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1 Einleitung

Sind Konstruktionen, z. B. in Abbau- und Erdbewegungsmaschi-
nen, erhéhtem Verschlei® ausgesetzt, reicht fir diese Anwen- g eines martensitischen Gefliges. Mit zunehmender
dungen der Einsatz allgemeiner oder hochfester Baustéhle nicht dahei hohere Legierungsgehalte notwendig. Gegebe-
mehr aus, da diese Werkstoffe den speziellen Beanspruchungs- s kénnen sie nach dem Harten noch angelassen werden.
bedingungen nicht mehr gerecht werden. Aus diesem Grund ereich von Kohlenstoffaquivalenten CEV zwischen 0,40 %
wurden ausgehend von den hochfesten Baustahlen spezielle 2
Feinkornstéahle entwickelt, die sich neben einer sehr hohen Fes-
tigkeit durch eine besondere VerschleiBbestandigkeit auszei
nen.

Die Streckgrenzen (Rg) dieser Werkstoffe liegen zwischen 540
nd 1300 N/mm?2. In diesem Zusammenhang muss darauf ver-
sen werden, dass diese Stahle gegeniiber herkémmlichen all-
meinen Bau- und Feinkornstadhlen Uber keine garantierten
estigkeits-, Dehnungs- und Zahigkeitseigenschaften verfiuigen.

gleich zu hochfesten Baustéhlen hoher legiert sein (ng Jert@  Typische Vertreter dieser Gruppe sind in Tabelle1 zusammenge-
und wassergehértete Guten > 400 HB) und e ° fasst. Die Tabelle enthélt ebenfalls charakteristische Hartewerte

héhte Aufmerksamkeit bei der Verarbeitung, '”5 (hach BRINELL) dieser Stahle. Neu entwickelte Werkstoffe errei-
Brennschneiden und beim Schweilen. Stahle d chen bereits Hartewerte von 600 HB.

gruppe sind durch Gehalte an Kohlenstoff zwis,
0,55 % und weitere Legierungs- und BegleiteltQg

Hinsichtlich ihrer chemischen Zusammensetzung kénnen

Tabelle 1. Beispiele und charakteristische Hartewerte verschlei3-
f fester Sonderbaustahle.

feinkornbehandelt.

Gegeniiber den hochfesten Baustéhl ichnen sich diese DIN-Sorte | EN-Sorte | Werkstoff- | Harte Brinell | Warme-
Werkstoffe u.a. durch eine zusétzlic] eg mit dem Ele- Nr. (HB) behandlung

undenen Erhéhung
re beim tiberwie- 20 MnCr65 | 20MnCr6-5 | 1.8704 275-300 N

itiv auf die VerschleiBbe- |54y 4371 21Mncr4-3 | 1.8711 320 N, Q+T

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

gend auftretenden Reibverschleil

sténdigkeit aus, besonders w ch saure Nassbedingun-

gen vorherrschen. 23 MnCr4 3 | 23MnCr4-3 | 1.8714 400 Q+T
Das Kohlenstof‘féquiv* (C acl INEN 10 025-1) betragt 24 MnCr 55 | 24MnCr5-5 | 1.8722 450 Q+T
in Abhangigkeit vom jew eller zwischen 0,40 % (bei '

Hartewerten um 400 un 0 % (bei Hartewerten von ca. 28 MnCr 4 3 | 28MnCr4-3 | 1.8734 500 Q+T
500 HB).

. N: normalgegliiht (normalised),
Mn  C o+, Ni+Cu Q: vergutet (quenched),
15 T: angelassen (tempered)

Aufgrund der vielfaltigen Einsatzmdglichkeiten dieser Stahle
empfiehlt sich bei Forderungen nach verschleifesten Auftrag-
iedlichen Herstellern angebotenen kommer-  schweilungen die Konsultation mit dem Stahl- bzw. Zusatzwerk-
wird die VerschleiRfestigkeit durch Anga-  stoffhersteller.

enten in Prozent)
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2 Thermisches Trennen

Verschleil3feste Sonderbaustahle kénnen mit folgenden Prozes-
sen thermisch getrennt werden:

— Autogenes Brennschneiden,
— Plasmaschmelzschneiden,
— Laserstrahlschneiden

Durch die beim thermischen Trennen erzeugte Warme werden
unmittelbar an der Schnittfliche Temperaturen bis zum Auf-
schmelzen erreicht. Zum Grundwerkstoff fallt die Temperatur ex-
ponentiell ab. Die Tiefe dieser Warmeeinflusszone kann in Ab-
hangigkeit vom thermischen Trennprozess zwischen 0,1 und
4 mm, gemessen im Blechkern, betragen.

Einen ausgepragten Einfluss auf die Brennschneidbedingungen
und die erzielbare Schnittflachengiite hat neben der Art des ver-
wendeten Verfahrens und Brennschneidwerkzeuges der Oberfla-
chenzustand der Erzeugnisse. Bei hohen Anforderungen an die
Schnittflaichengite ist es erforderlich, Ober- und Unterseite des
Werkstuckes im Schnittfugenbereich von Zunder, Rost, Farbe
und sonstigen Verunreinigungen zu sdubern.

2.1 Autogenes Brennschneiden

Beim autogenen Brennschneiden ist aufgrund der Warmewir-
kung der Heizflamme die Warmeeinflusszone an der Blechober-
seite deutlich breiter (bis zu 20 mm) als im Blechkern. Unmittel-
bar an der Schneidflache erfolgt aufgrund der hohen Abkihlige-
schwindigkeit eine martensitische Umwandlung, die maximale
Harte ist dabei einzig eine Funktion des Kohlenstoffgehaltes. Bei
den wassergeharteten Stahlen erreicht die Harte an der Schneid-
flache auch beim Brennschneiden mit Vorwarmung so wiederum
das Niveau des Grundwerkstoffs. Bei den normalisierten ferri-
tisch-perlitischen und luftvergiiteten bainitischen Stahlen tritt tbli-
cherweise eine im Vergleich zum Grundwerkstoff héhere Harte
auf. Mit abnehmender Schneidgeschwindigkeit und zunehmen-
der Vorwarmtemperatur werden die Hartewerte bei diesen Stahl-
typen geringer. Die angrenzenden Bereiche werden angelassen.

Durch diese Anlasswirkung entsteht bei den wassergeharteten
Stahlen eine sog. Erweichungszone (Bild 1), in der die Hartewsas
te deutlich unter die des Grundwerkstoffs abfallen kénnen
den normalisierten Stahltypen sind dagegen keine signifika
Erweichungen zu beobachten.

Die starken Temperaturunterschiede beim Brennsch
nen zu Spannungen und unter ungiinstigen Bedingu
trissen vom Typ Aufhartungsriss fihren. Daher erfg

Brennschneiden von Stahlen dieser Werkstoffgruppe bes€
Sorgfalt.

Durch ein ausreichendes Vorwarmen der zu brennenden Bleche
kann eine Rissbildung vermieden werden. Dieser Sachverh
begriindet sich in der Verringerung der Abkuhlgeschwindig

so dass die austenitisierte Zone weniger stark aufhartet und
Schrumpfspannungen deutlich reduziert werden. So soll
Hinweise in SEW 088 beriicksichtigt werden. Einzeli@iten

gen Stahlhersteller zu erfragen.

Auch ein Nachwarmen und/oder eine verzégerte
Schnittflaichen durch geeignete Isoliermaterialieg

vorteilhaft. Die Temperatur des Nachwarmen
serverglteten Stahlen 250 °C nicht tber
senen Stahlgiten gilt die Anlasstemperatur
Dagegen sind normalisierte Stahlgte
genuber einer Warmenachbehandlung,
Temperaturen tber 600 °C vegmie
sierten und luftgehérteten Sta

behandlung die Aufhartung an de
rickgangig gemacht.

. Bei den normali-
eine Warmenach-
ittflache wieder zum Teil

it ber 250 °C erwarmt werden, da sie
verlieren. Aus diesem Grund ist bei
lie rme nicht schnell genug abfiihren kén-
e Bauteile, Siebbleche, Lamellen, Messerschnei-
lich zu kihlen als vorzuwarmen. Das kann

tierenden Schrumpfkrafte sind in diesem Falle deutlich gerin-
dass sich auch eine Harterissgefahr aufgrund der schma-
reduziert.

serstrahl- und Plasmaschneiden

[gie wesentlichen Vorteile des Laserstrahl- und Plasmaschnei-
2ns liegen in der héheren Schneidleistung und den schmalen
Schnittfugen bei gleichzeitig geringem Warmeeinbringen. Mit bei-
den Schneidverfahren lassen sich kleinste Teile, Lamellen und
Siebbleche verzugsfrei und ohne Harteverlust schneiden. Auch
auf ein Vorwarmen kann bei diesen Schneidverfahren verzichtet
werden. Grundvoraussetzung fir das Laserstrahlschneiden ist
eine einwandfreie Oberflache der Bleche, da der Laserstrahl auf
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el fur den Harteverlauf beim thermischen Schneiden eines wassergehérteten Sonderbaustahls mit erhéhter VerschleiBbestandigkeit.




