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THYROHARD-Xtra - Was ist das genau ?

THYROHARD-Xtra ist ein stickstofflegierter, korrosionsbestan-
diger, martensitischer Stahl mit sehr guter Zahigkeit und einer
individuell einstellbaren Harte von 52 his 60 HRC. Durch die
Kombination des ESU-Verfahrens und einer ausgefeilten

Schmiedetechnik wird eine homogene Gefligeaushildung erreicht.

Dies bedeutet eine gute Zerspanbarkeit bei ausgezeichneter
Polierfahigkeit und hoher Massstabilitt nach der Warmebehand-
lung. Desweiteren besitzt THYROHARD-Xtra eine hohe Anlass-
bestandigkeit bis 540°C und kann daher auch hochtemperatur-
PVD-beschichtet werden.

THYROPLAST-2083 ESU SUPRA

L

Hoher Kasten 1791 m.u.M

Fir einfache Anforderungen an...

+ Harte

+ Korrosionsbestandigkeit
+ Zahigkeit

+ Polierbarkeit

+ Verschleissfestigkeit

THYROPLAST-2083 ESU SUPRA

50 - 52 HRC

Korrosionsbestandigkeit
Zahigkeit
Polierbarkeit

Verschleissfestigkeit

Ubliche Gebrauchsharte

Dank diesen hervorragenden Eigenschaften ist THYROHARD-Xtra
bestens geeignet fir prazise, hochglanzpolierte und hoch-
korrosionsbhestandige Formeinsatze, Medizinal- und andere
Formteile.

»THYROHARD-Xtra vereint
hochste Harte, Zahigkeit
und Korrosionsbestandigkeit
bei bester Polierbarkeit®

Cuno Sutter, Werkstoffexperte / Key Account Manager

THYROHARD-Xtra

Matterhorn 4478 m.i.M

Fir héchste Anforderungen an...

+++ Harte

+++ Korrosionsbestandigkeit
+++ Zahigkeit

+++ Polierbarkeit

+++ Verschleissfestigkeit

THYROHARD-Xtra

siehe Warmebehandlungsmaglichkeiten
auf nachster Seite



THYROHARD-Xtra - Technische Werkstoffdaten

- ESU SUPRA verfiigbare Abmessungen
gegliiht +A Gesagt, gefrast, geschliffen, tieflochgebohrt - dank des umfangreichen Platten- und Blocklagers sind wir in der Lage,
jede Abmessung in gewiinschter Ausfiihrung kurzfristig ab unserem Betrieb Wil zu ligfern.
. 20 - 130mm

Chemische
Zusammensetzung (8 Mn Cr Ni Mo N Zusdtze
(Richtwerte in %) max. 0,45 max. 0,6 max. 16,5 max. 0,5 max. 1,9 max. 0,25 +
Physikalische Thermische Ausdehnung mimekpao®  20-100°C 20-300°C 20-500°C
Eigenschaften 8,73 10,22 10,97

Thermische Leitfahigkeit bei 100°C W/(m*K) 239

Dichte kg/dm? 77
Verwendungshinweise THYROHARD-Xtra eignet sich ausgezeichnet fir hochst korrosionsbesténdige und hochglanz

polierte Formeinsatze, Medizinalinstrumente und Prototypen

Warmebehandlung Glihen:
Weichglihen : 780 - 860°C, Haltezeit 8 Std, langsame Abkuihlung im Ofen bis 550°C

Glihharte :ca. 265 HB

Harten:
Vakuum-Harten: 970 - 1070°C, je nach Anwendung

Anlassen:
Anlassen gemass Angabe

Das Vakuumhérten sollte vorzugsweise unter Stickstoff-Partialdruck (100-200 mbar) durchgefiinrt werden.

Marke / Werkstoff Wéarmebehandlung Harte SOLL HRC
THYROHARD-Xtra 1020°C / N2 4.5bar 56 - 61
Typ ,hart* tk-80°C

Al 150°C mind 2h
THYROHARD-Xtra 970°C / Nz 4.5bar 53 -56
Typ ,28h* t-80°C

Al 300°C mind 2h
THYROHARD-Xtra 1050°C / N2 4.5bar 52-55
Typ ,beschichten* tk -80°C

Al 2x540°C mind 2h
THYROHARD-Xtra 1070°C / N2 4.5bar 57 - 60
Typ ,beschichten hart* tk-80°C

Al 2x510°C mind 2h

Wichtiger Hinweis zur Warmebehandlung:

Bei grossen Querschnitten empfehlen wir eine spezifische Warmebehandlung.

Diese beinhaltet ein Tiefkuhlen bis minus 126°C bzw. 196°C, erganzt durch 3-maliges Anlassen
nach Absprache mit unseren Werkstoffexperten.

Schweissen gut geeignet zum Laserschweissen

Angaben tber die Beschaffenheit oder Verwendbarkeit von Materialien bzw. Erzeugnissen dienen der Beschreibung. Zusagen in Bezug auf das Vorhandensein bestimmter Eigenschaften oder
eines bestimmten Verwendungszwecks bedirfen stets besonderer schriftlicher Vereinbarung.



THYROHARD-Xtra - Technische Werkstoffdaten

ZTU-Diagramm Anlassschaubild
Die Harte variiert je nach Austenitisierungstemperatur
von 970 bis 1070°Celsius gem. Schaubild unten
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Bearbeiten
Drehen mit HM (Schnittgeschwindigkeit vc in m/min) Hartdrehen
Wendeschneidplatten 260 -200 200 - 150 150- 110 Schneidstoff CBN 3
ISO P25 bis 250 bis 200 bis 150 Schneidplattengeometrie  SNGN 090308 T 02020
I1SO P35 bis 200 bis 150 bis 130 Schnittgeschwindigkeit ~ v. = 125 m/min.
Vorschub (mm/U) 0.1
Bohren mit HM (Schnittgeschwindigkeit v von 35 - 50 m/min) Schnitttiefe (mm) 0.2
Bohrerdurchmesser (mm) 3-8 8-20 20-40
Vorschub (mm/U) 0.02-0.05 0.05-0.12 0.12-0.18 Hartfrésen
Hartmetallsorte K10 K10 K10 Standardwerte sind:
Schnittmeter 90-110 m/min.
Frasen mit Messerkdpfen (Schnittgeschwindigkeit vc in m/min) Vorschub / Zahn 0.035 mm
Vorschub (mm/Zahn) bis 0.2 02-03 Tatsachliche Schnittdaten kénnen stark abweichen und
1SO P25 160 - 100 110 - 60 sind je nach Bearbeitung abhangig von Kontur,
I1SO P35 140 - 110 - Schneidenlange und Fraser-@. Beziiglich Frasmittel
1SO P40 100 - 60 70 - 40 empfehlen wir aufgrund Kundenriickmeldungen

Mitsubishi Hitachi «Moldino» oder dhnliche.

THYROPLAST-2083 ESU SUPRA THYROHARD-Xtra
Inhomogene, ungleichmassige Karbidverteilung Homogenste, feinstverteilte, globulare Karbide




Polieren von Werkzeugstahl - Tipps und Tricks

Einflisse auf das
Polierergebnis

Stahlqualitat

Poliertechnik Wéarmebehandlung

I’

® | egierungszusammensetzung ® Erfahrung ® hohe Harte = gutes Polierergebnis

® Reinheitsgrad ® Geduld ® kein Grobkorn — gutes Polierergebnis

® Porositat / Homogenitat ® Gefuhl fir den Werkstoff ® keine Karbidausscheidungen an den

® Geflge macht den effizienten Polierer Korngrenzen — gutes Polierergebnis
und das optimale Polierergebnis aus ® hoher C/Cr-Gehalt = schlechtes

Polierergebnis

Arbeitsablauf
Arbeitsgang Kunststoffformenstahle Kunststoffformenstéhle
(Achtung S-Gehalt) Harte ca. > 54 HRC
Harte ca. 300 HB / 32 HRC
Vorbearbeitung (Hart)Frasen, (Hart)Drehen, Elektroerosion  (Hart)Frasen, (Hart)Drehen, Elektroerosion
Grobschleifen 180er Korn 180er Korn oder Leinen
Feinschleif 320er Korn in Stufen bis 220er Korn in Stufen bis
einschieren 500er Korn auf Leinen 320er Korn auf Leinen
Polieren 15 my Diamantkorn 45 my Diamantkorn auf Holz / Kupfer (hart)

6 my Diamantkorn auf Filz oder Faserstoff 15 my Diamantkorn auf Faserstoff (mittel hart)
6 my Diamantkorn

3 und 1 my Diamantkorn auf Textil / Filz bei
extremen Anforderungen (weich)

keine Gewahr auf Vollstandigkeit



Polieren von Werkzeugstahl - Tipps und Tricks

Vorbereitung
Oberflachenbearbeitung vor Aufmass mm ideale Rauheit zeitlicher
dem Polieren Ra pm Polieraufwand
hartgefrast / -gedreht <0.01 0.02-0.05 [ ]
geschliffen <0.01 0.1- 0.4 (Schleifkomma) |G
erodiert <0.02 1.12-1.6 (VDI 21 - 24)

Hilfsmittel fiir Maschinen- oder Handpolitur

Werkzeug (Trager):

« Holz, Kupfer

« Filz (verschieden Hartegrade)

* Nylon

« verschiedene Stoffe, z.B. Jeans etc.

Poliermedium:
* hochwertige, gleichmadssige polykristalline Diamantpaste in verschiedenen Korngréssen

Einflussfaktoren fiir die Hochglanzpolitur:

reiner Stahl, Faserverlauf, Glihgeflige, (hohe) Harte, gleichmassiges / homogenes Geflige nach
dem Harten, Bearbeitung, Harteparameter, Polierer (Faktor Mensch)

Polierfehler - Ursache - Abhilfe

Riefen Relief Orangenhaut
Ursache: Ursache: i Abhilfe: Ursache:
in die Tiefe gerichtete Spuren, wenn harte / weiche Zonen (D)ESU SUPRA Stahl zu hoher Druck
die Bearbeitungsspuren des vorherigen (z.B. Karbide) verwenden, hartes zu lange poliert
Schrittes nicht vollkommen beseitigt Tragermaterial zu warm poliert
wurden verwenden zu weicher Trager
Abhilfe: Abhilfe:
Vorbearbeitungsspuren weniger Druck
immer griindlich beseitigen / hérterer Trager

stufenweise Vorbearbeitung
nur wenig Filzen (Finish)

reinigen, bevor mit dem
nachst feineren Korn
gearbeitet wird

Ursache:

Flugrost / Kondenswasser
enormer Polieraufwand,
da tiefe Korrosionsnarben

Ursache:
harte Einschlisse im
Werkstoff, z.B. TiC

tsteh
Abhilfe: entstehen
nicht im Gleichlauf polieren ' | ] Abhilfe:
ev. héhere Drehzahl gute Reinigung und

Trocknung der Bauteile
nach der Bearbeitung,

Korrosionsschutz
Abhilfe:
Ursache: Neubeginn mit
Uberpoliert in den Vorstufen sauberer und stufenweiser

zuviel Druck
Kometenschweif Verschmieren (Poren) Korrosion

Vorbearbeitung



Polieren von Werkzeugstahl - Tipps und Tricks

Stéhle und ihre Eignung zum Polieren

Werkstoff Polierbarkeit
THYROHARD-Xtra 5
TSP-2379 (PM Stahl) 4
THYROTHERM-2343 ESU SUPRA 4
THYROTHERM-2344 ESU SUPRA 4
THYRODUR-2767 ESU SUPRA 4
THYROPLAST-2083 ESU SUPRA 3
THYROTHERM-2343 2
THYROPLAST-2361 ESU SUPRA 2
THYRODUR-2379 1

Ihre Ansprechpartner

Stephan Helbling

Verkaufsleiter Werkzeugstahl /
pulvermetallurgischer Stahl

Tel. +41 (0)71 913 65 77

stephan.helbling@thy ssenkrupp-materials.com

Cuno Sutter

Werkstoffexperte / Key Account Manager
Tel. +41 (0)79 352 80 41
cuno.sutter@thyssenkrupp-materials.com

Anmerkungen (Mirror Polish AG)

sehr gut polierbar, sehr hoher Glanz

sehr gut polierbar, hoher Glanz

gut polierbar

gut polierbar

schwierig, super Glanz

schwieriger, da rel. grosse Karbide (ichte Poren am Schiuss maglich)
schwierig (Poren maglich)

technisch i.0., 600er Korn abziehen (Langszug)

technisch i.0., 600er Korn abziehen (Langszug)

1 schlecht
5 sehr gut, auch hochglanz (ca. Ra 0.02 - 0.05 pm)
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thyssenkrupp Materials Schweiz AG
Industriestrasse 20 / Bronschhofen
Postfach

CH-9501 Wil

P:+41(0)71 913 64 00
info.tkmch@thyssenkrupp-materials.com
www.thyssenkrupp-materials.ch
Online-Shop: www.world-of-materials.ch

engineering.tomorrow. together.
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