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Ferro-Titanit® - Hochverschleif3fest,
leicht, zerspanbar, hartbar

Ferro-Titanit® ist die Marke der Deutsche
Edelstahlwerke fiir pulvermetallurgisch
hergestellte Verbundwerkstoffe, die zer-
span- und hartbar sind. Die Werkstoffe
vereinigen die Eigenschaften von Werk-
zeugstahl und Hartmetall und schlieBen
damit eine Werkstoffliicke.

Ferro-Titanit® besteht aus bis zu 50 Vol.-% Titankarbid, wel-
che in eine, auf den jeweiligen Anwendungsfall abgestimmte,
Metallmatrix eingebettet sind.

Herstellungsroute von Ferro-Titanit®:
vom Pulver, Uber den Grlnling bis hin
zum gesinterten Endprodukt
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Neben einer extrem hohen Harte von 3200 HV zeichnen sich die
Titankarbide unter anderem durch eine sehr hohe chemische
Bestandigkeit, niedrige Dichte und Warmeleitfahigkeit, einen
hohen E-Modul sowie elektrische Leitfahigkeit aus.

Im weichgegliihten Zustand kann der Verbundwerkstoff Ferro-
Titanit® nach den bekannten Methoden der spanenden Form-
gebung bearbeitet werden.

Gehartet (bis 70 HRC) ist Ferro-Titanit® bei VerschleiBproble-
men die ideale und wirtschaftliche Lsung.




7 Grunde fur Ferro-Titanit®

Bis zu 70 HRC hartbar

Eine einfache und mit Stahl vergleichbare Warmebehandlung
ermdglicht aufgrund des verwendeten Legierungssystems die
hohen Hartewerte. Die Werkzeuge erreichen dadurch auBer-
gewdhnlich hohe Standzeiten, wodurch sich z. B. Einsparun-
gen durch Reduzierung von UmrUlstvorgéngen erzielen lassen.

Verzugsarmes Hérten

Die MaBanderung ist demzufolge duBerst gering und ist kleiner
als 0,1 %. Die Bearbeitung im geglihten Anlieferungszustand
kann somit sehr nah an die FertigmaBe erfolgen, so dass die
Nacharbeit im gehérteten Zustand nur wenige hundertstel Milli-
meter betragen muss. Voraussetzung hierzu ist, dass das Harten
zur Erreichung der optimalen Gebrauchseigenschaften sowie
der Vermeidung negativer Einflusszonen an der Oberflache (z.
B. Oxidation) vorzugsweise im Vakuumofen durchgeflhrt wird.

Gute Kombinationsmaéglichkeiten mit Stahl

Die Verbindungen werden durch Verbundsintern, Verbund|o-
ten oder dem HeiB-Isostatischen Pressen sichergestellt. Bei
einer Kombination befindet sich FerroTitanit® nur dort, wo es
bendtigt wird —im verschleiBbeanspruchten Bereich. Der Stahl

als Tragerwerkstoff erlaubt Materialeinsparung, bietet héhere
Zahigkeit und 18sst sich kostengiinstiger bearbeiten.

Wiederverwendung gebrauchter Werkzeuge
Gebrauchte Werkzeuge und VerschleiBteile kdnnen beliebig
oft gegliht und zu neuen Teilen verarbeitet werden, da keine
negativen Geflgeveranderungen wie Kornwachstum auftreten.
Geringe Nacharbeit im geglihten Zustand schafft schnell Ersatz
fur ausgefallene Werkzeug- oder VerschleiBteile (z. B.: Nach-
arbeit eines Ziehwerkzeuges auf ein groBeres Profil).

Zerspanbarkeit

Es kann im weichgeglihten Anlieferungszustand nach her-
kdmmlichen Methoden wie Drehen, Frasen, Bohren, Sagen
etc. mit konventionellen Werkzeugen bearbeitet werden. Die
gegebenen Richtlinien missen dabei beachtet werden.

Minimierte Neigung zur KaltverschweiBung

Die Titankarbide in Ferro-Titanit® (ca. 50 Vol.-%) reagieren nicht
mit anderen Werkstoffen. Die bei gut polierten Werkzeugen kaum
feststellbare KaltaufschweiBung ergeben hohe Standzeiten mit
bester Oberflache. Zudem erméglicht die hohe TiC-Harte von
3200 HV (ca. 30 % harter als das Wolframkarbid des Hartme-
talls) eine signifikante Steigerung des Abrasionswiderstandes.

Geringes spezifisches Gewicht

Ferro-Titanit® ist 50 % leichter als Hartmetall und noch 15 %
leichter als Stahl. Bei hohen Fliehkréaften ergeben sich konst-
ruktive Vorteile.
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Ferro-Titanit® C-Spezial

Chemische Zusammensetzung in Massen-% (Richtanalyse)

Hartstoffphase TiC (o]

Cr

33,0 0,65

3,0

3,0 Rest

Physikalische Eigenschaften

Dichte in g/cm?® 6,5
Warmeleitfahigkeit bei 20 °C in W/(m K) 20,5
Spez. elektrischer Widerstand 0,75
bei 20 °C in (Q mm?)/m
Warmeausdehnungskoeffizient in 10-¢/K
20°C-100°C 9,2
20°C-200°C 9,1
20°C-300°C 9,8

Messfrequenz in Hz

Dampfung Q' (10%)

Gefiige
Titankarbid + Martensit

Anwendungsgebiete

Gesamte Kaltarbeit in der Schneid- und Umformtechnik, z. B. fur
Schnitt- und Stanzwerkzeuge, Biegebacken, FlieBpressstempel,
Tiefziehmatrizen, Pragestempel, Spannbacken, Schnittbuch-
sen, Werkzeuge zur Verarbeitung von Stahl, Bundmetallen,
Aluminium usw. sowie Maschinenelemente wie Rollen, Walzen,
FUhrungsleisten, die einer hohen VerschleiBbeanspruchung
ausgesetzt sind.

2.600 14 Eigenschaften

7100 20 Die Bindephase besteht aus einem Kaltarbeitsstahl mit 3 %
Crund 3 % Mo. Der relativ geringe Legierungsanteil wirkt sich

22.000 16 . . A .
in einer geringen Anlassbestandigkeit aus. Oberhalb von etwa
200 °C fallt die Harte ab. Im Vergleich zu den Ubrigen Sorten
ist C-Spezial am besten zu bearbeiten.

Mechanische Eigenschaften Magnetische Eigenschaften

Druckfestigkeit in MPa 3.800 Magnetische Sattigungspolarisation in mT 920

Biegebruchfestigkeit in MPa 1.500 Koerzitivfeldstarke in kA/m 5,0

Elastizitatsmodul in GPa 292 Remanenz in mT 315

Schubmodul in GPa 17

Gebrauchshérte in HRC ca. 69

Weitere Angaben zu den mechanischen
Eigenschaften auf Anfrage.
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Warmebehandlung

Weichgliihtemperatur in °C Abkiihlung Gliihhérte in HRC Umwandlungstemperaturbereich in °C
750 (10 h) Ofen ca. 49 800 - 852
Harten Spannungsarmgliihen
Bei starker spanabhebender Bearbeitung ist nach der Schrupp-
Hartetemperatur in °C 980 - 1.100 ) . , )
P Bearbeitung, d. h. vor der Fertigbearbeitung, ein Spannungsarm-
Atmosphare Vakuum gliihen bei ca. 600 — 650 °C mit anschlieBender Ofenabkiihlung
Abschrecken 1 bar N2 zu empfehlen.

Die Erwarmung auf Hartetemperatur erfolgt zweckmaBig Uber
mehrere Vorwarmstufen (z. B. 400 °C, 600 °C, 800 °C), um
eine gleichmaBige Durchwarmung der Harteteile zu gewahr-
leisten und Aufheizspannungsrisse zu vermeiden.

Die Haltezeit auf Hartetemperatur muss langer als bei Stahlwerk-
zeugen gewahlt werden (ca. doppelt bis dreifach). Aufgrund des
Titankarbids wird ein schadliches Kornwachstum vermieden.

Geringfligig héhere Hartetemperaturen und langere Haltezei-

ten kénnen somit eher in Kauf genommen werden als eine
Unterhartung.

Anlasskurve

Anlassen
Anlasstemperatur in °C 150
Gebrauchsharte in HRC ca. 69

MaBanderung

Bei C-Spezial tritt durch das Harten und Anlassen eine Ver-
gréBerung der Ausgangsmale auf. Die MaBanderung ist klei-
ner als 0,1 %.

Hinweis

Es sollte keine andere als die angegebene Anlasstemperatur
gewahlt werden, da der starke negative Einfluss auf die Ver-
schleiBbestéandigkeit und den Widerstand gegen Aufschwei3-
neigung den geringen Vorteil der Verbesserung der Zahigkeit
nicht rechtfertigt.
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Ferro-Titanit® VWFN

Chemische Zusammensetzung in Massen-% (Richtanalyse)

Hartstoffphase TiC (o]

Cr

33,0 0,75

13,5

3,0 Rest

Physikalische Eigenschaften

Dichte in g/cm?® 6,5
Warmeleitfahigkeit bei 20 °C in W/(m K) 18,2
Spez. elektrischer Widerstand 0,91
bei 20 °C in (Q mm?)/m
Warmeausdehnungskoeffizient in 10-¢/K
20°C-100°C 10,6
20°C-200°C 11,6
20°C-300°C 12,2
20°C-400°C 12,4
20°C-500°C 12,7
20°C-600°C 12,9

Messfrequenz in Hz

Dampfung Q' (10-°)

Gefiige
Titankarbid + Martensit

Anwendungsgebiete

Gesamte Kaltarbeit in der Umform- und Schneidtechnik. Be-
sonders fur Werkzeuge und VerschleiBteile, die eine hohe An-
lassbestéandigkeit bis 450 °C sowie hdhere Korrosionsfestigkeit
aufweisen missen. WalzfUhrungsrollen beim Draht- und Stab-
stahlwalzen und Spritzformen bei der Kunststoffverarbeitung,
Dusen fur Dampfstrahldisen, Ventilteile, Rohreinziehmatrizen,
FlieBpressmatrizen zur Herstellung von Aerosoldosen, Kalt-
walzen.

Eigenschaften
WEFN hat durch den Chromgehalt von 13,5 % und 3 % Mo
eine hohe Anlassbestandigkeit bis etwas 450 °C, eine hohe

2.600 27 Warmhéarte und ebenfalls eine gute Korrosionsbestandigkeit.

7.100 33

22.000 o7 Magnetische Eigenschaften

Magnetische Sattigungspolarisation in mT 920

Mechanische Eigenschaften Koerzitivfeldstarke in kKA/m 5,0

Druckfestigkeit in MPa 3.800 Remanenz in mT 315

Biegebruchfestigkeit in MPa 1.500

Elastizitdtsmodul in GPa 292

Schubmodul in GPa 117

Gebrauchsharte in HRC ca. 69

Weitere Angaben zu den mechanischen
Eigenschaften auf Anfrage.
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Warmebehandlung

Weichgliihtemperatur in °C Abkiihlung Gliihhérte in HRC Umwandlungstemperaturbereich in °C
750 (10 h) Ofen ca. 51 890 - 970
Harten Spannungsarmgliihen
Bei starker spanabhebender Bearbeitung ist nach der Schrupp-
Hartetemperatur in °C 1.080 ) . , )
P Bearbeitung, d. h. vor der Fertigbearbeitung, ein Spannungsarm-
Atmosphare Vakuum gliihen bei ca. 600 — 650 °C mit anschlieBender Ofenabkiihlung
Abschrecken 1 bar N2 zu empfehlen.

Die Erwarmung auf Hartetemperatur erfolgt zweckmaBig Uber
mehrere Vorwarmstufen (z. B. 400 °C, 600 °C, 800 °C), um
eine gleichmaBige Durchwarmung der Harteteile zu gewahr-
leisten und Aufheizspannungsrisse zu vermeiden.

Die Haltezeit auf Hartetemperatur muss langer als bei Stahlwerk-
zeugen gewahlt werden (ca. doppelt bis dreifach). Aufgrund des
Titankarbids wird ein schadliches Kornwachstum vermieden.

Geringfligig héhere Hartetemperaturen und langere Haltezei-

ten kénnen somit eher in Kauf genommen werden als eine
Unterhartung.

Anlasskurve

Anlassen
Anlasstemperatur in °C 460
Gebrauchsharte in HRC ca. 69

MaBanderung

Bei der Sorte WFN findet durch Restaustenitbildung eine Ver-
kleinerung der MaBe statt. Durch TiefkUhlung in flissigem Stick-
stoff oder auch mehrmaliges Anlassen wird bei diesen Sorten
hingegen eine VergréBerung der MaBe erreicht. Die MaBande-
rung ist in jedem Falle kleiner als 0,1 %.

Hinweis

Es sollte keine andere als die angegebene Anlasstemperatur
gewahlt werden, da der starke negative Einfluss auf die Ver-
schleiBbestandigkeit und den Widerstand gegen Aufschweil3-
neigung den geringen Vorteil der Verbesserung der Zahigkeit
nicht rechtfertigt
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Ferro-Titanit® S

Chemische Zusammensetzung in Massen-% (Richtanalyse)

Hartstoffphase TiC C Cr Mo Fe
32,0 0,50 19,5 2,0 Rest
Physikalische Eigenschaften Gefiige
Titankarbid + Martensit
Dichte in g/cm?® 6,5
Warmeleitfahigkeit bei 20 °C in W/(m K) 18,8 Anwendungsgebiete
Spez. elektrischer Widerstand 0,75 Flr Bauteile, die neben hohem VerschleiBwiderstand eine hohe

o2 OIK M
bei 20 °C in (€2 mm?)/m Korrosionsbestandigkeit besitzen mussen, z. B. Pumpen, Mess-

Warmeausdehnungskoeffizient in 10-¢/K werkzeuge, Druckscheiben, Lager usw.
20 °C - 400 °C 9,7
Eigenschaften
Messfrequenz in Hz Dampfung Q' (10%) .ge scha e .
Diese Sorte wird auf Grund des hohen Chromgehalts und nied-
2.600 19 rigeren Kohlenstoffgehaltes bei hdheren Anforderungen an die
7100 25 Korrosionsbestandigkeit empfohlen.
22.000 18

Magnetische Eigenschaften

Mechanische Eigenschaften Magnetische Sattigungspolarisation in mT 620

Druckfestigkeit in MPa 3.700 Koerzitivfeldstarke in kA/m 9,8
Biegebruchfestigkeit in MPa 1.050 Remanenz in mT 108
Elastizitdtsmodul in GPa 290

Schubmodul in GPa 116

Gebrauchsharte in HRC ca. 67

Weitere Angaben zu den mechanischen
Eigenschaften auf Anfrage.
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Warmebehandlung

Weichgliihtemperatur in °C Abkiihlung Gliihhérte in HRC Umwandlungstemperaturbereich in °C
750 (10 h) Ofen ca. 51 800 - 850
Harten Spannungsarmgliihen
Bei starker spanabhebender Bearbeitung ist nach der Schrupp-
Hartetemperatur in °C 1.080 ) . , )
P Bearbeitung, d. h. vor der Fertigbearbeitung, ein Spannungsarm-
Atmosphare Vakuum gliihen bei ca. 600 — 650 °C mit anschlieBender Ofenabkiihlung
Abschrecken 1 bar N2 zu empfehlen.

Die Erwarmung auf Hartetemperatur erfolgt zweckmaBig Uber
mehrere Vorwarmstufen (z. B. 400 °C, 600 °C, 800 °C), um
eine gleichmaBige Durchwarmung der Harteteile zu gewahr-
leisten und Aufheizspannungsrisse zu vermeiden.

Die Haltezeit auf Hartetemperatur muss langer als bei Stahlwerk-
zeugen gewahlt werden (ca. doppelt bis dreifach). Aufgrund des
Titankarbids wird ein schadliches Kornwachstum vermieden.

Geringfligig héhere Hartetemperaturen und langere Haltezei-

ten kénnen somit eher in Kauf genommen werden als eine
Unterhartung.

Anlasskurve

Anlassen
Anlasstemperatur in °C 180
Gebrauchsharte in HRC ca. 67

MaBanderung

Bei der Sorte S findet durch Restaustenitbildung eine Verkleine-
rung der MaBe statt. Durch Tiefkiihlung in flissigem Stickstoff
oder auch mehrmaliges Anlassen wird bei diesen Sorten hin-
gegen eine VergroéBerung der MaBe erreicht. Die MaBanderung
ist in jedem Falle kleiner als 0,1 %.

Hinweis

Es sollte keine andere als die angegebene Anlasstemperatur
gewahlt werden, da der starke negative Einfluss auf die Ver-
schleiBbestandigkeit und den Widerstand gegen Aufschweil3-
neigung den geringen Vorteil der Verbesserung der Zahigkeit
nicht rechtfertigt.

72
70

66

64

62

60

Harte in HRC

58
56

54
52

0 100 150 200 250 300

350

400 450 500 550 600 650 700

Anlasstemperatur in °C

Ferro-Titanit® S | 9



Ferro-Titanit® Nikro 128

Chemische Zusammensetzung in Massen-% (Richtanalyse)

Hartstoffphase TiC Cr Co Ni Mo Fe
30,0 13,5 9 4 5 Rest
Physikalische Eigenschaften Gefiige
Titankarbid + Nickelmartensit
Dichte in g/cm?® 6,6
RT 11,2 Gute Einsatzmdglichkeiten bei der Verarbeitung von abrasiven
100 °C 15.4 Kunststoffen als Granuliermesser, Lochplatten, Spritzdlsen,
c Presswerkzeuge sowie Schnecken und Buchsen. VerschleiB-
200° 17,8 . . . . o .
bestandige Ringe in Kreiselpumpen, Abfullkdpfe und Ringmes-
300 °C 18,7 ser in Konserven-Abflillmaschinen.
Spez. elektrischer Widerstand in (2 mm?)/m
20 °C 10 Eigenschaften
100°C 11 Das Matrixgeflge besteht aus einem aushéartbaren Nickelmar-
’ tensit hoher Zahigkeit. Der Chromgehalt von 13,5 % ergibt eine
200°C 117 gute Korrosionsbestandigkeit. Die Fertigbearbeitung erfolgt
300 °C 1,21 im 18sungsgegliihten Anlieferungszustand. Die anschlieBende
400 °C 1,25 Aushéartung findet bei einer relativ niedrigen Temperatur von
500 °C 131 480 °C statt und kann z. B. in einem Luftumwalzofen oder
: elektrisch beheizten Kammerofen erfolgen. Durch die niedrige
600°C 1.67 Aushartetemperatur bleibt das Werkstlck duBerst maBbestan-
Warmeausdehnungskoeffizient in 10-6/K dig und verzugsarm.
20°C-100°C 8,3
20°C-200°C 8,9
20 °C - 300 °C 9,3
20 °C - 400 °C 9,6
20 °C - 500 °C 9,9
20 °C - 600 °C 10,2

Messfrequenz in Hz

Dampfung Q' (10°%)

2.600 10,0
7.100 15,2
14.000 11,9
22.000 10,9

10 | Ferro-Titanit® Nikro 128



Magnetische Eigenschaften Mechanische Eigenschaften

Magnetische Sattigungspolarisation in mT 740 Druckfestigkeit in MPa 3.600

Koerzitivfeldstarke in kA/m 3,7 Biegebruchfestigkeit in MPa 1.200

Remanenz in mT 190 Elastizitdtsmodul in GPa 294
Schubmodul in GPa 117
Gebrauchshérte in HRC ca. 62

Weitere Angaben zu den mechanischen
Eigenschaften auf Anfrage.

Losungsgliihen

Gliihtemperatur in °C Abkiihlung Gliihharte in HRC

850 (2 - 4 h Vakuum) 1-4,5barN, ca. 53

Der Werkstoff wird im I6sungsgegliihten Zustand angeliefert. Nach der Fertigbearbeitung muss somit nur noch bei 480 °C ausgelagert
werden.

Auslagern
Auslagerungstemperatur in °C 480 (6-8h)
Gebrauchshérte in HRC ca. 62
Hinweis

Bei der Warmebehandlung missen aufkohlende Atmosphéaren vermieden werden. Die lineare Schrumpfung beim Aushéarten
betragt im allg. 0,02 mm/m. Wir weisen explizit darauf hin, dass der Werkstoff Nikro128 bei der Weiterverarbeitung durch Ero-
dieren zu Rissanfalligkeit neigt. Wir empfehlen vom Schneiderodieren abzusehen bzw. stark reduzierte Parameter zu nutzen.
Wir behalten uns vor Anspriiche abzulehnen, wenn durch die Verwendung des Schneiderodierens Risse ohne vorliegenden
Materialfehler auftreten.

Aushartekurve
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Ferro-Titanit® Nikrodur

Chemische Zusammensetzung in Massen-% (Richtanalyse)

Hartstoffphase TiC+NbC Cr Co Ni Mo Fe
35 13,5 9,0 5,0 7,0 Rest
Physikalische Eigenschaften Gefiige
Titankarbid + Niobkarbid + Nickelmartensit
Dichte in g/cm?® 6,55
Waérmeleitfahigkeit in W/(cm K) Anwendungsgebiete
RT 11,2 Gute Einsatzmoglichkeiten bei der Verarbeitung von abrasiven
100 °C 122 Kunststoffen als Lochplatten, Granuliermesser, Spritzdisen,
c Presswerkzeuge sowie Schnecken und Buchsen. Verschleil3-
200° 14,3 - ) ) ) I )
bestandige Ringe in Kreiselpumpen, Abflllkdpfe und Ringmes-
300 °C 15,4

Messfrequenz in Hz

Dampfung Q' (109

6.700 20,0
Warmeausdehnungskoeffizient in 10-6/K

20°C - 100 °C 8,4
20°C-200°C 8,7
20°C-300°C 9,0
20°C - 400 °C 9,2
20°C - 500 °C 9,4
20°C - 600 °C 9,7

ser in Konserven-Abflllmaschinen.

Der Werkstoff Nikrodur wurde extra fir den Einsatz als Loch-
plattenwerkstoff entwickelt. Im Vergleich zum Nikro128 zeichnet
sich der Nikrodur durch einen héheren VerschleiBwiderstand
und einer niedrigeren Warmeleitfahigkeit aus. Daraus resultie-

ren erhdhte Standzeiten der Lochplatte.




Mechanische Eigenschaften Eigenschaften

Die Verwendung von Titankarbid und Niobkarbid fuhrt zu sehr

Druckfestigkeit in MP 2.785 o o . N
ruckiestigrertin e guten VerschleiBeigenschaften bei einer reduzierten Warme-
Biegebruchfestigkeit in MPa 1.200 leitfahigkeit. Das Matrixgeflige besteht aus einem aushértba-
Elastizitatsmodul in GPa 300 ren Nickelmartensit mit hoher Z&higkeit. Der Chromgehalt von
Schubmodul in GPa 120 18,5 % ergibt eine gute Korrosionsbestandigkeit. Die Fertig-
bearbeitung erfolgt im I6sungsgeglUhten Anlieferungszustand.
Gebrauchshérte in HRC 65

Die anschlieBende Aushéartung findet bei einer relativ niedrigen

Weitere Angaben zu den mechanischen Temperatur von 480 °C statt und kann z. B. in einem Luftum-
Eigenschaften auf Anfrage.

walzofen oder elektrisch beheizten Kammerofen erfolgen. Durch
die niedrige Aushéartetemperatur bleibt das Werkstiick duBerst
maBbestandig und verzugsarm.

Losungsgliihen

Gliihtemperatur in °C Abkiihlung Gliihhérte in HRC

850 (2-4h Vakuum) 1-4,5barN, 55

Der Werkstoff wird vom Hersteller im I6sungsgeglithten Zustand angeliefert. Nach der Fertigbearbeitung muss somit nur noch bei 480 °C
ausgelagert werden.

Auslagern
Auslagerungstemperatur in °C 480
Gebrauchsharte in HRC 65
Hinweis

Bei der Warmebehandlung mussen aufkohlende Atmosphéren vermieden werden. Die lineare Schrumpfung beim Aushéarten be-
tragtimallg. 0,02 mm/m. Wir weisen explizit darauf hin, dass der Werkstoff Nikrodur bei der Weiterverarbeitung durch Erodieren zu
Rissanfalligkeit neigt. Wir empfehlen vom Schneiderodieren abzusehen bzw. stark reduzierte Parameter zu nutzen. Wir behalten uns
vor Anspruche abzulehnen, wenn durch die Verwendung des Schneiderodierens Risse ohne vorliegenden Materialfehler auftreten.

Aushartekurve
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Ferro-Titanit® Nikro 143

Chemische Zusammensetzung in Massen-% (Richtanalyse)

Hartstoffphase TiC Ni Co Mo Fe
30,0 15,0 9,0 6,0 Rest
Physikalische Eigenschaften Gefiige
Titankarbid + Nickelmartensit
Dichte in g/cm?® 6,7
Warmeleitfahigkeit von 20-80°C in W/(m K) 18,1-18,9 Anwendungsgebiete
Spez. elektrischer Widerstand 0,806 Far Werkzeuge aller Art zum Umformen usw., die besonders
bei 20 °C in (Q mm?)/m . . . o
stark auf Verschlei3 und Biegung bis 500 °C beansprucht wer-
Warmeausdehnungskoeffizient in 10%/K den. Fur VerschleiBteile an Maschinen und Apparaten. Be-
20°C- 100 °C 8,0 sondere Verwendung bei der Verarbeitung von Kunststoffen
20°C - 200°C 87 als Granuliermesser, Schneckenkdrper fur Extruder, Spritz-
dusen usw.
20°C- 300°C 8,9
20°C- 400°C 911 Eigenschaften
20°C - 500°C 9,4 Das Matrixgeflge besteht aus einem aushéartbaren Nickelmar-
20°C - 600°C 9.8 tensit hoher Zahigkeit. Die Fertigbearbeitung erfolgt im I6sungs-
gegluhten Anlieferungszustand, die anschlieBende Aushartung
20°C- 700°C 9,4 , L L
findet bei einer relativ niedrigen Temperatur von 480 °C statt und
20°C- 800°C 8,5 kann z. B. in einem Luftumwalzofen oder elektrisch beheizten
20°C- 900°C 9,2 Kammerofen erfolgen. Durch die niedrige Aushéartetemperatur
20 °C - 1000 °C 9.7 bleibt das Werkstlck auBerst maBbestandig und verzugsarm.
Mechanische Eigenschaften Magnetische Eigenschaften
Druckfestigkeit in MPa 2.400 Magnetische Séttigungspolarisation in mT 1.580
Biegebruchfestigkeit in MPa 1.450 Koerzitivfeldstarke in kA/m 31,8
Elastizitatsmodul in GPa 280 Remanenz in mT 230
Schubmodul in GPa 17
Gebrauchshérte in HRC ca. 63

Weitere Angaben zu den mechanischen
Eigenschaften auf Anfrage.

14 | Ferro-Titanit® Nikro 143



Warmebehandlung

Gliihtemperatur in °C Abkiihlung Glithharte in HRC
850 (2 - 4 h Vakuum) 1-4,5barN, ca. 53
Auslagern

Auslagerungstemperatur in °C 480 (6-8h)

Gebrauchshérte in HRC ca. 63
Hinweis

Bei der Warmebehandlung missen aufkohlende Atmosphéaren vermieden werden. Die lineare Schrumpfung beim Aushérten
betragt im allg. 0,02 mm/m. Wir weisen explizit darauf hin, dass der Werkstoff Nikro143 bei der Weiterverarbeitung durch Ero-
dieren zu Rissanfélligkeit neigt. Wir empfehlen vom Schneiderodieren abzusehen bzw. stark reduzierte Parameter zu nutzen.
Wir behalten uns vor Anspriiche abzulehnen, wenn durch die Verwendung des Schneiderodierens Risse ohne vorliegenden

Materialfehler auftreten.
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Ferro-Titanit® Cromoni

Chemische Zusammensetzung in Massen-% (Richtanalyse)

Hartstoffphase TiC Cr

Mo

22,0 20,0

15,5

Rest

Physikalische Eigenschaften

Dichte in g/cm?® 7,4
Warmeleitfahigkeit bei 20 °C in W/(cm K) 12,4
Spez. elektrischer Widerstand 1,53
bei 20 °C in (Q mm?)/m
Warmeausdehnungskoeffizient in 10-¢/K
20°C-100°C 9,0
20°C-200°C 10,0
20°C-300°C 10,5
20°C -400°C 10,8
20°C-500°C 11
20°C-600°C 11,5

Messfrequenz in Hz

Dampfung Q' (10°°)

Gefiige
Titankarbid + Austenit

Anwendungsgebiete

Diese austenitische Qualitét wird dort eingesetzt, wo neben
hochster Korrosions- und Oxidationsbesténdigkeit, vollkom-
mene Nichtmagnetisierbarkeit und hoher VerschleiBwiderstand
gefordert sind.

Eigenschaften

Wird im 16sungsgegliihten Zustand angeliefert. Ferro-Titanit®
Cromoniist nichtmagnetisierbar, auch nach dem Auslagern bis
zu 900 °C. Neben hohem VerschleiBwiderstand besitzt diese
Legierung eine extreme Korrosions- und Zunderbestandigkeit
sowie hohe Anlassbesténdigkeit. Diese Korrosionsbestandigkeit
ist bei feingeschliffenen bzw. polierten Oberflachen am besten.

Magnetische Eigenschaften

Permeabilitat p < 1,01

2.400 6
6.600 7
21.000 1
Mechanische Eigenschaften

Druckfestigkeit in MPa 1.500
Biegebruchfestigkeit in MPa 1.300
Elastizitatsmodul in GPa 277
Gebrauchshérte in HRC ca. 54

Weitere Angaben zu den mechanischen
Eigenschaften auf Anfrage.
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Warmebehandlung

Gliihtemperatur in °C Abkiihlung Gliihhérte in HRC
1200 (2 h Vakuum) 4 bar N, ca. 52
Auslagern

Auslagerungstemperatur in °C 800°C (6 h Vakuum)

Gebrauchshérte in HRC ca. 53
Hinweis

Bearbeitung nach Richtlinien mit niedrigsten Schnittgeschwin-
digkeiten.
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Ferro-Titanit® U

Chemische Zusammensetzung in Massen-% (Richtanalyse)

Hartstoffphase TiC Cr

34,0 18,0

2,0 Rest

Physikalische Eigenschaften

Dichte in g/cm?® 6,6
Warmeleitfahigkeit bei 20 °C in W/(cm K) 18,0
Spez. elektrischer Widerstand 0,96
bei 20 °C in (Q mm?)/m
Warmeausdehnungskoeffizient in 10-¢/K
20°C-800°C 12,5
Mechanische Eigenschaften
Druckfestigkeit in MPa 2.200
Biegebruchfestigkeit in MPa 950
Gebrauchshérte in HRC ca. 51
Weitere Angaben zu den mechanischen
Eigenschaften auf Anfrage.
Magnetische Eigenschaften
Permeabilitat p < 1,01
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Gefiige
Titankarbid + Austenit

Anwendungsgebiete

Ferro-Titanit® U wird eingesetzt bei der Forderung nach einem
nichtmagnetisierbaren Werkstoff mit hoher VerschleiBbestandig-
keit. Seine ausgezeichnete Korrosionsbesténdigkeit, insbeson-
dere gegen chlorionenhaltige Medien, erschlieit ihm ein weites
Anwendungsgebiet in der chemischen Industrie.

Eigenschaften

Die Bindephase von Ferro-Titanit® U entspricht in etwa dem
austenitischen CrNiMo-Stahl X10CrNiMoNb 18 10 (Wst.-Nr.
1.4580). Der Werkstoff ist nichtmagnetisierbar und besitzt auf
Grund seines hohen Gehaltes an Cr und Mo eine ausgezeich-
nete Korrosionsbesténdigkeit gegen Lochfral3 in chlorionen-
haltigen Medien.

Durch den hohen Titankarbidgehalt von 34 Gew.-% bzw. 45
Vol.-% weist er einen hervorragenden VerschleiBwiderstand auf.
Die Gehalte an Cr und Ni verleihen dem Werkstoff gleichzeitig
eine gute Zunderbestéandigkeit und Warmfestigkeit.

Der Werkstoff bedarf keiner spateren Warmenachbe-
handlung.






Bearbeitungshinweise

Drehen
Werkzeugquali-  Vorschub
Ferro-Titanit® tat wahlweise in mm/U Spanwinkel Neigungswinkel Freiwinkel vV, in m/min
C-Spezial 0,02 - 0,1 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 10
WFN 0,02 - 0,1 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 8
S 0,02 - 0,1 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 8
Hartmetall,
NIKRO 143 beschichtet 0,02 - 0,1 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 5
K10/K 30,
NIKRO 128 Stcme"arbeits- 0,02 - 0,1 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 5
stal
NIKRODUR (ohne Kuhlung) 0,03 - 0,06 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 4
] 0,02 - 0,1 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 5
CROMONI 0,02 - 0,04 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 2,5
Keramik /
alle Qualitaten faserverstarkt ~0,1-0,5 -6° -6° +6° >25
Frasen
Ferro-Titanit® Werkzeugqualitdt wahlweise Vorschub vV, in m/min
C-Spezial 0,01 - 0,07 mm/Zahn 6-12
WFN 0,01 - 0,07 mm/Zahn 6-12
S 0,01 - 0,07 mm/Zahn 6-12
NIKRO 143 Hartmetall, 0,01 - 0,07 mm/Zahn 6-12
beschichtet
K10/ K 30,
NIKRO 128 Schnellarbeitsstahl 0,01 - 0,07 mm/Zahn 6-12
NIKRODUR ~ 0,015 mm/Zahn ~45
U 0,01 - 0,07 mm/Zahn 6-12
CROMONI ~ 0,01 mm/Zahn 2-5
Bohren
Werkzeugqualitat
Ferro-Titanit® wahlweise Vorschub Spanwinkel vV, in m/min
Hartmetall, beschichtet
K10/K 30,
alle Qualitaten Schnellarbeitstahl 0,05 mm/U 90 - 120° 2-4
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Gewindebohren

Werkzeugquali-  Vorschub
Ferro-Titanit® tat wahlweise in mm/U Spanwinkel Neigungswinkel Freiwinkel V. in m/min
C-Spezial 0,02 - 0,1 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 10
WFN 0,02 - 0,1 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 8
S 0,02 - 0,1 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 8
Hartmetall,
NIKRO 143 beschichtet 0,02 - 0,1 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 5
K10/K 30,
NIKRO 128 Stcf;:e"arbeits- 0,02 -0,1 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 5
stal
NIKRODUR (ohne Kuhlung) 0,02 - 0,04 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 2,5
U 0,02 - 0,1 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 5
CROMONI 0,02 - 0,04 6°/15° 0°/-6° 6°/-11° 2,5
Keramik /
alle Qualitaten faserverstarkt ~0,1-05 -6° -6° +6° > 25
Siagen*
Ferro-Titanit® Werkzeugqualitat wahlweise Vorschub vV, in m/min
C-Spezial 0,01 - 0,07 mm/Zahn 6-12
WFN 0,01 - 0,07 mm/Zahn 6-12
S 0,01 - 0,07 mm/Zahn 6-12
Hartmetall,
NIKRO 143 beschichtet 0,01 - 0,07 mm/Zahn 6-12
K10/K 30,
NIKRO 128 Schnellarbeitsstahl, Bi-Metall 0,01 - 0,07 mm/Zahn 6-12
M42
NIKRODUR ~ 0,015 mm/Zahn 2-5
U 0,01 - 0,07 mm/Zahn 6-12
CROMONI ~ 0,01 mm/Zahn 2-5

*Bandséage (vorzugsweise); Blgelsédge (in Ausnahmefallen)

Empfohlene Sdgebandteilung

nach Sagequerschnitt

zu zerspanender Querschnitt

Normal-Verzahnung

Combi-Verzahnung

bis 30 mm
30-70 mm
7-120 mm
> 120 mm

10 Zpz
8 ZpZ
4 ZpZ
3ZpZ

8/12 ZpzZ
5/8 ZpZ
4/6 ZpZ
2/3 ZpZ
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Schleifen

Die groBe Karbidmenge und die hohe Hérte des Titankarbids
lassen verstandlich erscheinen, dass dem Schleifvorgang be-
sondere Aufmerksamkeit zu widmen ist.

Hierbei ist von entscheidender Bedeutung, ob die Karbide in
einer weichgeglUhten oder in einer geharteten Stahlbindephase
vorliegen. Das Schleifen im geharteten Zustand fUhrt zu einem
wesentlich hdheren Schleifscheibenverschleif.

Bewahrt haben sich Korundscheiben mit keramischer Bindung,
pordsem Geflge und feiner Kérnung.

Bei speziellen Fragen wenden Sie sich an den Schleifschei-
benhersteller.

Diamantscheiben aus nickelum-mantelten synthetischen Dia-
manten in Kunststoffbindung mit einer Konzentration von 75 ¢
—100 c in einer DiamantkorngréBe von D 107 — D 151 werden
besonders zum Fertigschliff von Ferro-Titanit® im gehéarteten
Zustand empfohlen.

Beim Schleifen sind folgende wichtige Grundregeln zu beachten:

1. mit kréftigem, moéglichst dicht an die Kontaktstelle Scheibe/
Werkstlck reichendem, spulendem Kuhimittelstrahl
schleifen;

2. moglichst geringe Zustellung wéahlen.
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Polieren

Bei den hochwertigen Ferro-Titanit®-Hartstoffen ist die Gite
der Oberflache maBgebend fir die Standzeit der Werkzeuge
und Maschinenteile.

Nach der Schleifbearbeitung auf eine bestmdgliche Oberfléchen-
gute sollte in aller Regel mit Diamantpolierpaste poliert werden,
um eine optimale Oberflachenglte zu erreichen. Vor-poliert wird
mit Diamant-Feinkdrnung D 15 (10 — 25 pm), fertig poliert wird
mit D 3 (2 — 5 um). Falls erforderlich, kann ein Polieren mit D 1
(1 = 2 um) nachgeschaltet werden.

Funkenerosive Bearbeitung
Ferro-Titanit®, Werkzeugstahle und Hartmetall unterliegen bei
der Funkenerosion den gleichen Einflissen. Das Gesamtver-
halten beim Erodieren von Ferro-Titanit® ist tendenziell analog
zu dem von Werkzeugstahlen.

Da die Funkenerosion an der Oberflache von Werkzeugen, in
Abhangigkeit von der angewendeten Stromstarke, zu mehr
oder minder starken negativen Einflissen fuhrt, sollte Ferro-Ti-
tanit® mit niedriger Impulsenergie fertig erodiert werden. Dem
funkenerosiven Schruppen sollten sich ein Schlichtvorgang
und ein Feinschlichtvorgang anschlieBen, um eine moglichst
geringe Oberflachenrauhigkeit und Rissfreiheit zu erhalten. Nach
dem Erodieren muss nachgearbeitet und nach Mdglichkeit
eine Entspannungsbehandlung durchgeflihrt werden, um die
beim Aufschmelzen entstandenen Spannungen abzubauen.
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