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VERWENDUNG EIGENSCHAFTEN
e Schneid- und Stanzwerkzeuge e hohe Zahigkeit
e Automobilbau ':‘.‘
e Reparaturschweissungen 8
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Warmumformen
Weichglihen 800 - 850 °C Haltezeit ca. 3 h, max. 240 HB, geregelte
langsame OfenabkuUhlung
Spannungsarmglihen 650 °C Haltezeit ca. 2h, langsame Ofenabkuhlung. Zum i
Spannungsabbau nach umfangreicher R
Zerspanung oder bei komplizierten Werkzeugen.
Vorwarmen
Harten 950 - 980 °C Bei komplizierten oder scharfkantigen .
Werkzeugen ist Luft- und Warmbadhértung vor- N
zuziehen. ]
Anlassen Mind. 2 Stunden mit anschliessender
Luftkihlung (1h/20min.)
Abschrecken Luft, Warmbad, Ol
Warmeausdehung (M/m°C)  12.0 - 11.7 10° g

Warmeleitfahigkeit (J/cm s °C) 26.0
Austenitisierungstemperatur
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PRAZISIONSFLACHSTAHL MIT BEARBEITUNGSAUFMASS Lagerlange 1000 mm %
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VIERKANTSTAHLE Lagerldnge 1000 mm

Y " I I IV VR TR T
L] ] o L] o o L] L]

-
N
(%]
~
©

cv8e’ /01T L

L9.C}

18



