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1 2 3 4 3 Warmarbeitsstahl 2
. L% € S Mn G Mo Vo
1.2343 0.38 1.10 0.40 5.00 1.30 0.40
X37CrMoV5-1 :
3
VERWENDUNG EIGENSCHAFTEN
« Warmscherenmesser o gute Anlassbestandigkeit
+ Kunststoffformen « hochste Zahigkeit 5
« Formplatten und Einsatze fur Druck-, « sehr gute Warmeleitfahigkeit 8
Spritgiess-, Strangpress- und Schmied- « gute Zerspanbarkeit
werkzeuge « Wweichgegluht ca. 230 HB
« Konstruktionsteile mit hoher Festigkeit « Erodieren, Nitrieren, Polieren,
« zur Verarbeitung von Leichtmetalllegierungen Atzen sehr gut méglich =
« hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge 8
Warmumformen 1100 - 900 °C langsame Abkuhlung R
Weichglihen 750 - 800 °C Haltezeit ca. 3h, max. 205 HB. Geregelte 3
langsame Ofenabkuihlung ©
Spannungsarmgliihen 600 - 650 °C Langsame Ofenabkihlung. Zum
Spannungsabbau nach umfangreicher
Zerspanung oder bei komplizierten Werkzeugen R
Vorwarmen 350 + 600 + je nach Abmessungen B
850 °C »
Harten 1000 - 1040 °C
Anlassen 540 - 630 °C (Bx je 2 Std.) 48 - 52 HRC
Abschrecken Ol, Warmbad, Luft

Warmeausdehung (M/m°C)  11.5-13.2 10°
Warmeleitfahigkeit (J/cm s °C) 26 - 29.2

Streckgrenze N/mm? 423
N
3
ANLASSSCHAUBILD
flr kontinuierliche Abkuhlung
) =N\ Hértewerte 1020 °C, 2mal angelassen
©
%0 \ 200 °C 53 +/- 1 HRC
O s 300 °C 53 +/- 1 HRC
T 'y
S \ 400°C 53 +/- 1 HRC B
5 \\ 500°C 54 +/- 1 HRC §
35
\\ 600 °C 46 +/- 1 HRC S
% 200 300 400 500 600 700
Anlasstemperatur in °C N
o
3
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X37CrMoV5-1
« Dicke vorgeschliffen / feingefrast <

. Breite vorgeschliffen / gefrést ? ’ W

. Lange bearbeitet ol | o n

L 500 +5/0 8

PRAZISIONSFLACHSTAHL MIT BEARBEITUNGSAUFMASS Lagerlange 500 mm %

Dicke mm m» (2]

@
VIERKANTSTAHLE Lagerlange 500 mm
Q
5
g"
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« Dicke vorgeschliffen / feingefrast S
. Breite vorgeschliffen / gefrést ? / W
. Lange bearbeitet ol | o n
L 1000 +30/0 8
PRAZISIONSFLACHSTAHL MIT BEARBEITUNGSAUFMASS Lagerlange 1000 mm %
Dicke mm m» (2]
| 23 |
KX -
| 633 |

i
3
VIERKANTSTAHLE Lagerlange 1000 mm R
&
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