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GLEICHE LEISTUNG

BESSERE
WIRTSCHAFTLICHKEIT

BOHLER S630
der 6konomische Schnellarbeitsstahl

Der Preis von Schnellarbeitsstdhlen wird von den Preisen der Legie-
>> rungen signifikant beeinflusst. Die einzige Mdglichkeit bei gleicher
Leistung eine verbesserte Wirtschaftlichkeit zu erreichen ist Uber die
Werkstoffzusammensetzung.
SAFR'Q;ﬁLsL._ Der Schnellarbeitsstahl BOHLER S630 niitzt das Legierungselement
STAHL Aluminium, um bei insgesamt geringerem Legierungsgehalt die
gleichen Eigenschaftsmerkmale gegeniber einer vergleichbaren
Standardmarke zu erreichen. Kundenseitige und interne Bohrunter-
suchungen haben die vergleichende Schnittleistung dieser wirtschaft-
licheren Alternative bestatigt.

BOHLER Marke Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in %)

C Al Cr Mo v w
1.3343 0,89 0,00 410 5,00 1,80 6,20
1.3330 0,95 0,50 4,00 4,00 2,00 4,00




Vergleich Preis - Leistung
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*Preis in Abhdngigkeit von
den aktuellen Legierungspreisen
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Bohruntersuchungen (Int. Bohrerhersteller, rd 8,5 mm Bohrer, unbeschichtet)

Bohurngen bis zur Blankbremsung
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71 hohe Schnittwerte v =20 m/min., f/U = 0,24 mm
2 mittlere Schnittwerte v =25 m/min., /U = 0,176 mm
3 normale Schnittwerte v = 12 m/min., f/U = 0,170 mm
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WARUM
ALUMINIUM?

Aluminium als Zusatzlegierungselement im Schnellarbeitsstahl bewirkt eine
Steigerung sowohl der abrasiven als auch der adhd&siven VerschleiBbestdndigkeit
bei optimalen Hérte- und Zdhigkeitswerten.

Das heif3t Aluminium beglnstigt die Bildung von verschlei3festeren Karbiden/
Nitriden im Geflige und fihrt bei typischen Oberfldchenbehandlungen wie
Oxidieren oder Nitrieren zu relativ glinstigeren Reibwerten und reduzierter
VerschweiBneigung beim Zerspanen.

BOHLER S630 niitzt das Legierungselement Aluminium um bei insgesamt gerin-
gerem Legierungsgehalt gleiche Eigenschaftsmerkmale wie bei Standard Schnell-
arbeitsstahl 1.3343 zu erreichen.
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VERGLEICH DER
WICHTIGSTEN
EIGENSCHAFTSMERKMALE

BOHLER Marke Warmhdrte VerschleiB- Zdhigkeit Schleifbarkeit Druck-
widerstand belastbarkeit

BOHLER S$200 2,20 ¢ 2,20 ¢ ** *k 2.2 0 ¢
BOHLER S400 2. 8. 8.1 * % %k Kk %k Kk %k Kk
BOHLER S401 ** ** *Hk *dk *k
BOHLER S404 *k *k ok ke ok Kk **
BOHLER S500 %k kK ** **k %k k %k ko
BOHLER S600 *kk >k ok k ok ke ok ke
BOHLER S630 2. 8.8 * % b 8.8 ¢ * %k Kk %k Kk
BOHLER S700 * ok *d ok k ** ** 22,8 2.4
BOHLER S705 2.8, 8. * % b 2.2 ¢ b 2.2 ¢ b 2.2 ¢
BOHLER S730 * %k k * * %k k %k k 2.8, 8.9
BOHLER S$290 0.2.0.2.2 9 0.2.0.2.2 9 * * 02,8229
MICROCLEAIY

BOHLER S390 %k %k Kk %k %k ok %k %k ok %k Kk 2. 2.2.8.¢
MICROCLEAINT

BOHLER S590 %k k ok %k k %k k kK ek ko
micROCLEAINY

BOHLER $690 *k Jk ok ek ok kK b 2.2 ¢ %k Kk
MICROCLEAIT

BOHLER S790 ** * % %k %k ok b 8.8 ¢ ok Kk

micROcCLEAINY

Die Tabelle soll einen Anhalt fir die Auswahl von Stéhlen bieten.

Sie kann jedoch die unterschiedlichen Beanspruchungsverhdltnisse fur verschiedene Einsatzgebiete nicht beriicksichtigen.
Unser technischer Beratungsdienst steht Ihnen fir alle Fragen der Stahlverwendung und -verarbeitung jederzeit zur Verfiigung.
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BESTE
FIGENSCHAFTEN

Eigenschaften Verwendung

Wolfram-Molybdén-Schnellarbeitsstahl Gewinde- und Spiralbohrer, Reibahlen,

mit Aluminiumlegierung mit hoher R&dumwerkzeuge, Metallségen, Fraser

Zd4higkeit und guter Schneidfghigkeit.  aller Art, Holzbearbeitungswerkzeuge,

Universell einsetzbar. Stempel und andere Kaltarbeitsanwen-
dungen.

Geflige (Salzbad-T, = 1200 °C, T, =560°C/ 3 x2h)

13343
Hdarte: 65,9 HRc Harte: 66 HRc
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Warmformgebung

Schmieden

1100 bis 200 °C langsame
Abkihlung im Ofen oder in
wdrmeisolierendem Material.

Wdrmebehandlung

Weichglithen

770 bis 840 °C / Geregelte langsame
Ofenabkihlung (10 bis 20 °C/h) bis
ca. 600 °C, weitere Abkihlung an
Luft. Hérte nach dem Weichglihen:
max. 280 HB.

Spannungsarmgliihen

600 bis 650 °C langsame Ofenab-
kiihlung. Zum Spannungsabbau
nach umfangreicher Zerspanung
oder bei komplizierten Werkzeugen.
Haltedauer nach vollstédndiger
Durchwdrmung 1 bis 2 Stunden in
neutraler Atmosphdre.

WARMEBEHANDLUNG

Hdrten

1180 bis 1200 °C O, Luft,

Warmbad (500 bis 550 °C), Gas.
Oberer Temperaturbereich fir einfach
geformte, unterer Temperaturbereich
flr schwierig geformte Werkzeuge. Bei
Kaltarbeitswerkzeugen sind aus Z&hig-
keitsgrinden auch tiefere Hdrtetem-
peraturen von Bedeutung. Haltedauer
nach mehrstufigem Vorw&rmen und
vollstdndigem Durchwdrmen im Salz-
bad mindestens 80 Sekunden zur aus-
reichenden Karbidlésung, jedoch
hochstens 150 Sekunden, um Werk-
stoffschadigungen durch Uberzeiten
zu vermeiden. In der Praxis arbeitet
man mit der Verweildauer im Salzbad
(frGher Tauchzeit) = Erwdrmdauer +
Haltedauer auf Hartetemperatur
(siehe Verweildauer-Diagramm).
Hdartung in Vakuum ist ebenfalls mog-
lich. Die Verweildauer ist abhdngig von
der GroBe des Werkstlickes und den
Ofenparametern.

BOHLER S630
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WARMEBEHANDLUNG

Hdrte-Anlass-Verhalten im Vergleich

Harte HRC
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Anlasstemperatur °C (°F), 3x 2 h

Oberfldchenbehandlung
Nitrieren

Far Bad-, Plasma- und Gasnitrierung geeignet
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Wdarmebehandlungsschema
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BOHLER S630
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WARMEBEHANDLUNGS-

EMPFEHLUNG

ZTU-Schaubild fiir kontinuierliche Abkiihlung

Austenitisierungs- 12710 °C

temperatur
Haltedauer 150 Sekunden
U Hérte in HV
1 30 Gefligeanteile in %
0.39 23,5 Abkihlungsparameter,
d. h. Abkihlungsdauer
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Ms-Ms’ Bereich der Korngrenzen-

martensitbildung

Temperatur in °C

1300

1200

1100

1000

900

800

700

600

500

400

300

200

100 —

i T~ T N R
N NN Nl T \\
1 A+K
] \ actelsqo| |
J \ Acib83s| Ll
i )SP
N o 15
| \ -
\LNIA LA
] e
’ 70+
: \se. é\ s
\ LA
L R L SN M TINS= SN |
| N K
c gl e o]
107 100 10! 102 108 10 10° 10°
25
Zeit in Sekunden 2 4 81530 I 10
Minuten Stunden Tage

14



Gefligemengenschaubild
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S630

IM UBERBLICK

Physikalische Eigenschaften

bei 20 °C bei 68 °F
Dichte 7,88 kg/dm?® 0.28 Ibs/in®
Wdrmeleitfdhigkeit 18,8 W/(m.K) 10.86 Btu/fth °F
Spezifische Warme 432 J/(m.K) 0.103 Btu/Ib °F
Spez. elektr. Widerstand 0,56 Ohm mm?/m 0,56 Ohm mm?/m
Elastizitdtsmodul 217* 10° N/mm? 31.5* 10¢ psi

Fir Anwendungen und Verarbeitungsschritte, die in der Produktbe-
schreibung nicht ausdricklich erwdhnt sind, ist in jedem Einzelfall
Ricksprache zu halten.

BOHLER Marke

Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in %)

C Al Cr Mo v

BOHLER S630 |[MICKEI)

0,95 0,50 4,00 4,00 2,00

4,00
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Hdrte-Anlass-Verhalten Zerspanung

Hdrte-Anlass-Verhalten Kaltarbeitsanwendung
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1932

1940 - 1944

BOHLER Kapfenberg flihrte erstmals
interne Untersuchungen zur Wirkung
von Aluminium in wolframhdltigen
Schnellarbeitsstahlen durch.

1936

Dreierstahl HS 3-3-2 wird von
BOHLER Kapfenberg patentiert.

1938 - 1944

Der Dreierstahl wurde wadhrend des
Zweiten Weltkrieges infolge der
kritischen Rohstoffverknappung
(besonders an Wolfram) eingefihrt.
Aufgrund der relativ guten Schnitt-
leistung gehorte der Dreierstahl
damals zu den meist verwendeten
und bewdhrten Schnellarbeitsstdhlen
und machte jahrelang den gréBten
Teil der deutschen Schnellstahl-
erzeugung aus.

Aufgrund der enormen Wolfram-
verknappung bzw. des geringen
Vorkommens an Wolfram im Raum
Osterreich/Deutschland wurde in der
Montanuniversitdt Leoben eine
Dissertation gestartet, um den
Wolfram im Dreierstahl durch
glinstigere Legierungselemente
gdnzlich oder teilweise zu ersetzen.
Die Untersuchungen ergaben, dass
die erwiinschte Wirkung durch das
Legierungselement Aluminium erzielt
werden konnte. Basierend auf diese
Ergebnisse wurde in dieser Zeit von
den oberschlesischen Hittenwerken
ein Schnellarbeitsstahl unter dem
Namen , Alcor'" herausgebracht, bei
dem der Wolframgehalt des Dreier-
stahles ganzlich durch Aluminium
ersetzt wurde. Dieser Stahl soll die
gleiche Schnittleistung wie der
Dreierstahl HS 3-3-2 ergeben haben.
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ca. 1945 - 1986

1988-1991

ALUMINIUMHALTIGE
SCHNELLARBEITSSTAHLE

ca. 2007 - 2010

Es gab kaum Untersuchungen zur
Wirkung von Aluminium im Schnell-
arbeitsstahl, evtl. aufgrund der relativ
guten Rohstofflage bzw. die
Notwendigkeit zur Einsparung war
damals nicht gegeben.

ab ca. 1986

Einige Untersuchungen in China
bestdtigen die positive Wirkung von
Aluminium in Schnellarbeitssté&hlen
(bessere Zerspannung, héhere
Standzeiten). Das Ziel der Chinesen
war Cobalt durch Aluminium zu
ersetzen. Cobalt kommt in China
relativ selten vor und muss importiert
werden.

BOHLER S620 (HS 6-5-2 + Al)
entsteht. S620 zeigt eine dhnliche
Schnittleistung wie S705 (HS 6-5-2-5)

ca. 2005 -2008

Enorme Verteuerung der Legierungs-
elemente insbesondere von Wolfram
und Molybddan. BOHLER reagiert mit
der Entwicklung des aluminium-
hdltigen S419 (HS 2-2.5-1 +Al)

als kostenginstigere Variante fur
S404 (HS 1-4-2). Die Bohrleistung

ist vergleichbar.

Basierend auf den vorangegangenen
Ergebnissen wird der aluminium-
hdaltige S630 (HS 4-4-2 +Al) fur den
héher legierten S600 (HS 6-5-2)
entwickelt. Kundenseitige und interne
Bohruntersuchungen bestdtigen

die vergleichende Schnittleistung

von S630.

2009 - 2013

BOHLER-Dissertation in der
Montanuniversitdt Leoben zur
metallkundlichen Kldrung der
positiven Wirkung von Aluminium

im Schnellarbeitsstahl mittels
modernen Untersuchungsmethoden.

BOHLER S630
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Die Angaben in diesem Prospekt sind unverbindlich und gelten als nicht
zugesagt; sie dienen vielmehr nur der allgemeinen Information. Diese Angaben
sind nur dann verbindlich, wenn sie in einem mit uns abgeschlossenen Vertrag
ausdricklich zur Bedingung gemacht werden. Messdaten sind Laborwerte und
kédnnen von Praxisanalysen abweichen. Bei der Herstellung unserer Produkte
werden keine gesundheits- oder ozonschddigenden Substanzen verwendet.

voestalpine BOHLER Edelstahl GmbH & Co KG
Mariazeller StraBe 25

8605 Kapfenberg, Austria

T. +43/50304/20-0

F. +43/50304/60-7576

E. info@bohler-edelstahl.at
www.voestalpine.com/bohler-edelstahl
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