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(54) METALLSKGEBLATT MIT HOMER BIEGEWECHSELFESTIGKEIT UND HOMER SCHNITTLEISTUNG

(57) Die vorliegende Erfindung befaBt sich mit einem Me-
tallségeblatt, insbesondere Metalls#geband, mit hoher
Biegewechselfestigkeit und hoher Schnittleistung beste-
hend aus einem Trigerband und aus einem mit diesem zu-
satzwerkstoffverschweiBten, zumindest die Zahnspitzen
bildenden Schneidteil. ErfindungsgemdB besteht das Tri-
gerband aus einer legierung mit einer Zusammensetzung
im wesentlichen von in Gew.-%

0,20 bis 0,4 €

2,5 bis 5,0 Cr

2,0 bis 3,0 Mo

0,03 bis 0,4 V

mit der MaBgabe, daB die Konzentrationen von Nb und
Ti unter 0,01 Gew.-% liegen, welches Trigerband mit ei-
nem Schneidteil aus einer Legierung enthaltend im we-
sentlichen in Gew.-%

0,65 bis 1,8 C

3,0 bis 6,0 W

4,0 bis 12,0 Mo

0,5 bis 5,0 V

verschweilt ist.
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AT 396 560 B

Die Erfindung betrifft ein Metallsigeblatt, insbesondere Metallsigeband, mit hoher Biegewechselfestigkeit
und hoher Schnittleistung, bestehend aus einem Trigerband aus einer im wesentlichen die Bestandteile
Kohlenstoff, Silizium, Mangan, Chrom, Molybd#n, Vanadin, gegebenenfalls Nickel, Wolfram, Aluminium und
Stickstoff sowie erschmelzungsbedingte Verunreinigungen und Begleitelemente, Rest Eisen aufweisenden
Legierung und aus einem mit diesem zusatzwerkstofffrei, insbesondere mit Elektronenstrahlen oder Plasmas,
verschweiBten, zumindest die Zahnspitze bildenden Schneidteil aus einem Werkstoff, enthaltend im wesentlichen
die Legierungselemente Kohlenstoff, Silizium, Mangan, Chrom, Molybd#4n, Vanadin, Wolfram, gegebenenfalls
Kobalt, Titan, Niob, Aluminium und Stickstoff,

Metallsigeblitter oder Metallsigebinder, welche im praktischen Einsatz eine hohe Standzeit bzw. eine lange
Lebensdauer aufweisen sollen, werden zumeist aus Rohblittern bzw. Rohbindern, welche aus zwei Komponenten
aus unterschiedlichen Legierungen, die miteinander verschweifit sind, bestehen, gefertigt. Diese Komponenten-
Ausfithrungsform fiir S4gen wird hauptsichlich deshalb gewihlt, weil die Stiitzkomponente bzw. das Trigerband
im wesentlichen wechselnd auf Biegung beansprucht wird, daher vorteilhafterweise aus einem Werkstoff mit
hoher Biegewechselfestigkeit besteht, hingegen die Schneidkomponente bzw. der Schneidteilwerkstoff eine hohe
Schneidhaltigkeit aufweisen muB und daher aus Schneidstihlen oder Schnellstahl, welche eine groBe Hirte,
jedoch eine geringe Biegewechselfestigkeit haben, hergestellt ist.

Ein Verschweien der Komponententeile erfolgt ohne Zusatzwerkstoff, daB heiBt, die Stirnfliche des Stiitz-
oder Triigerbandes und die korrespondierende Fliiche der Schneidkomponente bzw. des Schneidteiles werden durch
Energieeinbringung, insbesondere durch Elektronen- Plasma - oder Laserstrahl verfliissigt, zusammengefiigt und
die Schmelzzonen erstarren gelassen. Nach dem verschweiBen wird der Verbundteil weichgegliiht und zu einem
Rohband gewalzt, wonach insbesondere unter materialabtragender Bearbeitung stirnseitig die S#igezihne aus dem
Schneidteilbereich ausgeformt werden.

Je nach Sigeart werden die Rohblétter mit verschieden breitem Schneidteil eingesetzt oder unterschiedliche
Zahnarten gebildet, so daBl entweder das gesamte Zahnprofil im Schneidteil zu liegen kommt, oder insbesondere
nur die Zahnspitzen aus Schneidteilwerkstoff bestehen, weil die Zahnhohe, das ist die Erstreckung zwischen
Zahnspitze und Zahngrund, gréBer als die Schneidkomponentenbreite ist. Zur Einstellung der geforderten
Materialeigenschaften wird das erstellte Sageband einer Wirmebehandlung mit einem Austenitisieren, Hérten
bzw. Abschrecken und einem mindestens einmal durchzufiihrenden Anlassen unterworfen, wobei das Material der
Stiitzkomponente bzw. das Tréigerband hohe Biegewechselfestigkeit und der Zahnspitzenwerkstoff hohe Hérte und
Abriebfestigkeit erhalten sollen.

Beim AneinanderschweiBen der Komponenten aus den unterschiedlich zusammengesetzten Legierungen
entsteht in der Schweiinaht ein Ubergang mit unterschiedlichen ortlichen Konzentrationen der Elemente. In
diesem Ubergang konnen sprde Bereiche bei der SchweiBung und/oder bei der Wirmebehandlung legierungs-
technisch oder durch Diffusionserscheinungen entstehen, wodurch ein Abbrechen der Schneidkomponente oder der
Zahnspitzen vom Trigerteil erfolgen kann. Es wurde schon versucht, eine Erhhung der Zghigkeit des
Trégerbandwerkstoffes, insbesondere im Schweiinahtbereich durch Legieren mit stark karbidbildenden Elementen
wie Niob zu erreichen und eine Kohlenstoffdiffusion durch genau einzuhaltende enge Grenzen von oberem und
unterem Chromgehalt weitgehend zu verhindern (EP-A-0452526, US-PS 4058650). Dadurch konnten zwar
Verbesserungen erreicht werden, bei einigen Schneidwerkstoffen war jedoch eine Versprodung des SchweiB-
nahtbereiches nicht im ausreichenden MaB zu verhindern oder eine VerschweiBung schwierig und mit schlechten
Ergebnissen durchzufiihren.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Metallsigeblatt, insbesondere ein Metallsiigeband, anzugeben,
welches aus einem Triigerband und einem mit diesem zusatzwerkstofffrei verschweiBten Schneidteil gebildet ist,
hohe Biegewechselfestigkeit und hohe Schnittleistung und auch bei Anwendung unterschiedlicher
SchweiBparameter sowie bei zeitaufwendigen und/oder oftmaligen Wirmebehandlungen eine hohe Festigkeit und
Zhigkeit tiber den gesamten Querschnitt der Verbindung bzw. SchweiBzone aufweist. Diese Aufgabe wird bei
einer Metallsiige der eingangs genannten Art dadurch erreicht, daB das Tréigerband eine Zusammensetzung von in
Gew.-%

0,20 bis 04 C
25 bis 50 Cr
2,0 bis 3,0 Mo
0,03 bis 04 V
bis 0,15 Al
bis 1,0 Si
bis 1,5 Mn
bis 1,1 Ni
bis 42 Co

Rest Eisen und erschmelzungsbedingte Verunreinigungen aufweist mit der MaBgabe, da8 die Konzentrationen
von Nb und Ti unter 0,01 Gew.-% liegen, welches Triigerband mit einem Schneidteil verschweiBt ist, welcher
eine Zusammensetzung von in Gew.-%
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0,65 bis 1,8 C
30 bis 60 Cr
40 bis 120 Mo
05 bis 50 V
bis 120 W
bis 120 Co
bis 2,0 Al
bis 1,0 Si
bis 1,0 Mn
bis 0,1 N

Rest Eisen und erschmelzungsbedingte Verunreinigungen aufweist. Dabei werden synergetisch eine legierungs-
technische Abstimmung der Werkstoffe der beiden Komponenten bzw. des Triigerbandes und des Schneidteiles
aufeinander im Aufmischungsbereich der SchweiBzone erreicht und bei einer in weiten Parametergrenzen
variierbaren Herstelltechnologie iiberragende Gebrauchseigenschaften und Standzeiten von S4gebléttern und
Stigebindern bewirkt,

Wenn weiters in giinstiger Weise vorgesehen, das Trigerband Gehalte von in Gew.-%

0,25 bis 0,35 C
28 bis 45 Cr
24 bis 2,8 Mo
0,04 bis 03 V
0,01 bis 0,1 Al

aufweist, so ist eine besonders hohe Biegewechselfestigkeit des Werkstoffes gegeben.
Wenn, wie gemi8 einer weiteren Variante vorgesehen, der Schneidteil Gehalte von in Gew.-%

08 bis 1,5 C
3,5 bis 45 Cr
7,2 bis 11,2 Mo
0,7 bis 14 V
bis 1,0 Al

aufweist, sind besonders hohe Schnittleistungen erreichbar. Besonders gute Schneideigenschaften werden erreicht,
wenn der Schneidteil Gehalte von in Gew.-%

10 bis 1,I5 C
bis 0,5 Si
bis 0,5 Mn

35 bis 42 Cr

90 bis 98 Mo

10 bis 1,5 V

12 bis 18 W

70 bis 8,5 Co

0,015 bis 0,065 N

aufweist.

Sowohl fiir eine Herstellung als auch fiir beste Gebrauchseigenschaften hat es sich als besonders vorteilhaft
herausgestellt, wenn die Konzentrationen der Legierungselemente Kohlenstoff, Vanadin und Molybdén im
Triigerband und im damit verschweiBten Schneidteil ein Verhéltnis von 1 zu 3 bis 1 zu 4 aufweisen.

Das Eigenschaftsniveau kann weiters erhht werden, wenn die Konzentration von Aluminium im Trigerband
und im damit verschweiBten Schneidteil ein Verhiltnis von 1 zu 8 bis 1 zu 16 aufweist.

Es hat sich als vorteilhaft im Hinblick auf eine qualitativ hochwertige VerschweiBung des Triigerbandes mit
dem Schneidteil herausgestellt, wenn zumindest die Legierungselemente Chrom, Vanadin und Molybdin in
beiden Werkstoffen vorhanden sind, wobei der Schneidteil eine Mindestkonzentration von 4,0 Gew.-% Mo
aufweisen muB, um besonders gute Dauerwechseleigenschaften der Verbindung zu bewirken. Weiters hat sich
iiberraschend gezeigt, daB die bisher vielfach als Kornfeinungsmittel zur Verbesserung der mechanischen
Werkstoffeigenschaften zulegierten Elemente Niob und Titan die Biegewechselfestigkeit eines Trigerbandes
nachteilig beeinflussen, so daB deren Maximalgehalte von 0,01 Gew.-% keinesfalls iiberschritten werden sollen.
Durch ¢in Zulegieren von Aluminium, insbesondere zu beiden Komponenten des S#gebandes, werden die
SchweiBeigenschaften des (der) Materials (Materialien) und das AnlaBverhalien, insbesondere in der SchweiB-
bzw. Aufmischzone, weiter verbessert.
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Wenn, gem#8 einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform, der Schneidteil aus einer Molybdin-Schnell-
stahllegicrung gebildet ist, sind besondere gute Schnittleistungen des S#gewerkzeuges erzielbar. Beste
mechanische Eigenschaften auch bei Dauerwechselbeanspruchung, insbesondere in der SchweiBnaht eines
Sigebandes im Betrieb, werden erreicht, wenn die Elemente Kohlenstoff, Vanadin und Molybdéin in den
Komponenten in einem bestimmten Verhiltnis ihrer Konzentrationen zueinander stehen, weil dadurch, wie
gefunden wurde, keinerlei nachteilig wirkende Diffusionserscheinungen auch bei langen Gliihzeiten auftreten.
Obwohl ein Aluminjumgehalt einer Legierung deren VerschweiBbarkeit bzw. eine SchweiBnahtqualitiit auf Grund
einer hohen Sauerstoffaffinitit von Aluminium und damit einer Neigung zur Bildung von Oxidh3uten und
Einschlissen nachteilig beeinfluBt, wurde ein besonders gutes SchweiBflieBen der beiden Werkstoffe trotz
unterschiedlich hoher Schmelzpunkte gefunden.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Beispiclen niher erliutert, Ein Triigerband A, Al und ein

Schneidteil B, B1 wurden mittels Elektronenstrahlschweiung verbunden und daraus jeweils ein Sigeband S1 bis
S4 gefertigt.

men, n

C Si Mn Cr Mo Ni \' W Co Al Ti Nb

A 031 049 094 3.2 262 051 0,38 0,07 0,006 0,003
Al 036 015 048 432 139 05 0,8 1,14 021 0,04
B 1,13 0,23 0,19 398 927 031 123 1,34 178 0,02 0,014
Bl 091 0,18 022 473 473 0,21 192 6,1 0,4

Sdgeband S1 bestehend aus A + B

S2 bestehend aus A + Bl

S3 bestehend aus A1 +B

S4 bestehend aus Al + Bl

Die Einsatzdauer des S#gebandes S1 beim Schneiden von Warmarbeitsstahlkniippeln der Stahlmarke nach
DIN Werkstoff Nr. 1.2367 wurde mit 100 % angesetzt. Mit S2 konnten 61 % Einsatzdauer erreicht werden,
wonach die Schneidleistung unbefriedigend und einzelne Zihne an der SchweiBnaht abgebrochen waren, S3
erbrachte eine Einsatzdauer von 78 %. Ausfallsursache war ein Ausbrechen der Zahnspitzen, die jedoch noch
ausreichend scharfe Schneidkanten aufwiesen. $4 fiel nach 32 % Einsatzdauer wegen Ermiidungsausbruches des
Trégerbandes aus.

'PATENTANSPRUCHE

1. Metallsigeblatt, insbesondere Metallstigeband, mit hoher Biegewechselfestigkeit und hoher Schnittleistung,
bestehend aus einem Triigerband aus einer im wesentlichen die Bestandteile Kohlenstoff, Silizium, Mangan,
Chrom, Molybdéin, Vanadin, gegebenenfalls Nickel, Wolfram, Aluminium und Stickstoff sowie erschmelzungs-
bedingte Verunreinigungen und Begleitelemente, Rest Eisen aufweisenden Legierung und aus einem mit diesem
zusatzwerkstoffirei, insbesondere mittels Elektronenstrahles oder Plasma, verschweiBten, zumindest die
Zahnspitze bildenden Schneidteil aus einem Werkstoff, enthaltend im wesentlichen die Legierungselemente
Kohlenstoff, Silizium, Mangan, Chrom, Molybd#n, Vanadin, Wolfram, gegebenenfalls Kobalt, Titan, Niob,
Aluminium und Stickstoff, dadurch gekennzeichnet, daB das Trigerband eine Zusammensetzung von in
Gew.-%

0,20 bis 04 C
2,5 bis 50 Cr
20 bis 3,0 Mo
0,03 bis 04 V
bis 0,15 Al
bis 1,0 Si
bis 1,5 Mn
bis 1,1 Ni
bis 42 Co
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Rest Eisen und erschmelzungsbedingte Verunreinigungen aufweist mit der MaBgabe, daB die Konzentrationen
von Nb und Ti unter 0,01 Gew.-% liegen, welches Triigerband mit einem Schneidteil verschweiBt ist, welcher
eine Zusammensetzung von in Gew.-%

0,65 bis 18 C
3,0 bis 60 Cr
4,0 bis 120 Mo
05 bis 50 V
bis 120 W
bis 12,0 Co
bis 2,0 Al
bis 1,0 Si
bis 1,0 Mn
bis 0,1 N

Rest Eisen und erschmelzungsbedingte Verunreinigungen aufweist.
2. Metalls#geblatt nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 das Trigerband Gehalte von in Gew.-%

0,25 bis 035 C
28 bis 45 Cr
24 bis 28 Mo
0,04 bis 03 V
0,01 bis 0,1 Al

aufweist.

3. Metallségeblatt nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidteil Gehalte von in
Gew.-%

08 bis 15 C
3,5 bis 45 Cr
7,2 bis 11,2 Mo
0,7 bis 14 V

bis 1,0 Al

aufweist.

4. Metallséigeblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidteil Gehalte
von in Gew.-%

1,0 bis 1,15 C
bis 05 Si
bis 0,5 Mn

3,5 bis 42 Cr
9,0 bis 98 Mo
1,0 bis 1,5 V
1,2 bis 18 W
70 bis 85 Co
0,015 bis 0,065 N

aufweist.

5. Metallsigeblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da die Konzentrationen der
Legierungselemente Kohlenstoff, Vanadin und Molybdén im Trigerband und im damit verschweiBten Schneidteil
ein Verhiltnis von 1 zu 3 bis 1 zu 4 aufweisen.

6. Metallstigeblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Konzentration von
Aluminium im Trégerband und im damit verschweiBten Schneidteil ein Verh#ltnis von 1 zu 8 bis 1 zu 16
aufweist.
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