Unser Technologiepartner aus Japan

Daido DCNVIX ™ _ Matrix-Kaltarbeitsstahl

DCMX® ist ein besonders zéher, verschleilfester und quasi-isotroper
Kaltarbeitsstahl. Die besonders feine Karbidverteilung dieses Werk-
stoffs erfiillt hochste Anspriiche in Hinblick auf Dimensionsstabilitat
beim Harten, Zahigkeit der Bauteile, Verschlei3festigkeit hinsichtlich
Adhasivverschlei3 und einfache Zerspanung in gehartetem Zustand
und Ubertrifft die bisher bekannten 8-%igen Chromstahle.

Daido D™ _hochzaher Matrix-Warmarbeitsschnellstahl

DRMN1 Ubertrifft die bekannten Warmarbeitsstahle deutlich, er vereinigt
exzellente Brandrissbestandigkeit, hohe Zahigkeit und hohe Harte. Die
gute Anlassbestandigkeit sichert die hohe VerschleiBharte auch nach
vielen Zyklen.

DRM1 ist ideal flir Schmiedegesenke, Aluminium-Druckgussformen
und Warmschnittwerkzeuge.
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ﬁDAIDO STEEL, JAPAN

Daido NAK™80 - Spiegelglanz-polierbarer Kunststoff-Formenstahl

NAKS80? ist ein ausscheidungsgeharteter, fertig warmebehandelter
Formenstahl mit 40HRC. Spiegelglanz, Prazision und Standzeit fiir
lhre Form. Auch in groBen Abmessungen verfiigbar hat sich dieser
Werkstoff in Japan und Asien als Referenz durchgesetzt und wird fiir
Scheinwerferformen und glasklare Kunststoffteile verwendet.

Daide P71 7775 _hochziher Matrix-Kaltarbeitsschnellstahl

DRM3 ist hoch hartbar und gleichwohl duBerst zah, die sehr gute
Hartbarkeit gewahrleistet auch in gro3en Werkzeugen verlassliche
Leistung.

DRM3 ist ideal flir Stanz-, Schneid- und Biegewerkzeuge sowie Walzen
und die Kaltmassivumformung.
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ﬁDAIDO STEEL, JAPAN

Daido ist ein japanisches Stahlwerk und etabliertes Technologieunternehmen aus Nagoya.

Seit der Griindung 1916 tragt Daido Steel Co., Ltd. zur Entwicklung hochwertiger Produkte und der Forschung und Entwicklung neuer
Technologien malRgeblich bei. Spezialstahle, die das Potential zu vielerlei Anwendungen haben, spielen eine wichtige Rolle in der nach-
haltigen Entwicklung von Industrien wie Automobil, Luftfahrt, Schiffbau und IT-Ausriistung. Unter den fiihrenden Stahlunternehmen setzt

Daido darauf, Anforderungen und Erwartungen zielgenau zu treffen und Neues anzustreben.

Das Geschaftsumfeld ist von Herausforderungen wie Globalisierung, Erhalt der Umwelt und Sicherung der Energieversorgung gepragt.

Man sieht dies gleichermal3en als Herausforderung und Chance. Dabei gibt es eine klare Strategie.

Gemeinsame Entwicklung mit Kunden sichert diesen Unterstiitzung bei zukiinftigen Herausforderungen. Verbesserungen im Kerngeschaft
und gleichzeitige Konzentration auf Wachstumsfelder sind der Weg. Die Wettbewerbsfahigkeit in Hinblick auf Qualitat, Kosten und Lieferung
wird gesichert. Das Geschaft wird auch dadurch entwickelt, dass jeder Mitarbeiter seine Einmaligkeit zeigen kann und Gelegenheit be-

kommt, sich weiterzuentwickeln, um der sich schnell andernden Welt Antworten zu geben.

Daido Steel wird weiterhin nach der Ausschépfung des vollen Potentials der Materialien streben und damit Mensch und Gesellschaft

unterstiitzen.

(zusammenfassende Ubersetzung nach Ausziigen aus der Botschaft des Prasidenten, Herrn Takeshi Ishiguro)

Daido

In sechs japanischen Werken produziert man heute Spezialstahle fiir Werkzeugbau, Maschinenbau, Luftfahrt und die Automobilindustrie.

Daneben werden unter anderem Schweil3drahte, Superlegierungen, Metallpulver und Titan hergestellt.

Gebr. Recknagel Prézisionsstahl GmbH ist Halbzeughersteller und lagerhaltender Alleinvertrieb fiir Zentraleuropa. Wir stehen lhnen

jederzeit fiir technische Beratung zur Verfligung.
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Daido DCVIX: YA DAIDO STEEL, JAPAN

Hochzaher und verschleiBfester Matrix-Kaltarbeitsstahl fiir das Schneiden und Umformen hoherfester Bleche sowie fiir Maschinen-
messer.

DCMX® bietet iberragende Eigenschaften beim Schneiden und Umformen, als Matrix-Kaltarbeitsstahl kann man hohe Harte fir hohe
Verschleil3festigkeit kombinieren mit hoher Zahigkeit zur Vermeidung von Rissen oder Abplatzungen. Dariiber hinaus bietet DCMX sehr
guten Widerstand gegen Reibverschlei’ oder die Gefahr der Ablésung von Beschichtungen.

Das isotrope Verhalten bei der Warmebehandlung sorgt fiir eine einzigartige Form- und Dimensionsstabilitat in allen Raumrichtungen.
Das ist etwa bei Folge-Verbundwerkzeugen oder Feinschnittwerkzeugen von besonderer Bedeutung.

Die Bearbeitbarkeit wurde gegeniiber gangigen 8%-Chrom-Stahlen nochmals verbessert, denn diese Sonderlegierung bildet feinstver-
teilte Karbide aus. Mit geeigneter Warmebehandlung, abgestimmt auf den Verwendungsfall, optimiert man die Standzeit gezielt. Vielfach

ist DCMX® eine wirtschaftlichere Alternative zu teuren PM-Stahlen. DCMX® ist auch in dicken Schmiedeabmessungen erhaltlich.

DCMX® ist ein patentiertes Markenprodukt des japanischen Herstellers Daido Steel. Gebr. Recknagel vertreibt DCMX als lagerhaltender
Alleinvertrieb flr Zentraleuropa.

Farbkennzeichnung:

Schwarz/Grau (DCMX)

o Daido DCIVIX 125
VarioPlan® 186

VarioRond® 187

Rohmaterial 188

Patentierter Werkstoff von Daido Steel Co.,Ltd. Stahllexikon 189

GEBRUDER ./
WebShop: @ RECKNAGEL /
www.stahlnetz.de "= Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 * grp@stahlnetz.de Prazision in Stahl Jf" 1886

Daido DOV YA DAIDO STEEL, JAPAN

VarioP!
Feingefraste Halbzeuge in frei
wahlbaren Abmessungen

« flexibel in Breite, Dicke und Lange

» Kanten gesagt oder gefrast

+ auf Wunsch mit Fasen und/oder Eckradius
« Fertigung in 2 bis 3 Tagen

« einfache Kalkulation

Nutzen Sie unsere Online-Kalkulation im
WebShop: www.varioplan.de
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Daido DM YU DAIDO STEEL, JAPAN

VarioRond®
Rundmaterialabschnitte
mit frei wahlbarer Lange
zum Stiickpreis

Ausfiihrung und Toleranzen:

Lange, gesagt: +3,0/-0mm

Durchmesser:

gewalzte Oberflache:

36-60 mm +1,0/-0mm

61-165 mm +2% des Durchmessers /
-1% des Durchmessers

geschalte/liberdrehte Oberflache:

80-105 mm +1,0/-0mm
106-450 mm +2,0/-0mm
Durchmesserbereich: 36-450 mm

Flexible Online-Kalkulation:
www.variorond.de

» Wunschléange ist frei wahlbar

« Stlickpreise fiir lhre Wunschlange
» Sagekosten inklusive

* keine weiteren Zuschlage

WebShop:
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Daido DEMX ™ YU DAIDO STEEL, JAPAN

Rohmaterial
Gewalzte oder geschmiedete Stabe
sowie Zuschnitte daraus
« Zuschnitte sagen wir nach lhren Vorgaben

* Vorgearbeitet als VarioPlan® lieferbar

H Dicke [mm] « Stabstéhle (flach) sind kurzfristig lieferbar
135]165]22,4]27,7]32,7] 45 [ 55 [ 65 | 85 [ 95 [110] 145 [ 165 [ 185315 « Rundmaterial erhalten Sie als VarioRond®

Gilnstiges Rohmaterial online aussuchen, auch als Zuschnitt:
www.ResteShop.de

Schnell, Gibersichtlich und transparent:
ResteShop und Schnellfinder bei www.stahlnetz.de

Schnellfinder

« alle Werkstoffe « alle Produkte im Vergleich
« mit Zuschnittservice « lhre Sonderteile fertig kalkuliert
- sofort ab Lager « einfache Auswahl der
- gunstige Sonderpreise fir optimalen Lésung
Reststiicke

« so lange der Vorrat reicht
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Dﬂirl,.. aYal YohYa Chemische Zusammensetzung [%]

C Si Mn Cr Mo |4
Richtanalyse Gew.-% | 0,7 2,0 1,0 6,8 1,4 0,2

Anlassbehandlung Probe: 15mm, kubisch
Harten von 1030°C, Gasabschreckung
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Hochfeste Stahle werden immer haufiger zur Gewichtsreduzierung an Kraftfahrzeugen verwendet. Daraus ergeben sich besondere
Anforderungen an Werkzeugstahle in Hinblick auf Abplatzungen, Risse, Abrasiv- und Reibverschlei3. Kosteneffizienz und sichere
Herstellungsverfahren des Werkzeugs sind gefragt. Dabei kommen einem optimierten Gleichgewicht zwischen Harte und Zahigkeit
sowie guter Zerspanbarkeit besondere Bedeutung zu. Bisher ungeldst war die Dimensionsstabilitat und Berechenbarkeit bei der
Warmebehandlung und im Dauerbetrieb. Der neu entwickelte Matrix-Kaltarbeitsstahl DCMX® unseres Technologiepartners Daido aus
Japan zeigt hier auBerordentliches Potential.
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Daido DOV Chemische Zusammensetzung [%]

C Si Mn Cr Mo |4
Richtanalyse Gew.-% | 0,7 2,0 1,0 6,8 1,4 0,2

Warmebehandlung
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0
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Daido DCMXTM Chemische Zusammensetzung [%]

C Si Mn Cr Mo |4
Richtanalyse Gew.-% | 0,7 2,0 1,0 6,8 1,4 0,2

Behandlungstemperaturen Harte
Warmumformung Gliihen Hérten Anlassen Stabilisierung Gegliih Gehartet
920-980°C 1.000-1.050°C Niedrig: 150-200°C 400°C
900-1.160°C langsame Abkiihlung Hoch: 480-560°C fir mind. 1h <235 HB 56-62 HRC
Ofenabkiihlung an Luft oder Gas mind. 2x .

Gefligestruktur
Daido DCMX® zeigt eine besonders feine Mikrostruktur, nahezu frei von groben Priméarkarbiden.

DCMX Daido-DC53 (8%-Cr-Stahl) 1.2379

Konventionelle Stahle zeigen langgestreckte Primarkarbide, der Unterschied der Volumenanderung beim Harten in Langs- und Querrichtung
wird dadurch verursacht, ein hoher Gehalt verstarkt den Effekt. DCMX wurde entwickelt, um diesem Problem zu begegnen. Hier werden
Primaérkarbide entscheidend reduziert. In anderen Worten, es wurde ein Matrix-Kaltarbeitsstahl entwickelt, der kaum grof3e Primarkarbide
zeigt. Das resultiert neben einer optimalen Mal3stabilitdt auch in deutlich verbesserter Zahigkeit und Bearbeitbarkeit.

WebShop:
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Daido DCMXTM Chemische Zusammensetzung [%]

e I M TR W2 W
Richtanalyse Gew.-% | 0,7 2,0 1,0 6,8 1,4 0,2

Heute werden groRere Stanz- und Biegewerkzeuge segmentiert, um den bekannten Problemen mit der Dimensionséanderung beim
Harten zu begegnen. Ubliche Stihle wie 1.2379 / X 153 CrMoV 12 und auch bisher bekannte 8-%-Cr-Werkzeugstahle zeigen beim
Harten anisotropes Verhalten in den drei Raumrichtungen. Aufwendige Nachbearbeitung und Aufteilung der Funktionsteile in kleinere
Segmente werden notwendig.

Der geringste Unterschied in Hinblick auf die MaBanderungen in den Raumrichtungen zeigt sich bei der héchsten Harte von 62HRC
durch Anlassen bei 500°C. Dimensionsanderung liber die Zeit ist ein bekanntes Phdnomen bei hohen Anlasstemperaturen. Eine
Stabilisierungsbehandlung bei 400°C nach dem Anlassen schafft hier wirksam Abhilfe.

Form und Dimensionsstabilitat

(isotropes Verhalten) Harten: an offener Atmosphire, 1030°C, Olabkiihlung
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Daido DCMXTM Chemische Zusammensetzung [%]

C Si Mn Cr Mo |4
Richtanalyse Gew.-% | 0,7 2,0 1,0 6,8 1,4 0,2

DCMX zeigt eine hohe Kerbschlagzédhigkeit, nicht nur im Vergleich zu 1.2379 / X 153 CrMoV 12, sondern sogar gegeniiber
8-%-Cr-Stahlen wie DC53 oder TENASTEEL®®. Dies fiihrt zu spirbar geringerer Neigung zu Abplatzungen oder Rissen. Auch die
Dauerfestigkeitseigenschaften sind herausragend.

Kerbschlagzahigkeit Dauerfestigkeit / Materialermiidung
U-Probe, R=1mm, Langsrichtung, Wohlerversuch (Langsrichtung),
Harten 1.030°C, Anlasstemperatur hoch Harten 1.030°C, Gasabkiihlung
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Da|do DCMXTM Chemische Zusammensetzung [%]

C Si Mn Cr Mo |4
Richtanalyse Gew.-% | 0,7 2,0 1,0 6,8 1,4 0,2

Sowohl in ungehartetem, als auch insbesondere in gehartetem Zustand ist die Bearbeitbarkeit unvergleichlich gut, verbunden mit
langerer Werkzeugstandzeit oder der Moglichkeit schnellerer Bearbeitung.

Bearbeitbarkeit im Vergleich
(in gegliihtem Zustand)
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032mm HSS, unbeschichtet, ---fl}--- DC53(8%-Cn) | | |
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Daido DCMXTM Chemische Zusammensetzung [%]

C Si Mn Cr Mo |4
Richtanalyse Gew.-% | 0,7 2,0 1,0 6,8 1,4 0,2

VerschleiRfestigkeit (Stift-Scheibe-Versuch)

10°

: : : Die Verschlei3festigkeit ist ein entscheidendes Kriterium fir die
] ] ® povix -] Stahlauswahl. Es ist wichtig, die verschiedenen VerschleiBformen
I ;?:flt;i?)i:’\‘SCMMSHSOHV) B DC53 (8%-Cr | zu unterscheiden, um eine geeignete Auswahl treffen zu kénnen.
/\1.2379 1 Adhasivverschleil3, wie er etwa bei Biege- und Tiefziehoperationen
_ < auftritt, kann mit Hilfe des Stift-Scheibe-Versuchs beurteilt wer-
T \Q:>. den. Hier zeigt sich, dass die Harte ausschlaggebend fiir das
E n — VerschleiBverhalten ist, auch bei 62HRC zeigt DCMX hervorragende
- N Zahigkeit, dadurch hebt sich dieser neue Werkstoff vom Ublichen
= Gleitgeschw.: 2,86 m/s . . . . .
E | Weg:200m ~B_ deutlich ab. Abrasivverschleify kann mit dem Reibrad-Sand-Test be-
é urteilt werden. Obgleich DCMX durch die sehr feine Karbidverteilung
% 107 keine groben Primarkarbide aufweist, schlagt sich dieser Werkstoff im
§ . —] Vergleich recht ordentlich. Beide Priifverfahren zeigen, dass mit DCMX
Gleitgeschw.: 0,76 m/s — | . i .
Weg: 400m ein optimal ausgewogener Werkstoff zur Verbesserung der Standzeit
~ vorliegt.
A C
10
52 54 56 58 60 62 64
Harte [HRC]
..... GEBRUDER n—/
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Daido DCMXTM Chemische Zusammensetzung [%]
! c [ s [mm] e [ Mo v
Richtanalyse Gew.-% | 0,7 2,0 1,0 6,8 1,4 0,2
Beschichtung ZTU-Schaubild
Thermoreaktive Diffusionsschicht: DOWA Thermo Engineering. Hartetemperatur 1.030°C x 10min
DCMX 1.2379
1000 1] I T TTTTI
St DCMX
~— T~
900 \\\\\ \\\: \\\\\\\ — — — DC53(8%-Cn) |
\. N
800 \\ \\\ \\ \ \\
N
& 600 \ \
‘§ 500 \
: \
2 400
300 \\ \i R Vel
200 = s O
100 : i
HV 768, 761
0
1 10 1000
In Japan werden mehr und mehr Stanz- und Biegewerkzeuge PVD- Zeits]
beschichtet, um die Standzeit zu optimieren. DCMX® ist auch hier-
fir hervorragend geeignet. Er bietet eine sehr gute Haftung, auch
durch héhere Grundharte im Vergleich zu 1.2379 / X 153 CrMoV 12.
GEBRUDER /
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Dﬂirl,.. aYal YohYa Chemische Zusammensetzung [%]

C Si Mn Cr Mo |4
Richtanalyse Gew.-% | 0,7 2,0 1,0 6,8 1,4 0,2

Physikalische Eigenschaften

Warmeausdehnungskoeffizient [10 /K] In gewissen Féllen wird ReparaturschweiRen notwendig. Hierfiir
20-100°C | 20-200°C | 20-300°C | 20-400°C | 20-500°C | 20-600°C | 20-700°C . . . "
53 137 120 24 47 149 129 ble_tet DCMX vergleichsweise gt{te Vora"ussetzungen. Vorwa_rmung
bei 350°C und nach dem SchweiBen Warmebehandlung bei 400°C
fUhrt zu gleichméaRiger Harteverteilung und Sicherheit gegen
Schweilrisse.

Wirmeleitfahigkeit [W/mK]
RT 100°C 200°C 300°C 400°C 500°C
17,1 18,8 20,9 22,6 24,0 25,7

DCMX wird erfolgreich auch fiir groRRere automobiltypische
Werkzeuge verwendet. Kunden schatzen dabei die Vorhersagbarkeit
und Zuverlassigkeit der Dimensionsstabilitat sowie insbesondere

Spezifische Wirme [J/kgK]

RT 100°C 200°C 300°C 400°C 500°C L .
507 535 570 517 557 719 die teils mehrfach hohere Lebensdauer der Werkzeuge.
E-Modul = 202 GPa, Spez. Gewicht = 7,67 kg/dm?, Zusammenfassend kann man festhalten, dass ein Matrix-Kalt-
Probe gehartet bei 1.030°C, Luftabkiihlung, 2x angelassen bei 500°C arbeitsstahl, der sich auf die Reduzierung der Primarkarbide stitzt,

drei Vorteile in sich vereinigt: fast vollstdndige Vermeidung von
Problemen durch Dimensionsédnderung beim Harten, deutlich ver-
besserte Bearbeitbarkeit sowie hohe Zahigkeit und Bruchsicherheit.

(zusammenfassende Ubersetzung eines Fachartikels von Takayuki Shimizu, Koichiro Inoue,
Atsushi Sekiya aus ,Denki-Seiko (Electric Furnace Steel), Ausgabe 81 (2010), Nr. 1, Seite 53 ff.)

Angegeben sind stets reprasentative technische Werte auf Grund-
lage unserer Untersuchungen. Sie stellen, wenn nicht anders an-

gegeben, keine Garantien dar. Bitte lassen Sie sich im Einzelfall
beraten.
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Daido DOV Chemische Zusammensetzung [%]

C Si Mn Cr Mo 4
Richtanalyse Gew.-% | 0,7 2,0 1,0 6,8 1,4 0,2

Werkstoffvergleich
Eigenschaft DCMX Daido-8-%-Cr-Stahl 1.2379
Niedrig (200°C) 61HRC 61HRC 61HRC
te/:::nl:f:t_ur Hoch (500°C) 62HRC 60HRC 58HRC
Hoch (520°C) 60HRC 62HRC 58HRC
Isotropie @ O A
Volumenanderung iiber Zeit *1 (e](e) A(Q) [o]le]
Hartbarkeit O @ O
Zahigkeit © @) A
Materialermiidung @ O A
Bearbeitbarkeit @ O A
VerschleiBfestigkeit (Reibverschlei3) @ @ O
VerschleiRRfestigkeit (abrasiv) A O @
Drahterosion *2 O @ O
PVD-Beschichtung *2 O © (@)

*1 Vergleich der Volumenanderung in Stabilisiertem Zustand: /\: Durchschnittlich, O: Gut, ©: Hervorragend
*2 Vergleich des Harteverlusts durch Anlassen bei 520°C flir Erodieren und PVD Beschichtung

GEBRUDER ./
WebShop: @ RECKNAGEL )
198 www.stahlnetz.de "= Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 * grp@stahlnetz.de Prisision in Stabl I :



Daide DR A DAIDO STEEL, JAPAN

Daido DRM1 ist ein hochzaher Matrix-Warmarbeitsschnellstahl. Dieser Werkstoff libertrifft die bekannten Warmarbeitsstéhle deutlich,
er vereinigt exzellente Brandrissbestandigkeit, hohe Zahigkeit und hohe Harte. Die gute Anlassbestandigkeit sichert die hohe Verschleil3-
harte auch nach vielen Zyklen. Eine feine Mikrostruktur bewirkt eine bessere Zahigkeit, als man sie von konventionellen Schnellstahlen
kennt.

DRM1 ist ideal fiir Gesenke, Metall-Druckgussformen und Warm-Schnittwerkzeuge.

DRM1 ist ein Markenprodukt des japanischen Herstellers Daido Steel. Gebr. Recknagel vertreibt DRM1 als lagerhaltender Alleinvertrieb
flir Zentraleuropa.

Farbkennzeichnung:

Rot/Mint (DRM1)

Daidn DPRAITV 100
VarioRond® 200
Rohmaterial 201
Stahllexikon 202

GEBRUDER ./
WebShop: @ RECKNAGEL /
www.stahlnetz.de "= Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 * grp@stahlnetz.de Prazision in Stahl Jf* 199

Daide DRI YA DAIDO STEEL, JAPAN

VarinP
Rundmaterialabschnitte
mit frei wahlbarer Lange
zum Stiickpreis

Ausfiihrung und Toleranzen:
Lange, gesagt: +3,0/-0 mm
Durchmesser:

preise
nkende FYE2 anit

i si:i‘gender stickz
bel

gewalzte Oberflache:

16-60 mm +1,0/-0mm

61-165 mm +2% des Durchmessers /
-1% des Durchmessers

geschalte/liberdrehte Oberflache:

80-105 mm +1,0/-0mm
106-242 mm +2,0/-0mm
Durchmesserbereich: 16-242 mm

Flexible Online-Kalkulation:
www.variorond.de

» Wunschléange ist frei wahlbar

« Stlckpreise fir lhre Wunschlange
» Sagekosten inklusive

* keine weiteren Zuschlage

GEBRUDER ./
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Daide PR Y DAIDO STEEL, JAPAN

Rohmater]

Gewalzte oder geschmiedete Stabe
sowie Zuschnitte daraus

Breite [mm] Dicke [mm] Durchmesser [mm]
flach, gewalzt 50-270mm 10-105mm
flach, geschmied 135-370mm 55-128mm
rund, gewalzt/geschmied D 16-@ 242mm

WebShop:
www.stahlnetz.de

GEBRUDER L
RECKNAGEL

Prazision in Stahl I N 201

Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 * grp@stahlnetz.de

Daid" NPT Chemische Zusammensetzung [%]

(4 Si Mn Cr Mo w v Co
Richtanalyse Gew.-% | 0,5 0,2 0,5 4,2 1,0 3,0 1,3 2,0
Behandlungstemperaturen Harte
Warmumformung Gliihen Harten Anlassen Gegliiht Gehartet
800-880°C 1.100-1.140°C 550-620°C
(bitte anfragen) langsame Abkuhlung in OI, min. 2x Anlassen, <235 HB 56-58 HRC
Abkiihlung Gas oder Salzbad Luftabkiihlung
Physikalische Eigenschaften
Waérmeausdehnungs- | 20-100°C 20-200°C 20-300°C 20-400°C 20-500°C 20-600°C 20-700°C 20-800°C
koeffizient
[10¢/K] 11,2 11,4 11,7 11,9 12,2 12,4 12,7 12,3
Wirmeleitfzhigkeit 25°C 200°C 300°C 400°C 500°C 600°C 700°C
[W/mK] 22,4 26,3 27,3 28,6 28,4 29,1 28,8
Spezifische Wirme 25°C 200°C 300°C 400°C 500°C 600°C 700°C
[J/kgK1 413 487 519 562 616 705 840
E-Modul = 210 GPa, Probe gehértet bei 1.140°C, 2x angelassen bei 560 °C.
Mikrostruktur
DRM1 Konventioneller Warmarbeitsstahl
(in der Mitte eines Stabes @ 100mm) (Daido)
g { it : . » ot =
- - o
f uf . + v o
2 ¥ a . -'\' -
: - 2
= } oA W % < L "
< . ] : ‘ v -
L 150um
GEBRUDER WL
WebShop: @ RECKNAGEL
+ +
202 www.stahinetz.de

Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 * grp@stahlnetz.de
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Daide DR

Anlassbehandlung
Probe: Vierkant 15 mm, Olabschreckung,
Anlassen mit Luftabkihlung

65
B ==1.120°C
—}-1.140°C
60 B=- -\ 1.2344(1020°C)
55 A___A___A\
A PASE
g w A
= N
[ A
T 45
A
40 \ l
35
30
wie 500 550 600 650 700
b hreckt
ahgeschrec Anlasstemperatur [°C]
WebShop: @

www.stahlnetz.de "=

Daido PR

Anlassbestandigkeit tiber Zeit

Chemische Zusammensetzung [%]

Si Mn Cr Mo

w 4 Co

C "
| Richtanalyse Gew.-% | 0,5 0,2 0,5 4,2 1,0

3.0 1,3 2,0

Kerbschlagzahigkeit
Proben: entnommen aus Stabstahl, im Zentrum des @ 100mm,
gekerbte U-Probe

400 T
O DRM1 (Langsprobe)
@ DRM1 (Querprobe)
[ konv. Stahl (Langsprobe)
W konv. Stahl (Querprobe)
300
T O
=)
E
E’ ~
S 200 ~
g N ~ ~ O
s} ‘ e
<= N e
S 1@
< R
2 \[ '~ i
100 \ -
B
0 inaialatatel |nlulialiel il |
55 56 57 58 59 60 61
Harte [HRC]
Warmebehandlung
Harten Anlassen
DRM1 1.140°C, 6lgehartet

540-600°C, zweifach angelassen

Konventioneller Stahl

1.120°C, 6lgehartet

540-600°C, zweifach angelassen

Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 * grp@stahlnetz.de

GEBRUDER

Priizision in Stahl

oL
RECKNAGEL i
203

Chemische Zusammensetzung [%]

Si Mn Cr Mo

w 4 Co

I3 "
| Richtanalyse Gew.-% | 0,5 0,2 0,5 4,2 1,0

3,0 1,3 2,0

Harte bei erhohten Temperaturen

70 T
Tede TTTT]
65 -H 1 konventioneller Stahl
60
E\
55
T~
=) TS
2 e
o 950
£
S \T\
™,
45 ™
\\\
40
35
30
wie 1 10
gehirtet Haltezeit bei 650 °C [h]
Waérmebehandlung
Harten Anlassen
DRM1 1.140°C, olgehartet 600°C, zweifach angelassen
Konventioneller Stahl | 1.120°C, 6lgehartet 610°C, zweifach angelassen

WebShop:

204 www.stahlnetz.de@

Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax:

800 T
=@— DRM1
—1 konventioneller Stahl
700
g
Z
= 600
£
O
x
500
400
0 200 400 600 800
Testtemperatur [°C]
Waérmebehandlung
Harten Anlassen
DRM1 1.140°C, 6lgehartet 560°C, zweifach angelassen
Konventioneller Stahl | 1.140°C, 6lgehartet 560°C, zweifach angelassen

+49(0)36844/480-55 * grp@stahlnetz.de

GEBRUDER /

RECKNAGEL )

prisision in stahi |



Daido DRI

Brandrissbestandigkeit
Probe: @ 15mm, 10mm dick

60

Chemische Zusammensetzung [%]

[4 Si Mn Cr Mo w |4 Co

| Richtanalyse Gew.-%

0,5 0,2 0,5 4,2 1,0 3.0 1,3 2,0

Dauerfestigkeit / Materialermiidung
Proben: aus dem Zentrum eines Stabstahls @ 100mm

1600 T
@ DRM?1 (59 HRC)
O konventioneller Stahl
50 1400
= 20 1200
=9 —_—
© o
2 = [ J
= S
5 30 £ 1000 0 o—
o IS ~
z : K,ic:\o
3 o [ J
g ? \
H=)
2 9 800 o 1
10 600
0 400 Il Ll L1l Il Ll L1l Il Ll L1l Il Ll L1l
DRM1 konventioneller Stahl 10* 108 108 107 108
59 HRC 61 HRC Lastspiele bis Versagen
Wiérmebehandlung Wiérmebehandlung
Hérten Anlassen Haérten Anlassen
DRM1 1.140°C, 6lgehértet 560°C, zweifach angelassen DRM1 1.140°C, dlgehartet 560°C, zweifach angelassen
Konventioneller Stahl 1.140°C, olgehartet 560°C, zweifach angelassen Konventioneller Stahl | 1.140°C, dlgehartet 560°C, zweifach angelassen
Testmethode 1.000 x induktiv erwarmen auf 700°C und abkiihlen auf 20°C Testmethode Wohlerversuch bei Raumtemperatur
GEBRUDER
WebShop: @

www.stahlnetz.de "=

Daido PR

Hartbarkeit

Probe: Rundstahl @ 100 mm

Aquivalentdurchmesser bei 6 bar Gasabschreckung [mm]

50 400 300 200 100
T T T T /.

=)

[a'=

=

j<3

55 LI

=

7

a

©

=

<

50 L ) I L ) I I T ) L ) I
150
E
£ /O
>3 ]
= 2100
o /()/‘J
=22
= o
£5 50
EE]
E=}
&
~
0 | I I | I N T
1 10 102 10°
Abkiihlgeschwindigkeit [°C/min]
Waéarmebehandlung
Harten Anlassen

DRM1

1.140°C, 200°C/min
entsprechend Olhartung

560°C, zweifach angelassen

WebShop:

206 www.stahlnetz.de@

Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax:
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Chemische Zusammensetzung [%]

[4 Si Mn Cr Mo w |4 Co

| Richtanalyse Gew.-%

0,5 0,2

0,5 4,2 1,0 3,0 1,3 2,0

Dimensionsanderung beim Harten
Proben: Stabstahl @ 100 mm x 60 mm Lénge

0.50 [ T 1
== Lateral/Léngsrichtung
—1— Radial/Durchmesserrichtung

0.40

0.30
&
o
S
S 020
=}
=
o
@
5
‘@ 010 €
(=
[
£
£

0.00 E/

—0.10
—0.20 =
wie 520 540 560 580 600 620
gehartet . .
Anlasstemperatur [°C], zweifach angelassen, je 1h
Wéarmebehandlung
Harten
DRM1 1.140°C, dlgehartet
GEBRUDER /

+49(0)36844/480-55 * grp@stahlnetz.de
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Daidn DRViTM Chemische Zusammensetzung [%]

[4 Si Mn Cr Mo w |4 Co
Richtanalyse Gew.-% | 0,5 0,2 0,5 4,2 1,0 3,0 1,3 2,0

Harteverfahren

Salzbad

1200 F
100
1000
900 |

o 800}

< 00t
600 |-

500 |-

00|

300

200

100 -
201

1120°C-1140°C
1050 °C

erreichbare Harte
Abkihlrate > 66°C/min. 56-58 HRC

550 °C-620°C 550 °C-620°C

\/ \

Ok | Luft | Luft-
abkihl bkiihl bkiihl
;a dniung sofort anlassen, flokdihiuing abktilung

V | sobald 40°C bis 70°C | V ! ! \
! erreicht sind

60 min. 30min. 10min. 20—-30min.  >60min. 2-3h 2-3h Zeit

Temperat

Vakuum

1200}~ 1120°C-1140°C Salzbad Vakuum
1100} . .

1000}

900}
o 800
T 700
600 |-
2 500|-
400
300|-
200

100}
201

Dicke Hali H.
Gasabschreckung erreichbare Harte [mm] [min] [min]
3-6bar 56 -58 HRC bis 12 8-10
bis 25 10-15 20-30
bis 37,5 15-20 pro 25 mm Dicke
550 °C-620 °C 550 °C-620 °C bis 50 20-25
| | | bis 100 30-40 10-20
iber 100 30-40 pro 25 mm Dicke

eratu

Tem

U Luft |  Luft-
. sofort anlassen, abkiihlung abkiihlung
: sobald 40°C bis 70°C V : ! \

‘ b |  erreicht sind
60min. ~ 30min.  30—90min. 2-3h 2-3h Zeit

GEBRUDER ./
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Dairln NneR =T Chemische Zusammensetzung [%]
r c [ siJmm] e M [ w] vT]eco
Richtanalyse Gew.-% | 0,5 0,2 0,5 4,2 1,0 3,0 1,3 2,0
Nitrieren Harteverlauf nach dem Nitrieren
1400
1200
1000

Harte [HVM]
{\J
b
!

600
400
Beispiel der Mikrostruktur einer nitrierten Oberflache
nach dem PS-Verfahren von Daido Amistar. 200
0
0,0 0,2 04 0,6 0,8 1,0 1,2

Abstand von der Bauteiloberflache [mm]
Angegeben sind stets reprasentative technische Werte auf Grund-
lage unserer Untersuchungen. Sie stellen, wenn nicht anders an- Die Oberflachenhérte erreicht hier 1.200 HV mit NHD = 0,2mm.
gegeben, keine Garantien dar. Bitte lassen Sie sich im Einzelfall
beraten.

WebShop:

GEBRUDER L/
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Daidln PRATT

jé{DAIDO STEEL, JAPAN

Daido DRM3 ist ein exzellent hartbarer und hochzaher Matrix-Kaltarbeitsschnellstahl. Die feine Karbidverteilung gewahrleistet Zahigkeit

und Dauerfestigkeit auf dem Niveau von 1.3343. Die Harte erreicht bis zu 66 HRC.

DRM3 ist ideal fiir Schnitt-, Stanz- und Biegewerkzeuge, Walzen sowie Gesenke, Prage- und Umformwerkzeuge.

DRM3 ist ein Markenprodukt des japanischen Herstellers Daido Steel. Gebr. Recknagel vertreibt DRM3 als lagerhaltender Alleinvertrieb

flr Zentraleuropa.

Farbkennzeichnung:

Schwarz/Mint (DRM3)

WebShop: @
www.stahlnetz.de "= Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 * grp@stahlnetz.de Prigision in Stabl

Daida NRATT

VarinP
Rundmaterialabschnitte
mit frei wahlbarer Lange
zum Stiickpreis

Ausfiihrung und Toleranzen:

Lange, gesagt: +3,0/-0 mm

Durchmesser:

gewalzte Oberflache:

16-60 mm +1,0/-0mm

61-165 mm +2% des Durchmessers /
-1% des Durchmessers

geschalte/liberdrehte Oberflache:

80-105 mm +1,0/-0mm
106-242 mm +2,0/-0mm
Durchmesserbereich: 16-242 mm

20e
210
211
212

GEBRUDER ./
RECKNAGEL /
209

jé(DAIDO STEEL, JAPAN

GEBRUDER

oL/
RECKNAGEL

WebShop: @ /
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Daido PRRTT

Rohm=otey]

Gewalzte oder geschmiedete Stabe

sowie Zuschnitte daraus

Breite [mm] Dicke [mm] Durchmesser [mm]
flach, gewalzt 50-270mm 10-105mm
flach, geschmied 205-405mm 55-305mm
rund, gewalzt/geschmied @ 16-0 242mm

WebShop:
www.stahlnetz.de

Daida NRATT

je(DAIDO STEEL, JAPAN

Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 * grp@stahlnetz.de

GEBRUDER

RECKNAGEL"” )

Priizision in Stahl

Chemische Zusammensetzung [%]

C Si Mn Cr Mo w v
Richtanalyse Gew.-% | 0,8 0,7 0,3 5,4 4,5 1,0 1,2
Behandlungstemperaturen Harte
Warmumformung Gliihen Harten Anlassen Gegliiht Gehartet
800-880°C 1.100-1.140°C 550-620°C
(bitte anfragen) langsame Abkuhlung| Abkiihlung in Ol, min. 2x Anlassen, <235 HB 62-66 HRC
(= 20°C/min) Gas oder Salzbad Luftabkiihlung
Physikalische Eigenschaften
Waérmeausdehnungs- | 20-100°C 20-200°C 20-300°C 20-400°C 20-500°C 20-600°C
koeffizient
[10°5/K] 1,1 11,5 11,9 12,2 12,4 12,7
Wiarmeleitfhigkeit 25°C 200°C 300°C 400°C 500°C 600°C
[W/mK] 18 21,5 23,1 24,4 25,2 26,0
Spezifische Wirme 25°C 200°C 300°C 400°C 500°C 600°C
[J/kgk1 424 480 520 560 698 830
E-Modul = 210 GPa, Probe gehértet bei 1.140°C, 2x angelassen bei 560 °C.
Mikrostruktur
DRM3 Konventioneller Kaltarbeitsstahl
(in der Mitte eines Stabes @ 100mm) (Daido)
e 3 - §
A
i iy '_.r [
o ’.:,;'1‘ b
i
o L
L 150pm
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Daid"‘ NnP® =T Chemische Zusammensetzung [%]

C Si Mn Cr Mo w v
Richtanalyse Gew.-% | 0,8 0,7 0,3 5,4 4,5 1,0 1,2

Anlassbehandlung Kerbschlagzahigkeit
Probe: Vierkant 15 mm, Olabschreckung, Proben: entnommen aus Stabstahl, im Zentrum des @ 100mm,
Anlassen mit Luftabkihlung gekerbte U-Probe
68 20 T T
O DRM3 (Langsprobe)
| @ DRM3 (Querprobe)
O\ o [ 1.3343 (Langsprobe)
Il 1.3343 (Querprobe)
—
. * \&
5 (@)
r 3
g e o
= a £ 1
@ © \ O
T = ] iy
S (]
B E=}
S
62 5 ®
=O=DRM3 1100 °C, Olhartung @~ ~""~"@®-r=-= o
—[J-DRM3 1.120°C, Olhértung Eo--E----g- ol
[ -2\--DRM3 1.140°C, Olhartung
-4+ 1.3343 1.200 °C, Olabschreckung
60 | | | 0
500 520 540 560 580 600 620 62 63 64 65 66 67 68
Anlasstemperatur [°C] Harte [HRC
Wiérmebehandiung
Haérten Anlassen

DRM3 1.140°C, 6lgehartet 540-600°C, zweifach angelassen
1.3343 | 1.210°C, olgehartet 540-600°C, zweifach angelassen

GEBRUDER
WebShop: @ RECKNAGEL /
www.stahlnetz.de "= Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 * grp@stahlnetz.de Prazision in Stabl " 993

Daidn~ DR 7T Chemische Zusammensetzung [%]
?’ C | si[mn]oc [ M| W]V
Richtanalyse Gew.-% | 0,8 0,7 0,3 5,4 4,5 1,0 1,2
Harte bei erhohten Temperaturen Brandrissbestandigkeit
Probe: @ 15mm, 10mm dick
1000 T 70
| =@~ DRM3
113343
900 LN 60
800 D\D\ 50
S E
=
S 700 L S 40
=z @
3 | @
] 2
E I
=z [
T 600 2 30
2
S
- He=]
=
500 \ 20
400 h 10
300 L L L L 0
0 100 200 300 400 500 600 700 800 DRM3 DRM3 1.3343
Testtemperatur [°C] 60 HRC 64 HRC 64 HRC
Waérmebehandlung Wéarmebehandlung
Harten Anlassen Harten Anlassen
DRM3 1.140°C, olgehartet 560°C, zweifach angelassen DRM3 1.120°C, olgehértet 560-620°C, zweifach angelassen
1.3343 1.200°C, olgehartet 580°C, zweifach angelassen 1.3343 1.200°C, 6lgehértet 560°C, zweifach angelassen
Testmethode | 1.000x induktiv erwérmen auf 600°C und abkiihlen auf 20°C
GEBRUDER ./
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Daid"‘ NnP® =T Chemische Zusammensetzung [%]

C Si Mn Cr Mo w v
Richtanalyse Gew.-% | 0,8 0,7 0,3 5,4 4,5 1,0 1,2

Dauerfestigkeit / Materialermiidung Dimensionsanderung beim Harten
Proben: aus dem Zentrum eines Stabstahls @ 100mm Proben: Stabstahl @ 100mm x 60 mm Lénge
1400 ] 0.50 \ \
L == Lateral/Langsrichtung
1300 ={ }= Radial /Durchmesserrichtung
] 0.40
1200
0.30
00 £
— 1 =
£ g
s 2 020
o =}
< 1000 S
g Z
g g 010 -
“ 900 e
E
0.00
800 .
=O= DRMS3 (65 HRC)
700 | —@— DRM3(67HRC) 010
== 1.3343 (64 HRC) b
600 Il Ll L] Il L1l ] Il . _020
10¢ 10° 10° 0’ ' wie 540 560 580 600 620
Lastspiele bis Versagen abgeschreckt
Wirmebehandlung Anlasstemperatur [°C], zweifach angelassen, je 1h
Haérten Anlassen
DRM3 (65HRC) 1.100°C, 6lgehartet 560°C, zweifach angelassen Wirmebehandlung
DRM3 (67 HRC) 1.140°C, Olgehartet 550°C, zweifach angelassen Harten
1.3343 1.140°C, olgehartet 560°C, zweifach angelassen I DRM3 | 1.140°C, im Salzbad gehartet
Testmethode Woéhlerversuch bei Raumtemperatur
GEBRUDER ./
WebShop: @ RECKNAGEL /
www.stahlnetz.de Telefon: +49(0)36844/480-0 * Telefax: +49(0)36844/480-55 « grp@stahlnetz.de Prizision in Stahl 7 245 o8
Daid~ DP" 7T Chemische Zusammensetzung [%]
?’ C | si[mn]oc [ M| W]V
Richtanalyse Gew.-% | 0,8 0,7 0,3 5,4 4,5 1,0 1,2
Hartbarkeit ZTU-Schaubild fiir kontinuierliche Abkiihlung
Einfluss der Abkiihlgeschwindigkeit auf die Biegefestigkeit
Aquivalentdurchmesser bei 6 bar Gasabschreckung [mm]
400 300 200 100
68 T ‘ T T 1000

—@— DRMS3, 1.140°C

—1—1.3343, 1.140° °
. 66 /
(&}
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=z
3
£ 64 _—
% /
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= 62
< J+—"
/D/ =
60 5 [oooo s s Ol o o L et el 5 s --1-1-t
- D/D/ & 500
- D () Dy A L] ) — I b
58 1 1 E ””” “T1°1°Cr 1= "~"=1-""C° 17 Ar-~-"°-- T T
=400
4500
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£ 3000
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@ 2500
| 10 100 1000
| Zeit [min]
2000 4 10 30 80
Abkiihlgeschwindigkeit [°C/min]
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Daiflf‘ oY = L. anl Chemische Zusammensetzung [%]

4 Si Mn Cr Mo w |4
Richtanalyse Gew.-% | 0,8 0,7 0,3 5,4 4,5 1,0 1,2

Harteverfahren
Salzbad
Umwandlungstemperaturen:
ﬁgg I 1100°C-1140°C AC, =830°C, Ms = 175°C
1000 Die Hartetemperatur des DRM3 betragt
erreichbare Harte
900 62-66 HRC 1.100-1.140°C
= 800
T 00
£ o0l 550 °C-620 °C 550°C-620°C
5
- ggg i ! it y Salzbad Vakuum
2000 abkiihlung abkithlung abkithlung Dicke Haltzeiten Haltzeiten
ol \/ \/ \ [mm] [min] [min]
20k bis 12 8-10
60 min. 30min. 10min.  30min. 60 min. 2-3h 2-3h Zeit bis 25 10-15 20-30
bis 36 15-20 pro 25mm Dicke
bis 50 20-25
Vakuum bis 100 30-40 10-20
tber 100 30-40 pro 25mm Dicke
1200 1100°C-1140°C
1100
1000 - Hochdruck- erreichbare Harte
900 |- abschreckung 62-66 HRC Bitte beachten:
— 800| mind. 6 bar . .
£ 10 Luftabkihlung ab 500°C bei Salzbad-
g 600: 550 °C-620°C 550 °C-620°C hértung.
qé 500 - \ / \ Anlassen umgehend beginnen bei
2 400 ; °
200l Lt Lot Erreichen von 100°C.
200l abkihlung dbkihlung Zu tiefe Abkiihlung bei Vakuumhartung
123: vermeiden, falls scharfe Kanten oder
60 min. 30min.  30min. 2-3h 2-3h Zeit ungiinstige Geometrie vorliegen.
GEBRUDER L,
WebShop: HH RECKNAGEL ﬁ
www.stahlnetz.de Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 « grp@stahlnetz.de Pragision in Stahl | 217 =
Dairln neer s Chemische Zusammensetzung [%]
(4 Si Mn Cr Mo w "4
Richtanalyse Gew.-% | 0,8 0,7 0,3 5,4 4,5 1,0 1,2
Nitrieren Harteverlauf nach dem Nitrieren
1400
1200
1000
\9; =S
— 800
=
==
jo}
5
T 600
400
Beispiel der Mikrostruktur einer nitrierten Oberflache
nach dem PS-Verfahren von Daido Amistar. 200
0
0,0 0,2 04 0,6 0,8 1,0 1,2

Abstand von der Bauteiloberflache [mm]

Angegeben sind stets reprasentative technische Werte auf Grund-

lage unserer Untersuchungen. Sie stellen, wenn nicht anders an-  Die Oberflachenhérte erreicht hier 1.280 HV mit NHD = 0,2mm.
gegeben, keine Garantien dar. Bitte lassen Sie sich im Einzelfall

beraten.

GEBRUDER

= WebShop:
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A0

Daldo NAK™80 YA DAIDO STEEL, JAPAN

Spiegelglanzpolierbarer Kunststoffformenstahl, fertig ausscheidungsgehartet auf 40 HRC. Das Vakuum-Umschmelzverfahren gewahrleistet
hochste Reinheit dieses Stahls. Er ist mit artgleicher Legierung schweillbar, dabei erzeugt nachfolgendes Warm-Auslagern ein homogenes
Geflige mit gleichmaRiger Harte ohne Warmeeinflusszone.

Aus NAK80 werden Kunststoffformen grofRer Querschnitte mit sehr hohen Anforderungen an die Politur hergestellt. Besonders bewahrt hat sich
NAK80 bei Formen fiir Scheinwerfer, Stol3fanger, Armaturentafel und allgemein Formen fiir optisch anspruchsvolle Teile. NAK80 ist geeignet flr
Duroplaste und Thermoplaste. Faserverstarkte Kunststoffe erfordern meist eine PVD-Beschichtung.

NAKSO ist ein Markenprodukt des japanischen Herstellers Daido Steel. Gebr. Recknagel vertreibt NAK80 als lagerhaltender Alleinvertrieb fiir
Zentraleuropa.

Farbkennzeichnung:

Gelb/Blau (Daido NAK80)

[DAIDO
NAGEH)
Daido NAK™80 219
VarioPlan® 220
VarioRond® 221
Rohmaterial 222
Stahllexikon 223
GEBRUDER /
WebShop: @ RECKNAGEL "~
www.stahlnetz.de "> Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 « grp@stahlnetz.de prasision in st I 319

Daldo NAK™80 A DAIDO STEEL, JAPAN

VarioPlan®
Feingefraste Halbzeuge in
frei wahlbaren Abmessungen

« flexibel in Breite, Dicke und Léange

» Kanten gesagt oder gefrast

« auf Wunsch mit Fasen und/oder Eckradius
« Fertigung in 2 bis 3 Tagen

« einfache Kalkulation

Nutzen Sie unsere Online-Kalkulation im
WebShop: www.varioplan.de

GEBRUDER 2/
WebShop: @ RECKNAGEL ﬁ
220 www.stahlnetz.de "= Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 « grp@stahinetz.de prisision in Stahl [Jf*
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NAIB0

Daido NAK™80

VarioRond®
Rundmaterialabschnitte
mit frei wahlbarer Lange
zum Stickpreis

Ausfiihrung und Toleranzen:

Lénge, gesagt: +3,0/-0 mm
Durchmesser:

gewalzte Oberflache:

16-60 mm +1,0/-0mm

61-165 mm +2% des Durchmessers /
-1% des Durchmessers
geschalte/iberdrehte Oberflache:

80-105 mm +1,0/-0mm
106-242 mm +2,0/-0mm
Durchmesserbereich: 16-242 mm

WebShop: @
www.stahlnetz.de

Daido NAK™80

Rohmaterial

Gewalzte oder geschmiedete Stabe

sowie Zuschnitte daraus

Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 « grp@stahinetz.de

_‘ Breite [mm] Dicke [mm] Durchmesser [mm]
flach, gewalzt 50-410mm 10—105mm
flach, hmiede 130-1.800mm 110-550mm
rund, g hmied @ 20-@ 450mm

Giinstiges Rohmaterial online aussuchen, auch ais Zuschnitt:

www.ResteShop.de

Schnell, libersichtlich und transparent:
ResteShop und Schnellfinder bei www.stahinetz.de

WebShop: @
222 www.stahlnetz.de

ResteShop

- alle Werkstoffe

» mit Zuschnittservice

- sofort ab Lager

- glinstige Sonderpreise fiir
Reststiicke

- so lange der Vorrat reicht

Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 « grp@stahinetz.de

ﬁDAIDO STEEL, JAPAN

GEBRUDER /

RECKNAGEL",

Priizision in Stahl I 221

ﬁDAIDO STEEL, JAPAN

Starkere Abmessungen als geschmiedete
Stabe auf Anfrage

« Zuschnitte sagen wir nach lhren Vorgaben
« Vorgearbeitet als VarioPlan® lieferbar

« Stabstéhle (flach) sind kurzfristig lieferbar
+ Rundmaterial erhalten Sie als VarioRond®

Schnellfinder

« alle Produkte im Vergleich

« lhre Sonderteile fertig kalkuliert

- einfache Auswahl der
optimalen Losung

GEBRUDER 2
RECKNAGEL

Priizision in Stahl

/
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NAIB0

Daido NAK™80

Zeit und Kosten sparen:

Vorbearbeitung »

Hérten beim
Formenbau

NAK80®
Fertig gehartet

Vor- und Fertig-
bearbeitung

»

Gefiige:

Loésungsgegliiht Gealtert

Bainitmatrix

Homogene Mikrostruktur

WebShop: @

www.stahlnetz.de "=

Daido NAK™80

Hervorragende Polierbarkeit
NAKS0 (40 HRC)

Chemische Zusammensetzung [%]

| Richtanalyse Gew.-% |

c | si|mn| cr | mo| ni | ar | cul

012 ] 03 | 15 ] 03] 03] 32 10] 10]

Fein-

Harten » SeEr IR » Polieren
. Zeit und Kosten sparen fiir
Polieren N -
Hérten, Transport, neues Riisten
Ni,Al, Ni,Cu

Ausscheidungen

Intermetallische

Phase

Feine Ausscheidungen

Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 « grp@stahinetz.de

GEBRUDER //
RECKNAGEL
Priizision in Stahl I 223

Chemische Zusammensetzung [%]

| Richtanalyse Gew.-% |

c [ siTmm] ] cr I m] | nNi ] ar] cul

012 | 03 | 15 | 03 | 03 | 32 | 10 | 10 |

1.2738HH (37 HRC)

1.2343ESU (48 HRC)

Einschusse |22 AR AR A A
wgmgkeit_‘_ | : | | | .; | - -

— |22

Neboiche [ZZEZZ - f e

N - 2z

Problemlose SchweiRbarkeit

typische Harteverteilung bei geschweiRtem NAK30

Keine Harteunterschiede nach dem Schweil3en,
wenn anschlieend warmausgelagert wird.

Wie geschweilt

Ausgelagert 500°C /5 h

nach dem SchweiRen

WebShop: @

224 www.stahlnetz.de

Schweil3en:

WIG-SchweilRen unter Argon
Vorwarmen: 300°C bis 400°C
Schweil3strom: 150 A bis 170 A
SchweilBgut NAK80, werkstoffgleich

Harte [HV]

Spiegelglanz - Politur — Vergleich (nach Poliertest mit Kérnung 8000)

500 - ;
gealtert 500°C,5 h
/nach dem SchweiBen
40— O-O-O
300
Temp. &
Einflusszone
200 wie geschweiRt |
Gre‘nze y
6 4 2 0 2 4mm

Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 « grp@stahinetz.de

Werkstiick ————|<«——— SchweiBgut
(gleicher Werkstoff)

GEBRUDER )
RECKNAGEL ﬁ

Priizision in Stahl
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Daido NAK™80

Sehr gute Bearbeitbarkeit

Chemische Zusammensetzung [%]

| Richtanalyse Gew.-% |

c | si|mn| cr | mo| ni | ar | cul

012 ] 03 | 15 ] 03] 03] 32 10] 10]

N/AK80

NAIB0

Bohren Schruppfrasen
10.000 { { 1.000
= 1.2738HH i 12943 1.2738HH NAK80
| (37HRC) NAK80 \\ (gegliht) (37 HRC) () (40HRC)
= (40HRC) N S
E 100 O N E ‘ Wod
= O < \ = /
2 ~ N f S /
s QN b g 1o
3 N V¥ 60-70% | \ 2
3 100 -~ : : @ 1.2343
; N - - — .
p | | 2 (gegliiht)
ﬁl +10-‘—-15%‘
‘ Werkzeugweg 30m
10 10 | |
10 0 % 40 50 10 100 0 100 200 300 400 500 600
Schnittgeschwindigkeit [m/min] Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Schlichtfrasen Schnittwertempfehlungen NAK80
100 - - -
1 Verfahren Werkzeug /Bedingung Schnittgeschwind.
70 1.2343 HSS, unbeschichtet
(48HRC) 1(32773%%? — Bohren Tiefe: 20mm 20-30m/min
E 50 D) Vorschub: 0,175 mm/U, trocken
E D
@ 40 MMC WP-Fraser, @ 25mm
g 2 Schrupp Wendepl. VP15TF(P20-30, beschichtet) 100-300m/min
=] ae=1mm, ap = 4mm
2 NAK80 Vorschub 0,2mm/z, Luftkithlung trocken
S (40HRC) Fréasen
E 2 Werkzeugweg 30m MMC Kugelfraser, @ 12mm, 4 Schneiden
10 | Schlicht Wendepl. VP15TF(P20-30, beschichtet) 100-300 m/min
0 100 200 300 400 ae=1mm,ap=1mm
Schnittgeschwindigkeit [m/min] Vorschub 0,1mm/z, Luftkiihlung
GEBRUDER //
WebShop: @ RECKNAGEL
2 Prizision in Stahl I
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Daido NAK™80

Chemische Zusammensetzung [%]

c [ siTmm] ] cr I m] | nNi ] ar] cul
Richtanalyse Gew.-% | 012 | 03 | 15 | 03 | 0,3 | 32 | 1,0 | 1.0 |

Warmeleitfahigkeit Kerbschlagzahigkeit
gekerbte U-Probe
35 60
| [
/4 50
=30 =
s 5
2 / S 40
B —4@— Daido NAKS0 2
2
£25 ] —l— 1.2304 (gehartet) —| 2
£ 1.2083 (gehartet) S 30
@ <
£ 5
i
N £
Z 2
5 | 10
0 100 200 300 400
Testtemperatur [°C] 0

Raumtemp. 200°C 300°C

NAKS80°® zeigt durch besonders giinstige Legierungslage eine hohe
Warmeleitfahigkeit, kiirzere Abkiihlzeiten sind die Folge.

WebShop: @

226 www.stahlnetz.de "=

Priizision in Stahl
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@@ﬁ@ﬂ@ NAKWSO Chemische Zusammensetzung [%]

MC]Si]Mn]Cr[Mo]Ni[AI]CuI
Richtanalyse Gew.-% | 0,12 [ 0,3 | 15 [ 03 [ 03 [ 32 [ 10 | 1,0 ]
Erodieren

Einfach feinsterodieren ohne Hartezunahme der erodierten Flache Nitrieren

Harteverlauf unter der Erodierfliche

Kernhéarte 800 Gas-Nitrocarburieren: 520°C, 5 h
450 40,4 HRC |
(396 HV) 700
_400-O—0—00-0-0 O O O— B 600
z 2
' 350 2 5
E & Erodieren 500
E] Kupferelektrode
300 % Spannung: 100 V 400 ¥
g Strom: 4,5 A
250*§ 1+ O
0,2 0,5 1,0 1,5
|| ‘ T L1 1 | R Abstand von der Oberflache [mm]
0,05 01 0,15 02
Oberflache [mm] . . .. .
Harteabfall oder/und Verzug kdnnen auftreten bei jeglicher
Mikrostruktur Behandlung tber 520°C.
Oberflache (41,8 HRC) Kern (41,2 HRC)
Angegeben sind stets reprasentative technische Werte auf Grund-
lage unserer Untersuchungen. Sie stellen, wenn nicht anders an-
gegeben, keine Garantien dar. Bitte lassen Sie sich im Einzelfall
beraten.
GEBRUDER //
WebShop: @ RECKNAGEL
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