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BOHLERW403 VIM IR’

Wy szatwardo towzrost czasu u ytkowanianarz dzia

Spo réd wielu czynnikdw, ktére nagjbardzig) redukuj koszty produkcji wyrd nia s
najwa niejsze wymienione poni €:

czas pracy narz dzia

niskie sta e koszty produkcji

niskie koszty utrzymaniai napraw.

W praktyce, cele te o5 ga s stosuj ¢ bardzigj doskonae i wydajne narz dzia
Wykonanie takich narz dzi mo liwe jest przy zastosowaniu nowoczesnych stali,
ktorewyrd nigj s :

wysok czysto ci (minimalny poziom zanieczyszcze )

jednorodno c¢i sk adu chemicznego i struktury.
Narz dzie do pracy na gor co wykonane z takig stali wykazuje op6 nienie
w pojawianiu s pierwszych oznak zm czeniacieplnego tj.: powstawaniu p kni

Wysoki potencja udarno ci takich stali powoduje, e dla pewnych zastosowa
zwi kszenie twardo ci narz dzia skutkuje wyd u eniem czasu pracy narz dzia bez
ryzykap kni  podczas pracy.

Stosowanie nowoczesnych stali narz dziowych przynosi u ytkownikowi oprocz
wyd u enia czasu pracy narz dzia wiele dodatkowych korzy ci, do ktérych zaliczy
nale y:
- du szyczas ycianarz dzia

mniegjszailo potrzebnych narz dzi

zmnigjszenieilo ci zmian narz dzi

mnigjszailo napraw

d u szy okrespracy narz dziami dzy naprawami
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( dla odpuszczania w temperaturze 500 °C)




Por éwnanie gatunkow Bohler-a do pracy na gor cowed ug
najwa niejszych w asno ci

Charakterystykaw asno ci stali W403 VMR

Sta W403 VMR jest nowoczesnym gatunkiem stali do pracy nagor co
owyré nig cych w a ciwo ciach, s rezultatem odpowiedniego sk adu chemicznego
i nowoczesngl technologii  metalurgicznej. Proces produkcyjny oparty jest
onast puj cereguy:
- dowytopu stali stosujesi czysty wyselekcjonowany z om
przetop wlewkdw w procesie pré niowym VMR
specjalny proceswy arzania ujednorodniaj cego i optymalna strukturalna
obrébka cieplna
specjalne ostateczne wy arzanie dla uzyskania ngjlepszych w asno ci dlastanu

dostawy.



W a ciwo ci

Optymalnew asno ci u ytkowe stali W403 VMR zostay osi gni te poprzez
zmodyfikowanie sk adu chemicznego i zastosowanie nowoczesnej metalurgii przy
wytwarzaniu te stali.
Poni ¢ wymieniones osi gni tengjwa nigszew a ciwo ci:
- korzystna makro i mikrostruktura z bardzo niskim poziomem zanieczyszcze
praktycznie zerowy poziom zanieczyszcze gazowych
najni szy poziom zanieczyszczenia pierwiastkami  ladowymi
najwy szy poziom czysto ci wytopu
bardzo wysoka udarno
ideal na polerowalno
bardzo dobra przewodno cieplna
bardzo ma e zmiany wymiarowe podczas obrdbki cieplnej
dobra obrabialno
wy sza twardo narz dzia dla zwi kszenia czasu pracy narz dzia (mniejsze
zu yciei wi kszawytrzymao w wysokich temperaturach

Zastosowanie

Wysokoobci one narz dzia do pracy na gor co, goéwnie dla metali lekkich:
trzpienie, matryce, komory do wyciskania rur i pr téw, inne oprzyrz dowanie do
wyciskania na gor co, narz dzia i matryce do wytwarzania tulei, rub, nakr tek,
nitbw. Narz dzia do odlewania: formy, wk adki. No e tn ce na gor co i elementy
form do tworzyw sztucznych.

Sk ad chemiczny

redni procentowy sk ad chemiczny

Si Mn Cr Mo

0,38 0,20 0,25 5,00 2,80 0,65

Stal chroniona patentem

Normy

EN/DIN AFNOR
~1.2367 ~ Z38CDV5-3
~ X38CrMoV5-3




Charakterystyka stali: udarno i metalurgiczne procesy produkcji

Poréwnanie w asno ci gatunkéw stali  produkowanych w r6 nych procesach
metalurgicznych: standardowych, ISOBLOC i VMR wskazuje, e stal w wy szg
jednorodno ci, izotropii i czysto ci wykazuje jednocze nie wi ksz udarno .
Dlaokre lenia warto ci udarno ci, stosuje s typow laboratoryjn metod badania
udarno ci.

Procedura badania jest prowadzona zgodnie z norm STAHL-EISEN-Prifblatt
SEP 1314. Prébka: bez karbu o wymiarach 7 x 10 x 55 mm, hartowanai odpuszczana
do twardo ci 45 £ 2 HRC. Sta W403 VMR wykazuje wyj tkowo wysok udarno
we wszystkich kierunkach dla prébek wyci tych z blokéw do wymiarow
810 x 365 x 3000 mm lub do wymiaréw 710 x 450 x 300 mm.

Andiza czysto ci stali wytwarzanych w rd nych procesach metalurgicznych
wykazuje, e gatunek W403 VMR charakteryzuje poziom czysto ci wymagany dla
zastosowa w przemy le lothiczym (KO réwna 5 jest maksymaln warto ci

w pa mie warto ci zanieczyszcze ). Gatunki: konwencjonalny (ISODISC) i ESR
(ISOBLOC) osi ga réwnie wysoki poziom czysto ci, KO 5 + 10 wg normy
DIN 50602.

Na nast pnym wykresie przedstawione s warto ci poziomu zanieczyszcze a dalgj
zdj cia pokazuj ce idealn jednorodno mikrostruktury uzyskan w technologii
VMR w poréwnaniu ze stal wyprodukowan konwencjonalnie.



Mikroczysto i mikrostruktura

Mikrostruktura powy arzaniu odpr aj cym

Stal konwencjonalna Stal po procese VMR

Ocena mikrostruktury i mikrosegregacji stali do pracy na gor co prowadzona jest
zgodnie z norm STAHL-EISEN-Prufblatt SEP 1614 |lub w oparciu 0 normy
ameryka skie NADCA.

Mikrostruktura stali W403 VMR odpowiada wzorcom GA1 do GA5, GB1 do GB4
i GC1 do GC2, natomiast mikrosegregacja W403 VMR odpowiada najbardzie)
idealnym wzorcom SA1, SA2i SA3.



Stan dostawy
Wy arzony, maksymalnie 205 HB

Obradbka cieplna
Wy arzanie zmi kczaj ce

Temperatura od 800 do 850 °C. Po wygrzewaniu, stosowa powolne ch odzenie
zpiecem z szybko ci 10 + 20 °C / h do temperatury 600 °C. Dalsze ch odzenie
mo na przeprowadza w spokojnym powietrzu. Proces wy arzania naley
przeprowadza wdéwczas, gdy zachodzi, w szczegdlnych przypadkach konieczno
przeprowadzenia procesu hartowania narz dzia po raz drugi. Wy arzanie pozwaa
naos gni ciez powrotem struktury wyj ciowe materia u.

Poni g przedstawiony jest schemat procesu obrobki cieplng dla stali W403 VMR.
Dla materiau o prostych ksztatach dobre wyniki otrzymuje s przy hartowaniu
w piecach solnych z ch odzeniem w oleju lub z ch odzeniem przerywanym w k pieli
solng. Ngjcz cig zalecane jest hartowanie w piecach pré niowych z ch odzeniem
w atmosferze azotu.

Wy arzanieodpr a ce

Temperatura od 600 do 600 °C. Wygrzewanie 2 godziny po otrzymaniu temperatury
w caym przekroju. Narz dzia o prostym ksztacie mog by ch odzone na powietrzu
lub zosta przetransportowane do pieca o temperaturze 260 °C. Narz dzia
o skomplikowanych kszta tach, gdzie zmiany przekrojus wi ksze ni 75 mm musz
by chodzone z piecem do temperatury min. 430 °C. Nast pnie ch odzenie
na wolnym powietrzu.
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Hartowanie

Temperatura od 1020 do 1030 °C. Ch odzenie w olgju, ch odzenie przerywane
w k pieli solng (500 + 550 °C), ch odzenie powietrzem lub w atmosferze azotu.
Czaswygrzewaniapo 0si gni ciu temperatury austenityzacji: 15 + 30 minut.

Os ganatwardo :

52 + 54 HRC, po hartowaniu w olgju lub k pieli solng)

50 + 53 HRC, po hartowaniu w powietrzu lub azocie.

Nale y przestrzega zalecanego zakresu temperatur hartowania 1020 + 1030 °C.
Wy sze temperatury mog wywo a rozrost ziarnai znacznie obni y udarno
materia u.

Bardzo wysoka udarno materiau pozwala na podniesienie twardo ci narz dzia
01+ 2 HRC. Uzyskuje s przez to opd nienie w czasie powstawania pierwszych
p kni  wynikg cych ze zm czenia cieplnego.

Odpuszczanie

Odpuszczanie nale y przeprowadza bezpo rednio po hartowaniu w celu unikni cia
stabilizacji austenitu.  czny czas przebywaniaw piecu o temperaturze odpuszczania
wynos 1 godzina na ka de 20 mm grubo ci przekroju, ale nie mnigl ni 2 godziny.
Po ka dym odpuszczaniu narz dzie musi by sch odzone do temperatury poni €
65 °C. Zalecane jest odpuszczanie co ngjmnigj dwukrotne.

Odpuszczanie nale y przeprowadza wed ug hast puj cych zasad:

Pierwsze odpuszczanie
Temperatura odpuszczanie 0 30 °C wy sza od temperatury dla najwy szej twardo Ci
Z wykresu odpuszczania, zwykle 550 °C.

Drugie odpuszczanie

Odpuszczanie na dan twardo pracy. Temperatura dobrana z wykresu
odpuszczania dla wymaganej twardo ci. Po drugim odpuszczaniu nale y sprawdzi
twardo . W przypadku zbyt wysokig twardo ci nale y przeprowadzi kolejne
odpuszczanie z dobrangj wy szej temperatury.

Trzecie odpuszczanie

Zalecane jest dlanarz dzi o skomplikowanych kszta tach i wysokigj twardo ci pracy.
Ma ono charakter odpr g cy i naey je przeprowadza w temperaturze
030+ 50°C ni szg od temperatury drugiego odpuszczania.



Wykres odpuszczania

Temperatura hartowania: 1025 °C
Wymiar prébki: kwadrat 20 mm
Obr ébka powier zchniowa
Azotowanie

Stal gatunku W403 VMR jest odpowiednia dlawszystkich procesdw azotowania.

Spawanie

Gatunek W403 VMR podobnie jak caa grupa stali narz dziowych wykazuje
sk onno ci dop kni  w procesie spawania. W przypadku konieczno ci napraw przez
spawanie naley stosowa s do odpowiednich instrukcji podawanych przez
producenta el ektrod spawal niczych.



Wykresy CTPc

Temperatura austenityzacji: 1025 °C

Czastrzymania: 15 minut
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Toczenie

Frezowanie

Wiercenie

Zalecenia dla obr abiania mechanicznego

: e Materia Pr dko G boko
Rodz r obki * : o Warunki pr
sare) Gl O obr obki obr obki arunki pracy
Wst pne P35Y 60 m/min 14 mm ciecz ch 0dz co-
skérowanie mm/obrot smaruj ca
skérowanie p25Y 90 m/min us 8 mm Giecz ch odz €0 -
mm/obrét Ssmaruyj ca
skérowanie P15Y 140 m/min 03 2mm CIEEZEN TI £5-
mm/obrét Ssmaruyj ca
. . 1) . 0,15 mm nasucho—spr one
skoérowanie P25 90 m/min ostrze 5mm powietrze
obrdbka na 1) : 0,10 mm nasucho—spr one
gotowo e i ostrze L mm powietrze
. 0,16 mm zale y od cieczch odz co -
RS 4 G ostrze narz dzia smaryj ca
_ e 1) : 0,17 _ ciecz ch odz co -
D =40+80 mm P40 80 m/min mm/obrét smaryj ca
D=20-40mm |  P25Y 80 m/min 012 i GIEEZEN T E3-
mm/obrot smaruj ca
D = 0:20 mm K20 50 m/min 010" . ciecz ch odz co-
mm/obrét smaruj ca
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Y Narz dziez pow ok wielowarstwow



Twoj partner:

BOHLER Edelstahl GmbH & Co KG
Mariazeller Stral3e 25

A-8605 Kapfenberg / Austria
Telefon: (+43 3862) 20 71 81

Fax: (+43 3862) 20 75 76
www.bohler-edel stahl.at

INTER STAL CENTRUM Sp. z 0.0.

Dziekandw Polski k/Warszawy
05-092 omianki

ul. Kolgjowa 291

tel. (0 22) 42 92 240

fax. (0 22) 42 92 244
www.bohler.pl

40-780 Katowice

ul. Owsiana 60 A

tel. (032) 204 00 03
(032) 204 00 08

fax.(0 32) 204 00 09



