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1 2 7 6 7 Kaltarbeitsstahl legiert 2
: L% C Sl Mn Cr Mo Ni
' 1.2767 0.45 0.25 0.40 1.830 0.25 4.00
45NiCrMo16 :
3
VERWENDUNG EIGENSCHAFTEN
« Spritzgiesswerkzeuge o Luft- und Olharter
« Kunststoffformen « hohe Druck- und Biegefestigkeit 5
« Umform- und Biegewerkzeuge fur « sehr gut hochglanzpolierbar 8
schwere Kaltverformungen o gute Massbestandigkeit
o Qut erodierbar o hdchste Zahigkeit
« Einbauzustand: gehartet und angelas- « gute Zerspanbarkeit
sen « weichgegluht ca. 260 HB =
« zaher Durchhérter fUr Kaltarbeit 8
Warmumformen 1050 - 850 °C  langsame AbkUhlung
Weichalihen 610 - 650 °C Haltezeit ca. 4-5 h,"max. 260 HB. Geregelte .
langsame Ofenabkuhlung N
(2]
. i o im vergUteten Zustand unterhalb der letzten b=
SRR Ene B0~ B80 0 Anlasstemperatur, langsame Abkuhlung
Vorwarmen 600 °C je nach Abmessung
Harten 840 - 870 °C -
N
Anlassen §
Abschrecken
Warmeausdehung (M/m°C)
Warmeleitfahigkeit (J/cm s °C) -
N
Austenitisierungstemperatur 2
B
&
ANLASSSCHAUBILD
fur kontinuierliche AbkUhlung
58.0 o
54.0 100 °C 56 +/- 1 HRC
g > 200°C 54 +/- 1 HRC
L s00 N
‘© 48.0 300°C 50 +/- 1 HRC i
5 o
T 460 400 °C 46 +/- 1 HRC =
44.0 §
4.0 500 °C 42 +/- 1 HRC R
40.0
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« Dicke vorgeschliffen / feingefrast g
« Breite vorgeschliffen / gefrast ? ] ’ /Q W
« Lange bearbeitet e " ':;
L 500 +5/0 8
PRAZISIONSFLACHSTAHL MIT BEARBEITUNGSAUFMASS Lagerlange 500 mm %
Dicke mm (2]
| 03 |
| 03 |
| 03 |
| 1253 | :
VIERKANTSTAHLE Lagerlange 500 mm 8
| o4 | 24 | 154 | 204 | 264 | W04 | 404 | 504
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Dicke vorgeschliffen / feingefrast %

Breite vorgeschliffen / gefrast D | /Q W

Lange bearbeitet e > =

L 1000 +30/0 8

PRAZISIONSFLACHSTAHL MIT BEARBEITUNGSAUFMASS Lagerlange 1000 mm é

Dicke mm ®» (2]

VIERKANTSTAHLE Lagerlange 1000 mm §




