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PREHARDENED TOOL STEEL

2009-09-20

Produktblatt:
Toolox® 33, 300 HBW mit ESU-Eigenschaften

Spezifikation
Harte HBW
275-325
Kerbschlagarbeit Priftemperatur Kerbschlagarbeit, Charpy-V Kerbschlagarbeit fiir Schmiedesticke,
20°C in Querrichtung; min J Charpy-V Dickenrichtung; min J
<130 mm >130 mm
35 35

Ultraschallpriifung

Ultraschallprifung gem.:

EN10160 (Grobblech)

EN10228-3 (Schmiedebldcke)

mit Extraanforderungen gem. SSAB Standard V6.

Atzen

Toolox 33 erflllt die Anforderungen gemdf NADCA 207-2006.

Dimensionen

Toolox 33 wird in Blechdicken 5 — 130 und als Schmiedestiick in Dicken von 150 - 300 mm geliefert.

Lieferzustand

Gehdrtet und angelassen bei mind. 590 °C.

Wirmebehandlung

Toolox 33 ist fur weitere W&rmebehandlung nicht vorgesehen. Wenn dieser Werkstoff, nach
der Lieferung von SSAB Plate, weiterer Warmebehandlung tiber 530 °C unterzogen wird,
sind die Eigenschaften nicht mehr garantiert.

Nitrieren/Beschichten

Nitrieren oder Beschichten ist bei Temperaturen unter 590 °C mdglich.

Priifung Prifung gemdf EN 10 025 und EN ISO 6506-1.
Hartegeprdft an abgefrdster Oberfléche 0,5 - 2 mm unter der Blechoberfldche.
Toleranzen Blech; Stdrke, Breite, Linge und Ebenheit gem. “Abmessungsprogramm und

Toleranzen fur Grobblech aus Werkzeugstahl von SSAB Plate”.
Schmiedebldcke; gem. DIN 7527.

Oberflichenbeschaffenheit

SSAB Oxelésund AB
SE-613 80 Oxeldsund
Schweden

Tel: +46 155 25 40 00
Fax:+46 1552555 34
contact@ssab.com

www.toolox.com

Bei der Lieferung von SSAB Oxeldsund AB erfullt das Blech folgende Anforderungen:
— Zunderfrei
— Kein Reparationschweissen.
— Oberfldchenfehler tiefer als die bestellte, nominelle Dicke sind nicht erlaubt.
Schmiedestticke gemdf DIN 7527.
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Kerbschlagarbeit, Charpy-V bei + 20 °C (J)
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PREHARDENED TOOL STEEL

Anwendung

2009-09-20

Technische Information
Toolox® 33

Toolox 33 ist ein neuer gehdrteter und angelassener Werkzeugstahl mit hoher Zdhigkeit und sehr geringer Restspannung fir
gute Formstabilitdt. Toolox 33 ist dank seines geringen Karbidinhaltes sehr gut zu bearbeiten. Toolox 33 eignet sich hervorragend
zur Herstellung von Formwerkzeugen, z.B. Kunststoff-, Gummiformen und Maschinenkomponenten. Durch geeignete
Oberfldchenbehandlung ldsst sich die Standzeit des Werkzeugs oder der Komponente verldngern.

Typische Werte
CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN
C 0.22-0.24% +20°C +200°C  +300°C +400°C  +500°C
Si 0.6-1.1% Zugfestigkeit, R . [MPal] 980 900
L g Streckgrenze, R ,,[MPa] 850 800
i mox 0.010% Bruchdeh A [%] 16 12
S max 0.003% ruchaehniing, A, t
Cr 1.0-1.2% Stauchgrenze, 800 750 700 590 560
Mo 0.30% Reg MPal
v 0.10-0.11% Kerbschlagarbeit [J] 100 170 180 180
N e 1% Héirte [HBW] 300
arte
CEw 0.62-0.71
CET 0.40-0.44 Harte [HRC] 29

EINSCHLUSSGEHALT

PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN

Einschlussgrofe 6 pm +20°C  +200°C +400°C
(Gquival. Drm.) Wadrmeleitung [W/m ¢ K] 35 35 30
Flachenanteil 0.015% Warmeausdehnungskoeffizient, 131 131

Ldnge/Breite Verhdltnis 1.2

Oberflachentechnik
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Fussnote 1: P20 = W.Nr 1.2311 und H13 = W.Nr 1.2344

SSAB Oxelosund AB, SE-613 80 Oxeldsund, Schweden. Tel +46 155 25 40 00 Fax +46 155 25 55 34

www.toolox.com
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Bearbeitung
Toolox® 33

Toolox 33 Idsst sich in gewdhnlichen, stabilen Maschinen bearbeiten. Wichtig sind die Verwendung scharfer Werkzeuge mit
positivem Schneidwinkel und die Vermeidung von Vibrationen. Fiir optimale Ergebnisse empfehlen wir Ihnen die Einsatzrichtwerte
vor Ortin Ihrem Betrieb - nehmen Sie einfach Kontakt auf zum technischen Aussendienst der Hoffmann Group. Die korrekten
Einsatzrichtwerte finden Sie auch im GARANT Zerspanungshandbuch, Art.Nr. 110950 unter der Materialgruppe 8.2.

Frdsen GARANT VHM-Schaftfriser Schruppen und Kopieren Beispiel
HPC-Hochleistungfrdser und Frdser mit runden Schneiden Schnittgeschwindigkeit

-Schruppfrdser verwenden, z.B.: V_=150 - 250 m/min

GARANT Kopier- und Planfréser Vorschub

mit RDHX-Wendeplatten, f=0,10 - 0,20 mm/Zahn

SECO Feedmaster

Drahzahl n = w
nxD

m VORSCHUB, f
GARANT und HOLEX VHM-Bohrer Schnellarbeitsstahl HSS-Co [mm/Umdr]

zB. \\ 5 0.10

Bohrer mit verstdrktem Kern, VHM NC-Bohrer, \ ‘ ’}\ 10 0.0

Bohrer mit Innenkiihlung, VHM HPC-Bohrer, \\\;\ 15 0.16
A

Bohren

Bei Diskrepanzen ist die UK-englische Version dieses Dokuments mafgebend. Downloaden Sie die neueste Version von downloads unter www.ssab.com. Diese Broschiire enthdlt allgemeine Anregungen und Informationen ohne
jede ausdriickliche oder stillschweigende Gewdhrleistung jeglicher Art. SSAB Oxeldsund AB schliefst hiermit ausdriicklich jegliche Haftung einschlieflich etwaiger Entschddigung im Zusammenhang mit der Verwendung der In-

HOLEX Hochleistungsbohrer b 20 0.23
25 0.30

V=40 -50 m/min v

f=0,10 - 0,18 mm/Umdrehung N A e 30 035
Vorschub (f) und Drehzahl (n) sind abhdngig ‘ ’

vom Bohrerdurchmesser. \‘ Vc =13 -15 m/min

Gewindeschneiden

. .. DIMENSION DREHZAHL
Gewindefrisen

mit Innenkiihlung und Gewindebohrer und -Senker M6 450
Senkstufe GARANT Maschinen- M8 300
7B. Gewindebohrer und -Senker M10 250
GARANT Feinstkorn 2B M12 200
Vollhartmetall-Schaft- Grundloch-Maschinen- M16 150
Gewindefrdser Gewindebohrer mit TICN-Beschichtung,

V =30 m/min Kegelsenker

Vorschub () = 0,03 mm/Zahn V.=7-9m/min

Brennschneiden/SchweifBen

Empfohlene Arbeitstemperatur beim Brennschneiden und Schweifen: Min.175°C
Spannungsfreigliihen (nach langsamem Abkihlen auf Raumtemperatur) nach Brennschneiden und
Schweifen: 580 °C

Fir weiter Informationen lesen Sie bitte Best Practice oder wenden Sie sich an SSAB Plate.

formationen und fir ihre Eignung fur individuelle Anwendungen aus. Der Benutzer dieser Broschiire ist dafiir verantwortlich, die darin enthaltenen Empfehlungen auf die Anforderungen individueller Anwendungen abzustimmen.

SSAB Oxel6sund AB, SE-613 80 Oxeldsund, Schweden. Tel +46 155 25 40 00 Fax +46 155 25 55 34 SS/\B
www.toolox.com >
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Abmessungsprogramm

Standardabmessungen vom Lager

- TOOLOX 33/44 | TOOLOX 33/44 SM 100 /1402 TOOLOX 33/44

Dicke (mm) - <104 2104 - 130 ~130 - 165 -165 - 320°
Breite! (mm) 1050 - 2100 850 - 1700 850 - 1700 700 - 1150
Léinge' (mm) bis 5800 bis 5800 bis 5800 bis 5600

' Die mdgliche Breite und Ldnge ist von der Dicke abhéngig.

2SM 100/140 wird genau wie Toolox 33/44 gepriift und getestet und hat die gleichen Ei-
genschaften, mit Ausnahme von: Im Zentrum des Bleches, ungefdhr £5/% der Ist- Stdrke, konnten
die Poliereigenschaften hochsten Anspriichen nicht gentigen. Der Grund fur diese Einschrdnkung
liegt in einem hoheren Risiko von Poren im Zentrum.

3 Material mit Dicken tber 165 mm wird als Schmiedematerial geliefert.

Neuwalzung

s o | |
e i -130 -130 >130 - 165 >130 - 165
Breite' (mm) 1680 - 3000 1680 - 3000 1680 - 2400 1680 - 2400
Ldnge' (mm) 4100 - 12000 4100 - 12000 4100 - 5700 4100 - 5700

! Die mdagliche Breite und Ldnge ist von der Dicke abhdngig.

°SM 100/140 wird genau wie Toolox 33/44 gepriift und getestet und hat die gleichen Ei-
genschaften, mit Ausnahme von: Im Zentrum des Bleches, ungefthr £5/% der Ist- Stdrke, konnten
die Poliereigenschaften hochsten Anspriichen nicht gentigen. Der Grund fir diese Einschrdnkung
liegt in einem hoheren Risiko von Poren im Zentrum.

Wenn Sie kleinere Formate als in der Lagerliste angegeben, bzw. Zuschnitte wiinschen, nehmen Sie bitte

Kontakt mit Ihrem Toolox Hdndler auf.

Fdr grossere Formate wenden Sie sich bitte direkt an uns, SSAB Plate.

Toolox ist ein eingetragenes Warenzeichen fir Werkzeugstahl hergestellt von SSAB Plate. Weitere Informationen

ber Toolox finden Sie im Internet oder setzen Sie sich direkt mit uns in Verbindung.

SSAB Oxel6sund AB
SE-613 80 Oxeldsund
Schweden

Tel: +46 155 25 40 00
Fax: +46 1552555 34
contact@ssab.com

www.toolox.com
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Bei Diskrepanzen ist die UK-englische Version dieses Dokuments mafgebend. Downloaden Sie die neueste Version von downloads unter www.ssab.com. Diese Broschiire enthdlt allgemeine Anregungen und Informationen ohne
jede ausdriickliche oder stillschweigende Gewdhrleistung jeglicher Art. SSAB Oxelsund AB schliefst hiermit ausdriicklich jegliche Haftung einschlieflich etwaiger Entschddigung im Zusammenhang mit der Verwendung der In-

formationen und fir ihre Eignung fur individuelle Anwendungen aus. Der Benutzer dieser Broschiire ist dafiir verantwortlich, die darin enthaltenen Empfehlungen auf die Anforderungen individueller Anwendungen abzustimmen.



