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Abmessungen, Form und Verteilung der Carbide haben einen betrdchtlichen
Einfluf auf die Festigkeit und Lebensdauer von Werkzeugen. In der Lite-
ratur und in der Norm GOST 5952-63 wird die Qualitit von Schnellarbeits-
stahl hingegen allein durch die Verteilungsbedingungen der Carbidteilchen
gekennzeichnet. GroBe Carbidansammlungen (Verteilung in Form von Streifen

oder Netzen an den Korngrenzen) lassen die Stahlglite stark abnehmen.

Der EinfluR der Abmessungen der Carbidteilchen auf die Werkzeugqualitit
ist noch kaum untersucht worden. In vielen verdffentlichten Untersuchungen
werden auBerdem folgende SchluRfolgerungen gezogen: groRe Carbide mit mehr
als 15 - ZO/Am Querschnitt wirken sich negativ auf die Stahlgiite aus und
senken die Festigkeit. Die Gr&ge der Carbide darf Zﬁiﬂnlnicht lUbersteigen
[1]. In anderen Untersuchungen gibt es keine Hinweise dafir, daR die Fe-
stigkeit von gehirtetem Schnellarbeitsstahl von der Carbidteilchengrige

abhéngt .
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Die maximale Lebensdauer von Bohrern mit 19 mm Durchmesser aus Stahl Marke
R6M51) wurde erzielt bei Abmessungen der Carbidteilchen bis 3 ym, und die
geringste bei einem Stahl mit Carbiden bis ZO/am. Zunehmende Abmessungen
der Carbidteilchen von 10 - ZQ/Am wirkten sich kaum auf die Lebensdauer

aus [2].

Untersuchungen des Einflusses der Abmessungen der Carbide auf die Lebens-
dauer von MeiReln aus Stahl der Marke R182) zeigten, daR die Lebensdauer

bei zunehmender Gréfe der Carbide abnimmt [3].

In der vorliegenden Arbeit wurde der Einflu® der Carbidteilchengréfe auf
die Lebensdauer von Bohrern untersucht. Es wurden Spiralbohrer mit 4,8
bis 5,2 mm Durchmesser aus den Wolframstdhlen R18 (mit 18 % W) und R12
(mit 12 % W) und der Wolfram-Molybdinstidhle R6M3 und R6M5 getestet. Die
Verteilung der Carbide in verschiedenen Schmelzen war relativ homogen
und gleichmidRig (etwa Giitegrad 1 - 2, wodurch man den Einfluf der Ab-
messungen der Carbidteilchen bestimmen konnte. Zum Vergleich dazu be-

stimmten wir auch die CarbidgroBen beim Walzen bis 40 mm Durchmesser.

Die Mikroanalyse zeigte: die Abmessungen der Carbidteilchen in diesen
Stdhlen waren uneinheitlich; sie variierten in verschiedenen Stahlschmel-
zen der gleichen Marke und hingen von der Stahlzusammensetzung ab. In
Wolfram-Molybddnstdhlen sind die Carbidteilchen feiner, in Wolframst&h-
len grober. In den Schmelzen des Stahls R18 variierten die Abmessungen
der Primdrcarbide von 5 bis 25 ﬁm, in den Wolfram-Molybddnstdhlen von

3 bis lO/ﬂm.

Die Ergebnisse der Mikroanalyse zeigen, daB die Abmessungen der Carbidteil-
chen kaum vom Umformgrad beim Warmumformen abhingen. Beim Walzen bis 40

mm Durchmesser, wobei die Carbidinhomogenitdt der Giliteklasse 4 entspricht,
dnderte sich die GroBe der Carbidteilchen gleichermaRen: von 5 bis 254ﬁm
beim Stahl R18. Dies weist darauf hin, daR die Abmessungen der Carbidteil-
chen hauptsdchlich durch die Kristallisationsbedingungen beim Stahlschmel-

zen bestimmt werden.

l)Schmellar’bei’t:ss't,al'll mit 6 % Wund 5 % Mo (Anm. d. Ubers.)

2)Sclrmellarbei’t:sstaﬂ'll mit 18 % W (Anm. d. Ubers.)
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Bohrer mit 4,8 bis 5,2 mm Durchmesser, hergestellt aus Walzstahl mit ver-
schiedener CarbidgroRe, wurden bei folgenden Temperaturen gehirtet: 1 270 -
1 280 °C (Stahl R18), 1 240 - 1 250 °C (Stahl R12), 1 230 - 1 240 °C (Stahl
R6M5). Stahl R18 wurde 3 mal und die Sti#hle R12 und R6M5 wurden 2 mal bei
560 °C mit 60 min Verweilzeit angelassen. Bei der Warmumformung verdnder-

ten sich die GroRen der Primédrcarbide nicht.

Die Warmebestdndigkeit, die kennzeichnend ist fiir die Festigkeit nach dem

Anlassen bei 620 OC, betrug 4 h.

Das Schneidverm&gen der Bohrer wurde im Laboratorium der Vilnaer Bohrer-
fabrik unter der Leitung von V.I. Zilis (Kand.d.techn. Wiss.) nach dem be-
kannten Verfahren des Bohrens von Blindldchern in Stahl Marke 45 (0, 45 % C)
mit Kihlung bestimmt. Die Schnittgeschwindigkeit betrug 34,4 m/min bei Bohrern
mit 4,8 mm Durchmesser; 35,8 m/min bei Bohrermmit 5,0 mm und 36,3 m/min bei

Bohrem mit 5,2 mm Durchmesser; der Vorschub betrug 0,13 mm/U.

Vom Stahl einer jeden Schmelze wurden mindestens 5 - 10 Bohrer mit gleichen

geometrischen Kennwerten genommen.

FinfluB der gStahleigenschaften und der
Carbidabmessungen auf die Lebensdauer

von Bohrern

T.ebensdauver

purch- drme~| Abmessun
messer|Harte fbestidntgen der | o, %
_— HRo igkei carbidgq min §- M
' ’ i -
gtahl R18

50 | 62,2 158,6] 15—20( 13,3 100
5.0 |62,7]59,0] 10 |26,4}| 200
52 (629]|585| 6—10|40,0| 303

stahl R1l2°

4,8 1 63,3159,9) 15—2021,5| 100
50 | 63,2|58,0]| 10 21,6 | 100

5,0 [ 62,0580 6 21,4 | 100



Die Versuchsergebnisse fiir die StZhle R18 und R12 sind in der Tabelle ange-
geben. BAhnliche Ergebnisse wurden auch bei den {ibrigen Stihlen ermittelt.

Sie weisen beim Stahl R18 auf eine gewisse Abhingigkeit der Lebensdauer der
Bohrer von den Abmessungen der Carbidteilchen hin. Sind feinere Carbide von
5 = lO/Mm vorhanden, ist die Lebensdauer der Bohrer gréfer als beim Vorhan-

densein gréberer Carbide (15 - 25/um) in der Struktur.

Bezeichnend sind die Angaben fiir den Stahl R12. Bohrer, deren sekundire

Hidrte unter HRc 62 lag, die aber feinere Carbide besaRen (bis 6mum), zeig-
ten praktisch die gleiche Lebensdauer wie Bohrer mit einer h&heren Festig-
keit als HRc 63 und hoheren Wirmebestindigkeit, aber mit gréberen Carbiden

bis 10 - 20 m .

Die Untersuchungen an mehr als 15 Schmelzen zeigten, daB eine starke Ver-
ringerung der Abmessungen der Carbidteilchen erreicht wird, wenn man den
Wolframgehalt von 17 - 18 auf 6 - 8 % senkt und 3 - 5 % Molybdidn hinzu-
nimmt. Dieses Ergebnis hingt damit zusammen, daR die Kristallisation von
Wolfram-Molybddn-Schnellarbeitsstdhlen bei niedrigeren Temperaturen von-
statten geht [4], wodurch sich bereits im GuRstahl feinere Carbide bilden.
AuBerdem wird das fécherférmige Eutektikum, das sich in Wolfram-Molybdin-

Stédhlen bildet, beim plastischen Umformen vollstindiger aufgeldst.
Auf der Grundlage dieser Arbeit kann man folgende Schliisse ziehen.

Die Abmessungen der Carbidteilchen beeinflussen die Schneideigenschaften
von Werkzeugen aus Schnellarbeitsstahl. Fiir Werkzeuge mit geringem Quer-
schnitt und feinen Schneiden sollte man Stahl mit feinen Primircarbiden
bis 5mm wdhlen. Die Wolfram-Molybdé&nstdhle R6M5, R6M3 und R8M3 haben in
der Regel gleichermaBen feinere Carbidteilchen als Wolframstahl R18. Not-
wendig ist auch die Untersuchung von Mdglichkeiten zur Gewinnung feinerer

Carbidteilchen widhrend der Verhiittung.
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