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" 186

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
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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 DONO(C 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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Harte prifen nach dem
1100 | . . Schema fiir optimale Dimensionsstabilitat und VerschleiB3festigkeit, P
1.020°C-1.030 °C —_ ersten Anlassen, falls:
1000 Zielhédrte 59-62 HRC i
900 a. Harte zu hoch
— 800 -> zweites Anlassen
[t . -
= 700 bei gleicher Temperatur
% 600 1'5“""“6"0 f Anlassf” b. Harte wie gewiinscht
£ 500 4907C_5107C o0 Coswcle) Sta:’é'(;sigre” -> zweites Anlassen
& o b
= 400 470:C-500:C ) 10-20°C niedriger
300 AnschlieRend Stabilisieren
200 bei 400°C, eine Stunde
100
0
1200 .. . e . Harte priifen nach dem ersten Anlassen, falls:
1100 | o Schema fiir optimale Zahigkeit, o .
1000 1.030°C Zielhirte 54-57 HRC c. Zielharte erreicht
900 -> zweites Anlassen unter 540°C
— 800k 2. Anlassen d. Harte um 1-2 HRC zu hoch
& 550 °C (e.) H Anl bei 540°C
5 1. Anlassen 540°C (d.) > zweites Anlassen be
£ 600 540 °C—550 °C <540°C (c.) . e. Harte um 3 HRC oder mehr zu hoch
g 500 f } -> zweites Anlassen bei 550°C
2 400
300
200
100
0
GEBRUDER ./
WebShop: @ RECKNAGEL )
190 www.stahlnetz.de "= Telefon: +49(0)36844/480-0 « Telefax: +49(0)36844/480-55 * grp@stahlnetz.de Prigision in Stahl I :



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.
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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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Daido DCMXTM Chemische Zusammensetzung [%]

e N M LT W M7
Richtanalyse Gew.-% | 0,7 | 20 | 10 [ 68 | 14 | 02 |

VerschleiBRfestigkeit (Stift-Scheibe-Versuch)

10 : : : Die Verschleil3festigkeit ist ein entscheidendes Kriterium fir die
! 1 ® DeviX — Stahlauswabhl. Es ist wichtig, die verschiedenen Verschlei3formen
e N CMa15 (150 HY) W DCs3 G%-Cr | zu unterscheiden, um eine geeignete Auswahl treffen zu kénnen.
A\ 1.2379 ] Adhasivverschleil3, wie er etwa bei Biege- und Tiefziehoperationen
_ < auftritt, kann mit Hilfe des Stift-Scheibe-Versuchs beurteilt wer-
240 \; %:>. den. Hier zeigt sich, dass die Harte ausschlaggebend fiir das
E ] — Verschleil3verhalten ist, auch bei 62HRC zeigt DCMX hervorragende
2 | Gleitgesch: 286 \% Zahigkeit, dadurch hebt sich dieser neue Werkstoff vom Ublichen
= eitgeschw.: 2, m/s . . . . .
2 Weg:QZOOm deutlich ab. Abrasivverschleil3 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 — | . . .
Weg: 400m ein optimal ausgewogener Werkstoff zur Verbesserung der Standzeit
~ vorliegt.
A C
108
52 54 56 58 60 62 64
Harte [HRC]
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Daido DCMXTM Chemische Zusammensetzung [%]
— c [ s [ ] o [ 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
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In Japan werden mehr und mehr Stanz- und Biegewerkzeuge PVD- Zeitls]

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.
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Daido DCMX

Physikalische Eigenschaften

Wiérmeausdehnungskoeffizient [10-°/K]

20-100°C [ 20-200°C [ 20-300°C [ 20-400°C | 20-500°C | 20-600°C [ 20-700°C

133 | 137 | 140 | 1a4 | a7 | 149 | 149

Waérmeleitfahigkeit [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

Spezifische Warme [J/kgK]
RT 100°C 200°C 300°C 400°C 500°C
507 535 570 611 654 719

E-Modul = 202 GPa, Spez. Gewicht = 7,67 kg/dm?,
Probe gehartet bei 1.030°C, Luftabkiihlung, 2x angelassen bei 500°C
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Chemische Zusammensetzung [%]

P7| C | si|[m [ cr [ m] v]
Richtanalyse Gew.-% | 0,7 | 20 | 10 [ 68 | 14 | 02 |

In gewissen Fallen wird ReparaturschweiRen notwendig. Hierfir
bietet DCMX vergleichsweise gute Voraussetzungen. Vorwarmung
bei 350°C und nach dem Schweil3en Warmebehandlung bei 400°C
flihrt zu gleichmaliger Harteverteilung und Sicherheit gegen
Schweilrisse.

DCMX wird erfolgreich auch fiir groRere automobiltypische
Werkzeuge verwendet. Kunden schatzen dabei die Vorhersagbarkeit
und Zuverlassigkeit der Dimensionsstabilitat sowie insbesondere
die teils mehrfach héhere Lebensdauer der Werkzeuge.

Zusammenfassend kann man festhalten, dass ein Matrix-Kalt-
arbeitsstahl, der sich auf die Reduzierung der Primarkarbide stiitzt,
drei Vorteile in sich vereinigt: fast vollstandige Vermeidung von
Problemen durch Dimensionsanderung 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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Chemische Zusammensetzung [%]

P’l C | Si [ M| cr | Mo ]| v |
Richtanalyse Gew.-% | 0,7 | 20 | 10 | 68 | 1.4 | 02 |

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

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