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Wenn Sie alles aus einer

Ein leistungsstarkes Dreierpaket fiir optimale Ergebnisse

Die fortschreitende Globalisierung
verlangt von den einzelnen Unter-
nehmen die Einhaltung immer hoherer
Qualititsstandards, die im Rahmen
einer effizienten Produktion realisiert
werden miissen. Besonders in der stahl-
verarbeitenden Industrie steigen die

Anforderungen in dieser Hinsicht stetig.

Mit der Erweiterung des Leistungsspektrums
durch eine moderne Vakuum-Warmebe-
handlung stellt sich EschmannStahl den
standig wachsenden Herausforderungen
des Stahlmarktes. Unser Ziel ist es, die
Produktivitat und Wettbewerbsfahigkeit
unserer Kunden zu steigern. Seit Anfang
2009 bieten wir Werkzeugstahl, dessen
mechanische Vorbearbeitung und Warme-
behandlung aus einer Hand an.

EschmannStahl stellt damit ein leistungs-
starkes Dreierpaket zur Verfiigung, das
fiir erheblich kiirzere Lieferzeiten, eine

hohere Prozesssicherheit und mehr
Fertigungskapazitdt sorgt. Dank des
neuen Angebots von EschmannStahl
konnen unsere Kunden die ben&tigten
Werkstiicke in allen gdngigen Stahl-
sorten bereits auf ihre individuellen
Anforderungen vorbearbeitet und ge-
hartet beziehen. Der Transportaufwand
verringert sich im Vergleich zum sonst
tiblichen Auftragsablauf erheblich.
Kurzum:

ein Ansprechpartner fiir optimale
Ergebnisse und eine hohe Kunden-
zufriedenheit.



ESCHMANNSTAHL

Hand wollen



Modernste Technik & Know-how

Qualitdiitssicherung als Garant fiir prdazise Ergebnisse

Gleichbleibend hohe Qualitdt erfordert
wahrend des gesamten Produktionspro-
zesses eine liickenlose Qualitdtssicherung,
die in Werks- und Warmebehandlungs-
zeugnissen dokumentiert wird.

Eine Reinigungsanlage sowie verschiede-
ne Hartepriifeinrichtungen komplettieren
die technische Ausstattung der Warme-
behandlung. Zudem hat EschmannStahl
in eine 3-Koordinaten-Messmaschine
investiert, die selbst die Vermessung
kompliziertester Konturen ermdglicht
und eine Wareneingangspriifung beim
Kunden berfliissig macht.
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Ein groRes Plus ist unser hochmodernes
Labor am Standort Reichshof-Wehnrath.
Durch umfassende Materialpriifungen,
aufwandige Testverfahren sowie
standige Werkstoffweiterentwicklung
bieten wir Ihnen bestmdgliche Qualitéts-
standards.

Von der Beratung vor Projektbeginn bis
zur Endabnahme der Produkte ist die
Qualitatssicherung, zertifiziert nach
DIN IS0 9001, ein wichtiger Bestandteil
des gesamten Produktionsprozesses und
ein Garant fiir gute Ergebnisse.



Qualitdat und Ausfiihrung - EST und ESU

Unser Werkzeugstahl wird in modernsten
metallurgischen Anlagen, WalzstraRBen
und Schmiedemaschinen mit gréf3ter
Sorgfalt und dem nétigen Know-how
hergestellt.

Alle bei uns vorhandenen Stahlgiiten
werden gemalR der internationalen Norm
fiir Werkzeugstahle — DIN EN ISO 4957 -
erzeugt.

Bei vielen unserer Werkzeugstahlgiiten,
besonders bei den Kunststoffformen-
und Warmarbeitsstahlen, gehen die
tatsdchlichen Anforderungen an die
Stahleigenschaften deutlich iiber die
in der Norm definierten Werte hinaus.

EschmannStahl tragt dieser Entwicklung
Rechnung und hat deshalb fiir die
Produktion der Stdhle noch strengere
Qualitédtskriterien erarbeitet. Speziell
wird dies ausgedriickt in den Bezeich-
nungen EST- und ESU-Qualitat.

EST - Extra Strukturbehandlung

Von der Stahlerzeugung bis zur Warme-
behandlung werden durch Sonder-
verfahren wesentliche Verbesserungen
gegeniiber der Normgiite erzielt.

Dies sind im Einzelnen:

« Vlerbesserung des Reinheitsgrades

« Erh6hung der Zahigkeitswerte

- Gleichm@Rigeres Gliih- und
Vergiitungsgefiige

« GroRere Malbestdndigkeit
bei der Warmebehandlung

« Verbesserte Polierbarkeit und
Narbungseignung

Warmarbeitsstahle erfiillen die SEP 1614-,
VDG-, DGM-, in ESU-Ausfiihrung auch die
NADCA-Vorschriften.

ESU - Elektro-Schlacke-Umschmelzen

Ein Umschmelzen des bereits abgegosse-
nen Stahlblocks durch eine synthetische
Schlacke unter geregelten Prozess-
bedingungen verbessert die Stahleigen-
schaften nochmals:

« Verringerung von Blockseigerungen

« Niedrigste Schwefel- und
Phosphorgehalte

« Kaum sulfidische und oxidische
Einschliisse

+ Hochste Zahigkeitseigenschaften
in Ldngs- und Querrichtung

- Feinkdrniges Gefiige durch
kontinuierliche Erstarrung

+ Hochste Homogenitat

+ Beste Hochglanzpolierbarkeit und
Narbungseignung
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Standard- oder Sondergiite? Wir beraten Sie gerne!

Die Optimierung und Weiterentwicklung
von Werkzeugstdhlen ist bei
EschmannStahl ein wichtiger Bestand-
teil der Firmenphilosophie. Die Auswahl
des richtigen Werkstoffs hat grofRe
Auswirkung auf den spateren Verwen-
dungszweck.

Eine gute Stahlberatung ist deshalb ein
groRer Faktor bei der Auswahl des
Werkzeugstahls. Nicht zuletzt haben
auch viele Gesprache mit Kunden dazu
gefiihrt, dass neue innovative Sonder-
gliten eingefiihrt wurden. Deshalb lohnt
es sich, alle Parameter der individuellen
Anforderung kritisch zu priifen und
anschliefend zusammen mit den Fach-
leuten von EschmannStahl die beste
Werkstofflosung auszuwahlen.

Sowohl Ihre Ansprechpartnerim AuRen-
dienst als auch die Ingenieure des
Qualitatsmanagements helfen Ihnen
gerne weiter. Den fiir Sie zustédndigen
AulRendienstmitarbeiter finden Sie mit
wenigen Klicks in der Ansprechpartner-
Suchhilfe auf unseren Webseiten unter
www.eschmannstahl.de

Klicken Sie dort auf den Button
~Kontakt” und folgen Sie dem Link.
Desweiteren hilft Ihnen gerne die
Fachabteilung Qualitdtsmanagement
weiter:

Tel: 02261/706 - 203

Fax: 02261/706 - 118
gm@eschmannstahl.de



Lieferausfiihrungen und Bearbeitungszugaben

Wie wir liefern und bearbeiten:
EschmannStahl liefert neben Rohmaterial
auch Werkzeugstdhle in bearbeiteter
Ausfiihrung, was fiir die Praxis enorme
Vorteile haben kann.

Unsere Produktgruppen sind anwendungs-
technisch stets auf dem neuesten Stand.

Unsere Werkzeugstdhle werden nach

DIN EN ISO 4957 geliefert. Die Stahle
konnen geschmiedet oder gewalzt
und/oder mechanisch vorbearbeitet sein.

Schwarzmaterial

Um Zunder und Entkohlung sicher zu
beseitigen, sind bei der Werkzeugher-
stellung bestimmte Bearbeitungszugaben
erforderlich.

Die Toleranzbereiche entsprechen den
Normen fiir:

- geschmiedete Stdhle nach DIN 7527

- gewalzten Rundstahl nach DIN EN 10060
- gewalzten Vierkantstahl nach DIN 1014
» gewalzten Flachstahl nach DIN EN 10058
« Breitflachstahl nach DIN 59200

- gewalzte Bleche nach EN 10029

Flir Schwarzmaterial kénnen nachstehend
aufgefiihrte Bearbeitungszugaben zu-
grunde gelegt werden (Auszug aus der
DIN 7527, Blatt 6).

Bearbeitete Werkzeugstdhle

garantieren Ihnen eine saubere Ober-
flache mit eingeschrankten Toleranzen.
Je nach Abmessungen kdnnen 7 - 10 %
des Gewichtes eingespart werden.

Wir liefern bearbeiteten Werkzeugstahl
in Staben und Platten, als Prazisions-
flach- und -vierkantstahl sowie als
vorgeschliffenen Werkzeugstahl.

Unsere besondere Stérke liegt in der
Fertigung von vorbearbeiteten Werk-
zeugen, Formen und Bauelementen,
die wir gemal Ihren individuellen
Wiinschen nach Zeichnung bzw. Ab-
sprache fertigen.

Fertigmaf3 Querschnitt
f1 bzw. 2 Zugabe
iiber bis 2z zul. Abw.
16 25 2,6 +0,6
25 40 3 +0,7
40 63 4 +0,9
63 80 5 +1,1
80 100 6 +1,3
100 125 7 +1,5
125 160 9 +1,8
160 200 11 +2,2
200 250 13 +2,6
250 315 16 +3,2
315 400 19 +4,0
400 500 24 +4,9
500 630 30 +6,0
630 800 37 +7,4
800 1000 46 +9,3
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Zertifizierte Sicherheit

EschmannStahlist seit Dezember 2009 AEO-zertifiziert und hat
den Status "Authorised Economic Operator" inne. Dadurch
ist EschmannStahl als "Zugelassener Wirtschaftsbeteiligter"
ausgewiesen. Diese Zertifizierung ist ein Hauptbestandteil der
Zollsicherheitsinitiative der EU. Die Zertifizierung als AEQ stellt
dabei hohe Anforderungen an eine optimale logistische Abwick-
lung der Auftrage, Sicherheitsstandards, Zuverldssigkeit,

Zahlungsfahigkeit und die Erfiillung bestimmter Zollvorschriften.

Aus der Erfiillung dieser hohen Qualitdtsstandards als
Authorised Economic Operator ergeben sich vereinfachte
und schnellere Zollabfertigungen, weniger Zollkontrollen und
eine groRere Absicherung gegen Diebstahl und Verlust.

Nicht zuletzt weist das Zertifikat EschmannStahl als leistungs-
starken und zuverldssigen Partner innerhalb der gesamten
Wertschopfungskette aus.

Die aktuelle Fassung
unseres Zertifikats
finden Sie im Internet
auf unserer Webseite

www.eschmannstahl.de
DE AEOF 101339
(Nummer des Zertifkats)
1. Inhaber des AEO-Zertifikats 2. Erteilende Behiirde/ TEE
EschmannStahl GmbH & Co. KG Hauptzollamt K&In ¢ <N\
EORI-Nummer: DE 2219298 Stolberger Str. 200
UST-IDNr(n).: DE 122538821 DE-50933 K8In
Der in Feld 1 genannte Inhaber ist

z Wir iligter
"AEOF i i /8Si it)"

3. Tag, ab dem das Zertifikat wirksam ist:
09.12.2009
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ES ULW 65

Kurzname:
C45U

Anlieferungszustand:
Gegliiht auf eine Harte von rund 190 HB
(ca. 650 N/mm?)

Charakteristik:
Unlegierter Werkzeugstahl,
gut zerspanbar, Schalenharter.

Werkstoff Nr.:
1.1730

Richtanalyse in %:
C Si Mn
0,45 0,3 0,7

Warmebehandlungsdaten:

Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 680 - 710 °C 2-5h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 800 -830°C Gruppe I Wasser, Ol
Anlassen 160 - 300 °C mind. 2 h ruhige Luft
s. Anlassschaubild querschnittabhangig
Physikalische Eigenschaften:
Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
10°x m 100 200 300 400 500 600 °C
m x K 11,0 12,0 13,0 13,5 14,0 14,2
Wérmeleitfihigkeit: W 20 °C
m x K 50

Gebriuchliche Arbeitshérte: 650 N/mm?, wird {iblicherweise im Anlieferungszustand
verwendet

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein (ibliche Verwendung:
Formrahmen, Aufbauteile fiir Kunststoff-
werkzeuge, Blas- und Schaumformen mit
geringen Anforderungen an die Polier-
barkeit, ungehdrtete Bauteile im For-
men-, Werkzeug- und Vorrichtungsbau.

Besondere Hinweise:
Schalenharter

Durchhartender Durchmesser:
15 mm (Wasser)

Einhartungstiefe fiir /1 30 mm:

3,5 mm
Anlassschaubild
70
Anlassschaubild —
66 fir@20 mm [

62

58

54 N\
50

46

42 A\

Harte in HRC ———»

38

34 | Warmebehandlung
810 °C

30
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ES 120 K

Kurzname:
X40Cr14

Anlieferungszustand:
Weichgegliiht auf max. 241 HB
(810 N/mm?)

Werkstoff Nr.:
1.2083 EST

Charakteristik:

Korrosionshestandiger Formenstahl,
hohe Reinheit und gute Polierbarkeit,
narbfahig, gute Zerspanbarkeit, verzugs-
armer Durchharter, hohe Harteannahme,
grolRer VerschleiRwiderstand.

Richtanalyse in %:
C GCr
0,4 14,0

Warmebehandlungsdaten:

Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 760 - 800 °C 2-5h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 1000 - 1050 °C Gruppe II 0L, Luft,
WB 500 °C
Anlassen 250-570 °C mind. 2 h ruhige Luft
s. Anlassschaubild querschnittabhdngig
Physikalische Eigenschaften:
Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
10°x m 100 200 300 400 °C
m x K 10,5 11,0 11,6 11,9
Wérmeleitfihigkeit: W 20 200 300 400 °C
m x K 21,0 22,0 23,8 24,7

Gebrduchliche Arbeitshdrte: 50 - 55 HRC

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:
Werkzeuge zur Verarbeitung von korro-
dierend wirkenden Kunststoffen.

Besondere Hinweise:

Beste Korrosionsbestandigkeit liegt im
geharteten und niedrig angelassenen
Zustand bei polierter Oberflache vor.

Flir hochste Anforderungen an die
Polierbarkeit empfehlen wir ES 120 K in
ESU-Qualitdt (siehe Seite 12).

Anlassschaubild

70

Anlassschaubild —
66 fir @20 mm [

62

58 i
54

50

46

42 —

Harte in HRC ———»
"4

38 —

34 | Warmebehandlung
1020 °C

0 100 200 300 400 500 600 700
Anlasstemperatur in °C ———»

30

11
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ES 120 K ESU

Kurzname:
X40Cr14

Anlieferungszustand:
Weichgegliiht auf max. 241 HB
(810 N/mm?)

Werkstoff Nr.:
1.2083 ESU

Charakteristik:

Korrosionsbestandiger Formenstahl mit
hochster Reinheit und sehr guter Polier-
barkeit, narbfahig, gute Zerspanbarkeit,
verzugsarmer Durchhdrter, hohe Harte-

Richtanalyse in %:
C GCr
0,4 14,0

Warmebehandlungsdaten:

Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 760 - 800 °C 2-5h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 1000 - 1050 °C Gruppe II 0L, Luft
WB 500° C
Anlassen 250-570 °C mind. 2 h ruhige Luft
s. Anlassschaubild querschnittabhdngig
Physikalische Eigenschaften:
Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
100 200 300 400 °C
10,5 11,0 11,6 11,9
Wérmeleitfihigkeit: 20 200 300 400 °C

21,0 22,0 23,8 24,7
Gebrduchliche Arbeitshdrte: 50 - 55 HRC

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

annahme, grofRer VerschleiRwiderstand.

Allgemein iibliche Verwendung:
Werkzeuge zur Verwendung von korro-
dierend wirkenden Kunststoffen.

Besondere Hinweise:

Beste Korrosionsbestandigkeit liegt im
geharteten und niedrig angelassenen
Zustand bei polierter Oberflache vor.

Anlassschaubild
70
Anlassschaubild —
66 fir@20 mm [

62

58 i
54

50

46
| |

42 -

Héarte in HRC ——»
"4

38

34 | Warmebehandlung
1020 °C
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ES Antikor S

Kurzname: Anlieferungszustand:
X33(CrS 16 Vergiitet auf 280-325 HB
(950-1100 N/mm?)
Werkstoff Nr.: Charakteristik:
1.2085 Korrosionshestandiger Stahl mit deut-
Richtanalyse in %: lich verbesserter Zerspanbarkeit gegen-
C Si Mn C S tiber Werkstoff 1.2316.

0,3 0,5 1,0 16,0 01

Warmebehandlungsdaten:

Temperatur Dauer Abkiihlung

Spannungsarmgliihen max. 480 °C mind. 4 h Ofen
Spannungsarmgliihen empfehlen wir bei mehr als 30 %iger Zerspanung vor der
Fertighearbeitung.

Physikalische Eigenschaften:

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:

10°xm 100 200 300 400 °C
m x K 10,5 11,0 11,0 12,0
Wérmeleitfihigkeit: 20 350 700 °C

17,2 21,0 24,7

Gebrduchliche Arbeitshdrte: Wird im Anlieferungszustand verwendet

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:
Formrahmen, Werkzeuge zur Verarbeitung
von korrodierend wirkenden Kunst-
stoffen. Dieser Stahl empfiehlt sich,
wenn die Zerspanbarkeit bei guter
Korrosionsbestandigkeit im Vordergrund
steht.

Besondere Hinweise:

Ublicherweise wird der Werkstoff

ES Antikor S im Anlieferungszustand
eingesetzt. Eine erneute Warmebehand-
lung ist nicht zu empfehlen. ES Antikor S
eignet sich nur fiir technische Polituren.
Ansonsten empfehlen wir ES Antikor,
Wst.-Nr. 1.2316 EST mod. (siehe

Seite 19).

Fiir beste Zerspanbarkeit, mit
vergleichbaren Eigenschaften wie sie
der ES Antikor S (1.2085) aufweist,
bieten wir Ihnen unsere Sondergiite

ES Antikor SL (siehe Seite 14) an. =

Anlassschaubild
70
Anlassschaubild —

66 fur@20 mm [
62
58
54

o 50

e

I 46

® a2

S | |

T 38
34

30

0 100 200 300 400 500 600 700
Anlasstemperatur in °C ———»



ES Antikor SL

Kurzname:
Sonderlegierung

Anlieferungszustand:
Vergiitet auf eine Harte

Richtanalvse in % von 280-325 HB (950-1100 N/mm?)
ichtanalyse in %:

C Mn S Cr
0,04 1,2 0,12 13,0
+ Spurenelemente

Charakteristik:

sich um eine Weiterentwicklung des
bekannten Werkstoffs ES Antikor S
(1.2085, siehe Seite 13).

Warmebehandlungsdaten:

Spannungsarmgliihen: 480 °C mind. 4 h auf Kerntemperatur

Physikalische Eigenschaften:

14 Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
100 200 300 400 500 °C
10,0 10,6 11,0 11,3 11,6

Wérmeleitfihigkeit: 20 150  350°C
21,6 23,2 24,9

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Bei diesem Sonderwerkstoff handelt es

Durch seine spezielle Analysenzusam-
mensetzung und die darauf abgestimmte
Sonderwarmebehandlung zeigt dieser
innovative Werkzeugstahl folgende
besondere Eigenschaften:

« hervorragende Zerspanbarkeit

« gleichmaRige Harte (iber den
Querschnitt

« ausreichend hohe
Korrosionsbestandigkeit

+ hohe MaRstabilitat

+ hohe Zdhigkeit

* beste Schweillbarkeit

+ hohe Warmeleitfahigkeit

Allgemein iibliche Verwendung:
Formrahmen und Werkzeuge fiir die
Verarbeitung aggressiver Kunststoffe
bzw. beim Einsatz korrosiver Medien
(nicht PVC oder dhnliche Kunststoffe).

Anlassschaubild
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ES 100 K

Kurzname:
21 MnCr 5

Anlieferungszustand:
BG-gegliiht auf maximal
210 HB (710 N/mm?)
Werkstoff Nr.:
1.2162

Charakteristik:

Standard-Einsatzstahl, leicht zerspan-
bar, gute Polierbarkeit, kalteinsenkbar,
nach entsprechender Warmebehandlung
wird eine hohe Oberflachenhdrte bei
hoher Zahigkeit im Kern erreicht.

Richtanalyse in %:
C Mn GCr
0,21 1,3 1,2

Warmebehandlungsdaten:

Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 670-710 °C 2-5h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 810 - 840 °C Gruppe II 0L, WB 200 °C
Anlassen 180 - 300 °C mind. 2 h ruhige Luft
s. Anlassschaubild querschnittabhangig
Physikalische Eigenschaften:
Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
10°x m 100 200 300 400 500 600 700 °C
m x K 12,2 12,9 13,5 13,9 14,2 14,5 14,8
Wérmeleitfihigkeit: 20 350 700 °C

39,5 36,5 33,5

Gebriuchliche Arbeitshdrte: 58 - 61 HRC (nach dem Einsatzharten, Kernfestigkeit
ca. 1000 - 1200 N/mm?)

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:
Werkzeuge fiir die Kunststoffverarbei-
tung (Thermo- und Duroplaste), Ritzel,
Zahnrader, Zahnstangen, Wellen etc.

Besondere Hinweise:

Einsetzen in Pulver bei: 870 -900 °C
Einsetzen im Salzbad: 900-930 °C
Zwischengliihtemperatur: 630 - 650 °C

Anlassschaubild
70
Anlassschaubild
66 fur@20 mm [
62 S
58
54 N
o 50
[an
T 46
£
o 42
@
T 38

34 | Warmebehandlung
820 °C
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Anlasstemperatur in °C ———»
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ES Aktuell

Kurzname:
40 CrMnMo 7

Anlieferungszustand:

Vergiitet auf eine Harte

von 280 bis 325 HB (950 - 1100 N/mm?)
Werkstoff Nr.:
1.2311 EST

Charakteristik:

Vergiiteter Kunststoffformenstahl, gut
polierbar, narbfahig, nitrierfahig, ver-

chrombar, durchvergiitbar bis 400 mm.

Richtanalyse in %:
C Mn Cr Mo
0,4 15 19 0,2

Warmebehandlungsdaten:

Temperatur Dauer Abkiihlung
max. 480°C mind. 4 h Ofen
Spannungsarmgliithen empfehlen wir bei mehr als 30 %iger Zerspanung vor der

Spannungsarmgliihen

Fertighearbeitung.

Physikalische Eigenschaften:

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
100 200 300 400 500 600 700°C
111 12,9 13,4 13,8 14,2 14,6 14,9

Wérmeleitfihigkeit: 20 350  700°C
345 335 32,0

Gebriuchliche Arbeitshérte: Wird im Anlieferungszustand eingesetzt

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:
Kunststoffformen, Formrahmen fiir
Kunststoff- und DruckgieRformen.

Besondere Hinweise:

Fiir viele Anwendungsbereiche ist der
Sonderwerkstoff ES Multiform SL
(verfiigbar bis 600 mm Stérke, siehe
Seite 17) eine interessante Alternative.

Fiir groRere Abmessungen empfehlen
wir ES Aktuell 1000 (1.2738 EST, siehe
Seite 31) bzw. unsere Sondergiite

ES Aktuell 1200 (siehe Seite 32).
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ESCHMANNSTAHL

ES Multiform SL

Kurzname:
Sonderlegierung

Richtanalyse in %:
C Mo Cr Ni
0,39 0,2 2,0 0,2 +Spurenelemente

Anlieferungszustand:
Vergiitet auf eine Harte von 280-325 HB
(950-1100 N/mm?)

Warmebehandlungsdaten:

Temperatur

Spannungsarmgliihen max. 480°C

Charakteristik:

Universell einsetzbarer Werkzeugstahl,
bestens narbfahig, struktur-erodierbar,
gut polier- und schweilbar, nitrierfahig,
verchrombar, gleichmédRige Harte iiber
den Querschnitt bis zu einer Dicke von
600 mm.

Dauer
mind. 4 h

Abkiihlung
Ofen

Spannungsarmgliihen empfehlen wir bei mehr als 30 %iger Zerspanung vor der

Fertigbearbeitung.

Physikalische Eigenschaften:

Wéirmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:

10°x m 100 200 300 400 500 600 700 °C
m x K 12,3 12,9 13,3 13,7 14,2 14,5 14,6
Wérmeleitfihigkeit: 20 350 700 °C
39,6 38,2 32,4

Gebrduchliche Arbeitshérte: Wird im Anlieferungszustand verwendet

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:
Kunststoffformen, Formrahmen fiir
Kunststoff- und DruckgieRRformen.
Auch fiir den Maschinenbau ein idealer
Werkstoff - als hochwertige Alternative
zu den bekannten Maschinenbaugiiten
wie z.B. 42 CrMo 4.

Besondere Hinweise:

Dieser Sonderwerkstoff bietet eine
deutlich bessere Warmeleitfahigkeit
als die Werkstoffe ES Aktuell
(1.2311 EST) und ES Aktuell 1000
(1.2738 EST).

Anlassschaubild

17
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ES Aktuell S

Kurzname:
40 CrMnMo S 8-6

Anlieferungszustand:
Vergiitet auf eine Harte
von 280 bis 325 HB (950 - 1100 N/mm?)

Werkstoff Nr.:
1.2312

Charakteristik:
Allerbeste Zerspanbarkeit,

Richtanalyse in %: hohe Druckbeanspruchung.

C Mn S Cr Mo
0,4 1,5 0,07 1,9 0,2

Warmebehandlungsdaten:

Temperatur Dauer Abkiihlung
max. 480°C mind. 4 h Ofen
Spannungsarmgliihen empfehlen wir bei mehr als 30 %iger Zerspannung vor der

Spannungsarmgliihen

Fertighearbeitung.

Physikalische Eigenschaften:

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:

10°xm 100 200 300 400 500 600 700 °C
m x K 12,2 12,9 13,5 13,9 14,2 14,5 14,8
Wérmeleitfihigkeit: W 20 350 700 °C
m x K 34,5 33,5 32,0

Gebrduchliche Arbeitshdrte: Wird im Anlieferungszustand eingesetzt

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:
Kunststoffformen, bei denen die Zer-
spanbarkeit im Vordergrund steht,
Formrahmen und Werkzeugaufbauten,
Formrahmen fiir Kunststoff- und Druck-
gielRformen.

Besondere Hinweise:
Zur Verbesserung der VerschleiRRfestigkeit
kann ES Aktuell S auch nitriert werden.

Fiir viele Anwendungsbereiche ist der
Sonderwerkstoff ES Multiform SL
(verfiigbar bis 600 mm Stérke, siehe
Seite 17) eine interessante Alternative.

Fiir groRere Abmessungen empfehlen
wir ES Aktuell 1000 (1.2738 EST, siehe
Seite 31) bzw. unsere Sondergiite

ES Aktuell 1200 (siehe Seite 32).
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ESCHMANNSTAHL

ES Antikor

Kurzname:
X 38 CrMo 16 mod.

Werkstoff Nr.:
1.2316 EST mod.

Richtanalyse in %:
C C Mo Ni
0,38 15,0 1,2 <1,0

Warmebehandlungsdaten:

Spannungsarmgliihen

Anlieferungszustand:
Vergiitet auf eine Harte von
280 - 325 HB (950 - 1100 N/mm?)

Charakteristik:

Korrosionshestdndiger, vergiiteter
Formenstahl, der aufgrund seiner modi-
fizierten Analyse im Vergleich zum
DIN-Werkstoff einen eingeschrankten
Deltaferrit-Gehalt aufweist. Dadurch

Dauer Abkiihlung
mind. 4 h Ofen

Spannungsarmgliihen empfehlen wir bei mehr als 30 %iger Zerspanung vor der

Fertighearbeitung.

Physikalische Eigenschaften:

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:

10°x m 100
m x K 10,5
Wérmeleitfihigkeit:

mx K

400 °C

12,0

350 700 °C
21,0 24,7

Gebrduchliche Arbeitshérte: Wird im Anlieferungszustand verwendet

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

werden Polierfahigkeit, Zahigkeit und
Zerspanbarkeit verbessert.

Allgemein (ibliche Verwendung:
Werkzeuge zur Verarbeitung von
korrodierend wirkenden Kunststoffen.

Besondere Hinweise:
Beste Korrosionsbestandigkeit mit
polierter Oberflache.

Wird ES Antikor nitriert, so vermindert
sich die Korrosionsbestandigkeit.

Fiir hoherwertige Polituren sollten Sie

ES Antikor in ESU-Ausfiihrung einsetzen.
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ES 235 W

Kurzname:
X 37 CrMoV 5-1

Anlieferungszustand:
Weichgegliiht auf max. 229 HB
(770 N/mm?)

Charakteristik:

Warmarbeitsstahl mit hoher Warmfestig-
keit bei sehr guter Zahigkeit, hohe
Temperaturwechselbestandigkeit und
VerschleiRfestigkeit, nitrierbar, gut
polierbar, narbfahig.

Werkstoff Nr.:
1.2343 EST

Richtanalyse in %:
c S C Mo V
0,37 1,0 53 1,3 04

Warmebehandlungsdaten:

Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 800 - 840 °C 2-5h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 1000 - 1030 °C Gruppe II 0L, Luft,
WB 500 °C
Anlassen 530-680 °C mind. 2 h ruhige Luft

3 x, s. Anlassschaubild querschnittabhdngig
Physikalische Eigenschaften:

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:

10°xm 100 200 300 400 500 600 700 °C
m x K 10,8 11,4 11,8 12,0 12,4 12,8 12,9
Wérmeleitfihigkeit: W 20 350 700 °C
m x K 25,3 27,2 30,5

Gebrduchliche Arbeitshdérte: 30 - 53 HRC (1000 - 1850 N/mm?)

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:
Werkzeuge fiir Schmiedemaschinen,
Gesenke, Gesenkeinsdtze, Strangpress-
werkzeuge, Warmscherenmesser und fiir
die Kunststoffverarbeitung.

Besondere Hinweise:

Abhangig vom Einsatzgebiet empfehlen
wir eine Vorwarmung des formgebenden
Werkzeugs.

Wird nitriert, so sollte die Nitriertiefe
nicht zu groR gewadhlt werden, da sonst
die Warmrisshildung zunimmt.

Fiir Hochglanzpolieturen empfehlen
wir unsere Qualitdt ES Maximum 500
(Wst.-Nr. 1.2343 ESU, siehe Seite 21).

Fiir hochste Anforderungen an Zahig-
keit bei gleichzeitig guter Warmfestig-
keit empfehlen wir unseren Sonder-
werkstoff ES Primus SL (siehe Seite 24).
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ESCHMANNSTAHL

ES Maximum 500

Kurzname: Anlieferungszustand:

X 37 CrMoV 5-1 Weichgegliiht auf max. 229 HB
(770 N/mm?)

Werkstoff Nr.: Charakteristik:

1.2343 ESU Hohe Warmfestigkeit, Temperaturwech-

selbestandigkeit und WarmverschleiRR-
festigkeit bei hoher Zahigkeit, eine
Eigenschaftskombination, die alle
Anforderungen gemal3 NADCA,

Richtanalyse in %:
cC S C Mo V
0,37 1,0 53 1,3 04

Warmebehandlungsdaten:

Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 800 - 840 °C 2-5h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 1000 - 1040 °C Gruppe II 0L, Luft,
WB 500 °C
Anlassen 530-680 °C mind. 2 h ruhige Luft

3 x, s. Anlassschaubild querschnittabhdngig
Physikalische Eigenschaften:

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:

10°xm 100 200 300 400 500 600 700 °C
m x K 10,8 11,4 11,8 12,0 12,4 12,8 12,9
Wérmeleitfihigkeit: W 20 350 700 °C
m x K 25,3 27,2 30,5

Gebriuchliche Arbeitshdrte: 30 - 53 HRC (1000 - 1850 N/mm?)

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

SEP 1614, VDG und den DGM-Lieferbe-
dingungen erfiillt.

Allgemein iibliche Verwendung:

Bei hohen Anforderungen an Homogeni-
tat und Zahigkeit bei Druckgusswerk-
zeugen fiir Leichtmetalle, Werkzeuge fiir
Schmiedemaschinen, Gesenke, Gesenk-
einsdatze, Strangpresswerkzeuge, Press-
stempel und Pressmatrizen fiir die
Leichtmetallverarbeitung, Werkzeuge fiir
die Schrauben-, Muttern- und Bolzenfer-
tigung, Warmscherenmesser, hochglanz-
polierte Kunststoffformen.

Besondere Hinweise:

ES Maximum 500 wird nach modernsten
Gesichtspunkten der Sekundarmetallur-
gie hergestellt. Zahlreiche aufeinander
abgestimmte Teilprozesse zur Qualitats-
verbesserung fiihren schlieflich zu
einem hochst homogenen Warmarbeits-
stahl mitisotropen Eigenschaften.

Fiir hochste Anforderungen an Zahig-
keit bei gleichzeitig guter Warmfestig-
keit empfehlen wir unseren Sonder-
werkstoff ES Primus SL (siehe Seite 24).
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ES 245 W

Kurzname:
X 40 CrMoV 5-1

Anlieferungszustand:
Weichgegliiht auf max. 229 HB
(770 N/mm?)

Werkstoff Nr.:
1.2344 EST

Charakteristik:

CrMoV-legierter Warmarbeitsstahl mit
ausgezeichneter Warmfestigkeit bei
guter Zahigkeit, hohem Warmverschleil3-
widerstand, bester Temperaturwechsel-

Richtanalyse in %:
cC S C Mo V
04 1,0 53 14 1,0

Warmebehandlungsdaten:

Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 820 - 860 °C 2-5h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 1020 - 1060 °C Gruppe II 0L, Luft,
WB 500 °C
Anlassen 530-700 °C mind. 2 h ruhige Luft

3 x, s. Anlassschaubild querschnittabhdngig
Physikalische Eigenschaften:

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:

10°xm 100 200 300 400 500 600 700 °C
m x K 10,9 11,9 12,3 12,7 13,0 13,3 13,5
Wérmeleitfihigkeit: W 20 350 700 °C
m x K 24,5 26,8 28,8

Gebriuchliche Arbeitshdrte: 30 - 54 HRC (1000 - 1900 N/mm?)

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

bestandigkeit, sehr guter Reinheitsgrad
und ausgezeichnete Homogenitit,
nitrierbar, narbfahig.

Allgemein (ibliche Verwendung:
Werkzeuge fiir Schmiedemaschinen,
Gesenke, Gesenkeinsdtze, Strangpress-
werkzeuge, Warmscherenmesser und fiir
die Kunststoffverarbeitung.

Besondere Hinweise:

Abhangig vom Einsatzgebiet empfehlen
wir eine Vorwarmung des formgebenden
Werkzeugs.

Wird nitriert, so sollte die Nitriertiefe
nicht zu grol? gewahlt werden, da sonst
die Warmrissbildung zunimmt.

Fiir Hochglanzpolituren empfehlen wir
ES 245 W ESU, Wst.-Nr. 1.2344 ESU
(siehe Seite 23)/ES Maximum 500,
Wst.-Nr. 1.2343 ESU (siehe Seite 21).
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ESCHMANNSTAHL

ES 245 W ESU

Kurzname: Anlieferungszustand:
X 40 CrMoV 5-1 Weichgegliiht auf max. 229 HB
(770 N/mm?)

Werkstoff Nr.: Charakteristik:
1.2344 ESU Cr-Mo-V legierter Warmarbeitsstahl mit
Richtanalyse in %: sehr hoher Homogenitdt und hohem

C Si C Mo V Reinheitsgrad, ausgezeichneter Warm-
0,4 1,0 53 1,4 1,0 festigkeit, hohem Warmverschleil3-

Warmebehandlungsdaten:

Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 820-860 °C 2-5h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 1020 - 1060 °C Gruppe II 0L, Luft
WB 500° C
Anlassen 530-700 °C mind. 2 h ruhige Luft
s. Anlassschaubild querschnittabhangig

Physikalische Eigenschaften:

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:

10°xm 100 200 300 400 500 600 700 °C
m x K 10,9 11,9 12,3 12,7 13,0 13,3 13,5
Wérmeleitfihigkeit: W 20 350 700 °C
m x K 24,5 268 28,8

Gebrduchliche Arbeitshdrte: 30 - 54 HRC (1000 - 1900 N/mm?)

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

widerstand und bester Temperatur-
wechselbestandigkeit.

Allgemein (ibliche Verwendung:

Hoch beanspruchte Warmarbeitswerk-
zeuge mit besonderen Anforderungen
an Homogenitdt und Zahigkeit bei
Druckgusswerkzeugen. Werkzeuge fiir
Schmiedemaschinen, Gesenke, Strang-
presswerkzeuge wie Pressmatrizen fiir
die Leichtmetallverarbeitung. Werk-
zeuge fiir Warmscherenmesser und
Kunststoffverarbeitung.

Besondere Hinweise:

Abhéngig vom Einsatzgebiet empfehlen
wir eine Vorwarmung des formgebenden
Werkzeugs.

Wird nitriert, so sollte die Nitriertiefe
nicht zu grof? gewahlt werden, da sonst
die Warmrisshildung zunimmt.

Fiir hochste Anforderungen an Zahig-
keit bei gleichzeitig guter Warmfestig-
keit empfehlen wir unseren Sonder-

werkstoff ES Primus SL (siehe Seite 24).
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ES Primus SL

Kurzname:
Sonderlegierung

Richtanalyse in %:
C Si C Mo

0,36 0,3 5,0 1,4 0,4+ Spurenelemente

Anlieferungszustand:

v

Gegliiht auf eine Harte von 230 HB

(780 N/mm?), ESU-erschmolzen

Warmebehandlungsdaten:

Weichgliihen

Spannungsarmgliihen

Harten

Anlassen

Physikalische Eigenschaften:

Temperatur
780 - 840 °C
600 - 650 °C

1000 - 1040 °C

580 - 650 °C

Allgemein iibliche Verwendung:

ES Primus SL findet in hochstbean-
spruchten Druckgussapplikationen fiir
Aluminium, Magnesium und anderen
Nichteisenmetallen wie Zink, Zinn und
Blei ebenso Anwendung wie bei Werk-
zeugen fiir das WarmflieBpressen,
Schmiedegesenken, Schermessern und
Warmarbeitswerkzeugen, die stof3end
belastet werden.

Dauer Abkiihlung
2-5h Ofen
mind. 4 h Ofen
0L, Luft,
WB 500 °C
mind. 2 h ruhige Luft

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:

10°x m
mx K

Wérmeleitfihigkeit:

100 200 400 500 600 °C
10,5 10,7 11,3 11,7 121
W 350 700 °C
m x K 30,0 32,4

Gebréuchliche Arbeitshdrte: 30 - 54 HRC (1000 - 1900 N/mm?)

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild
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ES Primus SL wird generell in ESU-Ausfiihrung geliefert.

ES Primus SL ist die richtige Wahl, wenn
ein hoher Widerstand gegen thermisch
und mechanisch induzierte Rissbildung
gefordert wird. Hier erhoht der Sonder-
werkstoff durch seine Thermoschock-
bestdndigkeit und hochste Zahigkeit die
Lebensdauer von Formen und Werk-

zeugen.
Zihigkeit nach ISO-V

Trotz erhohter Warmfestigkeit weist die
ESU-Sonderlegierung ES Primus SL die besten
Zahigkeitswerte im Vergleich mit den Warmarbeitsstéhlen
1.2343 ESU, 1.2344 ESU und 1.2367 ESU auf.

Vergleich der Warmfestigkeit

Obwohl die Zahigkeit gegeniiber dem Warmarbeitsstahl
1.2367 ESU deutlich hoher liegt, weist die Sondergiite
ES Primus SL eine dhnlich hohe Warmfestigkeit auf und
libertrifft die Warmfestigkeit der Giiten 1.2343 ESU und
1.2344 ESU.

Anlassschaubild
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ESCHMANNSTAHL

ES65S

Kurzname:
X100 CrMoV 5

Anlieferungszustand:
Weichgegliiht auf max. 241 HB
(810 N/mm?)

Werkstoff Nr.:
1.2363

Charakteristik:

Lufthartender Kaltarbeitsstahl, in Bezug
auf Zahigkeit und VerschleiRwiderstand
Bindeglied zwischen den mittel- und
hochlegierten Stahlen, gute Zerspan-
barkeit, hohe Harteannahme, geringe

Richtanalyse in %:
C C& Mo V
1,0 52 1,2 0,3

Warmebehandlungsdaten:

Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 820 - 850 °C 4-6h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 950 - 980 °C Gruppe II 0L, Luft,
WB 500 °C
Anlassen 180 - 600 °C mind. 2 h ruhige Luft
s. Anlassschaubild querschnittabhdngig
Physikalische Eigenschaften:
Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
100 200 300 400 °C
9,9 12,5 13,2 14,5
Wérmeleitfihigkeit: 20 350 700 °C
15,8 26,7 29,1

Gebrduchliche Arbeitshdrte: 58 - 62 HRC

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

MaRanderung bei der Warmebehand-
lung, groRes Durchhdrtevermégen und
ausgezeichnete Druckfestigkeit.

Allgemein iibliche Verwendung:

Schnitt- und Stanzwerkzeuge, Rollen,
Scherenmesser, Gewindewalzbacken,
Kaltpragewerkzeuge, Kalibrier- und
Pilgerdorne, Formen fiir die Kunststoff-
verarbeitung, Lehren- und Messwerk-
zeuge.

Besondere Hinweise:

Erfolgt nach dem Harten eine Erodier-
bearbeitung, so sollte der Werkstoff
nach dem Abschrecken dreimal oberhalb
von 520 °C angelassen werden.
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ES 265 W

Kurzname:
X 38 CrMoV 5-3

Anlieferungszustand:
Weichgegliiht auf max. 229 HB
(770 N/mm?)

Werkstoff Nr.:
1.2367 EST

Charakteristik:

CrMoV-legierter Warmarbeitsstahl mit
ausgezeichneter Warmfestigkeit und
guter Warmzahigkeit, narbfahig.

Richtanalyse in %:
C S Mn C Mo V
0,38 0,4 05 50 30 0,6

Warmebehandlungsdaten:

Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 820 - 840 °C 4-6h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 1030 - 1060 °C Gruppe II 0L, Luft,
WB 500-550°C
Anlassen 500 - 700 °C mind. 2 h ruhige Luft

3 x, s. Anlassschaubild querschnittabhdngig
Physikalische Eigenschaften:

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
100 200 300 400 500 600 700 °C
11,9 12,5 12,6 12,8 13,1 13,3 13,5

Wérmeleitfihigkeit: 20 350 700 °C
36,4 32,2 275

Gebrduchliche Arbeitshdrte: 35 - 52 HRC

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:
Strangpresswerkzeuge, Gesenkeinsatze,
Druckgusswerkzeuge, Dorne.

Besondere Hinweise:

Flir hochste Anforderungen empfehlen
wir ES 265 W ESU, Wst.-Nr. 1.2367 ESU
(siehe Seite 27).

Fiir hochste Anforderungen an Zahig-
keit bei gleichzeitig guter Warmfestig-
keit empfehlen wir unseren Sonder-
werkstoff ES Primus SL (siehe Seite 24).
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ESCHMANNSTAHL

ES 265 W ESU

Kurzname:
X 38 CrMoV 5-3

Anlieferungszustand:
Weichgegliiht auf max. 229 HB
(770 N/mm?)

Charakteristik:

CrMoV-legierter Warmarbeitsstahl mit
ausgezeichneter Warmfestigkeit, guter
Warmzdhigkeit und einem verbesserten
Seigerungsgrad gegeniiber der

Werkstoff Nr.:
1.2367 ESU

Richtanalyse in %:
C S Mn C Mo V
0,38 0,4 05 50 30 0,6

Normalgiite.
Warmebehandlungsdaten:
Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 820 - 840 °C 4-6h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 1030 - 1060 °C Gruppe II 0L, Luft
WB 500-550° C
Anlassen 500 -700 °C mind. 2 h ruhige Luft
s. Anlassschaubild querschnittabhdngig
Physikalische Eigenschaften:
Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
100 200 300 400 500 600 700 °C
11,9 12,5 12,6 12,8 13,1 13,3 13,5
Wérmeleitfihigkeit: 20 350 700 °C
36,4 32,2 275

Gebrduchliche Arbeitshdrte: 35 - 52 HRC

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:
Strangpresswerkzeuge, Gesenkeinsatze,
Druckgusswerkzeuge, Dorne.

Besondere Hinweise:

Fiir hochste Anforderungen an Zahig-
keit bei gleichzeitig guter Warmfestig-
keit empfehlen wir unseren Sonder-
werkstoff ES Primus SL (siehe Seite 24).
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ES70S

Kurzname: Anlieferungszustand:

X153 CrMoV 12 Weichgegliiht auf max. 255 HB
(860 N/mm?)

Werkstoff Nr.: Charakteristik:

1.2379 Ledeburitischer 12 %iger Chromstahl,

hohe Verschleilfestigkeit, gute Zahig-
keit, hohe Druckfestigkeit, verzugsarm,

Richtanalyse in %:
c C MO V

1,53 12,0 0,7 1,0 nitrierfahig.
Warmebehandlungsdaten:
Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 820 - 850 °C 2-5h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 1000 - 1050 °C Gruppe III 0L, Luft,
WB 500 °C
Anlassen 480 -580 °C mind. 2 h ruhige Luft
s. Anlassschaubild querschnittabhdngig

Physikalische Eigenschaften:

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
100 200 300 400 °C
10,5 11,5 12,0 12,2

Wérmeleitfihigkeit: 20 350 700 °C
16,7 20,5 24,2

Gebrduchliche Arbeitshdrte: 58 - 62 HRC

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:
Tiefziehwerkzeuge, bruchempfindliche
Schnitte, Scherenmesser, Abgratmatri-
zen, Gewindewalzwerkzeuge, Holzbear-
beitungswerkzeuge, Einsenkpfaffen,
FlieRpresswerkzeuge, Press- und Spritz-
formen fiir gefiillte Kunststoffe, AngieR3-
biichsen.

Anlassschaubild
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Sonderwiirmebehandlung:

Wird erodiert oder nitriert, muss die
Anlasstemperatur oberhalb des Sekun-
darmaximums liegen. Ein dreimaliges
Anlassen ist empfehlenswert.
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ESCHMANNSTAHL

ES 50 SW

Kurzname:
X210Crw 12

Anlieferungszustand:
Weichgegliiht auf max. 255 HB
(855 N/mm?)

Werkstoff Nr.:
1.2436

Charakteristik:
Ledeburitischer 12 %iger Chromstahl,

Richtanalyse in %: mit verbesserter Hartbarkeit und

C G W Verschleilfestigkeit.
2,1 12,0 0,7
Warmebehandlungsdaten:
Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 800 - 840 °C 2-5h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 950 - 980 °C Gruppe III 0L, Luft,
WB 500 °C
Anlassen 200 - 550 °C mind. 2 h ruhige Luft

s. Anlassschaubild querschnittabhdngig

Physikalische Eigenschaften:

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
100 200 300 400 500 600 700 °C

10,9 11,9 12,3 12,6 12,9 13,0 13,2

Wérmeleitfihigkeit: 20 350 700 °C
16,7 20,5 24,2

Gebrduchliche Arbeitshdrte: 59 - 63 HRC

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:
Schnittwerkzeuge, Scherenmesser,
Raumnadeln, Holzbearbeitungswerk-
zeuge, Profilier- und Bordelrollen,
Gewindewalzwerkzeuge, Tiefzieh-

und Presswerkzeuge, Ziehdorne,
Flihrungsleisten, FlieRpresswerkzeuge,
Sandstrahldiisen, Rollscherenmesser.

Besondere Hinweise:

Fiir groRere Drahtschnitte nicht geeignet,
wir empfehlen in diesem FallES 70 S
(Wst.-Nr. 1.2379, siehe Seite 28).

Durchhértender Werkstiick-g fiir
64 HRC: 75 mm

62 HRC: 85 mm

60 HRC: 100 mm

58 HRC: 250 mm

Kernharte bei g 300 mm:

ca. 56 HRC
Kernharte bei g 500 mm:
ca. 41 HRC
Abkiihlung:
Geblaseluft
Anlassschaubild
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Anlassschaubild —
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ES 370G

Kurzname:
55 NiCrMoV 7

Werkstoff Nr.:
1.2714

Richtanalyse in %:
C C Mo Ni 'V
055 1,1 05 1,7 01

Warmebehandlungsdaten:

Anlieferungszustand:
Weichgegliiht auf max. 248 HB
(830 N/mm?)

Charakteristik:

Ol- und lufthirtender Gesenkstahl mit
guter Durchhartbarkeit, gute Zahigkeit
und Warmfestigkeit.

Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 680 - 720 °C 2-5h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 830-870 °C Gruppe II 0L,
860 - 900 °C Luft
Anlassen 300 - 600 °C mind. 2 h ruhige Luft
s. Anlassschaubild querschnittabhdngig
Physikalische Eigenschaften:
Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
100 200 300 400 500 600 °C
12,2 13,0 13,3 13,7 14,2 14,4
Wérmeleitfihigkeit: 20 350 700 °C
36,0 38,0 35,0

Gebriuchliche Arbeitshdrte: 36 - 52 HRC (1200 - 1800 N/mm?)

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:

Flir Schmiedegesenke bis zu groRten
Abmessungen, Schmiedesattel, Warm-
scherenmesser, Strangpresswerkzeuge,
Matrizenhalter, Stiitzwerkzeuge.

Besondere Hinweise:
ES 370 G (Wst.-Nr. 1.2714) ist im vorver-
giiteten Zustand auf Anfrage lieferbar.

Anlassschaubild
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ESCHMANNSTAHL

ES Aktuell 1000

Kurzname:
40 CrMnNiMo 8-6-4

Anlieferungszustand:
Vergiitet auf eine Harte
von 280 bis 325 HB (950 - 1100 N/mm?)

Werkstoff Nr.:
1.2738 EST

Charakteristik:

GleichmaRige Harte {iber den Quer-
schnitt, gute Polierbarkeit, narbfdhig,
gute Bearbeitbarkeit, nitrierbar, ver-

Richtanalyse in %:
C Mn C Mo Ni

04 15 2,0 0,25 1,0 chrombar.
Warmebehandlungsdaten:

Temperatur Dauer Abkiihlung
Spannungsarmgliihen max. 480 °C mind. 4 h Ofen

Spannungsarmgliihen empfehlen wir bei mehr als 30 %iger Zerspanung vor der
Fertighearbeitung.

Physikalische Eigenschaften:

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:

100 200 300 400 500 600 700 °C
111 12,9 13,4 13,8 14,2 14,6 14,9
Wérmeleitfihigkeit: 20 350 700 °C
35,5 33,2 31,9

Gebrduchliche Arbeitshdrte: Wird im Anlieferungszustand eingesetzt

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:

Formen fiir Fernsehgehduse und -riick-
wande, Kopierergehduse, StoRfanger-
formen, Formen fiir Armaturentafeln
und groRe KarosserieauRenteile,
Miilleimerformen, Druckgussrahmen.

Besondere Hinweise:

Fiir viele Anwendungsbereiche ist der
Sonderwerkstoff ES Multiform SL
(verfiigbar bis 600 mm Stérke, siehe
Seite 17) eine interessante Alternative.
Fiir groRere Abmessungen mochten
wir auch auf unsere Sondergiite

ES Aktuell 1200 (siehe Seite 32) hin-
weisen.

Anlassschaubild
70
Anlassschaubild —
66 fur @20 mm

62

58

54

50

46

42

Harte in HRC ——»
J

38

34 | Warmebehandlung
870 °C \

0 100 200 300 400 500 600 700
Anlasstemperatur in °C ———»

30

31



32

ES Aktuell 1200

Kurzname:
Sonderlegierung

Anlieferungszustand:
Vergiitet auf eine Harte von

Richtanalyse in %: 310-355 HB (1050-1200 N/mm?)

C Mn Cr N Mo
0,25 1,4 1,3 1,0 0,5

Charakteristik:

GleichmaRig hohe Harte iiber den Quer-
schnitt, sehr gut schweilRbar, gute
Polier- und Narbbarkeit, hohe Warme-
leitfahigkeit, hohere Standzeiten der

+ Spurenelemente

Werkzeuge.
Warmebehandlungsdaten:
Temperatur Dauer Abkiihlung
Spannungsarmgliihen max. 480 °C mind. 4 h Ofen

Spannungsarmgliithen empfehlen wir bei mehr als 30 %iger Zerspanung vor der
Fertighearbeitung.

Physikalische Eigenschaften:

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
100 200 300 400 500 600 °C
10,9 12,6 13,0 13,5 13,8 14,2

Wérmeleitfihigkeit: 20 350  700°C
38,0 40,1 40,8

Gebrduchliche Arbeitshérte: Wird im Anlieferungszustand verwendet

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:
Kunststoffformenstahl fiir GroRformen
mit hoherem VerschleiRwiderstand,
StoRfangerwerkzeuge, Armaturentafeln,
Formen fiir groRte Karosserieaul3en-
teile, Miillcontainer und andere Grof3-
formenwerkzeuge.

Besondere Hinweise:
ES Aktuell 1200 wird generellin
EST-Ausfiihrung geliefert.

Anlassschaubild
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ESCHMANNSTAHL

ES 106 K

Kurzname: Anlieferungszustand: Allgemein (ibliche Verwendung:
X 19 NiCrMo 4 Weichgegliiht auf max. 255 HB Werkzeuge fiir die Kunststoffverarbeitung
(855 N/mm?) mit tiefen und komplizierten Gravuren.
Werkstoff Nr.: Charakteristik: Besondere Hinweise:
1.2764 Sehr zdher, lufthartender Einsatzstahl, Einsatztemperaturen im Pulver:
Richtanalyse in %: geringe MalRanderung, ausgezeichnete 850 -880°C
C C Mo Ni Polierbarkeit, sehr hohe Kernfestigkeit im Salzbad: 880 - 930 °C
019 1,3 0,3 41 von max. 1500 N/mm?. )
Zwischengliihtemperatur:
600 - 650 °C
Warmebehandlungsdaten: Kernfestigkeit nach Ol- oder
Temperatur Dauer Abkiihlung WB-Hartung: 1200 - 1500 N/mm
Weichglihen 620 - 650 °C 2_5h e nach Luft- oder Druckluft-Hartung:
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen 1100 - 1300 N/mm
Hirten 780 - 810 °C Gruppe II oL, nach Hartung im Einsatzkasten:
800 - 830 °C Luft 900 - 1100 N/mm*
Anlassen 180 - 300 °C mind. 2 h ruhige Luft Oberfléchenharte nach Olhértung:
s. Anlassschaubild querschnittabhdngig ca. 60 HRE
c. . nach Lufthartung:
Physikalische Eigenschaften: ca. 55 - 60 HRC
Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
100 200 300 400 °C
12,2 13,0 12,1 13,5
Wérmeleitfihigkeit: 20 350  700°C
33,5 32,2 32,0
Gebrduchliche Arbeitshdrte: 50 - 60 HRC
Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild Anlassschaubild
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ES 275 K

Kurzname:
45 NiCrMo 16

Anlieferungszustand:
Weichgegliiht auf max. 285 HB
(965 N/mm?)

Charakteristik:
Durchharter mit hoher Zahigkeit,
verzugsarm, gute Polierbarkeit,

Werkstoff Nr.:
1.2767 EST

Richtanalyse in %:

C C Mo Ni narbfahig.
0,45 1,4 0,3 4,0
Warmebehandlungsdaten:
Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 620 - 650 °C 2-5h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 840 - 870 °C Gruppe II 0L, Luft,
WB 200 °C
Anlassen 180 - 600 °C mind. 2 h ruhige Luft

s. Anlassschaubild querschnittabhangig

Physikalische Eigenschaften:

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
100 200 300 400 500 600 700 °C

11,8 12,5 12,8 13,1 13,4 13,8 13,6

Wérmeleitfihigkeit: 20 350 700 °C
30,0 30,5 32,0

Gebrduchliche Arbeitshérte: 50 -56 HRC

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:
Massivpragewerkzeuge bei hochsten
Zahigkeitsanspriichen, hochsthean-
spruchte Besteckstanzen, Werkzeuge fiir
schwere Kaltverformung, Einsenkpfaf-
fen, Scherenmesser und Schnitte fiir
dickstes Schneidgut, Kunststoff-, Press-
und Spritzformen, bei denen trotz hoher
Harte hohe Zdhigkeit verlangt wird.

Besondere Hinweise:

Flir hochste Anforderungen empfehlen
wir ES 275 K ESU, Wst.-Nr. 1.2767 ESU
(siehe Seite 35).

Anlassschaubild
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ESCHMANNSTAHL

ES 275 K ESU

Kurzname:
45 NiCrMo 16

Anlieferungszustand:
Weichgegliiht auf max. 285 HB
(965 N/mm?)

Charakteristik:

Durchharter mit hochster Zahigkeit,
verzugsarm. Durch die ESU-Technologie
weist dieser Werkstoff hohe Poliersicher-

Werkstoff Nr.:
1.2767 ESU

Richtanalyse in %:
C C Mo Ni

0,45 1,4 0,3 4,0 heit auf.
Warmebehandlungsdaten:
Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 620 - 650 °C 2-5h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 840 - 870 °C Gruppe II 0L, Luft
WB 200° C
Anlassen 180 - 600 °C mind. 2 h ruhige Luft
s. Anlassschaubild querschnittabhdngig
Physikalische Eigenschaften:
Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:
100 200 300 400 500 600 700 °C
11,8 12,5 12,8 13,1 13,4 13,8 13,6
Wérmeleitfihigkeit: 20 350 700 °C
30,0 30,5 32,0

Gebrduchliche Arbeitshdrte: 50 - 56 HRC

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:
Massivpragewerkzeuge bei hochsten
Zahigkeitsanspriichen, hochsthean-
spruchte Besteckstanzen, Werkzeuge fiir
schwere Kaltverformung, Einsenkpfaf-
fen, Scherenmesser und Schnitte fiir
dickstes Schneidgut, Kunststoff-, Press-
und Spritzformen, bei denen trotz hoher
Harte beste Zdhigkeit verlangt wird.
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ES 605

Kurzname: Anlieferungszustand:
90 MnCrV 8 Weichgegliiht auf max. 229 HB
(770 N/mm?)

Werkstoff Nr.: Charakteristik:
1.2842 Olhirter mit einfacher Warmebehand-
Richtanalyse in %: lung, besonders leichte Zerspanung,

C Mn Cr V hohe Harteannahme, gute MaRbe-
09 20 04 01 standigkeit.

Warmebehandlungsdaten:

Temperatur Dauer Abkiihlung
Weichgliihen 680 - 720 °C 2-5h Ofen
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C mind. 4 h Ofen
Harten 790 - 820 °C Gruppe II oL
Anlassen 180 - 250 °C mind. 2 h ruhige Luft
s. Anlassschaubild querschnittabhdngig

Physikalische Eigenschaften:

Wérmeausdehnungskoeffizient: Zwischen 20 °C und:

10°xm 100 200 300 400 500 600 700 °C
mx K 122 132 138 143 147 150 153
Wérmeleitfihigkeit: W 20 350 700 °C
m x K 33,3 32,0 313

Gebrduchliche Arbeitshdrte: 57 - 62 HRC

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Allgemein iibliche Verwendung:

Stanzen, Schnitte, Tiefziehwerkzeuge,
Stempel, Industriemesser, Schneidwerk-
zeuge, Messwerkzeuge, Press- und
Spritzformen, AngieRbiichsen,
SchlieBleisten, Fiihrungssaulen.

Anlassschaubild
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ESCHMANNSTAHL

Informationen zur Wirmebehandlung von Stéihlen

Die Eigenschaften der Werkzeugstdhle werden wesentlich durch ihre Wirmebehandlung beeinflusst. In den folgenden Abschnitten
méchten wir deshalb einige kurze Hinweise zur Durchfiihrung dieser wichtigen Bearbeitungsstufe geben.

1. Weichgliihen

Der weichgegliihte Zustand ist in den
meisten Fallen sowohl zum Zerspanen
als auch zum Kaltumformen am zweck-
mdRigsten und bietet das giinstigste
Ausgangsgefiige fiir das Harten.

Das Weichgliihen geschieht durch

- ein langsames Erwarmen des
Stahles auf Weichgliihtemperatur,

- ein- bis mehrstiindiges Halten auf
dieser Temperatur und

« anschlieRendes langsames
Abkiihlen mit 10 bis 20 °C/h
(Ofenabkiihlung).

Die Weichgliihtemperaturen sind den
einzelnen Werkstoffbldttern zu entneh-
men. Zur Vermeidung von Entkohlung
und Verzunderung miissen gegebenen-
falls entsprechende MaRnahmen ergrif-
fen werden.

2. Spannungsarmgliihen

Bei der spanenden und bei der span-
losen Formgebung entstehen durch die
Bearbeitung im Werkstiick Spannungen.
Diese konnen bei dem nachfolgenden
Erwdrmen auf Hartetemperatur zu
grolReren unregelmaRigen Formande-
rungen fiihren. Es ist daher insheson-
dere bei unregelmdfig und schwierig
geformten Werkzeugen zu empfehlen,
vor der letzten mechanischen Bearbei-
tung mindestens 4 Stunden bei 480 °C
zum Abbau dieser Spannungen zu
gliihen, um kostspielige Nacharbeiten
am fertigen Werkzeug einzuschranken.
Das anschlieRende Abkiihlen soll
moglichst langsam im Ofen erfolgen.

Hinweris:

Bei vorvergiiteten Stahlen ist das Span-
nungsarmgliihen 30-50 °C unter der
letzten Anlasstemperatur durchzufiihren
(Schutzgas-Atmosphére), um einen
Harteabfall zu vermeiden.

3. Hirten

3.1 Erwirmen auf Hértetemperatur

Um Warmespannungen und Verzug ge-
ring zu halten, werden die Werkstiicke
langsam auf Hartetemperatur erwdrmt.
Bei schnell aufheizenden Einrichtungen,
wie z.B. Salzbhddern, ist es unbedingt zu
empfehlen, den Aufheizvorgang durch
Temperaturstufen zu unterbrechen. In
der ersten Vorwarmstufe wird im Allge-
meinen (in Luftumwalzofen) auf etwa
400 °C vorgewarmt. Weitere iibliche
Aufheizstufen sind aus den Zeit-Tempe-
ratur-Folgeschaubildern zu ersehen
(siehe Datenbldtter). Bei diesem Vor-
warmen wird ein Temperaturausgleich
iiber den gesamten Querschnitt des
Werkstiickes angestrebt.

3.2 Austenitisieren

Von der letzten Vorwarmstufe werden
die Werkzeuge auf eine Hartetemperatur
innerhalb derin den Werkstoffblattern
genannten Spanne erwdrmt. Nachdem
die Werkzeuge die Hartetemperatur iiber
den gesamten Querschnitt erreicht
haben, werden sie auf dieser Temperatur
gehalten. Die Durchwdrmdauer bis zum
Erreichen der Hartetemperatur hdangt
von der Wanddicke der Werkzeuge ab.

Nach Erreichen der Hartetemperatur
miissen die Werkzeuge je nach Wand-
starke auf dieser Temperatur gehalten
werden.

3.3 Abschrecken

Nach dem Austenitisieren werden die
Werkzeuge in den angegebenen Harte-
mitteln abgekiihlt. Die erreichbare Harte
ist von der Abkiihlgeschwindigkeit
abhangig. Sie wird daher durch das
Abkiihlmittel und die WerkstiickgréRe
beeinflusst. Die Abkiihlgeschwindigkeit
soll andererseits nicht hoher sein, als
zur Erzielung einer maximalen Harte
notwendig ist, um die Abkiihlspannungen
niedrig zu halten. Wenn es das Umwand-
lungsverhalten des Stahles erlaubt, wird
in den Abkiihlvorgang eine Temperatur-
ausgleichsstufe bei = 550 °C eingeschal-

tet. Ob diese Mdglichkeit gegeben ist,
konnen Sie den Datenblédttern entneh-
men. Sind die Teile bis auf = 100 °C
abgekiihlt, werden sie unmittelbar in
einen Ofen mit einer Temperatur von
100 bis 150 °C tberfiihrt, da beim
Erkalten auf Raumtemperatur Harte-
spannungsrisse auftreten konnen. Ein
Temperaturausgleich im Ausgleichsofen
istinshesondere bei groReren Werkzeu-
gen notwendig, um auch im Kern eine
vollkommene Umwandlung vor dem
Anlassen zu erreichen.

4. Anlassen

Nach dem Abschrecken werden die
Stahle durch Anlassen auf die vorge-
schriebene Harte gebracht.

Die Hohe der Anlasstemperatur ist aus
den Harte-Anlasstemperatur-Schau-
bildern abschdtzbar (siehe Werkstoff-
blatter). Ist die Maximalhérte gleichzei-
tig auch vorgesehene Arbeitsharte, so
muss trotzdem ein Anlassen bei 180 bis
220 °C erfolgen. Die entsprechenden
Kurven gelten nur fiir die in den Bildern
angegebenen Hartetemperaturen. Es
gibt aber eine Reihe von Werkzeugan-
wendungen, fiir die Abweichungen von
den iiblichen Hartetemperaturen vor-
teilhaft sind.

Fiir diese Falle sind die Harte-Anlass-
temperatur-Kurven nicht mehr brauch-
bar. Das Erwarmen auf Anlasstemperatur
sollte langsam erfolgen. Die gesamte
Verweildauer im Anlassofen sollte ca.

1 Stunde je 20 mm Wanddicke, mindes-
tens jedoch 2 Stunden betragen.
Anschliessend erfolgt ein Abkiihlen an
Luft. Es ist vorteilhaft, mindestens zwei-
mal anzulassen, um den nach dem ers-
ten Abkiihlen von der Anlasstemperatur
aus Restaustenit gebildeten Martensit
ebenfalls anzulassen. Bei Harte-Anlass-
temperatur-Kurven mit einem Sekundar-
hartemaximum ist immer die hdchste
Anlasstemperatur zur Erzielung der an-
gestrebten Harte zu wahlen.
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Schweif3en

1. Problematik

Werkzeugstdhle werden, um spezifische
Eigenschaften zu erzielen, z. B. hohe
Harte, gute VerschleiRfestigkeit, groRe
Durchhartbarkeit usw., stets mit einer
Reihe von Legierungselementen verse-
hen. Dadurch verschlechtert sich
zwangsldufig die Schweillbarkeit in
erheblichem Umfang, besonders wenn
hohe C-Gehalte vorliegen (>0,5 %).
Wahrend der Abkiihlung der Schweil3-
naht kann es, wenn die fiir jeden Werk-
stoff typische Temperatur unterschritten
wird, zu einer Gefligeumwandlung durch
Martensitbildung kommen, d. h. die
schweilRbeeinflusste Zone wird hart, was
in der Folge zu Spannungsrissen fiihren
kann. Aufgrund dieser Problematik emp-
fehlen wir, die unter Punkt 3 aufgefiihr-
ten, grundsatzlich wichtigen Hinweise
unbedingt zu beachten.

2. SchweifSverfahren

Meist wird bei ReparaturschweiRungen
im Werkzeugbau das WIG-Verfahren
oder das SchweilRen mit umhiillten Stab-
elektroden angewendet. Zur Beseitigung
kleiner Fehler wird das WIG-Verfahren
genutzt, wahrend sich zum Auftragen
grolRerer Flachen die Stabelektrode
besser eignet.

Das gewahlte Schweillverfahren hat
keine Auswirkung auf die anzuwenden-
den Vor- und Nachwarmebehandlungen,
die in jedem Falle nach Vorschrift durch-
gefiihrt werden miissen. Lediglich beim
SchweiRen von niedriglegierten Einsatz-
stahlen und bei Verwendung von
umbhiillten Elektroden eriibrigt sich
eventuell eine Nachbehandlung, da die
Abkiihlung in diesem Falle relativ lang-
sam erfolgt und es so zu keiner
gravierenden Aufhartung kommt.

3. Allgemeine Hinweise
Folgende Punkte sind grundsatzlich zu
beachten:

3.1

Die Oberfldche ist vor dem SchweilRen

entsprechend vorzubearbeiten.
Beispielsweise sollten Risse aufge-
schliffen werden, so dass sie einen
U-férmigen Querschnitt erhalten.
Alle sichtbaren Rissspuren miissen
weggeschliffen werden.

3.2

Um die ausgebesserte Stelle moglichst

unsichtbar zu machen (wichtig bei
Kunststoffformenwerkzeugen), ist es

notwendig, einen analytisch ahnlichen

Schweildzusatzwerkstoff zu verwen-
den. Diese Forderung wird auch durch
den Wunsch nach gleicher Harte und
Eigenspannungsverteilung in
Schweil3- und Grundwerkstoff unter-
strichen.

3.3
Werkzeugstdhle miissen stets vorge-
warmt werden, um Aufhdrtungen und
der Spannungsrissgefahr entgegen-
zuwirken.

3.4

Bei vorvergiiteten Stahlen oder gehar-
teten Werkzeugen sollte die Vorwarm-

temperatur 30 - 50 °C unter der letz-
ten Anlasstemperatur liegen (Schutz-

atmosphdre), um einen Harteabfall zu

vermeiden.

3.5
Es sollte eine Elektrode mit so klei-
nem Durchmesser oder Querschnitt
wie moglich fiir die betreffende
Arbeit verwenden werden.

3.6
Bei langer dauernden SchweilRopera-
tionen muss durch Zwischenwdrmen
die Vorwdrmtemperatur gehalten
werden.

3.7
GroRere Auftragungen sollten in
Feldern geschweilRt werden, die
nachtraglich verbunden werden, um
den Verzug so gering wie moglich zu
halten.

3.8
Nach dem SchweiRen soll die Abkiih-
lung der Werkzeuge nur bis héchs-
tens 100 °C erfolgen.

3.9
Sofort anschlieRend muss bei ge-
gliihten Werkstoffen eine Weichgliih-
behandlung erfolgen; bei Werkstof-
fen im vergiiteten Zustand ist auf
eine Temperatur zu erwdrmen, die
moglichst 30 - 50 °C unter der zu-
letzt angewandten Anlasstemperatur
liegt (Schutzatmosphére), um einen
Festigkeitsabfall zu vermeiden.

Sollte dennoch einmal
schnelle Hilfe notwenig sein,
sind wir fiir Sie da und kon-
nen sachgerechte Reparatur-
schweilRungen durchfiihren.
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Empfohlene Vor- und Nachwarm-
temperaturen entnehmen Sie bitte

Schweiflen

4. Der Schweif3vorgang
Die SchweiRoperation setzt sich immer
aus 3 Teilschritten zusammen:

- Vorwdrmen

« SchweiRen mit anschlieRender

Abkiihlung (nicht unter 100 °C) Tabelle 1.
« Sofortige Warmenachbehandlung
Tabelle 1:
Werksbezeichnung Werk- Behandlungszustand Vorwdrmtemperatur Nachwérmtemperatur
stoff-Nr.
Unlegierter Stahl
Einsatzstihle
ES 100 K 1.2162 gegliiht 400 - 450 °C 680-710 °C
vergiitet 160 - 200 °C 160 - 200 °C
ES 106 K 1.2764 gegliiht 400 - 450 °C 620 - 650 °C
vergiitet 160 - 200 °C 160 - 200 °C
Vergiitete Stéihle

Durchhdirtende Stdihle
ES235W 1.2343 EST gegliiht 350- 450 °C 820-860 °C
vergiitet 350 - 450 °C 480 °C
ES Primus SL Sonderlegierung vergiitet 350 - 450 °C 480 °C
ES 245 W 1.2344 EST gegliiht 350 - 450 °C 820 -860 °C
vergiitet 350- 450 °C 480 °C
ES70S 1.2379 gegliiht 300 - 400 °C 800 -850 °C
vergiitet 160 - 250 °C 160 - 250 °C
gehdrtet, Sonderbehandlung 350 -500 °C 480 °C
ES 50 SW 1.2436 gegliiht 300- 400 °C 780 -820 °C
vergiitet 160 - 240 °C 160 - 240 °C
ES370G 1.2714 gegliiht 400 - 500 °C 680-720 °C
vergiitet 300 - 400 °C 480 °C
ES 275K 1.2767 EST gegliiht 300- 400 °C 620 - 650 °C
vergiitet 160 - 300 °C 160 - 300 °C
ES60S 1.2842 gegliiht 300- 400 °C 680 - 720 °C
vergiitet 160 - 240 °C 160 - 300 °C

Korrosionsbestéindige Stéihle
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Polieren

Polieren von Werkzeugstihlen

Viele Werkzeuge werden poliert, um eine
gleichmaRige Oberflachenbeschffenheit
zu erreichen.

Die Einflussfaktoren fiir eine gute Politur
sind:

« Reinheitsgrad des Stahls
» SachgemaRe Warmebehandlung
« Giite der Schleif- und Poliermittel

Bei der Betrachtung des Reinheitsgrades
miissen die im Stahl vorliegenden, nie
vollstdandig vermeidbaren einzelnen Ein-
schlusstypen beriicksichtigt werden.
Nachteilig sind harte und sprode Oxide
und Silikate, die wahrend des Polier-
vorgangs aus dem Stahl herausgerissen
werden und zu kleinen nadelstichférmi-
gen ,Lochern” fiihren.

Nichtmetallische Einschliisse mit gerin-
ger Harte wie z. B. Sulfide, beeintrachti-
gen lberlicherweise bei Normalpolitur
die Polierbarkeit nicht. Bei Hochglanz-
polituren kdnnen sich diese Sulfide

allerdings aufgrund ihrer geringen Harte
gegeniiber der eigentlichen Stahl-
matrize durch Vertiefungen abzeichnen,
so dass in derartigen Fallen diese Stdhle
fiir die Formenherstellung nicht einge-
setzt werden sollten (z. B. 1.2312,
1.2085 oder ES Antikor SL).

Durch modernste Schmelzmetallurgie
gelingt es heutzutage, die Begleitele-
mente, welche die Polierfahigkeit beein-
rachtigen, auf ein geringstmdgliches
MaR zu reduzieren.

Mit unseren EST-Qualitédten sind techni-
sche Polituren sehr gut darstellbar.

Fiir Hochglanz- bzw. Spiegelpolituren ist
es ratsam, ESU-Material einzusetzen.

Die Warmebehandlung kann die Polier-
barkeit vielfdltig beeinflussen.

Eine Entkohlung oder Aufkohlung der
Randzone durch die Warmebehandlung
kann zu unterschiedlicher Harte an der
Oberflache fiihren und die Polierbarkeit
beeintrdchtigen.

Unsere vorvergiiteten Kunststoff-
formenstahle, z. B. 1.2311 EST, 1.2738
EST, ES Multiform SL und ES Aktuell 1200
werden {iblicherweise nicht weiter war-
mebehandelt. Diese Stahle sind im An-
lieferungszustand gut polierbar.

Wenn Stahle mit hoherer Festigkeit ein-
gesetzt werden, kann man beim Polieren
eine bessere Oberfldache erreichen. Um
eine hohe GleichmalRigkeit zu erzielen,
ist bei harteren Stahlen eine langere
Polierzeit erforderlich.
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Oberfléchenstrukturierung

Aus optischen und technischen Griinden
werden viele Kunststoffprodukte mit
strukturierten Oberflachen gefertigt.

Ein groRes Spektrum an Strukturen
erreicht man durch fotochemisches
Atzen der Werkzeugoberflichen.

Ein hoher oxidischer und sulfidischer
Reinheitsgrad, eine gleichmaRige,
feine Gefiigeausbildung und geringe
Seigerungen im Stahl fiihren zu einem
guten Ergebnis.

Die Werkzeugstdhle in EST-Ausfiihrung
erfiillen alle Voraussetzungen zum
Erreichen einer guten Narbstruktur.

Fiir die Qualitat der Struktur ist auch die
bearbeitete Oberfliche der Werkzeugform
von grol3er Bedeutung. Reparatur-
schweil3stellen oder Erodierriickstande
konnen zu Fehlern in der Narbstruktur
fiihren.

Hier ist das Know-how des Narbbetriebes
notwendig, um diese Fehlstellen vor der
Bearbeitung zu erkennen. Durch ein
genau abgestimmtes Narbverfahren kon-
nen diese Fehlerin vielen Fallen in der
Oberflachenstruktur unterdriickt werden.

Eschmann Textures ist auf alle EST-
Stahlgiiten besonders eingestellt. Durch
die Erfahrung aus dem Werkzeugstahl
einerseits und der Atztechnik anderer-
seits ist ein optimales Ergebnis in der
Strukturqualitdt gewdhrleistet.
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Kunststoffformenstahle

Kunststoffformen werden Langzeit-
belastungen bis zu iiber einer Million
Lastwechseln ausgesetzt, so dass neben
einer hohen Zahigkeit auch eine hervor-
ragende VerschleiRfestigkeit bendtigt
wird.

Markentibersicht:

Werksbezeichnung Werkstoff-Nr.

Formrahmenstahl

Einsatzstihle

ES 100 K 1.2162
ES 106 K 1.2764
Vergiitete Stiihle

Die Anspriiche an die Oberfldchen-
qualitdt der Kunststoffteile und damit
an die Beschaffenheit der Formen hin-
sichtlich Polierbarkeit und Narbbarkeit
erfordern {iber den gesamten Blockquer-
schnitt eine gleichmaRige Gefiigestruk-
tur (Isotropie).

Kurzname
C Si Mn

21 MnCr5
X 19 NiCrMo 4

0,21 03 1,3
0,19 0,3 0,3

Auf dem Gebiet der Kunststoffformen-
stahle ist EschmannStahl seit vielen
Jahren der fiihrende Anbieter und
immer wieder Vorreiter bei der
Einfiihrung neuer, verbesserter Stahle.

Chemische Zusammensetzung (Richtwerte in %)

S Cr Mo Ni v

- 1,2 - - -
- 1,3 0,2 41 -

Korrosionsbestiindige Stéhle

ES 120 K 1.2083 EST X 40 Cr 14 0,42 0,4 0,3
ES Antikor 1.2316 ESTmod. X38CrMo 16 mod. 0,38 1,0 1,0
ES Antikor S 1.2085 X33CrS16 0,33 1,0 1,0
ES Antikor SL Sonderlegierung 0,04 - 1,2 0,12

Durchhdirtende Stiihle

- 13,0 - - -
- 150 1,2 10 -
01 160 - 1,0 -

13,0 - - -
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Prinzipskizze eines Kunststoff-SpritzgiefSwerkzeuges

Beispiel: PVC-Spritzling

Werkzeug

Zentrierring
Angussbuchse
Aufspannplatte
Formoberteil
Flihrungssaule
Formunterteil
Auswerferstifte
Auswerferhalteplatte

O© 00 N o0 U1 N W NN -

Auswerfergrundplatte
10 Aufspannplatte

Ein Tipp zur Stahlauswahl

Da die Formenwartung (nachpolieren,
reinigen, Ersatz verschlissener Teile)
fiir die Gesamtwerkzeugkosten nicht

1 Zentrierung

I 2 Angussbuchse

@®1+——— 3 Aufspannplatte

I 4 Formoberteil

5 Fiihrungssaule

[ PVC-Spritzling

6 Formunterteil

7 Auswerferstifte

8 Auswerferhalteplatte

9 Auswerfergrundplatte
10 Aufspannplatte

Werksbezeichnung

ES ULW 65
ES 120 K
ES ULW 65
ES Antikor
ES60S

ES Antikor
ES 245 W
ES ULW 65
ES ULW 65
ES ULW 65

unerheblich ist, reduziert ein optimaler

Formenstahl solche Kosten ganz
betrdchtlich.

Werkstoff-Nr.Einbauhdrte in HRC bzw.
Einbaufestigkeit in N/mm?

1.1730 ca. 650 N/mm?
1.2344 EST 54-56 HRC

1.1730 ca. 650 N/mm?
1.2316 EST mod. 950-1100 N/mm?
1.2842 58-60 HRC

1.2316 EST mod. 950-1100 N/mm?
1.2344 EST ca. 1500 N/mm?
1.1730 ca. 650 N/mm?
1.1730 ca. 650 N/mm?
1.1730 ca. 650 N/mm?
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Stahlauswabhl fiir die Kunststoffverarbeitung

Stahlauswahl fiir Kunststoffverarbeitung

Werksbezeichnung Werkstoff-Nr. Einbaufestigkeit bzw. Hdrte (Richtwerte)

Vergiitete Stdiihle ES Aktuell 1.2311 EST 950 - 1100 N/mm?
ES Aktuell-S 1.2312 950 - 1100 N/mm?
ES Aktuell 1000 1.2738 950 -1000 N/mm?
ES Aktuell 1200 Sonderlegierung 1050 -1200 N/mm?

ES Multiform SL Sonderlegierung 950 -1100 N/mm?

Durchhirtende Stihle ES 245 W 1.2344 EST 40- 54 HRC
ES 275 K 1.2767 EST 50-56 HRC
ES70S 1.2379 58- 62 HRC
ES60S 1.2842 57-62 HRC

Stahlauswahl fiir Zusatzwerkzeuge (Beispiele)

Werksbezeichnung Werkstoff-Nr. Einbaufestigkeit bzw. Hdrte (Richtwerte)

Zentrierflansch ES ULW 65 1.1730 ca. 650 N/mm?

Auswerfer ES 245 W 1.2344 EST ca. 1500 N/mm?

1.2344 EST evtl. nitriert

Fiihrungsséiule 1.2842 ca. 60 HRC
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Kaltarbeitsstdhle

Kaltarbeitsstahle werden iiblicherweise
mit Arbeitstemperaturen von unter
200 °C eingesetzt.

Typische Anwendungsgebiete sind Stanz-
und Schneidwerkzeuge fiir Matrizen und
Messer, Werkzeuge fiir das Kaltmassiv-
umformen, Prdgen und Einsenken, fiir
Gewindewalzbacken, Scherenmesser usw.

Die Anforderungen an Kaltarbeitsstahle
sind im Besonderen:

+ Hoher VerschleiRwiderstand
« Ausreichende Zdhigkeit

« Hinreichende Dauerfestigkeit
- Leichte Bearbeitbarkeit

« Sehr gute MaRbestandigkeit

bei der Warmebehandlung

Markentiibersicht:
Werksbezeichnung Werkstoff-Nr. Kurzname
C Si Mn

ES ULW 65 1.1730 C45U 0,45 0,3 0,7
ES65S 1.2363 X 100 CrMoV 5 1,00 0,3 0,6
ES70S 1.2379 X 153 CrMoV 12 1,53 0,3 0,3
ES 50 SW 1.2436 X210 CrW 12 2,10 0,3 0,3
ES 275 K 1.2767 EST 45 NiCrMo 16 0,45 0,3 0,3
ES60S 1.2842 90 MnCrV 8 0,90 0,3 2,0

Es hangt vom jeweiligen Anwendungsfall
ab, welcher der oben genannten
Eigenschaften die groRte Bedeutung
zukommt.

EschmannStahl berdt Sie gern.

Chemische Zusammensetzung (Richtwerte in %)

Cr Mo Ni /4 w

5,3 1,0 - 02 -
12,0 0,7 = 09 =
12,0 - - - 0,7
1,4 0,3 4,0 = =
0,4 - - 01 -
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Prinzipskizze eines Schnittwerkzeuges
|

1 Oberteil

2 Druckplatte

3 Stempelhalteplatte
4 Fiihrungssaule
5 Schneidstempel

6 Fiihrungsplatte

7 Abstreiferplatte
8 Fiihrungsleiste
Bandstahl
9 Schneidplatte
10 Matrizenaufnahmeplatte

11 Unterteil

Werkzeug Werksbezeichnung Werkstoff-Nr. Einbauhdrte in HRC bzw.
Einbaufestigkeit in N/mm?

2 Druckplatte ES60S 1.2842 58-60 HRC

4 Fiihrungssdule ES60S 1.2842 56-58 HRC

6 Fihrungsplatte ES Aktuell S 1.2312* 950 - 1100 N/mm?

8 Fiihrungsleiste ES60S 1.2842 58-60 HRC

10 Matrizenaufnahmeplatte ES Aktuell S 1.2312* 950 - 1100 N/mm?

*Bei korrodierend wirkender Umgebung empfehlen wir ES Antikor S bzw. ES Antikor SL.
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Stahlauswahl fiir Kaltarbeitswerkzeuge

Bei der Festlegung des Werkstoffes kann | ynd die richtige Warmebehandlung eine
die nachstehende Tabelle nur Beispiele | entscheidende Rolle fiir die Lebensdauer
gebrduchlicher Stahle auffiihren. Neben | eines Werkzeuges.

der Werkzeugform spielen die Herstellung

1. Schneidwerkzeuge

1.1. Stdihle fiir Stempel und Matrizen
Zu schneidender Materialdicke ~ Werksbezeichnung Werkstoff-Nr. Einbauhdrte in HRC
Werkstoff inmm (Richtwerte)

Stahlbleche und -bander

und Metalllegierungen bis 3 ES 50 SW 1.2436 56 - 60
tiber 600 N/mm? Festigkeit bis 6 ES70S 1.2379 56 - 60
tiber 12 ES 275K 1.2767 EST 50 -56

Austenitische Stahle
bis 3 ES 50 SW 1.2436 62 - 64
bis 6 ES70S 1.2379 58 -62
tiber 12 ES 275 K 1.2767 EST 52 -56




Stahlauswahl fiir Kaltarbeitswerkzeuge

1. Schneidwerkzeuge

1.2. Stdhle fiir Aufbauteile
Zu schneidender Werkstoff Werksbezeichnung Werkstoff-Nr. Einbauhdrte in HRC bzw.
Einbaufestigkeit in N/mm?

Abstreifer ES60S 1.2842 58 -60 HRC

Federbolzen ES60S 1.2842 58 -62 HRC

Flihrungssaule ES 106 K 1.2764 58 -60 HRC

Stempelhalteplatte ES ULW 65 1.1730 ca. 650 N/mm?
Grundplatte

v

2. Scherenmesser

Messertyp Dicke des Werksbezeichnung Werkstoff-Nr. Einbauhdrte in HRC
Schneidgutes

Papiermesser alle Dicken ES65S 1.2363 56 -60
ES70S 1.2379 58 -62
ES 50 SW 1.2436 58-62

Messer fiir die alle Dicken ES235W 1.2343 EST 54 -56
Holzzerspanung ES65S 1.2363 56 -60
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Stahlauswahl fiir Kaltarbeitswerkzeuge

3. Stahle fiir Umformwerkzeuge

Werkzeuge zur Herstellung Werkzeug Werksbezeichnung Werkstoff-Nr.  Einbauhdrte in HRC
von Schrauben, Muttern, Nieten,
Bolzen und Kugeln

KaltfliefSpresswerkzeuge Matrizeneinsatze, ES70S 1.2379 58 - 62
Stempel ES 50 SW 1.2436 58 - 62
ES 360 G 1.2714 54 -56
Armierungsringe ES 235 W 1.2343 EST 46 -52
ES 360 G 1.2714 48 -52
ES 275 K 1.2767 EST 48 -52
Abscherbiichsen ES65S 1.2363 56 - 60
ES70S 1.2379 58 - 62
Prigewerkzeuge,

Besteckstanzen
und Einsenkstempel
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Warmarbeitsstdhle

Warmarbeitsstahle werden zur Fertigung
von Werkzeugen eingesetzt, die im
Regelfall eine Dauertemperatur von iiber
200 °C annehmen.

Im Wesentlichen werden sie als Werk-
stoffe fiir die Bereiche DruckgieRen,
Strangpressen und Gesenkschmieden
eingesetzt.

Werksbezeichnung Werk- Kurzname Legierungsgehalt in %
stoff-Nr. C Si Mn
Temperaturbeanspruchung niedrig
ES Aktuell 1.2311 EST 40 CrMnMo 7 0,40 0,3 1,5
ES Aktuell S 1.2312 40 CrMnMoS 8-6 0,40 0,4 1,5
ES 370G 1.2714 55 NiCrMoV 7 0,55 0,3 0,8
Temperaturbeanspruchung hoch
ES 235 W 1.2343 EST X 37 CrMoV 5-1 0,37 1,0 0,4
ES Maximum 500 1.2343 ESU X 37 CrMoV 5-1 0,37 1,0 0,4
ES 245 W 1.2344 EST X 40 CrMoV 5-1 0,40 1,0 0,4
ES 265 W 1.2367 EST X 38 CrMoV 5-3 0,38 0,4 0,5
ES Primus SL Sonderlegierung 0,36 0,30 -

Unsere Warmarbeitsstahle und Sonder-
legierungen sind nach modernsten
Produktionstechniken erstellt.
Sonderschmelzverfahren und spezielle
Strukturbehandlungen garantieren
einen exzellenten Qualitdtsstandard.

EST- und ESU-Warmarbeitsstahle
zeichnen sich durch eine gleichmaRige
Gefiigestruktur aus und erreichen daher
eine hohe Isotropie, eine wichtige
Voraussetzung, um hohere Standzeiten
fiir diese Hochleistungswerkzeuge zu
erzielen.

In jiingster Zeit finden die Warmarbeits-
stahle wegen ihrer universellen Werk-
stoffeigenschaften auch im Kunststoff-
formenbau immer mehr Verwendung.
Von einem Warmarbeitsstahl erwartet
man besonders folgende Eigenschaften:

+ Hohe Warmfestigkeit und Warm-

zahigkeit

» Hoher WarmverschleiRwiderstand

« Gute Thermoschockbestandigkeit

« Gute Anlassbestdndigkeit

« Leichte Zerspanbarkeit

+ Hohe MaRbestandigkeit in der

Warmebehandlung
S Cr Mo
- 1,9 0,2
007 1,9 0,2
- 1,1 05
- 53 1,3
- 53 13
- 53 14
- 50 3,0
- 50 1,4

0,1

0,4
0,4
1,0
0,6
0,4 +*

* plus Spurenelemente

Mikrogefiige im Glihzustand von ES Primus SL. SEP/NADCA
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Strangpressen

Das Strangpressen ist ein technisch Die Werkzeuge der Strangpressanlagen - Ausgezeichnete Warmfestigkeit
bedeutsames Warmumformverfahren unterliegen hohen mechanischen und bei hohem VerschleiRwiderstand
zur Herstellung von Halbzeugstangen tilernjlschen Beanspruchunqen. + Anlassbestandigkeit

aus Metallwerkstoffen. Fiir die Werkzeugwerkstoffe ist daher

gefordert: bei guter Zdhigkeit

« Unempfindlichkeit gegen thermi-
sche Wechselbeanspruchungen

1 Druckring
2 Druckplatte
3 Stiitzwerkzeug

4 Pressscheibe
5 Zwischenbuchse

6 Mantel

— 7 Pressstempel
8 Innenbuchse

Block
9 Matrize
10 Matrizenhalter
Pressstrang
Beispiel: Fensterprofil aus Al-Legierung
Werkzeug Werksbezeichnung Werkstoff-Nr. Einbauhdrte in HRC bzw.
Einbaufestigkeit in N/mm?
1 Druckring ES 370G 1.2714 1200 - 1500 N/mm?
2 Druckplatte ES370G 1.2714 1200 - 1500 N/mm?
3 Stiitzwerkzeug ES 370G 1.2714 1100 - 1300 N/mm?
4 Pressscheibe ES 245 W 1.2344 EST 1400 - 1700 N/mm?
5 Zwischenbuchse ES235W 1.2343 EST 1300 - 1500 N/mm?
6 Mantel ES235W 1.2343 EST 1000 - 1200 N/mm?
7 Pressstempel ES 245 W 1.2344 EST 1500 - 1700 N/mm?
8 Innenbuchse ES245W 1.2344 EST 1300 - 1500 N/mm?
9 Matrize ES 245 W 1.2344 EST 1400 - 1700 N/mm?
10 Matrizenhalter ES235W 1.2343 EST 1300 - 1500 N/mm?



Stahlauswahl fiir Strangpresswerkzeuge

1. Blockaufnehmer

Thermische Beanspruchung — Werksbezeichnung Werkstoff-Nr. Festigkeit N/mm?
Innenbiichse
Zwischenbiichse hoch ES235W 1.2343 EST 1100 - 1300
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Stahlauswahl fiir Strangpresswerkzeuge

2. Pressstempel und feste Pressscheiben

Werksbezeichnung Werkstoff-Nr. Festigkeit N/mm?

Feste Pressscheiben

Hohl- und Pressstempel

ES235 W 1.2343 EST 1500 - 1800

ES 265 W 1.2367 EST 1500 - 1800

3. Hilfswerkzeuge

Werksbezeichnung Werkstoff-Nr. Festigkeit N/mm?

Matrizenhalter

Stiitzwerkzeug
allgemein je nach thermischer Beanspruchung ES235W 1.2343 EST 1200 - 1500
(in Anlehnung an die Wahl des Matrizenwerkstoffes) ES 370 G 1.2714 1100 - 1300

Werkzeughalter, -aufnehmer ES370G 1.2714 1100 - 1400

Stauchstempel, Abscherstempel, Abscherdorn
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Stahlauswahl fiir Strangpresswerkzeuge

4. VerschleiBRwerkzeuge von Rohr- und Strangpressen

verarbeitete Legierung Verwendung Werksbezeichnung Werkstoff-Nr.  Festigkeit N/mm?
Matrize, Briicken, Kammer- und Spiderwerkzeuge (sowie Stege und Einsdtze fiir o. g. Werkzeuge)

Leichtmetalllegierungen fiir Stangen, Profile, Rohre ES235W 1.2343 EST 1400 - 1600
bei iiblicher Beanspruchung
fiir Sonderprofile und Rohre ES 245 W 1.2344 EST 1400 - 1600
bei iiblicher Beanspruchung
bei hoher Beanspruchung ES265W 1.2367 EST 1400 - 1600
Schwermetalllegierungen  fiirProfile, Drahteund Rohre ~ ES265W  12367EST  1400-1600
Stahl fiir Profile ES235 W 1.2343 EST 1400 - 1600
und Rohre ES 245 W 1.2344 EST 1400 - 1600

Pressdorn und Dornspitze

Leichtmetalllegierungen fiir Dorne mit Durchmesser ES 235 W 1.2343 EST 1500 - 1700
>50 mm ES 245 W 1.2344 EST 1500 - 1700

Stahl allgemeine Verwendung ES 245 W 1.2344 EST 1500 - 1700
Press- und Putzscheibe

Leichtmetalllegierungen allgemeine Verwendung ES235W 1.2343 EST 1400 - 1600
allgemeine Verwendung ES 245 W 1.2344 EST 1400 - 1600
bei hdherer Beanspruchung ES 265 W 1.2367 EST 1400 - 1600

Stahl allgemeine Verwendung ES 245 W 1.2344 EST 1400 - 1600
ES265W 1.2367 EST 1400 - 1600
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Stahlauswahl fiir Strangpresswerkzeuge

Werksbezeichnung Werkstoff-  Kurzname Legierungsgehalt in %
Nr. C Si Mn S Cr Mo Ni V

Temperaturbeanspruchung niedrig

ES Aktuell S 1.2312 40 CrMnMoS8-6 0,40 0,4 1,5 0,07 1,9 02 - -

Temperaturbeanspruchung hoch

ES 245 W 1.2344ESU X40CrMoV5-1 0,40 1,0 04 - 5,3 1.4 - 1,0

ES Primus SL Sonderlegierung 0,36 0,30 - - 5,0 1,4 - 0,4+
+ plus Spurenelemente
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Druckgiefden

Warmarbeitsstdhle fiir das DruckgiefSen
Unter DruckgieRen versteht man ein
GieBverfahren, bei dem fliissiges
Metall unter Druck in geteilte metalli-
sche Formhalften gepresst wird.

Das Verfahren ist hervorragend fiir die
Herstellung komplizierter Teile aus
Aluminium, Zink, Magnesium, Kupfer,
Blei und Zinn in groRen Mengen geeig-
net, wobei den Aluminiumlegierungen
die groRte Bedeutung zukommt.

Typische Druckgusserzeugnisse:
+ Aus Aluminium: Zylinderkopfe,
Olbehilter und Getriebe

« Aus Zink: Vergaser etc.

« Aus Kupfer-Messing:
Hahne, Wasserventile etc

DruckgieRereien setzen hohe Nutzungs-
zeiten voraus, wobei auch Betriebsunter-
brechungen durch Wartungsarbeiten so
weit wie mdglich zu vermeiden sind.

Auf den Formenstahl kommt es also an;
er muss folgende Eigenschaften besitzen:

+ Hohe Temperaturwechsel-
bestandigkeit

+ Ausgezeichnete Warmfestigkeit
« Gute Anlassbestandigkeit

« Beste Warmzdhigkeit und
Warmverschleil3festigkeit

+ Hohe Warmeleitfahigkeit

+ Geringe Klebneigung

L o 1 Auswerferhalteplatte | purch gezielte MaRnahmen von der
l ! ‘ 2 Auswerferplatte Erzeugung bis zur abschlieRenden
4! ‘ | | Strukturbehandlung lassen sich die
‘ | : ‘ "o 3 Formrahmen Anforderungen nach SEP 1614, VDG,
: | | 4 Formeinsatz DGM und NADCA sicher erfiillen.
! 1 | J‘ — 5 Fiihrungssaule
- t 6 Kern1
I . 7 Formrahmen
i 8 Fiihrungsbuchse
DruckgieRteil
9 Formeinsatz
[ 10Kern2
Wasserkiihlung
Anhaltswerte
Werkzeug Werksbezeichnung Werkstoff-Nr. Einbauhdrte in HRC bzw.
Einbaufestigkeit in N/mm?
1 Auswerferhalteplatte ES ULW 65 1.1730 ca. 650 N/mm?
2 Auswerferplatte ES ULW 65 1.1730 ca. 650 N/mm?
3 Formrahmen ES Aktuell 1000 1.2738 EST 950 - 1100 N/mm?®
4 Formeinsatz ES 235 W/245 W/Primus SL 1.2343 ESU/1.2344 ESU/Sonderl. 44- 46 HRC
5 Fiihrungssaule ES60S 1.2842 58-60 HRC
6 Kern1 ES 235 W/245 W 1.2343 EST/1.2344 EST 44- 46 HRC
7 Formrahmen ES Aktuell 1000 1.2738 EST 950 - 1100 N/mm?®
8 Fiihrungsbuchse ES 235 W/245 W 1.2343 EST/1.2344 EST 46-48 HRC
9 Formeinsatz ES 235 W/245 W/Primus SL 1.2343 EST/1.2344 ESU/Sonderl. 46-48 HRC
10 Kern 2 ES 235 W/245 W 1.2343 EST/1.2344 EST 44- 46 HRC
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Stahlauswahl fiir DruckgiefSmaschinen und -formen

Ein Tipp zur Stahlauswahl:

Die Vielzahl der Anwendungsmaglich- Thre zustandigen Ansprechpartner Nutzen Sie unsere Ansprechpartner-
keiten wirft oft Fragen zu den Werk- finden Sie in diesem Technischen Suchilfe im Internet unter:

zeugen und Werkstoffen auf - unsere Katalog auf Seite 7. www.eschmannstahl.de.

Techniker helfen Ihnen gerne. Klicken Sie dazu auf den Button Kontakt.

1. DruckgieBmaschinen

Verarbeitete Legierungen  Werksbezeichnung Werkstoff-Nr. Anhaltswerte fiir die Hdrte
im Einbauzustand

Festigkeit N/mm?
Gief3behdilter
GieSkammer
Warmkammerverfahren ZnSnPb-Legierungen ES235W 1.2343 EST 1500-1650
Kaltkammerverfahren AlMg-Legierungen ES235W 1.2343 EST 1500 -1650
ES Primus SL Sonderlegierung 1500 -1650
ES 245 W 1.2344 EST 1500 -1650
CU-Legierungen ES 265 W 1.2367 EST 1300-1500

Gief3kolben, Gegenkolben, Kolbenringe

Mundstiick, Zwischenstiick, Reduzierstiick

ES235W 1.2343 EST 800 -1400
ES 245 W 1.2344 EST 800 -1400
Mg-Legierungen ES 235 W 1.2343 EST 800 -1400
ES 245 W 1.2344 EST 800 -1400

2. DruckgieRformen

Name des Formteiles Verarbeitete Legierungen  Werksbezeichnung Werkstoff-Nr. Anhaltswerte fiir die
Hdrte im Einbauzustand

Festigkeit N/mm?

Formeinsatze ZnSnPb-Legierungen ES 235 W 1.2343 EST 1300 -1500

Verteilerzapfen ES235W 1.2343 EST 1300 -1500

Schieberkerne Cu-Legierungen ES 265 W 1.2367 EST 1300 -1500
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Gesenkschmieden

Das Gesenkschmieden mit Himmern
und Pressen ist ein Umformen in zwei
gegeneinander bewegten Werkzeug-
halften — den Gesenken. Dieses Verfah-
ren hat durch folgende Mdglichkeiten
und Vorteile groRe Bedeutung in der
Fertigungstechnik erlangt:

+ Optimale Ausnutzung des
eingesetzten Werkstoffes

- Geringe Bearbeitungszugaben
« Enge Toleranzen

< Homogenes und porenfreies Gefiige

TN(

Aus der Art der Beanspruchung ergeben
sich folgende Anforderungen an den
Gesenkwerkstoff:

- Hohe Harte, Zahigkeit und
Dauerfestigkeit

- Hohe Streckgrenze und Dehnung
« Ausgezeichnete Warmfestigkeit

« Unempfindlichkeit gegen kurz-
zeitige Temperaturschwankungen

+ Hochste VerschleiRfestigkeit

I 1 Oberplatte
lr 2 Obergesenk
3 Spannring
T 4 Fihrungssaule
l_ . 5 Aufnehmer

6 Fiihrungsbuchse
Schmiedeteil

8 Untergesenk
9 Spannring

[ 10 Unterplatte

11 Auswerfer

Beim Schmieden unter einem Hammer
wird vom Gesenk infolge der schlag-
artigen Beanspruchung ein hochstes
MaR an Zdhigkeit verlangt. Daher
werden seit langer Zeit bewdhrte zahe
NiCrMoV-legierte Warmarbeitsstahle
verwendet, deren Eigenschaften durch
moderne Erschmelzungs-, Verformungs-
und Warmebehandlungsverfahren
systematisch verbessert wurden.

Auf Pressen und Schmiedemaschinen
steht wegen der l@ngeren Taktzeit des
Schmiedegutes im Gesenk die Tempera-
turbelastung des Werkzeuges im Vorder-
grund. Hier werden hochlegierte
CrMo-Stahle eingesetzt, die inshesondere
bei Anlassbestandigkeit, Warmfestigkeit
und Warmverschleild entscheidende
Vorteile aufzuweisen haben.

Diese Stahle sind auch in EST- oder
ESU-Qualitat lieferbar.

7 Aufnehmerbuchse

Einbauhdrte in HRC bzw.
Einbaufestigkeit in N/mm?

Werkzeug Werksbezeichnung Werkstoff-Nr.
1 Oberplatte ES ULW 65 1.1730
2 Obergesenk ES 235 W/ES 265 W 1.2343 EST/1.2367 EST
3 Spannring ES Aktuell/ES Multiform SL 1.2311 EST/Sonderlegierung
4 Fiihrungssaule ES60S 1.2842
5 Aufnehmer ES Aktuell 1.2311 EST
6 Fiihrungsbuchse ES Aktuell 1.2311 EST
7 Aufnehmerbuchse ES 245 W 1.2344 EST
8 Untergesenk ES 235 W/ES Primus SL 1.2343 EST/Sonderlegierung
9 Spannring + Multiform SL ES Aktuell/ES Multiform SL 1.2311 EST/Sonderlegierung

-
()

Unterplatte
Auswerfer

ES ULW 65
ES 245 W

1.1730
1.2344 EST

ca. 650 N/mm?
1400-1600 N/mm?
950 - 1100 N/mm?

58 - 60 HRC

ca. 1000 N/mm?
ca. 1000 N/mm?
1400-1500 N/mm?
1400-1600 N/mm?
950 - 1100 N/mm?

ca. 650 N/mm?

1400-1500 N/mm?
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Stahlauswahl fiir Gesenkschmieden

Ein Tipp zur Stahlauswahl:

Oft bestimmen die Standzeiten die
Wirtschaftlichkeit eines Umform-
prozesses. Von EschmannStahl erhalten
Sie Stdhle fiir Ihr spezielles Anwen-

dungsgebiet.

Schmieden Werkzeug Werksbezeichnung Werkstoff-Nr. Anhaltswerte
im Einbauzustand
Festigkeit N/mm?

Presse Vollgesenk ES 370G 1.2714 1200 - 1700
ES235W 1.2343 EST 1300 - 1700

ES Primus SL Sonderlegierung 1300 - 1800

ES 245 W 1.2344 EST 1300 - 1700

ES 265 W 1.2367 EST 1300 - 1700

Muttergesenk ES370G 1.2714 1000 - 1400

Gesenkeinsatz ES235W 1.2343 EST 1300 - 1800

ES 245 W 1.2344 EST 1300 - 1800

ES 265 W 1.2367 EST 1300 - 1800

Gravureinsatz ES 265 W 1.2367 EST 1500 - 1800
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Hdrtevergleichstabelle

Zug- Brinell-
festig-  hdrte
keit

N/mm?

255 76,0
270 80,7
285 85,5
305 90,2
320 95,0
335 99,8
350 105
370 109
385 114
400 119
415 124
430 128
450 133
465 138
480 143
495 147
510 152
530 156
545 162
560 166
575 171
595 176
610 181
625 185
640 190
660 195
675 199
690 204
705 209
720 214
740 219
755 223
770 228
785 233
800 238
820 242
835 247
850 257
865 257
880 261
900 266

Vickers-
hérte

HV
(F>98 N)

80

85

90

95
100
105
110
115
120
125
130
135
140
145
150
155
160
165
170
175
180
185
190
195
200
205
210
215
220
225
230
235
240
245
250
255
260
265
270
275
280

(Klammerwerte mit Hartmetallkugel)

Rockwell- Zug-

hérte

HRC

20,3
21,3
22,2
231
24,0
24,8
25,6
26,4
27,1

festig-
keit
N/mm?

915

930

950

965

995
1030
1060
1095
1125
1155
1190
1220
1255
1290
1320
1350
1385
1420
1455
1485
1520
1555
1595
1630
1665
1700
1740
1775
1810
1845
1880
1920
1955
1995
2030
2070
2105
2145
2180

Brinell-
hérte

271
276
280
285
295
304
314
323
333
342
352
361
371
380
390
399
409
418
428
437
447
(456)
(466)
(475)
(485)
(494)
(504)
(513)
(523)
(532)
(542)
(551)
(561)
(570)
(580)
(589)
(599)
(608)
(618)

Vickers-
hdrte

HV
(F>98 N)

285
290
295
300
310
320
330
340
350
360
370
380
390
400
410
420
430
440
450
460
470
480
490
500
510
520
530
540
550
560
570
580
590
600
610
620
630
640
650
660
670

Rockwell- Zug-  Brinell-

hdérte festig- hdrte
keit

HRC N/mm?

27,8
28,5
29,2
29,8
31,0
32,2
33,3
34,4
35,5
36,6
37,7
38,8
39,8
40,8
41,8
42,7
43,6
44,5
45,3
46,1
46,9
41,7
48,4
49,1
49,8
50,5
51,1
51,7
52,3
53,0
53,6
54,1
54,7
55,2
55,7
56,3
56,8
57,3
57,8
58,3
58,8

Vickers-
hérte

HY
(F>98N)

680
690
700
720
740
760
780
800
820
840
860
880
900
920
940

Rockwell-
hdrte

HRC

59,2
59,7
60,1
61,0
61,8
62,5
63,3
64,0
64,7
65,3
65,9
66,4
67,0
67,5
68,0
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Notizen








