitsstahl fiir Harten bis
58 HRC mit guter Spanbarkeit

M hoher Widerstand
gegen Ausbriiche

I sehr gute Zerspan-
barkeit

M einfache SchweiB-
barkeit

I lingere Standzeit
durch hohe Zihigkeit

I Kostenersparnis in
der Bearbeitung

¥ Schneid-, Umform-
und Abgratwerk-
zeuge mit hohem
Widerstand gegen
Risse und Briiche

SVERKER® 3 ~Werkstoffnummer 1.2436

C Si Mn Cr W
2,05 03 08 12,7 11

Eigenschaften

[ ein Stahl mit vielen und groBen Karbiden, die zu

einer ausgezeichneten abrasiven Verschleiffestig-

keit fiihren

I hohe abrasive Ver-
schleiBfestigkeit auch
bei grobem Ver-
schlei

M hohe Standzeiten bei
grobem abrasiven
VerschleiB.

I Kostenersparnis, da
als vorgearbeitetes
Material lieferbar.

0gl. A end

1 stark abrasive
Arbeitsabliufe wie
Ziegelpressen, Ver-
schleiBteile
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SLEIPNER® Sonderanalyse

C Si Mn Cr Mo V
09 09 05 78 25 05

Eigenschaften

I ein echter Allrounder mit breitem Eigenschafts-
profil

¥ Harten von >60
HRC sind méglich

I kostengiinstigere
Zerspanung als
Werkstoff 1.2379

I gute Zihigkeit, gute
SchweiBbarkeit, gute
Hartbarkeit

I lingere Stanzeiten
des Werkzeugs
durch hohe Harte
und Zihigkeit.

[ Kostenersparnis in
der Bearbeitung,

M héhere Prozess-
sicherheit

M allgemein einsetz-
barer Kaltarbeitstahl
z.B. fiir Schneiden,
Kaltumformung,
Pragen, Gewinde-
walzen, Ziehen und
Tiefziehen

CALDIE® Sonderanalyse ESU

C Si Mn Cr Mo V
07 02 05 50 23 05

Eigenschaften

1 Matrix-Kaltarbeitsstahl, durch ausgewogene
Analyse und ESU Herstellung hdchste Zihigkeit
und Hirten tber 60 HRC mdglich

I sehr guter Wider-
stand gegen Aus-
briiche

[ gute Zerspanbarkeit.

I hohe Anlassbe-
standigkeit

I ideal fiir Beschichten

[ Standzeiterhdhungen:
Aufgrund der hohen
Zighigkeit und Harte,
welche eine sehr
gute Druckfestigkeit
bewirkt

M hohe Prozesssicher-
heit

ogcl. A end

I Anwendungen, bei
denen die Gefahr
von Ausbriichen
und/oder Bruch
besteht und die eine
hohe Druckfestigkeit
bendtigen, z. B. Stan-
zen dicker Bleche
oder kompl. Geo-
metrien

UNIMAX® Sonderanalyse ESU Spezial

C Si Mn Cr Mo V
05 02 05 50 23 05

Eigenschaften

I héchste Zihigkeit bei Anwendungshirten bis
58 HRC. Ideale Kombination zwischen Harte
und Zihigkeit

M hochste Zihigkeit
bei 52 bis 58 HRC
und damit sehr
groBer Widerstand
gegen Ausbriiche

1 gute SchweiBbarkeit

I gut beschichtbar

I lingere Standzeit
durch hohe Zihig-
keit des Werkzeuges

M Schnitt-, Loch-,
Abgrat- und
Schneidwerkzeug fiir
kurze und mittlere
Serien oder als
Maschinenmesser

11
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PRIVILEGED S TEEL

DAS PROGRAMM FUR CLEVERE PROFIS

Was ist 1535°?

Ein in der Werkzeugstahlbranche einzigartiges
Premium-Kundenprogramm fur Prazisionsflachstahl
und vorgeschliffenen Werkzeugstahl.

Und das sind lhre Vorteile:

.
¢ Besonders glinstige Vorzugs- l

preise ohne Aufschlag 3

e Ein attraktives Bonusprogramm

e Einfache und bequeme
Bestellungen im UDDEHOLM
Online Store maoglich

e Auswahl aus tber 6.000 Artikeln

e Sehr kurze Lieferzeiten

Bitte kontaktieren Sie uns, wenn Sie in den Genuss
dieses attraktiven Programms kommen mdchten.

E-Mail: 1535@uddeholm.de www.uddeholm.de
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ARNE?® ist ein robuster Kalt-
arbeitsstahl fiir kleine bis
mittlere Serien. Er ist in Ol
bis zu einem Querschnitt von
ca. 50 mm durchhirtbar.

Eigenschaften

Produktdaten

Richtanalyse in Gew.-%

C Si Mn Cr \'% \\%
095 03 1,1 06 0,1 0,6

DIN-Bezeichnung 100MnCrW4
Werkstoff-Nummer 1.2510
Lieferzustand weichgegliiht, ca. 190 HB

Wirmebehandlungsempfehlung

Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Temperatur ~ Haltezeit Abkiihlen

M universell einsetzbar, geeignet

fur Reparaturwerkzeuge Weichglithen 740°C 2h Ofen o. Sand
Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
M gute Spanbarkeit
Harten

B hohe Druckfestigkeit Vorwirmen 1-stufig vorwarmen (650°C)

Ml einfache Hirtbarkeit Austenitisieren 790°C - 850°C je nach gewiinschter Hirte,
15 - 40 Min. Haltedauer je nach Harte-
temperatur

Abschrecken im ca. 80°C warmen Ol
Anlassen * 180°C - 300°C je nach gewiinschter
Harte und Austenitisierungstemperatur
* mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischen-
abkiihlung auf Raumtemperatur anlassen

Harte, HRC <

68 T T T T 17111 el e [ |

66 Austenitisierungstemperatur || ot AR AN ML 1000 P R

64 ° 1 1| 858 1 oo

gi 2 847 6 00 ix%,om

1 17900 3| 84| 10 ~ — Rere

ol N BRI B NN -
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50 \\\ 6 | 478| 90 - \ S ‘\Ba\"“

ig \\ 7 | 373 | 140 . \\ \ [\ A

44 A\ 8 | 339 280 . \ \ \ N

42 \\\\ 9 | 317 | 450 100 | Martens! \ ‘ \j\“\ \‘\\‘\‘
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UDDEHOLM ARNE®

Breite/Dicke in mm

Flachstahl -

6 8 10 12 15 18 22 254 28 35 41 43 50,8 54 63,5 67 762 102 153
30 O O O 0O
38|00 O O O O O ]
45 O O O O O a | = |
57|{0 O o O | | O O O
63,5 ]
69 O O O O O O O [
82 O O O O O O [ [
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Toleranzen siehe Seite 60 O = unbearbeiteter Stahl M = bearbeiteter Stahl
Kantenlinge in mm Vierkantstahl .
18 23 254 28 35 41 43 50,8 57 69 82 86 102 127 153 203
OO0 0000000000 @ B B .
Toleranzen siehe Seite 60 B = bearbeiteter Stahl [0 = unbearbeiteter Stahl
127 14 16 18 20 22 254 28 30 32 35 38 41 43 45 48
O OO O 0O O O O O O O 0O O o o o
50 50,8 55 572 60 635 70 80 826 85 90 95 100 108 115 120 125 127 135 140 150 153 160 165 170
@ © @ @ @ ¢ o ¢ ¢ o ¢ o o o O o o o o O o o o o
180 191 200 203 225 230 250 254 280 300 305 330 350 380 400 450 500
@ © @ @ © ¢ o ¢ ¢ o ¢ o o o 0o o o

Toleranzen siehe Seite 60

Breite (produktionsabhingig)/Dicke in mm

O = unbearbeiteter Rundstahl @ = bearbeiteter Rundstahl

TR

10 12 15 18 22 28 35 43 54

1030

o o o o oy o [y s [y o |

Weitere Abmessungen auf Anfrage!

O = unbearbeiteter Stahl



UDDEHOLM 1.2842
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UDDEHOLM 1.2842 ist ein
robuster Kaltarbeitsstahl fiir
kleine bis mittlere Serien. Er
ist in Ol bis zu einem Quer-
schnitt von ca. 50 mm durch-
hartbar.

Eigenschaften

M universell einsetzbar, geeignet
fiir Reparaturwerkzeuge

M gute Spanbarkeit
B hohe Druckfestigkeit

M einfache Hartbarkeit

Produktdaten

Richtanalyse in Gew.-%

C Si Mn Cr \'%
09 02 20 04 0.1

DIN-Bezeichnung 90MnCrV8
Werkstoff-Nummer 1.2842
Lieferzustand weichgegliiht, max. 190 HB

Wirmebehandlungsempfehlung

Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Temperatur ~ Haltezeit Abkiihlen
Weichglithen 700°C 2h Ofen o. Sand
Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
Harten
Vorwirmen 1-stufig vorwarmen (650°C)

Austenitisieren

790°C - 850°C je nach gewiinschter Hirte,
20 - 40 Min. Haltedauer je nach Harte-
temperatur

Abschrecken im ca. 80°C warmen Ol
Anlassen * 180°C - 300°C je nach gewiinschter
Harte und Austenitisierungstemperatur
* mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischen-
abkiihlung auf Raumtemperatur anlassen
Anlass-/ZTU-Diagramm
Harte, HRC .
70 Ao 1100
iﬂtf;l/uenﬁs{ Harte | T 800500 Austenitisierungstemperatur 820°C
1000
66 1785 | 6
2 780 40 o
62
3 | 780 65| % N SN T RN 2519
58 4 | 575 | 0| 7™ N \\ Perlit N\ "
5 | 473 160 | 600 N Ny \
54 N ; \ N \
330 250 | 500
\ \
50 7 | 293 650 | 400 \\ \\ \\\‘ \ \\
8 293 900 \ B \\ \ \
46 \ 300 \ \
9 | 275 | 600 | v \ \\ \ \
L v, \
42 10 | 257 | 7200 v AVERN 0 \ \ \
100 artensit .
a8 1| 240 {14400 | 1] @@@5568 9@@(
10 100 1000 10 000 100 000 1000 000
34 T T T T Se\kunde”
1 10 100 1000 10000
Zeit in Minuten

30
0 100 200 300 400 500 600 700
Anlasstemperatur°C



UDDEHOLM 1.2842

Breite/Dicke in mm

Flachstahl -
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Fiir UDDEHOLM 1.2842 gelten nicht die Standardtoleranzen.

Kantenlinge in mm

O = unbearbeiteter Stahl

Vierkantstahl .

15

16 20 25 30 35 40 45 50 60 70 80 90

100 120 140 150 200

OO 00000000000 aoan

O 0O 00 0O

Fiir UDDEHOLM 1.2842 gelten nicht die Standardtoleranzen.

Durchmesser in mm

O = unbearbeiteter Stahl

Rundstahl

10 12 155 17,5 20,5 22,5 255 285 305 328 358 408 458 508 558 608 66 71 76 81
o 0 o o o 0O 0O O o 0o o o o o o o o o o o
86 91 96 101,5 106,5 111,5 116,5 121,5 126,5 131,5 141,5 151,5 162 172 182 192 202 212 222 232
o o o 0o o 0o 0o o 0 0 o 0o 0o o o o o o o o

242 252,5 262,5 282,5 302,5 323 343 353 363 383 403 453

o 0 0o 0o o 0o 0o 0o 0o o o o

Fiir UDDEHOLM 1.2842 gelten nicht die Standardtoleranzen.

O = unbearbeiteter Rundstahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage! ¢ Auch prazisionsgeschliffen lieferbar — separates Programm!
Auch als Erodierblock lieferbar — siehe Seite 58!
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UDDEHOLM CALDIE®

18

CALDIE® ist ein hochziher,
Chrom-Molybdéidn-Vanadium
legierter Stahl mit hohem
Widerstand gegen Ausbriiche
und Bruch.

Eigenschaften

Produktdaten

Richtanalyse in Gew.-%

C Si Mn Cr Mo \'%
07 0.2 0,5 50 23 05

DIN-Bezeichnung wie X70CrMoV5-2
Werkstoff-Nummer keine
Lieferzustand weichgegliiht, ca. 215 HB

Wirmebehandlungsempfehlung

Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Temperatur ~ Haltezeit Abkiihlen
B sehr hohe Zihigkeit/Duktilitat
Weichglithen 800°C 2h Ofen o. Sand
B gute Spanbarkeit Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
B cinfache Hartbarkeit und gute Harten
Anlassbestindigkeit Vorwirmen 2-stufig vorwirmen (650°C und 850°C fiir
das Vakuumhirten)
B Harten tber 60 HRC sind
mdglich Austenitisieren 980°C - 1025°C je nach erforderlicher
Harte, 30 Min. Haltedauer, normalerweise
B schweiBbar 1020°C fir 61 HRC
B gute Beschichtungseigen- Abschrecken im ca. 80°C warmen O, Salzbad oder Gas-
schaften abschreckung (Tggo.500 = 1.000 Sek. fiir
hohe Zihigkeit, Tgyy.500 = 600 Sek.im Rand-
bereich)
Anlassen * mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischen-
abkiihlung auf Raumtemperatur anlassen
Bemerkung Temperaturausgleich bei 500°C méglich
Anlass-/ZTU-Diagramm
Harte HRC festaustenn % 20 | e | T |0 Austenitisierungstemperatur 1020°C
" K| V10 | Gel) | 1000 - e
; | o 1 824 2| 900 N \~\ “de
:: P N e ’ 2 813 140 | 80 .\-\ K"b " N 3 Sabec
——~—— ANV NN\ e
“ D A I TN TR

/

500 520 540 560 580 600°C

4 803 | 1030

500

N VAN

5 792 | 1596 | 40 \

6 | 690 | 2325 | w0 \ \ \Bam

7 | 525 | 5215 | [ \

8 464 {13850 " p ‘MarlTns‘\t |®(3€ @5 0 ® gE:‘
10

100 1000 10 000 100 000 Sekunden

T
Luftabkiihung von
600 Stében, 0

15 10 90 %



UDDEHOLM CALDIE®

Breite/Dicke in mm Flachstahl -

28 35 43 45 50 508 54 63 635 80 100 102 1143 125 127 153 160 200
54 mm

57|03

69 ]

80
90
108
153 | |

166| O ]

203 | |

210 {m |

254 |
260 [

280
305 |

315 |
355 | ||

356 |

400 | | |
407 | H N ]

500
600 | o .

oo

Toleranzen siehe Seite 60 O = unbearbeiteter Stahl M = bearbeiteter Stahl

Kantenlinge in mm Vierkantstahl .

35 54 86 125
OO0 m

Toleranzen siehe Seite 60 O = unbearbeiteter Stahl M = bearbeiteter Stahl

Durchmesser in mm [ Rundstani

28 35
O O

50 63 80 102 135 160 170 203 210 254 300 305 350 450
® ¢ @ ¢ & ® ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ @ ¢ o

Toleranzen siehe Seite 60 O = unbearbeiteter Rundstahl @ = bearbeiteter Rundstahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage! ¢ Auch vorgeschliffen lieferbar — separates Programm!
Artgleicher SchweiBBzusatzwerkstoff s. Seite 59!
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UDDEHOLM CALMAX®

20

Produktdaten

CALMAX® ist ein robuster
Kaltarbeitsstahl mit ausge-
pragt guten zdahharten Eigen-

Richtanalyse in Gew.-%

C Si Mn Cr Mo \'%
06 035 08 45 05 02

60CrMoV18-5

weichgegliiht, ca. 200 HB

Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

schaften. -
DIN-Bezeichnung
Werkstoff-Nummer 1.2358
Lieferzustand

Eigenschaften Wirmebehandlungsempfehlung

Temperatur ~ Haltezeit Abkiihlen
B hohe Zihigkeit bei Arbeitshar-
ten von 56 bis 58 HRC Weichglithen 780°C 2h Ofen o. Sand
Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
M ausgezeichnete Kantenstabilitat
Harten
B gute Polierbarkeit Vorwirmen 1-stufig vorwarmen (650°C)
B gute Spanbarkeit Austenitisieren 950°C - 970°C je nach gewiinschter Hirte,
30 Min. Haltedauer
B cinfache SchweiBbarkeit
Abschrecken im ca. 80°C warmen O, Salzbad oder Gas-
abschreckung (Tggo.500 = 1.000 Sek. fiir
hohe Zihigkeit, Tgyy.500 = 600 Sek.im Rand-
bereich)
Anlassen * 180°C - 450°C je nach gewiinschter
Harte
* mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischen-
abkiihlung auf Raumtemperatur anlassen
Bemerkung Temperaturausgleich bei 500°C méglich
Anlass-/ZTU-Diagramm
Hérte, HRC c
65 Austenitisi it t - . 1o Austenitisierungstemperatur 960°C
\\ usteni |5|%rg8gg emperatur kﬁfﬁzn . Harte -{Sszyﬁoo . H Haitedauer 30 min
60 ‘\
55 NS 1| 820 1™ RIS \ S
™ e NN
50 \ 2 | 762 | 107 " ST NN L
45 \ 3 743 | 423 | \ \
40 4 | 734 | 1071 jzz
% 5 | 657 | 1596 | o \ \ Tl
% 6 | 455 | 3208 | ™ ™ Wertensit
” MR AR
7 413 | 4292 O] ® 060 QO
20 1 10 100 1000 10000 100 000 Sekunden

100 200 300 400 500 600

Anlasstemperatur°C

T T
15 10 %0 600 ‘uftaBKihlung vor



UDDEHOLM CALMAX®

Breite/Dicke in mm

Flachstahl -

28 35 43 50 54 63 80 100 125 160 200
5710
69 O
100 o =
1080 O O O
125 o =
160 H =
166 O
200 H =
210 O
250 H E =
260 O
315 || H E E = =
355 ] H =
400 H EH E E = =
450 ] ]
500 H E = = ]
600 H =
Toleranzen siehe Seite 60 O = unbearbeiteter Stahl M = bearbeiteter Stahl
Kantenlinge in mm Vierkantstahl .
54 86 100 125 160
OO B B W
Toleranzen siehe Seite 60 O = unbearbeiteter Stahl M = bearbeiteter Stahl
Durchmesser in mm Rundstahl .
14 18 22 28 35 43
O O O 0O 0O O
50 55 63 70 80 90 100 125 140 160 180 200 225 250 280 315 355 400 500
® ® © ¢ © © © @ ¢ @ @ @ @ @ @ © o o o

Toleranzen siehe Seite 60

O = unbearbeiteter Rundstahl @ = bearbeiteter Rundstahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage! ¢ Artgleicher SchweiBBzusatzwerkstoff s. Seite 59!
Auch vorgeschliffen lieferbar — separates Programm!
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UDDEHOLM CHIPPER™
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Produktdaten

CHIPPER™ ist ein Maschinen-
messerstahl. Er eignet sich
ausgezeichnet als bruchsich-
erer Kaltarbeitsstahl in der

Richtanalyse in Gew.-%

C Si Mn Cr Mo \'%
05 1,0 04 80 15 05

Stanz- und Umformtechnik. DIN-Bezeichnung

wie X50CrMoV8-2

Werkstoff-Nummer

~1.2360 / ~ 1.2631

Lieferzustand

Eigenschaften

Wirmebehandlungsempfehlung

weichgegliiht, ca. 225 HB

Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

B ausgezeichnete Kantenstabilitit Temperatur ~ Haltezeit Abkiihlen
B gute Spanbarkeit Weichglithen 830°C 4h Ofen o. Sand
Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
B hohe Anlassbestindigkeit mit
hoher thermischer Belast- Harten
barkeit Vorwirmen 2-stufig vorwirmen (650°C und 850°C fiir
das Vakuumhirten)

Austenitisieren 980°C - 1050°C je nach gewiinschter

Harte, 20 - 40 Min. Haltedauer je nach
Hartetemperatur
schrecken ie (blichen Messerabmessungen sind alle

Abschreck Die uiblichen M b g dall

an der Luft hértbar.

Anlassen * Maschinenmesser werden in der Regel
thermisch hoch belastet, deshalb sollte
bei ca. 525°C angelassen werden.

emerkun ohere Hartungstemperaturen stehen fir

B kung Hohere Hartungstemperat tehen fi

eine hohe VerschleiBfestigkeit und Arbeits-
hdrte, wahrend niedrige Hartungstempera-
turen eine hohere Zihigkeit erbringen.
Anlass-/ZTU-Diagramm
Hérte, HRC °C
1100
Austenitisierungstemperatur N \=~ \\
| | 1| 762 2| w0 NN i
% =< 1050°C A AY A ;Zgo ’
A\ A\ \ \ . of
- 1 A\ 2 734 28| \\ Nkarbide \\ Perlit o
%8 |~ T |\ \ 700 AN\ A
1 o10°0 3 | 698 | 140 \ \~\ \
‘ AN \
” = 690 \ \IIRR A
[ 980°C 4 281 500 \ \
50 5 | 657 | 633 . \ \ \
46 \\ i\ 6 | 613 | 2333 o \L\ X
\\\ 7 | 483 | 5226 | ™ = \ﬁ' \ \
42 \ " N Werens \ \\ \y‘\
" 8 | 228 | 8385 o) SoRallliches
\ 1 10 100 1000 10 000 100 000 Sekunden
100 200 300 400 500 600 700°C o ' 1 * o0

Anlasstemperatur (2h + 2h)



UDDEHOLM CHIPPER™

Breite/Dicke in mm Flachstahl -

10,7 11,4 134 14 154 168 17 194 20,9 214 21,5 26 264 294 40
65 O
76 O O
77 O
88 O
93
102 O
103
104 O
104,5| O
123 O
133
144
156
168 O
185 O
190 O
215 O
225
230 O
285
300 O

oo

oo

oo

ooao

Toleranzen siehe Seite 60 O = unbearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!



UDDEHOLM FERMO™
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Produktdaten

FERMO™ st ein flamm- und
induktionshirtbarer Stahl mit
guter SchweiBbarkeit.

Richtanalyse in Gew.-%

C Si Mn Cr
048 04* 09 15
* Stahlformguss: 0,4 - 0,8 % Si

DIN-Bezeichnung

~ 47CrMné

Werkstoff-Nummer

~ 1.7140 (geschmiedet)

Lieferzustand

vorvergiitet auf 250 - 290 HB

Eigenschaften warmebeha’ndIungsempfehlung Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

FERMO™ ist fiir das partielle Hirten vorgesehen.

B hohe Zihigkeit

M einfache SchweiBbarkeit
Spannungsarmgliihen
M sicher und einfach
flammbhartbar Harten

Temperatur ~ Haltezeit Abkiihlen

550°C 2h Ofen o. Sand

Induktions- und/
oder Flammharten:

Je nach Intensitit der Flamme
(Einwirkdauer) 850°C - 900°C

Bemerkung

Anlass-Diagramm

Eine Wasserabschreckung nach dem
induktiven Harten ist nicht notwendig.
Nach dem partiellen Erwdarmen hiartet
dieser Stahl ohne Zusatzmittel.

Hérte, HRC
58 = - ~.
~
54 \\
50 \
\
46 N

. A\
38 \
\

100 200 300 400 500 600°C
Anlasstemperatur




UDDEHOLM FERMO™

Breite (produktionsabhingig)/Dicke in mm

TN

12 16,5 21,5 31,5 43 54 67

200000 O O O O O O

Weitere Abmessungen auf Anfrage!

O = unbearbeiteter Stahl
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UDDEHOLM FORMAX™

FORMAX™ jst ein Formen-
aufbaustahl mit ausgezeich-
neter SchweiBBbarkeit. Er wird
auch fiir einfache Vorrichtun-
gen verwendet.

Eigenschaften

M ausgezeichnete spanende
Bearbeitbarkeit

Produktdaten

Richtanalyse in Gew.-%

C Si Mn
0,18 0,3 1,4

Werkstoff-Nummer

Sonderlegierung

Lieferzustand

gegliiht, ca. 170 HB

Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Wirmebehandlungsempfehlung
In der Regel wird FORMAX™ ohne zusidtzliche Wiarmebehandlung

verwendet. Eine Einsatzhirtung ist moglich, wenn hohe Ober-
flachenharten verlangt werden.

M ohne Nach- und
Vorbehandlung schweiB3bar

26

B gute Brennschneidbarkeit

Aufkohlungsdiagramm

Einsatzhirten

Aufkohlungstemperatur

900°C - 920°C

Hirtetemperatur ca. 820°C

Abschrecken schnelle Abschreckung im Polymerbad

Anlassen * 180°C - 200°C fiir ca. 60 HRC
Oberflichenhirte

Bemerkung Die Tiefe des aufgekohlten Saums richtet

sich nach den Einsatzbedingungen (Aufkoh-
lungsdauer, -temperatur und -mittel)

Aufkohlungstiefe, mm

25
2,0 /
15 = /
10 / v
05
0
0 5 10 15 20 2

Aufkohlungdauer in Stunden



UDDEHOLM FORMAX™

Breite (produktionsabhingig)/Dicke in mm D

8 10 12 15 19 23 28 35 43 53 66 78 85
2075|0 O O O O O O O O o o o o

O = unbearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage! ¢ Auch vorgeschliffen lieferbar — separates Programm!

27



UDDEHOLM NIMAX®
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Produktdaten

NIMAX® wird mit 40 HRC
ausgeliefert und ist daher
ohne Wirmebehandlung ein-

Richtanalyse in Gew.-%

C Si Mn Cr Mo Ni
0,1 0,3 2,5 30 03 1,0

setzbar. Aufgrund der hoéhe-
ren Harte ist er dem 1.2311
bzw. 1.2312 liberlegen und ist

DIN-Bezeichnung

wie X10CrMnNi3-2-1

fiir viele Druck-, Fithrungs- Werkstoff-Nummer

und Halteplatten sowie nie-

Sonderlegierung

drig belastete Umformwerk- Lieferzustand

zeuge ausreichend. Die Zer-
spanbarkeit ist fiir das Harte-
niveau sehr hoch.

Eigenschaften

B Arbeitshirte von 40 HRC Spannungsarmgliihen
M keine Wirmebehandlung

notwendig Sonstiges

Wirmebehandlungsempfehlung

~ 40 HRC

Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Abkihlen

Temperatur ~ Haltezeit

470°C 2h Ofen o. Sand

M fiir 40 HRC exzellente
Zerspanbarkeit

M sehr hohe Zihigkeit

M sehr gute SchweiBbarkeit

NIMAX® wird mit ca. 40 HRC ausgeliefert
und ist flir Anwendungen in diesem Harte-
bereich vorgesehen. Die Harte kann durch
eine Wirmebehandlung nicht erhéht wer-
den. Sie kann zwar durch ein Anlassen tber
500°C reduziert werden, aber Temperatu-
ren Uber 480°C fiihren zu einem deut-
lichen Zihigkeitsverlust! Dies ist bei
allen Behandlungen, die bei erhéhten Tem-
peraturen durchgefiilhrt werden, zu beach-
ten (Spannungsarmgliihen, Nitrieren, usw.).
Die Oberflichenhdrte kann durch Nitrieren
oder durch Einsatzhdrten erhoht werden.
Hierfiir empfehlen wir vorab Riicksprache
mit einem unserer AuBendienstmitarbeiter
zu halten.



UDDEHOLM NIMAX®

Breite/Dicke in mm Flachstahl -

76 80 90 100 110 116 120 130 136 150 156 196 246 254 296 346 396 496

196 m

200 [ |

246| =

396 |

400 ]

446 |

496 | o =

596 | |

610 |

710 |

796
1013
1050 |
1176
1250 | H =
1260 H N N . .|

Toleranzen siehe Seite 60 M = bearbeiteter Stahl

Durchmesser in mm Rundstahl .

28 35
o O

254 43 50,8 63,5762 90 102 127 140 153 180 200 230 254 280 300 330 350 400 450 500 670
o © ®© ¢ ¢ ¢ ®© ¢ ¢ © @ @ ¢ © ¢ o o o o o o o

Toleranzen siehe Seite 60 O = unbearbeiteter Rundstahl @ = bearbeiteter Rundstahl

Breite (produktionsabhingig)/Dicke in mm D

20 254 30 35 40 43 50,8 54 60 63 70
200000 O O O O O O O O O 4

O = unbearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage! Artgleicher SchweiBBzusatzwerkstoff siehe Seite 59!
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UDDEHOLM RIGOR™

30

RIGOR™ st ein Werkzeug-
stahl fiir die Stanztechnik mit
hoher Verschlei}festigkeit.

Er ist besonders fiir Fille
geeignet, bei denen 12 %-ige
Cr-Stihle in ihrer Kanten-
stabilitit nicht mehr aus-
reichen.

Eigenschaften

Produktdaten

Richtanalyse in Gew.-%

C Si Mn Cr
1,0 03 0,6 53

Mo \%
1.1 0,2

DIN-Bezeichnung X100CrMoV5-1
Werkstoff-Nummer 1.2363
Lieferzustand weichgegliiht, ca. 215 HB

Wirmebehandlungsempfehlung

Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Temperatur ~ Haltezeit Abkiihlen
M hohe Harteannahme
Weichglithen 800°C 4h Ofen o. Sand
B hohe Kantenstabilitit Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
M hoher VerschleiBwiderstand Harten
Vorwirmen 2-stufig vorwirmen (650°C und 850°C fiir
g
B gute Hartbarkeit das Vakuumhirten)
Austenitisieren 920°C - 980°C, je nach gewiinschter
Harte, 20 - 40 Min. Haltedauer je nach
Hartetemperatur
Abschrecken im ca. 80°C warmen O, Salzbad oder Gas-
abschreckung (Tgg.500 = 1.000 Sek. fiir hohe
Zihigkeit, Tgyp.500 = 600 Sek. im Randbe-
reich)
Anlassen * 180°C - 450°C je nach gewiinschter
Harte
* mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischen-
abkiihlung auf Raumtemperatur anlassen
Bemerkung Temperaturausgleich bei 500°C méglich
Anlass-/ZTU-Diagramm
Harte, HRC °C
- 1100 -
&8 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ "kk:ih % e (ng“k'f“ Austenitiserungstemperatur 960°C
66 I R B E B B uve 1000
64 =L == Austenitisierungstemperatur—| |
62 <L 980°C 9 P | ! 858 ! 900 = \‘\ N
0 N 2| s 3| - o
T~ Acqg
58 5 250\0\\: 3| 87| 10| - \ =7ibc
56 : 4| 813] 502 \ \' Karoide | \ NN T
54 600
5| 803| 1071 \ \ \ \ \ \
52 \ 500 ‘ ‘
50 6| 681593 \ \ \
“ X
:2 7| ses| 2138 \ \ \ \ \ geini
44 8| 514|328 | \ \ N
42 \ o| 43| w92| | Martensit N\ \ \
gg \ 10| 3875228 Q & ®557”@
36 \ 1 10 100 1000 10 000 100 000 Sekunden
34 \ 0 1‘5 “U 5‘0 so‘u Luftabkiihlung von

100 200 300 400 500 600 700
Anlasstemperatur°C

Stében, @ mm



UDDEHOLM RIGOR™

Breite/Dicke in mm

Flachstahl -

8 10 12 18

43 508 54 63 635 67 762 80 889 100 102 1143 125 127 1524 153 508
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210 o o
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254

260 O

265

300

304,8

305

315

350

356

400

Toleranzen siehe Seite 60

Kantenlinge in mm

O = unbearbeiteter Stahl M = bearbeiteter Stahl

Vierkantstahl .

28 35 43 57 69

82

86 102 107

127 153

203 254 304,8 315

O 0O o000

O

O H W

Toleranzen siehe Seite 60

Durchmesser in mm

O = unbearbeiteter Stahl M = bearbeiteter Stahl

12,7 14 18 22 254

28

32 35 38

41

43

45

O 0O O O O

(0]

O O O

o

o

50 50,8 55 57,2 63,5

70

76,22 80 826

90

95

100 102 115 120 125 127 135 140 150 153 160 165 170 180

191 200 203 216 230 250

254 280 300

305

330

380 407

Toleranzen siehe Seite 60

Breite (produktionsabhingig)/Dicke in mm

O = unbearbeiteter Rundstahl @ = bearbeiteter Rundstahl

TN

6 8 10 12

15

18 22 28

35

43

54 67 84

1030/|0 O O O O O O O 0O

o O e Ry o |

O = unbearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage! ¢ Auch vorgeschliffen lieferbar — separates Programm!



UDDEHOLM 1.2363
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UDDEHOLM 1.2363 ist ein
verschlei3bestindiger, gut ein-
hiartbarer Chromstahl, der in
der Stanztechnik und im
Kunststoffformenbau seine An-
wendungsfelder hat. Wegen
seines Zihigkeitsverhaltens ist
er eine Erginzung zu den
12 %-igen Cr-Stdhlen.

Eigenschaften

M hohe Harteannahme

B hohe Kantenstabilitdt

M hoher VerschleiBwiderstand

B gute Hartbarkeit

Produktdaten

Richtanalyse in Gew.-% @ Si Mn Cr Mo A%
10 03 03 53 11 02

DIN-Bezeichnung X100CrMoV5-1
Werkstoff-Nummer 1.2363
Lieferzustand weichgegliiht, ca. 215 HB

warmebehandIungsempfehlung Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Temperatur ~ Haltezeit Abkiihlen

Weichglithen 800°C 4h Ofen o. Sand
Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
Harten

Vorwirmen 2-stufig vorwirmen (650°C und 850°C fiir

das Vakuumhirten)

Austenitisieren 920°C - 980°C, je nach gewiinschter
Harte, 20 - 40 Min. Haltedauer je nach
Hartetemperatur

Abschrecken im ca. 80°C warmen O, Salzbad oder Gas-

abschreckung (Tgg.500 = 1.000 Sek. fiir hohe
Zihigkeit, Tgyp.500 = 600 Sek. im Randbe-
reich)

Anlassen * 180°C - 450°C je nach gewiinschter
Harte
* mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischen-
abkiihlung auf Raumtemperatur anlassen

Bemerkung Temperaturausgleich bei 500°C méglich
Anlass-/ZTU-Diagramm
Harte, HRC °C
68 [T T T[] o T e [T | 1 T T ] P ——
66 —————T——1—1 kurve Rir | HV10 | (Sek) 100 Haltedauer 30 min
64 L == Austenitisierungstemperatur-|
62 S Lo 980°C _ ! 858 ! 900 ~.\‘ N
60 N 2| 847 a3l - N Alee
N Acqs
58 925\0\\: 3| 847] 100] o ™ AN [T
° P
56 : 4| 813] 502 \ \' Karbide \ N AWNFE
54 600 \ \
50 5| ssliom| \ \ \ \ \
50 \ 6| eos|1se3| \ \ \ \
48 s
Bainit
5 7| ses| 2138 \ \ \ \ \
44 8| 514|328 | \ LY X
42 \ o| 43| w92| \| | Martonsit N\ \ \
40 ' -
a8 \ 10 | 387 5228 o @I & OfEEL bolT)
36 \ 1 10 100 1000 10 000 100 000 Sekunden
34 \ 0‘2 1‘5 “O 5‘0 so‘u Luftabkiihlung von

100 200 300 400 500 600 700
Anlasstemperatur°C

Stében, @ mm



UDDEHOLM 1.2363

Durchmesser in mm [ Rundseant | J

20 25 28 30 35 40 45 50 60 70 80 100 120
O O 0O O O O O O o O O o o

Fiir UDDEHOLM 1.2363 gelten nicht die Standardtoleranzen. O = unbearbeiteter Rundstahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage! ¢ Auch prazisionsgeschliffen lieferbar —
separates Programm! Auch als Erodierblock lieferbar — siehe Seite 58!
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UDDEHOLM SLEIPNER®

34

SLEIPNER® ist ein Kaltar-
beitsstahl mit hoher Druck-
festigkeit (auch beim Hoch-
temperaturanlassen), Dukti-
litait und VerschleiBfestigkeit.
Das macht ihn in vielen
Anwendungsfillen den 12 %-
igen Cr-Stahlen Gberlegen.

Eigenschaften

Produktdaten

Richtanalyse in Gew.-%

C Si Mn Cr Mo \'%
09 09 0,5 78 25 05

DIN-Bezeichnung wie X90CrMoV8-3
Werkstoff-Nummer Sonderlegierung
Lieferzustand weichgegliiht, ca. 235 HB

Wirmebehandlungsempfehlung

Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Temperatur ~ Haltezeit Abkiihlen
B hohe Harte und Druck-
festigkeit (auch beim Hoch- Weichglithen 820°C 4h Ofen o. Sand
temperaturanlassen) Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
M guter Widerstand gegen Risse Harten
und Briiche Vorwirmen 2-stufig vorwirmen (650°C und 850°C fiir
das Vakuumhirten)
B gute VerschleiBfestigkeit
Austenitisieren 950°C - 1080°C je nach erforderlicher
B sehr gut fiir funkenerosive Hirte; normalerweise 1030°C fiir ca.
Bearbeitung bei hohen Harten 61 HRC, 30 Min. Haltedauer
(iber 60 HRC) geeignet
Abschrecken im ca. 80°C warmen O, Salzbad oder Gas-
B gut als Substrat fiir Ober- abschreckung Tgpg.500 < 1.000 Sek.
flichenbehandlung geeignet
Anlassen * mindestens 3-mal anlassen — Hochtempe-
B gute Hirtbarkeit (Durch- raturanlassen 530°C - 540°C, Niedrig-
hirtungsverhalten) temperaturanlassen 180°C - 300°C,
je nach gewiinschter Harte
* bei Austenitisierungstemperaturen
> 1050°C, groBen Abmessungen, falls
Erodieren, PVD-Beschichtung oder héch-
ste MaBbestidndigkeit gewiinscht wird,
muss > 530°C angelassen werden
Bemerkung Temperaturausgleich bei ca. 500°C méglich
;‘Ola‘rteY mRe T T T Ab- T ”%D Austenitisierungstemperatur 1030°C
65 Austenitisierungstemperatur ‘ kihlungs- fore | g0 . Haitadauar 30 min.
0| i e I NN
:Z B e P \3 2 | e2e | 1| = — \"\i\ S P A::c
4 N\ 3 | 813 | 140| 0 NN S’erht
40 4 | 813 | 280| ew \ \ \ \
. \ \'\

150 250 350 450 550 650 750
Anlasstemperatur°C (2+2 Stunden)

5 | 813 630| S

6 813 1241

7 724 | 2482

8 649 | 5215

9 572 | 8360

]
L~
-
~\
\

N Martensit N

100 1000 10000 100 000 Sekunden

Luftabkiihlung

T
15 10 90 600 yon Staben, @ mm



UDDEHOLM SLEIPNER®

Breite/Dicke in mm Flachstahl -

6 8 10 12 15 18 22 27 28 32 35 38 43 508 54 60 635 67 70 80 90 102 153 178 203
30(0 O O

38
45|10

57 O
69
82
86
108 [}
127
133
153
158
160
166 O

203 O O
210 O
250 |

253 O

254 |

260 O O O O

305 | | o N = =
407 | [
457 | H = =

ooo
oo
O

O
O

O
O
O

O oo oo

ooo oo O 0O

O O O o oo oo
O o o o 0o oo

Toleranzen siehe Seite 60 O = unbearbeiteter Stahl M = bearbeiteter Stahl

Kantenlinge in mm Vierkantstahl .

18 28 43 57 69 82 86 102 127 153 203 254
OO0 00000 @ B B N N

Toleranzen siehe Seite 60 O = unbearbeiteter Stahl M = bearbeiteter Stahl

Durchmesser in mm Rundstahl .

13 16 20 22 28 32 35 38 43 48
O 0O O O O O O O o0 O

254 50 50,8 55 60 63,5 70 762 80 90 95 100 108 120 127 140 150 160 170 180 200 203 225 250
® © © ® ®© ® © ¢ ¢ © @ @ @ @ © @ @ @ o © o 0o o o

270 280 290 300 320 330 356 380 400
® ¢ ¢ ¢ & ¢ ¢ ¢ O

Toleranzen siehe Seite 60 O = unbearbeiteter Rundstahl @ = bearbeiteter Rundstahl

Breite (produktionsabhingig)/Dicke in mm D

6 8 10 13 16 19 22 25 27 30 32 35 38 43 54
1030|0 O O O O O O O O O O O O O O

O = unbearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage! ¢ Auch vorgeschliffen lieferbar — separates Programm!
Auch als Erodierblock lieferbar — siehe Seite 58!



UDDEHOLM SVERKER® 3

36

Produktdaten

SVERKER?® 3 ist ein hochver-
schleiBBfester ledeburitischer
Cr-Stahl. Er wird nach der

Richtanalyse in Gew.-%

C Si Mn Cr \\%
2,05 03 08 12,7 11

UDDEHOLM-Werksnorm

(optimierte Analyse, moder- DIN-Bezeichnung ~ X210CrW12
ne Einschmelzung) produ-
ziert. Werkstoff-Nummer ~1.2436
Lieferzustand weichgegliiht auf ca. 240 HB
Eigenschaften WﬁrmebehandlungsempfehIung Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Temperatur ~ Haltezeit Abkiihlen
B hochste VerschleiBfestigkeit
Weichglithen 800°C 4h Ofen o. Sand
B hohe Druckfestigkeit Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
Harten
Vorwirmen 2-stufig vorwirmen (650°C und 850°C fiir
das Vakuumhirten)
Austenitisieren 920°C - 1000°C, je nach gewiinschter
Harte, 20 - 40 Min. Haltedauer je nach
Hartetemperatur
Abschrecken im ca. 80°C warmen O, Salzbad oder Gas-
abschreckung Tggg.500 < 450 Sek.
Anlassen * 180°C - 500°C je nach gewiinschter
Harte und Austenitisierungstemperatur
* mindestens 2-mal 2 Stunden mit
Zwischenabkiihlung auf Raumtemperatur
anlassen
Bemerkung * Temperaturausgleich bei ca. 500°C
maoglich
* héhere Hartungstemperaturen stehen
fiir eine hohe VerschleiBfestigkeit und
Arbeitshirte
Anlass-/ZTU-Diagramm
Harte, HRC c
62 Ab- tarte | Taoso | 1% Austenitisierungstemperatur 960°C
\ ‘ ‘ . ‘ ‘ ‘ uhlungs-| 1y 10 | (Sek) H ‘ ‘ H ‘ Haltedauer 30 min
Austenitisierungstemperatur 1000
60 N 1000°C - 1 907 1 w00 =~ Py
- A 2 | 97| 28 — e
58 > o i \! e
\K 960°C \ 3 | 8a7 | 140| [\ - A\ y Perli
56 ——920°C \\ \\ 4 | 835 | 280| oo \ I “ \( \
500 \ \
5 N 5 | 824 | 630 \ \
6 | 649 | 1390| “° m
52 \ \ 7 | 433 | 2325 ** \\ \ M\ \\ C \ )
M, S =
\\ EER VIR (2 S, (A
50 8 | 339 | 5215 N [ [vartensi \ N \ \ \\
200 250 300 350 400 450 500 550 600 100 SN
Anlasstemperatur °C 9 | 292 | 8360 ! @ © é{ @ O] ©)

100 1000 10 000 100 000 Sekunden

Luftabkihlung von
15 10 90 600

Staben, @ mm



UDDEHOLM SVERKER® 3

Breite/Dicke in mm

Flachstahl -

8 15 22 28

41

43 50,8 54 63,5 67 762 102 153

300

45

57\

69

82

108 O

127

133 [}

153

O o 00

158

166

203

210

254

260

305

Toleranzen siehe Seite 60

Durchmesser in mm

O = unbearbeiteter Stahl M = bearbeiteter Stahl

Rundstahl .

12,7 20 22 254 28 35

O 0O O O O O

50 55 60 63,5 70 76,2

90

100 115 125 140 150 160 170 180 200 225 250 300 350 400 450 500

Toleranzen siehe Seite 60

O = Rundstahl @ = bearbeiteter Rundstah!

Weitere Abmessungen auf Anfrage!
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UDDEHOLM 1.2436

38

UDDEHOLM 1.2436 ist ein
hochverschleiBfester lede-
buritischer Cr-Stahl. Er erfiillt
die Werkzeugnorm DIN EN
ISO 4957.

Eigenschaften

M hohe Verschlei- und Druck-
festigkeit

Anlass-/ZTU-Diagramm

Produktdaten

Richtanalyse in Gew.-% © Si Mn Cr W
21 03 04 120 07

DIN-Bezeichnung X210CrW12
Werkstoff-Nummer 1.2436
Lieferzustand weichgegliiht, max. 250 HB

warmebehandIungsempfehlung Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Temperatur ~ Haltezeit Abkiihlen

Weichglithen 800°C 4h Ofen o. Sand
Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
Harten

Vorwirmen 2-stufig vorwirmen (650°C und 850°C fiir

das Vakuumhirten)

Austenitisieren 920°C - 1000°C, je nach gewiinschter
Harte
Abschrecken im ca. 80°C warmen O, Salzbad oder Gas-

abschreckung Tggg.500 = 350 Sek.

Anlassen * 180°C - 500°C, je nach gewiinschter
Harte und Austenitisierungstemperatur
* mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischen-
abkiihlung auf Raumtemperatur anlassen

Bemerkung * Temperaturausgleich bei ca. 500°C
maoglich
* héhere Hartungstemperaturen stehen
fiir eine hohe VerschleiBfestigkeit und
Arbeitshirte

Harte, HRC
70

66

62

58 ™

54

50

46

42

38

34

30
0 100 200 300 400 500 600 700
Anlasstemperatur °C

Il

w0 "N . \\\
VRSN

800 N\ AY N\ 3. ANEE Y

VARV VRS

AN X A

500 L \ \( \\x\\

AN N NN \1\

300 A \\ Baimtk\

M.
m“'"\;@;""")i\""\ \ @) |\

946 606,
| ‘ 946) (933 832@322 285)(254
]

100 1000 10000 100 000 1000 000
Sekunden

T T T
1 10 100 1000 10000
Zeit in Minuten



UDDEHOLM 1.2436

Breite/Dicke in mm Flachstahl -

15 20 25 30 40 50 60 80 100

20
25
30
40
50
60
70
80
100
120
150
200
250
300

Fiir UDDEHOLM 1.2436 gelten nicht die Standardtoleranzen. O = unbearbeiteter Stahl

ooooao

oo 0O 0s

ooo

oo

oo
O ODOoO oooo

oo oo
ooooooooooao
ooooooOoooo

oo oOa0
ooo o

Kantenlinge in mm Vierkantstahl .

15 20 25 30 40 50 60 80 100
OO0 000o000Oao0oao

Fiir UDDEHOLM 1.2436 gelten nicht die Standardtoleranzen. O = unbearbeiteter Stahl

Durchmesser in mm Rundstahl .

12 155 16,5 20,5 255 30,5 358 40,8 458 50,8 558 60,8 71 81 91 1015 111,5 121,5 131,5 141,5
o 0 o o o 0O 0O O o 0o o o o o o o o o o o

151,5 162 182 202 232 2525
0 O O o o o

Fiir UDDEHOLM 1.2436 gelten nicht die Standardtoleranzen. O = unbearbeiteter Rundstahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage! ¢ Auch priazisionsgeschliffen lieferbar -
separates Programm! Auch als Erodierblock lieferbar — siehe Seite 58!
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UDDEHOLM SVERKER® 21

40

Produktdaten

SVERKER® 21
schleiBfester,
ger,
Stahl.

ist ein ver-
maBbestindi-
ledeburitischer Cr-
Er wird nach der

Richtanalyse in Gew.-%

C Si Mn Cr Mo \'%
155 0,3 04 11,8 08 08

UDDEHOLM-Werksnorm DIN-Bezeichnung ~ X153CrMoV12
(optimierte Analyse, moder-
ne Einschmelzung) produ- Werkstoff-Nummer 1.2379
ziert.
Lieferzustand weichgegliiht, ca. 210 HB
Eigenschaften WﬁrmebehandlungsempfehIung Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

B hohe VerschleiBfestigkeit

Temperatur ~ Haltezeit Abkiihlen
820°C 4h Ofen o. Sand
650°C 2 h Ofen o. Sand

Weichgliihen
B hohe Druckfestigkeit Spannungsarmgliihen
M gut hartbar mit hoher Harten
MaBbestandigkeit Vorwidrmen

B zufriedenstellende Zihigkeit

2-stufig vorwirmen (650°C und 850°C fiir
das Vakuumhirten)

Austenitisieren

980°C - 1070°C, je nach gewiinschter
Harte, 20 - 45 Min. Haltedauer je nach
Hartetemperatur

Abschrecken im ca. 80°C warmen O, Salzbad oder Gas-
abschreckung Tggg.500 < 600 Sek.
mindestens 3-mal anlassen — Hochtempe-
Anlassen . destens 3-mal anl Hocht
raturanlassen 510°C - 530°C je nach
gewlinschter Harte
* bei Austenitisierungstemperaturen
> 1030°C, groBen Abmessungen, falls
Erodieren, PVD-Beschichtung oder héch-
ste MaBbestidndigkeit gewiinscht wird,
muss > 510°C angelassen werden
Bemerkung Temperaturausgleich bei ca. 500°C méglich
Anlass-/ZTU-Diagramm
Harte, HRC c
65 r T ! ! _Ab- Harte | Taoos00 o Austenitisierungstemperatur 1020°C
\ Austenitisierungstemperatur KUhlungs-| 1V 10 | (Sek) 000 Haltedauer 30 min
1050°C ' ' N
60 — N RN
~ 1| 870 1 oo i AN \‘33? hor
AN
55 1020°C 2 | 870 12| P2 \ e
| 4
5 990°C 3 | saz| 124 PPN\ \ Pt
600
5 4 | 83| 374l \ \ \h\\
\
5 | 824| 620 uo \\ \\ \\ \ \’\
40 6 | 762 | 1241| \ M ._N\ \ an
-
35 7 | 715 | 2482 *° = = AV \
00 N/  Martensit \ \
o o | o1 [ sso AL T [E 11 958

100 200 300 400 500 600 700
Anlasstemperatur°C

10

100 1000 10 000 100 000 Sekunden

0.2

T
Luftabkiihlung von
15 10 Y 600 Staben 0

mm



UDDEHOLM SVERKER® 21

Breite/Dicke in mm

Flachstahl -

-
N
=y
(%,

28 35 40 41

43 50,8 54 635 67 762 80 88,9101,6 102 1143 127 1524 153

45

6 8
o000 O
o o

ooos

57

69

82

oo

O oo o

oooooao

0 0000

oooooos

ooooo

O ooo
O

86

O

102

108 O

]
1]
]
1]

O
O
O

127

133

O
|
O

|
O
O

137

1524

153

158 O O

160

166 o o

203

210 O

250

254

260

300

3048

305

Toleranzen siehe Seite 60

Kantenlinge in mm

O = unbearbeiteter Stahl M = bearbeiteter Stahl

Vierkantstahl .

18 28 35 41 43 57 69

82 86 102 127 153

203 254 3048

O 0O 000a0.a0

O 0 0 N

Toleranzen siehe Seite 60

Durchmesser in mm

O = unbearbeiteter Stahl M = bearbeiteter Stahl

12,7 20 22 254 28 32 35 38 41 43 45 48
O OO0 O o0 o0 o0 o O o o o
50 50,8 55 57,2 60 63,5 70 762 80 826 8 90 95 100 102 108 115 120 125 127 135 140 150 153 160
® @ @ ¢ ¢ ©¢ ¢ & ¢ ¢ o o © © ¢ ¢ @ @ © o o o ¢ o o

165 170 180 191 200 203 216

225 230 240 250 254

260 270 280 290 300 305 310 313 330 335 340 350 356

364 380 400 407 450 457 500

Toleranzen siehe Seite 60

10 12 15 18 22 28

35 43 54

10300 O O O O O

O o o

* produktionsabhéingig O = unbearbeiteter

Stahl

O = unbearbeiteter Rundstahl @ = bearbeiteter Rundstahl

Innen-/AuBBendurchm. in mm m o

AN) 50,8 76,2 88,9 152,4
115 o
153 O
180 o
203 o
254 o
300 o

Toleranzen siehe Seite 60 O = Hohlstahl bearbeitet

Weitere Abmessungen auf Anfrage! ¢ Auch vorgeschliffen lieferbar — separates Programm!
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UDDEHOLM 1.2379

Produktdaten

Richtanalyse in Gew.-% © Si Mn Cr Mo A%
1,55 03 035 120 08 08

UDDEHOLM 1.2379 ist ein
verschlei3fester, maBbestindi-
ger, ledeburitischer Cr-Stahl.
Er erfiilit die Werkzeugstahl-

norm DIN EN ISO 4957. DIN-Bezeichnung X153CrMoV12
Werkstoff-Nummer 1.2379
Lieferzustand weichgegliiht, max. 255 HB

Eigenschaften warmebeha’ndIungsempfehlung Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Temperatur ~ Haltezeit Abkiihlen

M hohe Verschlei- und Druck-

festigkeit Weichglithen 820°C 4h Ofen o. Sand
Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
M gut hirtbar mit hoher MaB-
bestdndigkeit Harten

Vorwirmen 2-stufig vorwirmen (650°C und 850°C fiir

das Vakuumhirten)

Austenitisieren 980°C - 1070°C, je nach gewiinschter

Harte, 20 - 45 Min. Haltedauer je nach
Hartetemperatur

Abschrecken im ca. 80°C warmen O, Salzbad oder Gas-

abschreckung Tggg.500 < 600 Sek.

Anlassen * mindestens 3-mal anlassen — Hochtempe-
raturanlassen 510°C - 530°C je nach
gewlinschter Harte

* bei Austenitisierungstemperaturen
> 1030°C, groBen Abmessungen, falls
Erodieren, PVD-Beschichtung oder héch-
ste MaBbestidndigkeit gewiinscht wird,
muss > 510°C angelassen werden

Bemerkung Temperaturausgleich bei ca. 500°C méglich

Anlass-/ZTU-Diagramm

Harte, HRC c
65 T T T T Ab- H T 1100 Austenitisierungstemperatur 1020°C
\ Austenitisierungstemperatur Kthlungs- e | e Haltedauer 30 min
1050°C : 1000 N
60 N NN
~ 1| 870 1 o0 =N AN \%ﬁ "
A\ N
55 1020°C 2 | 870 12 g \ e
! 4
5 990°C 3 | 847 | 124f [N Farlt
600
4 835 374 \
45 500 \ \ \ m\
5 824 620 400 \ \\ \\ \ \’\
40 Bainit
6 | 762 | 1241| o \ Ms ,_N\ \ .
" L
35 200 S =
7 | 715 | 2482 . T o \ \ \ \
30 8 | 421 | 4964 ! 2 9 OE OO
100 200 300 400 500 600 700 Q | Q H QQ \‘fl

1 10 100 1000 10 000 100 000 Sekunden
Anlasstemperatur°C

on

T
Luftabkiihlung v
02 15 10 Y 600 Stiben B mm



UDDEHOLM 1.2379

Breite/Dicke in mm Flachstahl -

20 80 100 105 120 125 150 155 205 255
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Fiir UDDEHOLM 1.2379 gelten nicht die Standardtoleranzen. O = unbearbeiteter Stahl

Kantenlinge in mm Vierkantstahl .

20 25 30 35 40 45 50 60 70 80 90 100 120 130 150 160 180 200
OO0 000000000000 o0oo0ooOaoOoano

Fiir UDDEHOLM 1.2379 gelten nicht die Standardtoleranzen. O = unbearbeiteter Stahl

Durchmesser in mm Rundstahl .

10 12 145 155 165 185 205 225 255 285 30,5 328 358 388 408 458 50,8 558 608 66
0O 0 0O 0O o o o o o o o oo 0o o o o o o o

71 76 81 8 91 96 1015 106,55 111,5 116,5 121,5 126,5 131,5 136,5 141,5 151,5 156,5 162 172 177
0 0O 06 O 0O o o o o 0o o o o6 o 0o 0o o o o o

182 187 192 202 207 212 217 222 227 232 242 2525 2625 272,5 282,5 292,5 302,5 3125 323 333
O 0 0o o o oo oo 0o o 0o 0o 0 o 0o o o o o

343 353 358 363 373 383 403 413 423 433 453 483 503 513
0O 0 0o o o oo 0o 0o 0 0o o o o

Fiir UDDEHOLM 1.2379 gelten nicht die Standardtoleranzen. O = unbearbeiteter Rundstahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage! * Auch als SVERKER® 21 prazisionsgeschliffen und vor-
geschliffen lieferbar — separates Programm! Auch als Erodierblock lieferbar — siehe Seite 58!
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UDDEHOLM UHB™ 11
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UHB™ 11 ist ein unlegierter
Werkzeugstahl fiir Aufbau-
ten, der sich leicht bearbeiten
lasst.

Eigenschaften
M leichte Zerspanbarkeit

M ausreichende mechanische
Festigkeit

Anlass-Diagramm

Produktdaten

Richtanalyse in Gew.-%

C Si Mn
0,46 0,2 0,7

DIN-Bezeichnung C45U
Werkstoff-Nummer 1.1730
Lieferzustand ca.200 HB

warmebehandIungsempfehlung Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Temperatur  Haltezeit/h ~ Abkihlen

Weichglithen 700°C 2h Ofen o. Sand
Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
Harten

Vorwirmen 1-stufig vorwarmen (650°C)

Austenitisieren

800°C - 830°C, 30 Min. Haltedauer

Abschrecken Wasserabschreckung

Anlassen * 180°C - 300°C, je nach gewiinschter
Harte

Bemerkung max. 15 mm sind im Wasser durchhirtbar

Harte, HRC

66

62

58

54

50 \

/,

46

42

38

100 200 300 400 500 600 700°C
Anlasstemperatur



UDDEHOLM UHB™ 11

Durchmesser in mm Rundstahl ‘

22 32 35 40 45 50 60 65 70 80 100 125
O O 0O O O OO O o O O o

150 160 180 200 230 250 300 330 350 450 500
® ¢ ¢ ¢ & ¢ @ ¢ o ¢ o

O =R hl @ = i R hi
Toleranzen siehe Seite 60 undsta bearbeiteter Rundsta

Kantenlinge in mm Vierkantstahl .

130
O

Toleranzen siehe Seite 60 O = unbearbeiteter Stahl

Breite (produktionsabhingig)/Dicke in mm D

6 8 10 12 15 19 23 28 35 43 45 48 53 58 63 66 75 83 8 90 95 103 110 120 128
2075|0 O O O O OO O O O0OOO0OOOoO0oO0oO0oO0oO0oooo g

Toleranzen siehe Seite 60 O = unbearbeiteter Stahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage! ¢ Auch vorgeschliffen lieferbar — separates Programm!
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UDDEHOLM 1.1730
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UDDEHOLM 1.1730 ist ein
unlegierter Formenaufbau-
stahl.

Eigenschaften
M leichte Zerspanbarkeit

M ausreichende mechanische
Festigkeit

Anlass-Diagramm

Produktdaten

Richtanalyse in Gew.-%

C Si Mn
0,46 0,2 0,7

DIN-Bezeichnung C45U
Werkstoff-Nummer 1.1730
Lieferzustand ca.200 HB

warmebehandIungsempfehlung Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Temperatur  Haltezeit/h ~ Abkihlen

Weichglithen 700°C 2h Ofen o. Sand
Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
Harten

Vorwirmen 1-stufig vorwarmen (650°C)

Austenitisieren

800°C - 830°C, 30 Min. Haltedauer

Abschrecken Wasserabschreckung

Anlassen * 180°C - 300°C, je nach gewiinschter
Harte

Bemerkung max. 15 mm sind im Wasser durchhirtbar

Harte, HRC

66

62

58

54

50 \

/,

46

42

38

100 200 300 400 500 600 700°C
Anlasstemperatur



UDDEHOLM 1.1730

Breite/Dicke in mm

Flachstahl -

15 20 25 30 40 50 60 70 80 100 120 205
200 O O o o o o o
225 o o
250 O o o o o o o
275 o o
300 O o o o o o o
350 O o o o ] O
400 O O O 0O O 0O o O o
450 O o o o
500 O o o o
600 o o o
20 22 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120 125 130
200000 O O O O OO OO ODODOODODGQOGQoODoQoGQoQaoao o g
135 140 145 155 165 175 185 195 205 265 310

2000

O O 0o 0o o oo oo o o

Fiir UDDEHOLM 1.1730 gelten nicht die Standardtoleranzen.

Durchmesser in mm

O = unbearbeiteter Stahl

Rundstahl .

20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 90 100

110

120 130 140 150 160 170 180

O 0 0O o0 O o0 O oo O o o oo o o o o o o o oo

Toleranzen siehe Seite 60

O = unbearbeiteter Rundstahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage! ¢ Auch priazisionsgeschliffen lieferbar -

separates Programm!
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UDDEHOLM UNIMAX®
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UNIMAX® besitzt hohe Zihig-
keitswerte bei Arbeitshirten
bis 58 HRC. Damit ist er fiir
alle Werkzeuge mit hoher
Bruch- und Rissgefahr die ide-
ale Losung.

Eigenschaften

B exzellente Zihigkeit und
Duktilitdt in allen Langs- und
Querrichtungen

B gute MaBstabilitdt bei der
Widrmebehandlung und im

Einsatz

B exzellente Durchhiartungs-
eigenschaften

B gute SchweiBbarkeit

Anlass-/ZTU-Diagramm

Produktdaten

Richtanalyse in Gew.-% © Si Mn Cr Mo \
05 02 05 50 23 05

DIN-Bezeichnung wie X50CrMoV5-2
Werkstoff-Nummer Sonderlegierung ESU Spezial
Lieferzustand weichgegliiht, ca. 185 HB

Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Wirmebehandlungsempfehlung

Temperatur ~ Haltezeit Abkiihlen

Weichglithen 800°C 4h Ofen o. Sand
Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
Harten

Vorwirmen 2-stufig vorwirmen, 600°C - 650°C und

850°C - 900°C

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

Austenitisieren

Abschrecken im ca. 80°C warmen O, Salzbad oder
Gasabschreckung (Tggg.500 = 1.000 Sek. fiir
hohe Zihigkeit; Tgyo.500 < 600 Sek.im

Randbereich)

Anlassen * ab 525°C je nach gewiinschter Hirte
* mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischen-

abkiihlung auf Raumtemperatur anlassen

Bemerkung Temperaturausgleich bei ca. 500°C méglich

Harte, HRC
60

58 ‘
Ta=1025°C Harte

56 P

54 AN
Ty=1000°C Héne\\\
52 N

0 N\
N

48

46
500 520 540 560 580 600°C

Anlasstemperatur (2 x 2 Std.)

xaongs.| et | Teoo_s0 1o Austenitisierungstemperatur 1025°C
kurve Nr.| HV 10 (sec) Haltedauer 30 min.
e 1000 y
1 835 1 N N, Ay

N
90 \\ \ \\ \ = 890°C
2 819 5 800 \\ \ \\ \\ % (?e- :\EBSZ -
3 | 798 33| 20 N\ \\ A \ \ “_\ Perjit
4 | 782 | 40| 6w \ \ \ \ \

——

6 | 712 | 1064 | 40

=
o
L~
\ — =
//\ o’
>

5 724 630 500 \ \

300

7 674 | 2900

200

\
8 | 525 | 6250 e N | N |\ i

o | e |1ss0| \a) ZH ® © 29@ @@‘I@

0 100 1000 10 000 100 000 Sekunden

T
02 15 10 90 goo  Luftkiihlung von

Staben, o mm



UDDEHOLM UNIMAX®

Breite/Dicke in mm

Flachstahl N

28

35

40 43

50

54 56 63

66

76 80 86 96 100 125 136 156 160 196 200 296 346

5710

69

108 O

O
O

125

156

160

196

200

2101 O

246

2501 O

254

256

260

296

300

315

355

396

400

450

496

500

596

600

Toleranzen siehe Seite 60

Durchmesser in mm

O = unbearbeiteter Stahl M = bearbeiteter Stahl

14

18

22

25,4

35

41 43

O

O

O

o

o

o O

50

56

63

70

102 110 125 140 150 160 170 180 190 200 220 254 280 300 350 405 450 550 620

Toleranzen siehe Seite 60

O = unbearbeiteter Rundstahl @ = bearbeiteter Rundstahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage! ¢ Artgleicher SchweiBBzusatzwerkstoff s. Seite 59!
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UDDEHOLM VIKING®

Produktdaten

Richtanalyse in Gew.-% © Si Mn Cr Mo A%
05 10 05 80 15 05

VIKINGS?® ist ein zdh-verschleil3-
fester Kaltarbeitsstahl fiir
schwere Schnitte.

DIN-Bezeichnung wie X50CrMoV8-2
Werkstoff-Nummer ~1.2360 / ~ 1.2631
Lieferzustand weichgegliiht, ca. 225 HB

Eigenschaften warmebehandIungsempfehlung Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Temperatur  Haltezeit/h ~ Abkiihlen

M ausgezeichnete Kantenstabilitat

Weichglithen 830°C 4h Ofen o. Sand
B gute Spanbarkeit Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
B hohe Anlassbestindigkeit Harten

Vorwirmen 2-stufig vorwirmen (650°C und 850°C fiir

das Vakuumhirten)

Austenitisieren 980°C - 1050°C, je nach gewiinschter
Harte, 20 - 40 Min. Haltedauer je nach
Hartetemperatur

Abschrecken im ca. 80°C warmen O, Salzbad oder Gas-

abschreckung Tggg.500 < 800 Sek.

Anlassen * mindestens 2-mal anlassen — Hochtempe-
raturanlassen 510°C - 530°C, Niedrig-
temperaturanlassen 180°C - 300°C je
nach gewiinschter Harte

* bei Austenitisierungstemperaturen
> 1030°C, groBen Abmessungen, falls
Erodieren, PVD-Beschichtung oder héch-
ste MaBbestidndigkeit gewiinscht wird,
muss > 510°C angelassen werden

Bemerkung Temperaturausgleich bei ca. 500°C méglich
Anlass-/ZTU-Diagramm
Harte, HRC °C
T T T 1] B T bare | Twoen | Austentserungstomperatur 1020°C
66 o Kurve N | HV10 | (Sek [ 4500 ~ e 200
Austenitisierungstemperatur N \=~ \ \\

. | | 1| 762 2| wo n N e
~~ 1030°C P . - \C i am Yo
- l A\ \ W\ Karbide \\ Perlit

58 ~ =T o \ A\ Al
[ 1000°C 3 | 698 140 ~ \

AN \
54 | "‘ A 690 - 600 \ \ \ \ 'Y \
[ 970°C 500 \ \
50 5 | 657 | 633 . \ \ \
ainit
46 \ 6 613 | 2333 | s \ \ e
A\ g \
. 7 | 483 | 5206 *° \
‘ \ 100 \ ’\\Aarte\w \t \, \ \' ‘\
" 8 | 228 | 8385 . o) SoRallliches
\ 1 10 100 1000 10 000 100 000 Sekunden
: : : :

T
Luftabkiihung von
02 15 10 EY 600 T A

100 200 300 400 500 600 700°C
Anlasstemperatur (2h + 2h)



UDDEHOLM VIKING®

Breite/Dicke in mm Flachstahl -

40 50 63 80 100
100 | mm ]
125|m =
160 | mm ]
200 ]
250| m [ |
315 | m W m =
Toleranzen siehe Seite 60 B = bearbeiteter Stahl

Durchmesser in mm Rundstahl .

32 40 50 63 70 80 90 100 125 150 160 180 200 215 250 321
@ @ ¢ @ & ¢ ¢ @ @ ® @ @ & @ o o

Toleranzen siehe Seite 60 @ = bearbeiteter Rundstahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage!



UDDEHOLM 1.2767
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UDDEHOLM 1.2767 ist ein
robuster Werkzeugstahl fiir
Arbeitsharten bis 55 HRC.

Eigenschaften
M hohe Zihigkeit

B gute Hartbarkeit

Produktdaten

Richtanalyse in Gew.-% © Si Mn Cr Mo Ni
045 025 040 13 025 40

DIN-Bezeichnung 45NiCrMo16

Werkstoff-Nummer 1.2767

Lieferzustand weichgegliiht, ca. 230 HB

Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Wirmebehandlungsempfehlung

Temperatur  Haltezeit/h ~ Abkiihlen

Weichglithen 660°C 6h Ofen o. Sand
Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
Harten

Vorwirmen 1-stufig vorwarmen (650°C)

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

Abschrecken im ca. 80°C warmen O, Salzbad oder Gas-
abschreckung Tggg.500 < 1.400 Sek.
Anlassen * 180°C - 300°C je nach gewiinschter
Harte
* mindestens 2-mal 2 Stunden mit Zwischen-
kiihlung auf Raumtemperatur anlassen
Bemerkung Querschnitte < 100 mm kdnnen in
bewegter Luft abgekiihlt werden
Harte, HRC .
70 s 1100
innge- | ware T Austenitisierungstemperatur 840°C
66 1t e | o™
2 | e13| | %
62 3 | 613 | 110 800 ‘: “ - S~ = Aete
58 4 | 613 | 20| 700 AN NN \\ N N
5 | 613 | | o ANMNEAN AN N\ v "
. o) TN NN N VR
° N AL AN
46 A 9 | 584 | 7200 30| Ms \ \ \ \!\ Bam‘t
42 10 | 532 | 14400 200 [— Martensit \ \ o \k \ ——
1| 440 45000 [ 00 \\ - \
38 12 | 435 | 0000 ( 2 @b 5 75 D® | |
34 1 10 100 1000 10 000 100 000 SLOK(‘)J(:,SSS
‘ ‘ ‘ ‘ ‘
' " o "0 i Miaten

30
0 100 200 300 400 500 600 700
Anlasstemperatur °C



UDDEHOLM 1.2767

Breite/Dicke in mm Flachstahl -

40 50 60 80 100
20000p o o o o

Fiir UDDEHOLM 1.2767 gelten nicht die Standardtoleranzen. O = unbearbeiteter Stahl

Durchmesser in mm Rundstahl .

20,5 255 30,5 358 40,8 458 508 558 608 66 71 76 81 91 1015 111,5 121,5 131,5 141,5 151,5
o 0 o o o 0O 0O O o o o o o o o o o o o o

162 182 202 252,5 302,5 353
o O O o o o

Fiir UDDEHOLM 1.2767 gelten nicht die Standardtoleranzen. O = unbearbeiteter Rundstahl

Weitere Abmessungen auf Anfrage! ¢ Auch priazisionsgeschliffen lieferbar -
separates Programm! Auch als Erodierblock lieferbar — siehe Seite 58!
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UDDEHOLM 1.3343
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UDDEHOLM 1.3343
Schnellarbeitsstahl

Umformen und Schneiden.

Eigenschaften

B hohe Druckbelastbarkeit

M gute Kantenstabilitdt

Anlass-/ZTU-Diagramm

Hérte in HRC

67

64

60

55

49

1240°C Hartetemperatur
1200°C

1080°C

1020

\
)

0 100 200 300 400 500 600
Anlasstemperaturin°C

ist ein
fur das

Produktdaten

Richtanalyse in Gew.-%

@ Si Mo \ \%3%
09 41 50 19 64

DIN-Bezeichnung HS6-5-2C
Werkstoff-Nummer 1.3343
Lieferzustand weichgegliiht, max. 270 HB

Wirmebehandlungsempfehlung

kaltgezogen, max. 320 HB

Weitere Hinweise — siehe Seite 61!

Temperatur  Haltezeit/h ~ Abkihlen

Weichglithen 810°C 4h Ofen o. Sand
Spannungsarmglithen 650°C 2h Ofen o. Sand
Harten

Vorwidrmen 2- oder 3-stufig vorwirmen (650°C,
850°C und evtl. 1050°C fiir das Vakuum-
hirten)

Austenitisieren 1000°C — 1220°C je nach gewiinschter
Harte, die Haltedauer hiangt von der Harte-
temperatur ab

Abschrecken im ca. 80°C warmen O, Salzbad oder Gas-
abschreckung Tggg.500 < 450 Sek.

Anlassen * 560°C, mindestens 3-mal je 1 Stunde mit

Zwischenkiihlung auf Raumtemperatur
kUh)?ubl% s-| Harte T - \~ \\ Austenitisierungs-

kurve Nr. 1100

1000

1 880 39

N NN 20°C
~‘\\ \:\\\ N\
\ \ -

-
/
b S
L ¥

900

Acte = 850°C

2 895 105

\_-

800

3 895 410] 700

4""//

‘\'\g : \“ ‘L Aot = 820°C

600

500

! ‘ \ Perlit y
) \

5 782 | 2350

400

6 560 9000| =00

200

\ 5
A

| \l

7 473 | 18000

Z —\-\ -

100

8 | 369 |36000

/| ~ B
Martensi b_ ; : %P% o) ‘
| [1] N

10 100 1000 10000 100000 1000 000
- Sekunden
12 4 8 15 3060

Zeit in Minuten



UDDEHOLM 1.3343

Breite/Dicke in mm

Flachstahl -

10 15 20 25 30 40 50
25 [}
3000 O O O
35 O
40| O ] [
45 [}
50 o o
55 O
60 o o
70 =)
80 o

gewalzt nach DIN EN 10058, entzundert (gestrahlt) bzw. aus Blech gesdgt

Kantenlinge in mm

O = unbearbeiteter Stahl

Vierkantstahl .

20 25 30 40

[N Y A |

gewalzt nach DIN EN 10058, entzundert (gestrahlt)

O = unbearbeiteter Stahl
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UDDEHOLM 1.3343

56

. Blankstahl Durchmesser in mm
3

2,8 33 3,7 38 42 43 47 48 5 52 53 55 62 63 64 67 68 73 75 8 82 83 84 85
o @ @ @ @ @ @ @ © © o © ¢ ¢ o o o o o ¢ o o o o o

87 92 95 10,2 10,3 10,4 10,8 11,2 11,3 12,2 12,3
O @ ¢ ¢ @ @ ¢ ® o ¢ o

Toleranzen 1SO h9 @ = entkohlungsfrei gezogener Stahl

L QN Rundstanl Durchmesser in mm

13 14 14,5 15 155 16 16,5 17 17,5 18 185 19 19,5 20 20,5 21 21,5 22 22,5 23 235 24 245 25 255
® @ @ @ @ @ @ @ @ © @ @ © © & o o © 0 © o o 0o o o

26,5 27,5 28,5 29,5 30,5 31,8 32,8 33,8 34,8 35,8 36,8 37,8 38,8 39,8
@ @ @ @ @ ¢ @ @ @ © o ¢ o o

Toleranzen 1SO k 11 @ = gewalzter, geschdlter und polierter Rundstahl

¢ ATTER Durchmesser in mm

40,8 41,8 42,8 43,8 448 458 468 478 488 498 50,8 51,8 528 538 548 558 568 588 608 628
e 6 e e o o o o o o o o o o o o o o o o

64 65 66 68 69 70 71 73 76 79 80 81 8 8 91 96 101,5 106,5 111,5 116,5
@ e e o o e o ¢ o o oo o o o o o o o o o

121,5 126,5 131,5 136,5 141,5 151,5 162 172 182 192 202 212 222 232 242
e © & & o o o o o o o oo o o o

Fiir UDDEHOLM 1.3343 gelten nicht die Standardtoleranzen. @ = gewalzter oder geschmiedeter, geschilter bzw. iiberdrehter Rundstahl

¢ ATTER Durchmesser in mm

53 55 58 6 63 65 68 7 73 76 78 83 86 88 93 96 98 103 108 113
0 0 0O 0O o 0O 0O 0O o o o o o o o o o o o o

11,8 123 128 131 133 143 153 163 183
0 0o 60 o o 0o o o o

32 35 37 39 42 45 47 49 515 52 54 57 62 65 67 72 77 82 87 92
® © & & & o ¢ o o o o o o o © © o o o o

9,7 10,2
e @

Fiir UDDEHOLM 1.3343 gelten nicht die Standardtoleranzen. O = gehdrtet und angelassen auf ca. 64 HRC, Geradheit max. 0,5 mm/m
@ = Blankstahl

L QN Rundstanl Durchmesser in mm

9 10 11 12
O O O o

135 14 145 15 155 16 17 18 19 195 20 21 22 23 235 24 25 26 27 28
e & e & o o o o o o o o o o o o o o o o

29 30 3 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 48 49
@ 6 e e o ¢ o ¢ oo o oo o o o o o o o o o

50 51 52 53 55
e o o o o

Fiir UDDEHOLM 1.3343 gelten nicht die Standardtoleranzen. O = schwarz, unbearbeitet @ = gewalzt oder geschmiedet, entzundert




UDDEHOLM 1.3343

Breite (produktionsabhingig)/Dicke in mm

TR

08 09 1 1112513 15 16 18 2 225 23 25 26 275 3 325 33 35 38 4 43 45 46 5
710 | O ] ]
800 o o [} = === =-=- === === === === =]
55 6 63 7 86 106 13 18 22 25 26 28 30 32 325 35 37 40 45 50 55 60 65
500 ]
8000 O o o o O
1020 OO ooOooo o o O OO oOoo o o

kreuzgewalzt nach DIN EN 10029, gegliiht, entzundert

Weitere Abmessungen auf Anfrage!

O = unbearbeiteter Stahl
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ERODIERBLOCKE/ZUSATZPRODUKTE

58

Erodierblocke

Nutzen Sie den Kostenvorteil der bewdhrten UDDEHOLM
Werkzeugstihle, um lhren Erfolg weiter auszubauen.

Mit UDDEHOLM ERODIERBLOCKEN kénnen Sie wirt-
schaftlich produzieren und flexibel reagieren. Wir bieten
lhnen Erodierblécke in allen bekannten UDDEHOLM-Qua-
lititen und gewiinschten Abmessungen. Zu folgenden Werk-
stoffen sind auBerdem Erodierbldcke als Standardabmessung
direkt ab Lager erhiltlich:

UDDEHOLM SLEIPNER
UDDEHOLM 1.2363
UDDEHOLM 1.2379
UDDEHOLM 1.2436
UDDEHOLM 1.2767
UDDEHOLM 1.2842

Sie bendtigen weitere Informationen? Bitte sprechen Sie Ihren gewohnten Partner im Innen- oder AuBendienst an oder
kontaktieren Sie uns unter info@uddeholm.de.

Unser Service:

Lieferzustand: weichgegliiht auf ca. 255 HB
oder
gehértet nach Kundenwunsch, erodierfahig angelassen

Startlochbohrung: Nach Kundenwunsch mit oder ohne lieferbar

Wichtig:

MaBe A und B auf Anfrage! Das MaB3 C wird als
stehende Faser, z. B. Stempelhohe bzw. Schnitt-
plattendicke ausgeliefert.




(Y unpEHOLM

SchweiBzusitze

Werkzeuge miissen hdufig reparatur- oder korrekturgeschwei3t werden, wobei das SchweiBlergebnis dann Einfluss auf
die Performance des Werkzeugs nimmt. Fiir die Kaltarbeitswerkzeugstdhle, bei denen das SchweiBen besonders wichtig
ist, bietet UDDEHOLM SchweiBzusatzwerkstoffe an. Die Zusammensetzung der UDDEHOLM-SchweiBzusatzwerkstoffe
ist so gewidhlt, dass sie mit den jeweiligen Werkstoffstahlarten ibereinstimmt, unabhingig davon, ob der
Grundwerkstoff im weichgegliihten oder vorvergiiteten Zustand geliefert wird. So ist auch nach dem SchweiBen eine
gute Kantenstabilitdt gegeben.

CALDIE®WELD:

Durchmesser (mm) 2,5 3,2
Linge (mm) 350 350
CALDIE®WIG-WELD:

Durchmesser (mm) 1,0 1,6
Linge (mm) 1000 1000
CALMAX®WELD:

Durchmesser (mm) 2,5 3,2
Linge (mm) 350 350
CALMAX®WIG-WELD:

Durchmesser (mm) 1,6

Linge (mm) 1000
NIMAX®WIG-WELD:

Durchmesser (mm) 1,0 1,6
Linge (mm) 1000 1000

NIMAX® Laser-WELD:
Durchmesser (mm) 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6
Linge (mm) 333 333 333 333 333

UNIMAX®WIG-WELD:
Durchmesser (mm) 1,6
Linge (mm) 1000

Hartefolie

Bei der Wirmebehandlung muss das Werkzeug immer vor Entkohlung und Oxidation geschiitzt werden. Diese Gefahr
lasst sich auf verschiedene Arten verhiiten, z. B. durch Harten unter Schutzgas bzw. im Vakuum oder durch Einpacken in
Spane. UDDEHOLM prisentiert ein einfaches und sehr wirksames Verfahren — man packt das Werkzeug lediglich in
nichtrostende Stahlfolie ein.

Produktdaten

Richtwertanalyse in Gew.-%: 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 4 10 m

Temperatur: max. 1200°C
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TOLERANZEN

60

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
Abmessung (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/+45 |  +2,5/+45
. Vierkantstahl
Unbearbeiteter Stahl
Dicke
Abmessung 0-30 (30) - 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 |
Unbearbeiteter Stahl
Durchmesser
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
Abmessung 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

OF  Hohiseahl

Bearbeiteter Stahl

Innendurchmesser (AuBendurchmesser siehe bearbeiteter Rundstahl)

Abmessung

<125

(125) - 305

Toleranzen

-2,4/-4,0

-5,6/-7,2




HINWEISE

Wirmebehandlungsempfehlung

Die einzelnen Wirmebehandlungs-Parameter hangen vom Querschnitt, der Geometrie des Werkstiicks, der Harteein-
richtung sowie von weiteren Bedingungen ab. Die empfohlenen Werte sind darum nur allgemein giiltig und miissen im
Einzelfall angepasst werden. Generell gilt aber: Fiir eine hohe Zihigkeit sollte das Abschrecken von der Hartetemperatur
moglichst schnell erfolgen. Bitte beachten Sie auch, dass der Stahl vor Oxidation/Entkohlung geschiitzt werden sollte.
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FUR IHRE NOTIZEN
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ASSAB A

www.assab.com

Netzwerk der Extraklasse

UDDEHOLM ist auf allen Kontinenten titig. Deshalb kénnen
wir Sie mit qualitativ hochwertigem, schwedischem Werkzeug-
stahl versorgen und vor Ort betreuen — ganz gleich, wo Sie sich
befinden. ASSAB ist unsere hundertprozentige Tochter und
vertritt uns als exklusiver Vertriebspartner in vielen Teilen

der Erde. Gemeinsam sichern wir unsere Position als weltweit
fiihrender Anbieter von Werkzeugstihlen.

(Y vopenoLM

www.uddeholm.de



