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Zusammensetzung

Kohlenstoff 0,3%
Chrom 15,0 %
Molybdén 1,0%
Mangan max. 1,0 %
Nickel max. 0,5 %
Stickstoff max. 0,5 %
LC 200 N

LC 200 N ist ein druckaufgestickter Eisen-Chrom-
Molybdédn-Werkzeugstahl, der sehr korrosionstrage ist
und iiberragende Zdhigkeiten bei Hérten bis zu 60 HRc
besitzt. Durch die Kombination des DESU-Verfahrens
(Druck Elektro Schlacke Umschmelzen) mit einer
ausgefeilten Schmiedetechnik, wird ein extrem hoher
Reinheitsgrad bei feiner und gleichméRiger
Gefiigeausbildung erreicht. Dies bedeutet eine
exzellente Zerspanbarkeit bei iiberragender
Polierfahigkeit und hoher Mal3stabilitdt nach der
Warmebehandlung. LC 200 N ist deshalb die ideale
Losung fiir biegebeanspruchte oder bruchgefdhrdete
Werkzeuge und Maschinenkomponenten, die in
Kontakt mit hoch korrosiven Medien stehen.
Gegeniiber den hiufig verwendeten Werkzeugstdhlen
1.2316, 1.4112 und 1.4145 bietet LC 200 N neben einer
deutlich hoheren Korrosionstragheit und Zahigkeit,
eine Anlassbestidndigkeit bis zu 500 °C bei Hirten von
bis zu 58 — 60 HRc.

Typische Anwendungsbereiche

o  Messer, Portionier- und Abfiilleinheiten in der
Lebensmittelindustrie

o Pumpenfliigel, Spindeln, Férder- und
Dosiereinheiten in der Chemie- und
Pharmatechnik
Tablettierwerkzeuge
Hochglanzpolierte Formen in der
Kunststoffindustrie

o Schreddermesser und Granulierrotoren in der
Recyclingindustrie
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Physikalische Eigenschaften

Elastizitatsmodul E [GPa ] 214
Dichte [kg/dm?3]

Weichgegliiht 7,72
Gehartet 7,67
Spezifische Warmekapazitat [k] /(kg*K)]

-196 °C 17,2 x 10
10 °C 48,6 x 10~
120 °C 54,0 x 10
Wiarmeausdehnungskoeffizient

[mm/mm /K]

liber einen Temperaturbereich von

20-120°C 10,8 x 10
Wiarmeleitfahigkeit [W/(m*K)] bei

10 °C 13,8 (58HRc) 20,8 (32 HRc)
120°C 15,0 (58HRc) 21,8 (32 HRc)

Warmebehandlung

Weichgliithen

LC 200 N ist in kontrollierter Atmosphére gleichméaRig auf
eine Temperatur von 780-820 °C zu erwdrmen. Die
Haltezeit nach vollstdndiger Durchwdrmung betrigt ca. 4
Stunden. Die nach der anschliefenden Ofenabkiihlung
erreichte Weichgliihharte liegt bei maximal 300 HB.

Spannungsarmgliihen

Weichgegliihter Zustand: Nach der Grobzerspanung erfolgt
das Spannungsarmglithen durch Erwdrmung auf

600-650 °C. Nach einer Haltezeit die eine vollstdndige
Durchwirmung gewihrleistet (mindestens 2 Stunden) wird
entweder im Ofen auf <350°C oder an ruhiger Luft
abgekdihlt.

Gehairteter Zustand: Gehértete Teile konnen bei

15-30 °C unter der letzten gewdhlten Anlasstemperatur
entspannt werden. Nach einer Haltezeit von 2 Stunden
erfolgt auch hier die Abkiihlung im Ofen oder an ruhiger
Luft.

Harten

Ein fachgerechtes Aufheizen auf die gewiinschte
Austenitisierungstemperatur mit den {iblichen Haltestufen
wird vorausgesetzt. Die Haltezeit nach vollstandiger
Durchwirmung betrédgt 20 bis 40 Minuten. Generell ist ein
allseitiges Schleifaufmaf von ca. 0,2 mm zu
berticksichtigen, um eventuelle
Oberflachenbeeinflussungen (Entstickungen und
Aufstickungen) auszugleichen.

Zusitzlich ist ein angepasster Partialdruck bei der
Austenitisierung unter Vakuum empfehlenswert.

Abkiihlen

Kann durch Luft, Warmbad oder unterbrochene Ol-
abschreckung erfolgen. Bei einer Vakuum-
wérmebehandlung ist ein Abschreckiiberdruck von
mindestens 5 bar erforderlich.
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Anlassen

Es wird empfohlen unmittelbar nach dem
Abschrecken auf Handwérme ein Tiefkiihlen mit mind.
-80 °C und einer Haltezeit von mindestens 60 Minuten
nach vollstdndiger Durchkiihlung durchzufiihren. Bei
Hértetemperaturen ab 1000°C ist eine Tiefkiihlung
zwingend erforderlich.

Alternativ kann auch in fliissigem Stickstoff bei -196 °C
fiir mindestens 30 Minuten tiefgekiihlt werden.
AbschlieBend wird 2 x 2 Stunden bei angepasster
Temperatur zur Erreichung der Zieleigenschaften
angelassen.

Anlassdiagramm
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Warmebehandlungsanleitung

Vorwérmen 750-780 °C

Hérten gemaB Tabelle

Abkiihlen Kann durch Olabschreckung im Warmbad
bei ca. 550°C erfolgen.
Bei Vakuumwérmebehandlung ist ein
Abschreckiberdruck von min. 5 bar
erforderlich.

Anlassen 2 x je 2 Stunden gemaR Tabelle

Warmebehandlungsanleitung zur Erzielung unterschiedlicher
Material Eigenschaften

Harte Harte- Anlassen °C  Korrosions- Zahigkeit
HRc tempera- bestandigkeit
tur
OC*
>58 1030* 160-180 ++ 0
55-58 1030* 220-300 ++ ++
>58 1030* 460-475 + +
30-40 1000 550-620 + +++

*Tiefkiihlen (TK), -80 °C, 60 min., Luft
Warmebehandlungsparameter sollten so gewahlt werden, dass die

gewiinschte Kombination von VerschleiBfestigkeit, Zahigkeit und
Korrosionsbestandigkeit erreicht wird.
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Zerspanungshinweise IC 200 n

Drehen

mit Hartmetall

Schnitttiefe [mm] 0,5-1,0 1,0 - 4,0 4,0 - 8,0

Vorschub [mm /U] 0,1-0,2 0,2-0,4 0,6 - 0,6

Hartmetallsorte P10, P20, P20, M10, P30, M20,
M10 M20 K10

Schnittgeschwindigkeit

Wendeschneidplatten 260 - 200 200 - 150 150-110

Gel6t. Hartmetallwerkz.| 210 - 170 170 - 130 140 - 90

Beschichtete
Wendeschneidplatten

I1SO P25 bis 240 bis 210 bis 160

ISO P35 bis 210 bis 160 bis 140

Schneidwinkel fiir gel6tete
Hartmetallwerkzeuge

Drehen

mit Schnellarbeitsstahl

Schnitttiefe [mm] 0,5 3 6
Vorschub [mm /U] 0,1 0,5 1,0
Din-Sorte DIN 'S 10-4-3-10

Schnittgeschwindig- 55-45 45 - 35 35-25
keit v [m/ Min.]

Freiwinkel 8°- 10° 8°- 10° 8°- 10°
Spanwinkel 14°-18° 14°-18° 14°-18°
Neigungswinkel 0° 0° -4°
Frasen

mit Messerkopfen

Freiwinkel 6° - g 6° - g 6o 8o Vorschub [mm/Zahn] bis 0,2 0,2-0,3

| P25 160 - 100 110- 60
Spanwinkel 12°-15° 12°-15° 12°-15° SO
Neigungswinkel 0° 0° -4° ISO P40 100-60 70-40

ISO P35 140-110
Hartdrehen

Bohren
Schneidstoff cBN 3 mit Hartmetall
Schneidplattengeo- SNGN 090308 T 02020 Fohr]erdurchmesser 3-8 8-20 20-40
metrie mm
Schnittgeschwindigkeit | vc = 125 m/Min. Vorschub [mm/U] 0,02-005 005-0,12 0,12-0,18
Vorschub [mm/U] 0.1 Hartmetallsorte K10 K10 K10
Schnitttiefe [mm] 0.2 Spitzenwinkel 115°-120° 115°-120° 115°-120°
Einstellwinkel 75° Freiwinkel 5 5 5
Spanwinkel -6°
Freiwinkel 6°
Neigungswinkel -4°
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Weitere Informationen zu unseren Produkten und Standorten
erhalten Sie in unserer Imagebroschiire sowie auf unserer Homepage
unter www.zapp.com

Die in diesen Datenblattern und Lagerlisten enthaltenen Angaben,
Abbildungen, Zeichnungen, MaB- und Gewichtsangaben sowie
sonstigen Daten dienen lediglich der Beschreibung unserer Produkte
und sind unverbindliche Durchschnittswerte. Sie stellen keine
Beschaffenheitsangabe dar und begriinden keine Beschaffenheits-
oder Haltbarkeitsgarantie. Die dargestellten Anwendungen dienen
ausschlieBlich der Illustration und sind hinsichtlich der Einsetzbarkeit
der Werkstoffe weder als Beschaffenheitsangabe noch als Garantie
zu betrachten. Dies kann eine eingehende Beratung zur Auswahl
unserer Produkte und zu deren Einsatz fir eine konkrete Anwendung
nicht ersetzen. Diese Broschiire unterliegt nicht dem Anderungs-
dienst. Zwischenverkauf vorbehalten.
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