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RRAZISIONIS GESCHIE IFFENE:
W/ERKZEWG STT/AHI: E¢

seit 1976

PREISLISTE LAGERABMESSUNGEN
giiltig ab Mirz 2025




WIR HABEN UNS YERGROSSERT

Unser Produkt seit 1976, Prazsionsgeschliffene
Hochleiszungswerkzeugstahle

Eine 2te Fertigungshalle K01 (670m?2) mit 10 t Bruckenkran und den neuen
Maschinen K02, K03, K04, K05 Bj. 2024. Diese neuen Maschinen laufen im
Zwei-Schicht Betrieb und vergroBern unsere Eigenproduktion um weitere
15 % auf 65%. Gesamtanzahl der Mitarbeiter 58.

Wir beschaftigen noch zwei weitere Subunternehmer ( seit 1998 und 2006 )
die autorisiert sind Bartsch-Prazisionsflachstahl nach DIN ISO 4957
herzustellen. Mitarbeiter beide zusammen 78.

K03

Ebenso wurde eine weitere Lagerhalle (690m?) neben der Fertigung hinzugefugt.
Hier werden 30 % des Jahresbedarfs gelagert, die vom Hauptlager in 55237
Bornheim kurzfristig abgerufen werden kdnnen um Niedrigbestande aufzufillen. |

In Bornheim werden 70-80 % des Jahresbedarfs gelagert. Auch dort haben wir
eine kleine Fertigung mit 6 Maschinen fir Notfalle.

Z.Zt. lagern wir 4,100 t Rostschutzverpackten Prazisionsflachstahl und 3.914 t
Rohmaterialplatten und Stabe zur Weiterverarbeitung.

2024 haben wir uns entschlossen die Gesamtfertigung auf die vier Firmen so
aufzuteilen, dass in jeweils in einer Fertigung, ein 1-dahresbedarf in LosgroBen
bis zu 1.200 Stiick gefertigt werden kann. Unser Hauptlager in 55237 Bornheim
nimmt 70 % sofort ab und 30 % werden in der Fertigung fur spateren Abruf
gelagert. Die Fertigungskosten haben sich dadurch verringert, sodass wir
unsere Preisgestaltung verandert haben. In diesem neuen Katalog/ Preisliste
wurden die Preise zwischen sechs und 10 % fur alle Kunden reduziert. Die
Rabattsatze die nach Umsatz gestaltet werden, wurden um 5% erhoht.

KO05

Einen Teil unserer Platten und Stabsstahle werden im Induktionsverfahren von
namenhaften Stahlwerken hergestellt. Auch unsere zwei Subunternehmer
beziehen dort ihr Material zur Weiterverarbeitung. Insgesamt haben wir seit
1994, 110.000 t Werkzeugstahl zu Prazisionsflachstahl verarbeitet, das in 5.500
Lastwagen a 20 t in unseren Fertigungsstatten angeliefert wurde. Die dickeren
Querschnitte der Stabsstahle sind geschmiedet und da wo moglich benutzen wir
Werkzeugstahl der im EAF Verfahren (Electric Arc Furcace) hergestellt wurde.

K06

Unsere zwei Subunternehmer liefern beide zusammen 80 - 120 t pro Monat
nach Bornheim.

In Kunshan China hat unser Partner aus Singapur seit 2006 ein Servicecenter
wo er Bartsch-Prazisionsflachstahl nach DIN EN 4957 im Industriegiirtel um
Shanghai primar an dort ansassige US- und europaische Firmen verkauft und
auf der wichtigsten Messe in Shanghai seit Jahren ausstelit.

BESUCHEN SIE UNS AUF DER ,,.DIE and MOULD“ China 2025 vom 4 bis 7 Juni
2025. Halle W5 A535 TS Precision Steel (Shanghai) Co Ltd

Authorised Manufacturers and Dealers of Bartsch Precision Ground Toolsteel

PTS Precision Tool Steel S# WST Werkzeugstahl &G Teson Corp. Ltd.
Romania Schweiz Singapore



Herstellung bearbeiteter Werkzeugstéahle seit 1976

Sehr geehrter Kunde,

auch diesen 19. Katalog/Preisliste Marz 25 haben wir wieder so transparent wie maéglich fur ihre
Konstruktion und Kalkulation gestaltet. Die Aufteilung erfolgt wie immer in drei Kategorien.

Seite 3 -10 allgemeine Informationen
Seite 11 - 62 Preisinformationen
Seite 63 - 74 nitzliche Informationen

Zunachst haben wir nur einen PDF Katalog / Preisliste Marz 25 erstellt, den sie sich auf unserer
Webshop Seite unter www.bartschgmbh.de herunterladen kénnen. Auf Wunsch kdnnen wir Ihnen den
Katalog auch per E-Mail als PDF schicken. (76 Seiten 6 MB). Wir schicken lhnen auch gerne eine
Excelliste mit allen 7000 Artikeln mit neuen Preisen und einer Spalte in der sie oben ihren Rabatt, der
bei uns im Warenwirtschaftssystem hinterlegt ist, eintragen. Z.B. - 0,10. In der n&chsten Spalte
kénnen Sie statt ,1“ ihre Bestellstickzahl eingeben, so dass sie diese Liste als Konfigurator fur |hre
Bestellung nutzen kénnen.

Wir haben unsere Fertigung in unseren 4 Fertigungsstatten so aufgeteilt, dass in jeweils in einer
Fertigungsstétte ganze 1-Jahreslosgrossen gefertigt werden. Wir haben dadurch eine enorme Zeit-
und Kostenersparnis, die wir durch 6 — 10% herabgesetzte Preise an unsere Kunden weitergeben.
Ebenso haben wir lhren Rabattsatz um 5 % erhéht.

Die nun 18 von uns angebotenen Werkzeugstahle decken Uber 90 % des Werkzeugstahlbedarfs ab.
In jeder Werkzeugstahlkategorie bieten wir nur den gebrauchlichsten Stahl mit der jeweiligen DIN-ISO
und Euro-Bezeichnung an. Unsere Werkstoffe sind ausfuhrlich mit Datenblatter und Harteanleitungen
beschrieben. WST-Bartsch Werkstoffe sind bis zur Walzcharge nach DIN 9001 ruckverfolgbar. Ohne
Verpackung ist der Werkstoff an unserer Bartsch farblichen Kennung zu erkennen. Wir bei und lassen
bei zwei renommierten Walzwerken seit Uber 25 Jahren unsere Werkzeugstahle nach DIN ISO EN
4957 walzen.

Alle Preise in diesem Katalog Méarz 2025 sind duRerst marktgerechte NETTO-PREISE.
e Verpackung, Legierungs- und Schrottzuschlage werden von uns nicht berechnet.
e Warenversand uber € 250,- frei Haus. Darunter berechnen wir den Selbstkostenpreis.

Als filhrender OEM (Original Equipment Manufacturer) Hersteller von Erodierplatten, P-Platten und

»PRAZISIONSGESCHLIFFENER WERKZEUGSTAHLE*

unterhalten wir gut sortierte Lager bearbeiteter Werkzeugstéhle:
In Deutschland und je ein Lager in England, Holland, Osterreich, Frankreich, Portugal, Spanien,
Italien, Rumé&nien, Sudafrika, Singapur und Shanghai.

Rationelle 6-Seiten Bearbeitung von 50 x 50 x 6 mm bis 500 x 100 x 1000 mm. Seite 69




Ein Wort i(iber WST-PTS-Bartsch Prazisionsflachstahl...

Als PRAZISIONSFLACHSTAHL oder PRAZISIONSVIERKANTSTAHL bezeichnet man einen Stab mit
scharfkantigen, rechteckigen bzw. quadratischem Querschnitt aus Werkzeugstahl mit feingeschliffenen,
entkohlungsfreien Langsflachen.

Toleranzen: Dicke: +0,05/0 mm Breite: 0,2/0 mm = DIN 59350.

Als PRAZISIONSFLACHSTAHL mit AufmaB bezeichnet man einen Stab mit ebenso,
vorgeschliffenen/feinstgefrasten entkohlungsfreien Langsflachen, jedoch mit einem Bearbeitungsaufmal} von
0,2 — 0,4 mm in der Dicke und 0,4 mm in der Breite. Stdbe mit gréReren Toleranzen sind einfache
Sagezuschnitte aus grob vorgefrasten Platten, haben dann in der Regel eine gréfiere Toleranz und sind in
der Breite nur gesagt. Diese Stadbe oder Platten sind nicht vergleichbar und sind auch kein
Préazisionsflachstahl.

Beide Ausfihrungen, prazisionsgeschliffene und vorbearbeitete, sowie die von uns gefertigten P-Platten,
Erodier-Klétze und Universal-Platten werden als Halbzeuge bezeichnet, welche fir den Weiterverwender
eine enorme Kosteneinsparung bedeuten. Nicht nur bei der weiteren spanabhebenden Bearbeitung werden
kostenintensive Arbeitsgdnge eingespart, es wird auch ihrer AV die Konstruktion erleichtert. Unsere
Abmessungsvielfalt in Verbindung mit unseren transparenten Nettopreisen garantiert ihrem Einkauf eine gute
Basis fir die Kalkulation. Entsprechende Excel-Listen schicken wir auf Wunsch zu.

WST-Bartsch Prazisionsgeschliffene Werkzeugstéahle sind fur viele 1000 verschiedene Applikationen (Multi
Purpose) geeignet und missen nach den Kriterien der EN4957 und der DIN 59350 hergestellt werden.
Stéhle die im Stranggiellverfahren (contiuous casting) hergestellt sind als Prazisionsflachstahl ungeeignet.
Werkzeugstahle mussen gewalzt oder geschmiedet aus Barren (Ingot) hergestellt werden, um die
geforderten Streckgrenzen und Zugfestigkeit zu erreichen. Nach dem Walzen oder Schmieden werden sie
nochmals weich- bzw. spannungsarm gegliht. Nach internationaler Normung von 2005 sind diese Stahle
auch Ultraschall geprift. Kunden, welche hochwertige Werkzeuge herstellen, sollten sich eine Bestatigung
oder ein entsprechendes Werks-Prufzeugnis (Muster auf Anforderung) vom Lieferanten ausstellen lassen.
Erst dann ist Rechtssicherheit und Produkthaftung nach DIN ISO 9001 gew &hrleistet.

Stéhle die im StranggieRverfahren hergestellt wurden, sind in der Regel fir Pressplatten und weniger
beanspruchte Werkzeuge geeignet. (Single Purpose)

Als OEM ( Original Equipment Manufacturer ) Hersteller, lassen wir unsere Werkzeugstéhle nach EN-ISO
4957 (DIN 17350) walzen oder schmieden. Deshalb kénnen wir lhnen auf Wunsch ein Werkszeugnis 2.2,
mit einem IST-Wert Prifprotokoll am Versandtag mit unserem SpectroPort — Metallanalysator erstellen.
Fur das Werkszeugnis 2.2 mit Prifprotokoll miissen wir eine Bearbeitungsgebihr von € 20,-- erheben. Ist
ein Werkszeugnis 2.2 mit Prifprotokoll erwiinscht, muss dies bereits bei der Bestellung angegeben werden.

Zum Vergleichen aller Normen empfehlen wir das Pocketbuch vom Beuth Verlag. Normenvergleich mit
DIN/EN 4957 ( 272 Seiten )

Ein Wort tiber uns...

Bereits 1976 haben wir eine Taktstralle zur Massenherstellung von Prazisionsflachstahl in Sheffield GB
aufgebaut. Die Herstellungsrechte sind 1991 an die in Chesterfield England gegriindete PTS Bartsch (UK)
Ltd. (Chamber of Commerce No. 02674431) lbertragen worden. Die PTS Bartsch UK Ltd. hat bis 2002 das
Produkt Prazisionsflachstahl hergestellt und Uber verschiedene autorisierte Handler weltweit vertrieben. In
Deutschland seit Marz 1994 Uber die Bartsch GmbH. Die Herstellungsrechte sind 2002 von der PTS Bartsch
(UK) Ltd. auf die WST Werkzeugstahl AG Ubertragen worden. Das Produkt ist beim Deutschen Patent - und
Markenamt angemeldet. Markeninhaber: Wilfried Bartsch, CH-9038 Rehetobel. (Urkunde Nr. 302014055475)

Das zur Herstellung bendétigte Rohmaterial (Barren, Ingot geschmiedet) wird nach den WST/PTS/Bartsch
Kriterien vergleichbar mit DIN ISO EN 4957 hergestellt.

Lagervorrat weltweit: (01.01.2024) Lagerabmessungen 633.092 Stiick. Inkl, Imperial MaRe. Uber 10000
verschiedene Abmessungen bearbeiteter Stdbe und Platten in 19 verschiedenen Werkzeugstahlen. Kalt-und
Warmarbeitsstiahle, HSS und rostfreie Stahle.



WERKZEUGSTAHL

seit 1976

Uber 1.000.000 Stzbe in 10.000 verschiedenen
Abmessungen sofort ab Lager lieferbar

BARTSCH

Herstellungsiibersicht
Production Program

TOOL STEEL

since 1976

Over 1.000.000 Pieces in 10.000 different sizes

EX STOCK

N N
vzl
Ab Lager Ex Stock
LIEFERBARE AVAILABLE
WERKSTOFFE GRADES

1.2842/1.2510

1.2379

1.1730

1.2767

ST52-3

L Herstellung

Production )

~

P 20+S

Custom Made

_J
( N )

1.3247
L Prézisionsschleifen Precision Grinding ) L Mit 0,2mm AufmaR Oversized 0,2mm )

s

-
N

440B

L Prézisionsflachstahl Ground Flat Stock )

Bartsch GmbH & Co. KG Lonsheimerstr. 4 D-55237 Bornheim Tel: 0049 (0) 6734 960675
info@bartschgmbh.de www.bartschgmbh.de Fax: 0049 (0) 6734 960676
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Werkstoff DIN
Euronorm EN/DIN

AlISI
AFNOR

Farbcode

. 1.2510/1.2842

100MnCrW4 / 90MnCrV8
01/02
95 M CWV5
Alle Wst.
1.2379
X153CrMoV12
D2
Z160CDV
I 1.1730
C45U
SAE 1045
C45/En8
ST52-3
I 1.2312
40CrMnMoS8-6
P20+S /40 CMD 8+S
Alle Werkstoffe
= g
I
I 1.2767
45NiCrMo16

EN30B /45 NCD 16

INHALTSVERZEICHNIS

Beschreibung

Uber uns und Prézisionsflachstahl
Produktbeschreibung
Herstellungsiibersicht
Inhaltsverzeichnis
Herstellungsiibersicht
SONDERANFERTIGUNGEN

Werkstoffbeschreibung
Préazisionsflachstahl

Vorbearbeitet mit Aufmafl}
Universalzuschnitte

Rundstabe h8 geschl. u. tberdreht
Harteanleitung

500 mm + 1000 mm

1030 mm
2-3-4-600 mm
1000 mm

UNIVERSALPLATTEN fiir SONDERANFERTIGUNGEN 1030 mm

Werkstoffbeschreibung
Préazisionsflachstahl

Vorbearbeitet mit Aufmal}y
Universalzuschnitte

Rundstébe h8 geschl. u. GUberdreht
Erodierplatten und Klétze
Harteanleitung

Werkstoffbeschreibung
Harteanleitung
Vorbearbeitet mit Aufmal}

Universalzuschnitte
Formaufbauten
Ungebohrte P-Platten

Vorbearbeitet mit Aufmafy

Werkstoffbeschreibung
Vorbearbeitet mit Aufmafy
Universalzuschnitte

Rundstabe

Silberstahl RUND
Werkstoffbeschreibung + Hérteanleitung siehe Datenblatt

Werkstoffbeschreibung + Hérteanleitung
Vorbearbeitet mit Aufmaly
Universalzuschnitte

Rundstébe h8 geschl. u. Uberdreht

500 mm

1030 mm
2-3-4-600 mm
1000 mm
verschiedene

1030 mm
2-3-4-600 mm
Beschreibung

P-Preisliste

1030 mm

1030 mm
2-3-4-600 mm

1000 mm

1030 mm
2-3-4-600 mm
1000 mm

03
04
05
06 + 07
08 + 09
10

1
12 +13
14
15
16
17

18

19
20
21
22
23
24
25

26
27
28
29
30
31

32

33
34
35

36

36

37
38
39
40



Farbcode

1.2343
X37CrMoV5-1

1.2343 ESU
H11/X 36 CrMoV5

1.2162
21MnCr5

1.2083
X40Cr14
420
Z40C14

1.2085
X33Crs16
420 FM
Z35CD17+S

HSS Alle
1.3343 (M2)
1.3247 (M42)

B-PM23 (PM23)

1.2990
X100CrMoV8-1-1

1.4112

X90CrMoV18
440B

Alle Wst.
Alle Wst.
Alle Wst.
Alle Wst.
Alle Wst.
Alle Wst.
Alle Wst.
Alle Wst.

INHALTSVERZEICHNIS

Werkstoffbeschreibung
Vorbearbeitet mit Aufmaly

Haérteanleitung
Vorbearbeitet mit Aufmaf} ESU

Rundstabe h8 geschl. u. tberdreht

Werkstoffbeschreibung + Hérteanleitung
Vorbearbeitet mit Aufmaf}y

Werkstoffbeschreibung
Vorbearbeitet Flach, Vierkant, Universalplatten
Hérteanleitung

Werkstoffbeschreibung + Hérteanleitung
Vorbearbeitet Flach, Vierkant, Universalplatten

Werkstoffbeschreibung HSS 1.3343 * 1.3247 * B-PM23

Vorbearbeitet Flach, Vierkant, (Z85WDCV6.5.4.2.)
Vorbearbeitet Flach, Vierkant, (Z110DKCWV9.8.4.2.1)

SONDERANFERTIGUNGEN geségt oder bearbeitet.

Werkstoffbeschreibung

Vorbearbeitet Flach, Vierkant, Sonderanfertigungen

Werkstoffbeschreibung

Vorbearbeitet Flach, Vierkant, Sonderanfertigungen
Vorbearbeitet Flach, Vierkant, Sonderanfertigungen

Werksbescheinigung / Werkszeugnis
Kennzeichnung und Identifizierung

Werkstoffbezeichnungen
Legierungselemente

Hérten von Werkzeugstahl
Harteprobleme Hartevergleichstabelle

1030 mm

500 mm
1000 mm

1030 mm

1030 mm

1030 mm

505 mm
505 mm
505 mm

1030 mm

500 mm
1030 mm

Lieferbare Werkzeugstahle, Herstellungs- u. Priifverfahren i

Rationelle 6-Seiten Bearbeitung
Industriemesser
Gewichtstabelle, Frachtkosten
Anschriften (Impressum)

Verkaufs- und Lieferbedingungen

41
42

43
44

45

46
47

48
49
50

52
53

54
55
56
57

58
59

60
61
62

63

64
65
66
67
68
69
70
71
72
73



HERSTELLUNGSUBERSICHT
BEARBEITUNGSKATEGORIEN

Kategorie Kategorie
Rohmaterial vorbearbeitet

A ROHMATERIAL gewalzt und geschmiedet (Nur Handler) (Distrubitors only)
A-B SAGEZUSCHNITTE Dicke: vorgeschliffen (Tol: +0,2 / 0 mm). Rundum feingesagt

B VORBEARBEITETER Stabstahl und Platten, Universalzuschnitte

C  PRAZISIONSFLACHSTAHL nach DIN 59 350

S SONDERANFERTIGUNGEN in allen 18 beschriebenen Werkstoffen

A

GEWALZTE PLATTEN
und STABSTAHLE

Verkauf
in Herstellungschargen
auf Anfrage

Platten 505 x 1030 mm
Dicke:  von 2-105 mm
oder Herstellungsléangen

Stabstahl:
Breite 25 - 150 mm
Dicke 3- 30 mm
Herstellungslangen

Bei bearbeiteten Stahlen garantieren wir symmetrische
Zerspanung der gewalzten Oberflachen, wodurch
Rissbildung und Entkohlung vermieden wird.

geschliffen DIN 59350

B

~ VY

SAGEZUSCHNITTE

D= vorgeschliffen (N8)
B= gesagt (N25)
L= gesagt (N25)

Toleranzen
D=+0,2/0mm
B=+2mm

L= +2mm

Diese Sagezuschnitte werden aus in der Dicke bereits
vorgeschliffenen Platten auf Kundenwunsch gesagt.

Variable Breiten: 32 bis 505 mm geséagt
Standardlangen : 505 und 1030 mm geséagt

Dicken: 8,2*10,4*12,4*15,4*20,4 %254 *30,4*40,4*50,4*
60,4 * 70,4 * 80,4 * 100,4 mm + Sonderanfertigungen

v
VORBEARBEITET

D= vorgeschliffen (N8)
B= vorgeschliffen (N8)
L= gesagt (N25)

Toleranzen

D=+0,2/0mm
B=+0,4 / 0mm
L=+ 5/ Omm

In allen 12 Werkstoffen und Standard-Lagerabmessungen
sofort lieferbar.

Sonderabmessungen kurzfristig lieferbar.

PRAZISIONS-
FLACHSTAHL
nach DIN 59 350

D= feinschliff (N7)
B= vorgeschliffen (N8)
L = gesagt (N25)

Toleranzen

D= +0,05/ Omm
B=+0,2 /0mm
L=+ 5/ 0mm

In den Werkstoffen 1.2510 und 1.2379
Standard-Lagerabmessungen sofort lieferbar.

Sonderabmessungen kurzfristig lieferbar.



B

v

VORBEARBEITETE
UNIVERSALZUSCHNITTE

D= vorgeschliffen (N8)
B= feingefrast (N8)
L= feingefrast (N8)

Toleranzen

D= +0,2/0mm
B=+0,4 / 0mm
L=+0,4/0mm

In allen 12 Werkstoffen und Standard-Lagerabmessungen
sofort lieferbar.

Sonderabmessungen kurzfristig lieferbar.

C

vvv

ERODIERPLATTEN
aus geschmiedeten

Vierkanten oder aus
Rundstahl gefertigt.

STEHENDE FASER

D = feinschliff (N7)
Vierkant = feingefrast (N8)

Toleranzen
D =+0,2/0mm
B+L=+0,4 / 0Omm

In dem Werkstoff 1.2379 weichgegliht und
gehartet auf 61HRc sofort ab Lager lieferbar-

Sonderabmessungen als Vierkant kurzfristig lieferbar.
Auch in B-PM23 ( Pulvermetallurgischer HSS ) lieferbar.

C

vvv

UNGEBOHRTE
PRAZISIONS P-PLATTEN

D= geschliffen (N7)
B= feingefrast (N8)
L= feingefrast (N8)

Toleranzen

D= +0,2/0mm
B=+0,4 / 0Omm
L=+0,4/0mm

Werkstoff 1.1730 in Standard-Lagerabmessungen
sofort lieferbar.

Sonderabmessungen in allen Werkstoffen kurzfristig lieferbar.

C

vvv

RUNDSTAHL
Prézisionsgeschliffen

D= geschliffen (h8)
L= geséagt (1000mm)

Toleranzen
D= h8
L= +5

In den Werkstoffen 1.2510 und 1.2210 (Silberstahl) lieferbar.
Durchmesser von 3 - 40mm ab Lager lieferbar.

B
vv

RUNDSTAHL
GESCHALT

D= geschalt
L= gesagt (1000mm)

Toleranzen
D= +0,5mm
L= +5

In den Werkstoffen 1.2510, 1.2379, 1.1730, 1.2767, 1.2312
1.2343, 1.2162, 1.2083 ST52-3
Durchmesser von 21 - 151 mm ab Lager lieferbar.

&=

RUNDSTAHL
ZUSCHNITTE

D= geschalt
L= geségt (22 - 1000mm)

Toleranzen
D= +0,5mm
L= +2 mm

In den Werkstoffen 1.2510 , 1.2379, 1.1730, 1.2767, 1.2312,
1.2343, 1.2162, 1.2083 ST52-3
Durchmesser 101 - 151 mm lieferbar. Preise auf Anfrage.



SONDERANFERTIGUNGEN

werden von uns aus allen 18 angebotenen Werkstoffen hergestellt.

Wir lagern hierfiir vorgeschliffene UNIVERSALPLATTEN in Dicken
6,2 82 104 124 154 164 204 254 27,4 304 324 364 404 464 50,4 56,4 604 70,4 80,4 1004 mm
Alle Platten und Preise siehe Seite 18

LIEFERANGEBOT:
Wir fertigen nach Kundenwunsch jede GréRe zwischen 10 x 2 x 200 und 505 x 100 x 1005 mm.

Standardtoleranzen

Sé&gezuschnitt Vorbearbeitet Prazisionsgeschliffen
Dicke: +0,4/0 mm  gefrdst N8 3,2 Dicke: +0,2/0 mm  gefrast N8 3,2 Dicke: +0,05/0 mm geschliffen N7 1,6
Breite: +2,000mm  gesagt N15 25 Breite: +0,4/0 mm  gefrdst N8 3,2 Breite: +2,0/0mm  gefrast N8 3,2
Lange: +3,0/00mm  gesdgt N15 25 Léange: +5/0 mm gesagt N15 25 Lange: +5,0/0mm  gesdgt N15 25

RATIONELLE 6-SEITEN BEARBEITUNG Seite: 71

Fiir Ihre Anfrage benétigen wir folgende Angaben von lhnen:
1.) Werkstoff  2.) Stiickzahl  3.) Abmessung 4.) gefrast oder geschliffen 5.) Toleranzangaben
Bitte schicken Sie lhre Anfrage an unseren Betriebsleiter

Herrn Christian Brodkorb
Telefon: 0152 338 70 441 Fax: 06734 960676
e-mail: info@bartschgmbh.de oder c.brodkorb@bartschgmbh.de

MINDESTAUFTRAGSWERT fur Sonderanfertigungen, Sdgezuschnitte und 6-Seitenbearbeitung
Euro 120,-- pro Abmessung

UNIVERSALPLATTEN

10



Werkstoffbeschreibung 1 .251 0 I 1 .2842

100MnCrwW4 |/ 90MnCrVv8

Richtanalyse

0,95| 0,20 | 1,10 | 0,60 0,60
0,90 | 0,20 | 1,90 | 0,40 0,10

Extra reines und gleichméaRiges
Kerngefiige.

Jok A

KALTARBEITSSTAHL DIN 17350
EN-1SO4957

Der Werkstoff 1.2510 (in D 1.2842) ist weltweit der gebrauchlichste Werkzeugstahl. Beide Werkstoffe sind hinsichtlich
ihrer Eigenschaften als gleichwertig anzusehen. Bearbeitungsunterschiede und, oder MalRanderungen nach der Warme-
behandlung sind nicht gegeben. Das héartbarkeitssteigernde Element Mn beim 1.2842 ist beim 1.2510 durch erhéhten
Cr-Gehalt ausgeglichen worden. Das belegen auch die Zeit-Temperatur-Schaubilder. Der Wst. 1.2510 weist mit Wolfram
einen zusatzlichen Carbidbildner auf. Dies ist jedoch positiv, da eine hdhere Verschleit- und Anlabesténdigkeit erreicht
wird. Der Werkstoff 1.2842, welcher aus Wolfram und Chrommangel entwickelt wurde, ist im Ausland weitgehendst un-
bekannt. Im Zuge der Européisierung, wird sich der Werkstoff 1.2510 ( 01 ) durchsetzen. 1.2510 kann daher als 1.2842
geliefert werden, jedoch nicht umgekehrt.

VERWENDUNG HRC EIGENSCHAFTEN

Schneid- und Gewindewerkzeuge 60 - 62 Vielseitig einsetzbarer MnCrW-Iegigrter Olharter
Vorrichtungen, Schablonen, Fiihrungsleisten, Anlieferzustand 220 HB (740N/mm’)

Matrizen, Lehren und Stempel 59 - 62 Zerspanbarkeit -1- -2- -3- -4- -5- -6-
Holzbearbeitungswerkzeuge 57 - 59 Gute MaRhaltig- und Zahigkeit
Kunststoffformen, MeRzeuge 58 - 62 AuBerst verschleil3fest und verzugsarm

Schnitt-, Stanz-, und Schneidewerkzeuge 60 - 62 Gute Schneidhaltigkeit, gute Hartbarkeit mit
Maschinenmesser 57 -62 hoher Oberflachenhéarte. Gute Durchhéartung
Industriemesser fiir Metall, Holz, Papier 57 - 61 MaRiges Hérte\_/ermégen bei gréf&e_ren Querschnitten.
Einsatze, Formen flr die Kunststoffindustrie 58 - 62 Sehr gutes Preis-Leistungsverhéltnis.
Konstruktionsteile

Einsatze im Formenbau Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P25-40
Stanzereitechnik 56 - 60 HSS (Vc) m/Min. 20-25
Rollenscherenmesser 57 - 60 VHM Schaftfraser (Vc) m/Min. 48-58
Pragewerkzeuge  klein 57 -59 HM-Wendeplatten P30 (Vc) m/Min. 120

Beschichtung: ca. 30% Standzeiterhéhung und
ca. 15% Vc Erhdhung

SCHLEIFEN: Nur gut abgezogene, weiche Schleifscheiben verwenden. Mittlere U/min und ausreichend Kiihimittel verwenden.
HARTVERCHROMEN: Nach dem Hartverchromen Werkstiick bei ~ 185°C anlassen.

SCHWEISSEN: (mdglichst vermeiden) Gehartet: 2 x anlassen. Weichgegliht: Nach dem Schweilken nochmals spannungsarm gliihen.
ERODIEREN: Im gehérteten Zustand, danach nochmals unter der letzten Anlasstemperatur entspannen.
TIEFENTEMPERATURBEHANDLUNG: erhéht die Harte um ~2HRc. Nach dem Abschrecken auf ~80°C abkihlen. Haltezeit ~3 Std.

Physikalische Richtwerte =~ Warmeleitféahigkeit : 33,5 W/ (m*K) bei 20°C Spezifische Warme : ca. 460 J/ (Kg*K)
bei Raumtemperatur: Spezifischer el. Widerstand: ca.0,66 (O *mm?%m) Elastizititsmodul : ca. 200 (kN/mm?)
Streckgrenze : 390-510 N/mm? Reparaturschweifen: Datenblatt D/01S
Warmeausdehnung : 100°C=12,0 300°C=13,1, 400°C=13,5 10° m/(m*K)
Druckfestigkeit : RmMPa..: 56HRc=2500, 60HRc=2800, 62HRc=3000
Anlieferzustand: weichgegliht 775N/mm? (230HB max.) Farbcode fir 1.2510 - Erzielbare Harte: Hrc 61-63

Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.
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1.2510 / 1.2842

100Mn Crw4 90MnCrV8

PRAZISIONSFLACHSTAHL

geschliffen nach DIN 59 350

_505 o “d .
%00 . TOLERANZ OBERFLACHE

= ‘ DICKE | +0,05/0mm | N 7 geschliffen Ra 1,6
BREITE | +0,2/0mm N 8 | vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2

LANGE +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25

PREISLISTE EUR/Stk. SOFORT ab LAGER
Lagerldnge: 500 mm LIEFERBAR

570 | 570 | 570 | 660 | 660 | 850 | 10,40

8 570 | 570 | 570 | 660 | 6,60 | 850 | 10,40 | 12,30 8
10 380 | 470 | 470 | 570 | 570 | 660 | 940 | 940 | 13,20 10
12 470 | 470 | 470 | 570 | 570 | 7,60 | 9,40 | 1040 | 13,20 | 14,10 12
15 470 | 570 | 570 | 570 | 660 | 760 | 940 | 1040 | 13,20 | 14,10 | 15,10 15
18 570 | 570 | 660 | 660 | 760 | 940 | 11,30 | 12,30 | 13,20 | 14,10 | 16,00 | 20 18
20 570 | 570 | 570 | 660 | 760 | 850 | 1040 | 1230 | 13,20 | 14,10 | 1510 | 17,90 | 21 20
25 570 | 660 | 660 | 760 | 850 | 940 | 1230 | 13,20 | 14,10 | 15,10 | 17 | 17,90 | 20 25 25
30 6,60 | 660 | 760 | 850 | 940 | 1040 13,20 | 1410 | 1510 | 16 | 17,90 | 20 22 28 35 30
35 760 | 760 | 850 | 940 | 10,40 | 12,30 | 14,10 | 1510 | 16 17 21 23 24 30 35 35
40 850 | 850 | 940 | 10,40 | 12,30 | 13,20 | 1510 | 16 17 20 23 24 28 32 39 48 40
45 940 | 940 | 11,30 | 11,30 | 11,30 | 11,30 | 1410 | 16 19 20 24 29 29 37 44 49 45

50 850 | 940 | 1040 | 12,30 | 13,20 | 15,10 | 16 17 20 22 27 28 31 38 44 50 70 50
60 940 | 10,40 | 12,30 | 13,20 | 1510 | 16 17 20 23 27 30 33 36 43 49 55 80 60
70 | 10,40 | 12,30 | 13,20 | 1510 | 16 17 20 22 27 29 34 38 42 48 56 64 9 70
75 | 12,30 | 12,30 | 13,20 | 15,10 | 17,00 | 17,90 | 18,80 | 23 26 28 33 42 44 51 63 7 100 75
80 | 1320 14,10 | 1510 | 16 17 20 22 25 29 31 39 43 46 55 66 79 104 80
90 | 14,10 | 1510 | 16 | 17,90 | 17,90 | 18,80 | 21 27 30 32 42 47 49 62 76 87 120 20
100 1510 | 16 17 11880 | 20 22 25 29 31 37 44 49 52 63 78 95 127 | 100
120 17,00 | 17,90 | 20,00 | 21 23 25 29 3 35 42 48 55 58 72 92 106 140 | 120
125 20,00 | 21,00 | 22 23 25 29 31 34 38 44 50 60 61 7 94 115 151 125
150 22 23 24 27 29 31 34 38 43 50 59 70 7 94 113 136 180 | 150
160 24 25 27 30 32 34 38 42 50 57 66 7 82 102 131 140 | 206 | 160
180 27 29 30 32 34 38 42 48 57 63 81 86 93 120 148 166 | 242 | 180
200 30 32 32 35 39 42 48 56 64 72 87 98 104 140 169 193 | 265 | 200
250 36 38 41 42 44 50 58 65 74 86 104 126 140 154 189 218 311 | 250
300 44 45 46 47 49 59 67 7 85 100 131 154 161 185 228 | 272 340 | 300

*405 77 84 95 113 129 153 183 206 249 297 344 *405
*505 94 101 118 141 162 175 | 206 234 282 341 414 *505

* Platten: Dicke geschliffen, rundum geségt

VIERKANTSTAHL
9,40 | 10,40/ 10,40 11,30/ 12,30 | 13,20 | 14,10 | 15,10 | 17 163
Tol: +0,2/0 mm
Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de
SONDERANFERTIGUNGEN auf ANFRAGE. Siehe S. 10
Warmebehandlung und Héarteanleitung siehe S. 17 oder unser Datenblatt
Anlieferzustand: weichgegliiht 775N/mm? (230HB max.) Farbcode firr 1.2510 |GIRUN Erzielbare Harte: Hrc 61-63
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1.2510 / 1.2842

100 Mn CrW4 ~ 90Mn Cr V8

10

PRAZISIONSFLACHSTAHL

geschliffen nach DIN 59 350
4002 e \d

4 ‘ TOLERANZ OBERFLACHE

DICKE | +0,05/0mm | N 7 geschliffen Ra 1,6

B BREITE | +0,2/0mm N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2

LANGE +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25

PREISLISTE EUR/Stk. SOFORT ab LAGER
Lagerlange: 1000 mm LIEFERBAR

10,40 | 12,30 | 13,20 | 14,10 17,90

12 12,30 | 12,30 | 14,10 | 15,10 20 21 25 27 12
15 12,30 | 13,20 | 15,10 16 21 22 23 27 30 15
18 36 18
20 13,20 | 14,10 16 17 22 23 25 28 30 39 20
25 14,10 | 15,10 17 17,90 23 25 28 30 32 41 51 25
30 16,00 17 17,90 20 25 28 30 32 36 43 55 75 30
35 17 17,90 20 21 28 30 31 24 39 47 59 77 35
40 17,90 20 22 25 30 32 33 37 44 52 66 78 96 40
45 45
50 22 24 27 30 32 34 37 43 50 60 74 89 109 144 50
60 24 27 31 32 34 39 43 48 55 72 85 100 122 163 60
70 27 31 32 34 38 43 49 55 65 81 98 116 143 185 70
75 27 28 32 32 38 46 51 58 68 92 108 130 162 210 75
80 31 33 35 38 43 49 55 59 77 87 109 136 161 214 80
90 90
100 35 37 39 43 48 56 60 72 85 100 135 161 188 245 100
120 39 42 46 49 57 63 72 82 100 118 150 183 223 278 120
125 125
150 48 52 57 61 66 77 84 98 124 163 193 234 267 353 | 150
160 52 59 63 65 73 82 100 110 137 168 211 246 300 394 160
180 59 63 67 73 80 94 115 128 161 191 245 282 345 467 | 180
200 66 70 74 88 94 102 123 138 179 206 259 321 394 505 200
250 80 82 87 99 113 129 143 169 214 262 321 380 457 593 | 250
300 100 112 134 150 166 300
Ennnﬂnnmmmmmmmmmls
VIERKANTSTAHL
mnnnnnmmmmmmmmmmm
Tol: +0,2/0 mm

Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de

SONDERANFERTIGUNGEN auf ANFRAGE. Siehe S. 10
Warmebehandlung und Héarteanleitung siehe S. 17 oder unser Datenblatt
Anlieferzustand: weichgegliht 775N/mm? (230HB max.) Farbcode fir 1.2510 RN Erzielbare Harte: Hrc 61-63
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1.2510 / 1.2842

100 Mn CrW4 ~ 90Mn Cr V8

PRAZISIONSFLACHSTAHL mit
- 1030 M BEARBEITUNGSAUFMASS

F" ‘ TOLERANZ OBERFLACHE

DICKE | +0,2/0mm N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2

B BREITE | +0,4/0mm N 8 | vorgeschliffen, feingefrést Ra 3,2

LANGE +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25

PREISLISTE EUR/Stk. SOFORT ab LAGER
Lagerlange: 1000 mm LIEFERBAR

I 3 N R T 2 ) T ) ) T T T T T =

20,4 1230 | 1320 | 1510

254 1320 | 1510 | 17 20 2 24 27 29 32 34 36 49 254
304 1510 | 17 20 22 24 27 29 Kl 35 38 | 42 55 7 304
324 | 17 1790 21 23 25 28 30 32 38 42 46 61 7 79 324
404 1790 | 20 22 24 27 30 32 37 42 46 51 64 74 79 96 404
504 | 21 24 27 29 31 32 37 42 48 52 59 7 82 87 95 | 148 50,4
604 24 25 29 31 32 37 42 48 52 60 68 81 95 | 100 | 113 | 147 | 174 60,4
704 28 30 32 34 38 43 49 53 63 65 79 94 | 109 | 120 | 134 | 174 | 223 | 269 704
804 | 30 32 K7 38 43 49 53 60 72 7 81 103 | 120 | 131 | 163 | 195 | 251 | 282 | 320 80,4
90,4 60 69 80 103 128 | 140 191 390 9204
1004 4 36 38 44 50 56 60 67 84 95 | 100 | 128 | 131 | 141 | 158 | 185 | 234 | 295 | 329 | 371 | 409 | 432 |100,4
110,4 98 120 150 | 184 217 110,4
1204 37 42 44 50 60 63 Il 81 | 100 | 103 | 120 153 | 180 | 187 | 206 | 271 | 360 | 387 | 391 | 502 | 522 |120,4
130,4 112 14 166 | 200 251 | 32 130,4
1404 85 124 153 19 | 233 265 | 353 1404
1504 55 58 60 64 68 75 84 9% | 118 | 127 | 143 | 184 | 196 | 240 | 251 | 272 | 352 | 425 | 470 | 522 | 575 | 597 | 1504
160,4 163 289 | 383 160,4
180,4 153 181 229 | 217 333 | 422 | 482 180,4
2004 o4 70 74 82 890 | 104 | 125 | 146 | 174 | 185 | 198 | 239 | 246 | 297 | 316 | 373 | 452 | 516 | 591 | 674 | 742 | 776 2004
220,4 205 227 286 | 340 3% 2204
2504 79 82 89 | 100 | 111 | 123 | 141 | 166 | 204 | 220 | 249 304 | 360 | 384 | 445 | 556 2504
3004 &7 9 | 103 | 115 | 126 | 147 | 171 | 190 | 238 | 245 | 298 362 | 433 | 448 | 448 | 633 3004
350,4 285 359 350,4
1299 1974

Elmmmmmmmmmmmma

% Platten: Dicke vorbearbeitet, rundum geségt

VIERKANTSTAHL
| [ 20,4 224 254 30,4 | 324 354 40,4 50,4 60,4 664 70,4 80,4 90,4|100,4120,4 1504
€ 38 44 49 71 79 94 96 148 174 242 269 320 390 432 639 968
Tol: +0,4/0 mm
Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de

SONDERANFERTIGUNGEN auf ANFRAGE. Siehe S. 10

Warmebehandlung und Harteanleitung siehe S. 17 oder unser Datenblatt

Anlieferzustand: weichgegliht 775N/mm? (230HB max.) Farbcode fir 1.2510 - Erzielbare Harte: Hrc 61-63
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v 100 Mn CrW4  90Mn Cr V8
= ﬂ p UNIVERSALPLATTEN mit
L g
o y BEARBEITUNGSAUFMASS
D 3
1 B\\ TOLERANZ OBERFLACHE

B 1.2510 / 1.2842

DICKE | +0,20/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2

BREITE | +0,40/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrést |Ra 3,2

LANGE | +0,40/0mm | N 8 |vorgeschlifien, feingefrast |Ra 3,2

PREISLISTE EUR/Stk.

Lagerlénge: 200,4 * 300,4 * 400,4 * 600,4 mm SOFORT ab LAGER
LIEFERBAR

Lange: 200,4 mm

Emmmmmmmm

100,4 24 94 109
150,4 34 43 52 60 70 87 103 140 161 D=+0200mm B=+040mm L= +0.4/0mm
200,4 47 55 65 77 100 115 136 187 210 Vi

A

Lange: 300,4 mm

Emmmmmmmmx > g

100,4
104 154 P a—-m— .y ]
150,4 50 62 | 75 | 93 | 106 130 | 142 | 183 | 211

2004 64 76 91 122 140 171 190 251 276
2504 76 87 112 147 167 212 234 269 308
300,4 92 110 135 166 189 242 270 359 395

UNIVERSALPLATTEN sind rundum

gefrast und in der Dicke feinstgefrast
oder vorgeschliffen.

Lange: 400,4 mm

Emmmmmmmm

100,4 113 | 130 | 171 | 198 SONDERANFERTIGUNGEN
150,4 63 76 94 119 | 136 | 173 | 188 | 255 | 295 auf ANFRAGE. Siehe S.10.
200,4 83 96 122 | 155 | 178 | 209 | 245 | 347 | 384 MINDESTAUFTRAGSWERT
fur Sonderanfertigungen
250,4 99 122 150 185 220 273 304 357 409 und S&agezuschnitte

300,4 119 | 150 |« 177 | 222 | 252 | 304 | 351 @ 465 | 529 Euro 120,-- pro Abmessung

400,4 160 183 229 285 326 407 451 633 736

Lange: 600,4 mm
Selbst RESTABSCHNITTE

Emmmmmmmm sind immer noch an 5 Flzchen

100,4 104 | 134 | 166 | 179 WINKELIG bearbeitet und
150,4 87 106 | 130 | 162 | 185 | 224 | 260 | 337 | 409 kénnen mit einem Minimum
200,4 119 | 136 | 171 | 206 | 247 | 308 | 345 | 460 | 523 an Aufwand weiter oder
250,4 142 | 173 | 211 | 257 | 300 | 370 | 420 | 537 | 599 umgearbeitet werden.

300,4 171 209 247 310 360 424 489
400,4 214 254 320 393 473 569 659
500,4 252 298 383 472 559 695 806

Bestellungen auch per web-shop:
www.bartschgmbh.de

Anlieferzustand: weichgegliht 775N/mm? (230HB max.) Farbcode fir 1.2510 - Erzielbare Harte: Hrc 61-63
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B 1.2510
100MnCrW4

GEDREHT oder GESCHALT

mit Bearbeitungsaufmaf}

TOLERANZ OBERFLACHE
DICKE | +0,40/0mm | N 8 fein geschélt, gedreht Ra 3,2
LANGE +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25
PREISLISTE EUR/Stk. SOFORT ab LAGER
Lagerldnge: 1005 mm LIEFERBAR

OE 205 255 308 408 508 61 71 81 91 101 121 131 141 151 181

€ 1620 25 34 50 81 15 | 130 | 171 | 214 | 250 | 368 | 406 | 471 | 540 | 784

Geséagte Ronden ab D 121 mm
als SONDERANFERTIGUNGEN
MINDESTAUFTRAGSWERT fiir

Sonderanfertigungen und Sagezuschnitte
Euro 120,-- pro Abmessung

RUNDSTAHL
PRAZISIONSGESCHLIFFEN

1.2510

100MnCr\W4
TOLERANZ OBERFLACHE
\L DICKE h8 N 7 geschliffen Ra 1,6
D
LANGE +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25

Tol: h8iny  bis 3mm 0/-14py,  3-6mm 0/-18u, 6 -10mm 0/-22y,
10-18mm 0/-27y, 18-30mm 0/-33y, 30-50mm 0/-39u

nach DIN 7154  (ISO h8)

Lagerlédnge: 1000 mm SOFORT ab LAGER
LIEFERBAR

10,0 11,0 12,0 13,0

2,5 )
e e s [t o 120 10 o Lo s

14,0 150 16,0 17,0 18,0 19,0 20,0 22,0 24,0 250 30,0 350 40,0

15,30 | 16,20 | 16,20

Bestellungen auch per web-shop: www.bartschgmbh.de

Anlieferzustand: weichgegliiht 775N/mm? (230HB max.) Farbcode fir 1.2510 - Erzielbare Harte: Hrc 61-63
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Waérmebehandlung und Hérteanleitung 1.2510 / 1.2842

Richtanalyse

100MnCrW4 / 90MnCrV8

Extra reines und gleichmaRiges

0,95 | 0,20 | 1,10 | 0,60 Kerngefige.
0,90 | 0,20 | 1,90 | 0,40 0,10 olala
KALTARBEITSSTAHL DIN 17350
EN-ISO4957
HARTEN = Erwédrmen langsam vorwarmen um Forménderungen zu vermeiden.
Abschrecken Ol, Warmbad
Anlassen langsam erwarmen um Risse zu vermeiden. Nachdem ersten Anlassen bei ca. 20°C
abkuhlen. 2 x anlassen. Haltezeit mind. 2 Stunden.
Hrc AnlaBschaubild Warmumformen.......... 1050 - 850 °C langsame Abkiihlung
66 Weichgliihen............... 740 -770 °C Abkuhlen Ofen Glihharte max. 230 HB
S Spannungsarmgliihen: 650 - 680 °C im verglteten Zustand unterhalb
62 \\ der letzten AnlaRtemperatur, langsame Abkuhlung
605= \ Schmieden................ ; 950°C - 800°C  langsame Abkihlung.
58 N Vorwérmen................. : 350 °C je nach Abmessungen
56 = \ Austenitisierungstemperatur: 800 - 840 °C Haltedauer: 15 min.
54 Harten.........c.ccc..... : 800-830°C Ol (64HRc)
- \ Querschnitte ab 40mm 830-860°C Ol (64HRc)
<o \ Anlassen.................... : Je nach Bedarf. (AnlaBschaubild) 180-400 °C 1-2x je 2Std.
" Abschrecken.............. : 0l 60-70°C, Warmbad 180 - 220 °C.
26 Streckgrenze.............. 390 - 510 N/mm?
ozl \\ Wérmeausdehnungs- 10°m  20-100°C  20-200°C  20-300°C  20-400°C
koeffizent m* K 12,0 12,6 13,1 13,5
°C 100 200 300 400 500 600 700 Warmeleitfahigkeit W 20°C 350°C 700°C
m* K 33,5 32,0 30,9

100 °C =64 +/- 1HRc 200 °C =

ANWARMEN

HARTEN in Ol bei 800 - 860°C.

62 +/- 1HRc 300 °C =57 +/-1HRc  400°C =53 +/-1HRc  500°C = 44 +/-1HRc

GroRere und komplizierte Werkstlicke langsam auf ca. 650°C vorwdrmen
und dann schneller auf Hartetemperatur bringen. 1.2510 ist ziemlich unempfindlich
fur Entkohlung und kann meistens frei erhitzt werden.

Wenn der Stahl auf Hartetemperatur ist, kleine Werkstiicke ca. 10 min. Und
groRere 20 - 30 min. auf dieser Temperatur halten und danach abschrecken.
SOFORT anlassen, wenn der Stahl noch gut handwarm ist.

WARMBADHARTUNG 1.2510 ist bei nicht zu grofRer Dicke, besonders gut geeignet. Bei einer Massivdicke
von 30 mm erreicht man noch eine hohe Oberflaichenhérte. Bei gréfieren Abmessungen
die Obergrenze der erlaubten Hartetemperatur wahlen.

A. Erhitzen auf ca. 830-850°C.

B. Im Salzbad bei ca. 180 - 200°C abschrecken.

C. Haltetemperatur im Salzbad 5 - 10 min.

D. Danach in der Luft bis ca. 70°C abkuhlen und sofort anlassen.

ANLASSEN Kleine Werkstiicke ca. 1 Std gréRBere und wichtige mindestens 2-3 Stunden. Nach
dem Anlassen an der Luft abkihlen. 2 x anlassen, mit zwischenzeitlicher Abkihlung
auf Zimmertemperatur, erhoht die Zahigkeit. Die richtige Temperatur wird bestimmt durch
die gewiinschte Endharte. Die optimale Zahigkeit wird durch Zwischenstufenhartung
( Bainithartung ) erreicht.

ZTU- und AnlaRschaubild fur kontinuierliche Abkihlung auf Anfrage. Datenblatt
Anlieferzustand: weichgegliht 775N/mm? (230HB max.) Farbcode fiir 1.2510 - Erzielbare Harte: Hrc 61-63

Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.
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= UNIVERSALPLATTEN UNIVERSAL PLATES

ENTKOHLUNGSFREI VORGESCHLIFFEN DECARB FREE
Standard Lagermalle Standard Stock Sizes
fur Handel und Industrie for Merchants and Industry

Toleranz Oberflache
Dicke: +0,20mm N8 vorgeschliffen
Breite: +2 mm N11 geségt
Lange: -10/0 mm N11 gesagt

Tolerance Surface
Thickn.:  +0,2/0mm N8 Seg. Ground

Width : £ 2 mm N11 Sawn
FUR SAGEZUSCHNITTE Length : - 100 mm N11  Sawn

Diese UNIVERSALPLATTEN halten wir fir Handel und Industrie fiir Weiterverarbeitung am Lager.
DICKE GESCHLIFFEN oder FEINGEFRAST

PREISLISTE EUR/1

SOFORT ab LAGER 505 x 1015 x D Available
LIEFERBAR PRICE LIST EUR/M EX STOCK

Dicke>>

2842/2510 249 | 257 | 303 | 345 | 422 | 451 | 487 | 569 | 605 | 643 | 689 | 757 | 812 | 850 | 968 1086 1222 |1299 |1403 [1558 | 1974

1.2379 353 | 487 | 553 | 635 | 673 | 772 | 812 | 931 | 987 1073 1160 (1262 |1391 |1558 1609 1734 1817 [1968 2217 | 2819
1.1730 227 | 242 | 254 | 272 283 | 297 | 328 | 341 | 427 | 456 | 481 | 509 | 588 | 629 |693 |719 844 878 | 1117
1.2083 353 | 487 | 553 4 635 | 673 | 772 | 812 | 931 | 987 1073 1160 (1262 [1391 (1558 1609 |1734 |1817 (1968 2217 | 2819
ST52-3 227 | 242 | 254 | 272 283 | 297 | 328 | 341 | 427 | 456 | 481 | 509 | 588 | 629 |693 |719 | 844 878 | 1117
1.2767 365 | 504 | 572 | 657 | 695 | 799 | 839 | 963 1021 1110 1200 (1304 {1438 1611 1663 |1793 |1878 (2035 2292 | 2914
1.2312 266 | 314 | 357 | 437 | 466 | 504 | 589 | 626 <666 | 711 | 783 | 839 | 879 1001 1123 1263 |1342 (1450 1611 | 2040
1.2343 353 | 487 | 553 | 635 | 673 | 772 | 812 | 931 | 987 1073 1160 (1262 |1391 |1558 1609 1734 1817 [1968 2217 | 2819
2343 ESU 403 | 555 | 630 | 723 | 767 | 880 1061 1222 {1323 (1438 |1584 (1776 1834 2070 |2243 2527 | 3213
1.2162 266 | 314 | 357 | 437 | 466 | 504 626 711 879 1123 1342
1.2085 417 | 574 | 652 | 748 | 793 | 909 1097 1264 1487 (1638 1836 |1896 (2044 (2141 2319 2613 | 3322
1.2990 417 | 574 | 652 | 748 | 793 | 909 1097 1264 (1367 (1487 1638 1896 2141 2319 2613 | 3322
1.4112 910 1107 1335 1538 1664 (1810 1994 2307 2606 2822 3181 | 4044

kg'1>> E@MMEMMWEMWEMEM

Die gewalzten Rohmaterial Platten ( 505 x 1015 mm ) Breite und Lange geségt fiir den Handel
ab 500 kg minimun erhéltlich.
Available in METRIC and IMPERIAL SIZES

SONDERANFERTIGUNGEN auf ANFRAGE
NONE STANDARD SIZES upon REQUEST
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Werkstoffbeschreibung

Richtanalyse

1.2379

1.2990 NEU im Lieferprogram (Siehe Seite 58)

Der Werkstoff 1.2601 (USA D2) wurde in der Euronorm mit 1.2379 zusammengefasst

1,55 | 0,30 | 0,30 |12,00 0,80
1,00 | 0,90 8,00 1,60 1,60 X153CrVMo12
1.2601 | 1,60 0,30 0,30 {12,00| 0,18 | 0,60 | 0,50 | 0,30
Extra reines und gleichmaRiges
1.2080 2,00 | 0,30 | 0,30 |12,00 Kerngefiige. Daher duf3erst
1.2436 | 2,10|0,35| 0,35 (12,00 0,70 verzugsarm.
R 2.0.0.4

EN X160CrMoV12-1

1.2080 /1.2436 ahnliche Werkstoffe. (Nicht mehr im Lieferprogramm)

HOCHLEGIERTER, VERSCHLEISSFESTER, ZAHER, LEDEBURITISCHER, SEKUNDARHARTBARER KALTARBEITSSTAHL
Dieser Stahl ist auf Grund seines erhdhten Vanadin (V) Gehaltes verschlei3fester und zeichnet sich bei hdheren

Hartetemperaturen durch hohe Anlalbestandigkeit aus.

Auf Grund der vielseitigen Einsetzbarkeit ist 1.2379 der weltweit meist verwendete 12% CHROMSTAHL.

VERWENDUNG

Gewindewalz- und Rollwerkzeuge
Matrizen und Stempel

Umform-, Biegewerkzeuge
Maschinenmesser

Fraser, Rdumnadeln

Kunststoffformen, MefRzeuge

Schnitt-, Stanz-, und Schneidewerkzeuge
Tiefzieh- und FlieBprelwerkzeuge
Holzbearbeitungswerkzeuge

Gut beschichtbar

Kalt- und Kreisscheren

PrelRwerkzeuge flr die Pulvermetallurgie
Einsatze im Formenbau

Formwerkzeuge fiir keramische Werkstoffe
Kunststoffindustrie

Fir Einsatze bei abrasiven Kunststoffen

EIGENSCHAFTEN

Weichgegliiht ca. 250 HB (830N/mm )2
Zerspanbarkeit -1- -2- -3- -4- -5- -6-

Hohe Harteannahme. Gute Zahigkeit
AuRerst verschleilfest und verzugsarm
Hochste Mallbesténdigkeit. Gut polierbar.
Gute Anlassbestandigkeit, gute Hartbarkeit
Hohe Druckfestigkeit. Homogenes Gefiige.
Kann zum Schneiden von harten und
dicken Werkstoffen eingesetzt werden .
Vielseitig einsetzbarer,

NITRIERFAHIGER LEDEBURITISCHER
HOCHLEISTUNGSSCHNITTSTAHL

Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P25/30
mit Titanaluminiumoxydbeschichtung
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 95 m/min .

SCHLEIFEN: Nur gut abgezogene, weiche Schleifscheibe verwenden. Mittlere U/min und ausreichend Kiihimittel verwenden.
HARTVERCHROMEN: Nach dem Hartverchromen das Werkstlick 4 Stunden bei ~ 180°C anlassen.
SCHWEISSEN: (mdglichst vermeiden) Gehértet: 2 x anlassen. Weichgegliht: Nach dem schweiflen nochmals spannungsarm gliihen.

ERODIEREN: Im gehérteten und angelassenen Zustand,

nochmals unter der letzten Anlasstemperatur entspannen.

TIEFENTEMPERATURBEHANDLUNG: erhoht die MalRbestandigkeit sowie die Harte um ~2HRc. Nach dem Abschrecken auf ~80°C
abkiihlen. Haltezeit ~3 Std. AnschlieBend anlassen.

Physikalische Richtwerte: ~ Warmeleitfahigkeit

bei Raumtemperatur: Spezifischer el. Widerstand :
Reparaturschweifen
Warmeausdehnung

Druckfestigkeit

1 16,7 W/ (m*K) bei 20°C,

Spezifische Warme : ca. 465 J/ (Kg*K)

ca.0,66 (O *mm?/m), Elastizitaitsmodul : ca. 210 (kN/mm?)
: LaserschweilRen Streckgrenze 1420 N/mm?
: 100°C=10,5, 300°C=11,5, 400°C=12,2  (m/M*K)
: RmMPa.: 56HRc=2700, 60HRc=2960, 62HRc=3100

Waéarmebehandlung und Hérteanleitung siehe S. 25 oder unser Datenblatt.

Anlieferzustand: weichgegluht 830N/mm? (255HB max.)

Farbcode fiir 1.2379: GELB Erzielbare Harte: Hrc 61-63

Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.
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c 1.2379

vvv X153CrVMo12
505 ‘“‘“;:4 PRAZISIONSFLACHSTAHL
b4 Geschliffen nach DIN 59 350
. ™
B TOLERANZ OBERFLACHE
DICKE | +0,05/0mm | N 7 geschliffen Ra 1,6

BREITE | +0,2/0 mm N 8 | vorgeschliffen, feingefrést Ra 3,2

LANGE | +5/0 mm N 15 geséagt Ra 25
PREISLISTE EUR/Stk. SOFORT ab LAGER
Lagerlange: 500 mm LIEFERBAR
nmmmmmmmmmmmmmmm
10,3 9,40 | 10,40 | 12,30 | 13,20 | 15,10 | 18,80 10,3
12,3 11,30 | 12,30 | 13,20 | 15,10 | 16,00 | 20 21 23 12,3
15,3 10,40 | 12,30 | 13,20 | 15,10 | 16,00 20 21 23 28 15,3
20,3 12,30 | 13,20 | 14,10 | 16,00 | 19,00 21 23 25 28 37 20,3
25,3 | 14,10 | 16,00 | 17,90 | 19 21 23 25 28 32 41 51 25,3
30,3 | 16,00 | 16,00 | 17,90 | 21 23 25 28 31 36 44 48 69 30,3
40,3 | 16,00 19 21 23 27 30 31 34 43 52 57 66 97 40,3
50,3 17,90 21 24 27 30 32 34 38 48 60 69 80 103 136 50,3
60,3 21 23 28 30 32 34 38 45 56 67 79 94 116 125 60,3
75,3 | 20 23 25 32 33 37 46 53 67 83 96 113 126 141 | 75,3
80,3 | 23 27 31 34 36 38 48 53 67 84 98 117 129 137 | 80,3
100,3 28 31 34 36 39 47 58 66 81 98 116 140 160 187 | 100,3
120,3 32 34 40 45 51 58 69 80 102 124 147 174 191 228 | 120,3
125,3 32 35 38 41 47 55 68 80 98 104 148 180 196 229 | 125,3
150,3 36 41 45 48 55 66 79 98 127 143 163 209 229 258 | 150,3
200,3 52 53 61 66 74 85 103 131 168 185 223 271 283 322 | 200,3
250,3 58 65 74 84 91 105 126 172 203 221 272 327 351 389 | 250,3
300,3 102 118 196 417 300,3

VIERKANTS TAHIL

l:lmmmmmmmmmmmmm

14,10 15,10 16,00 20,00
Tol: +0,2/0 mm

Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de

SONDERANFERTIGUNGEN auf ANFRAGE. Siehe S. 10

Warmebehandlung und Harteanleitung siehe S. 25 oder unser Datenblatt

Anlieferzustand: weichgegliiht 830N/mm? (255HB max.) Farbcode fur 1.2379 GELB Erzielbare Harte: Hrc 61-63
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V.2379

X1563CrVMo12
B
PRAZISIONSFLACHSTAHL mit
005_«030 ““Sﬂ BEARBEITUNGSAUFMASS
A y
' ‘ TOLERANZ OBITZRFLA(.:HE
D DICKE | +0,20/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast| Ra 3,2

BREITE| +0,40/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrést| Ra 3,2

LANGE +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25

PREISLISTE EUR/Stk.
Lagerlange: 1005-1030 mm

I A e o o e e e e o e e B A T A T )

20,4 204
254 | 30 | 32 | 35 | 42 | 48 | 51 | 58 79 254
304 | 35 | 37 38 | 48 | 59 62 71| 8 | 8 % 304
324 38 39 | 51 | 62 | 64 | 74 | 87 | 93 9 | 106 324
404 | 39 | 42 | 49 | 55 | 69 | T2 | 77 | 93 | 105 113 | 124 130 404
504 | 44 | 49 | 57 | 60 | 77 | 8 | 99 | 112 | 113 124 | 135 165 188 50,4
604 49 | 53 | 60 | 70 | 87 | 103 | 108 | 125 | 125 140 | 153 180 209 238 60,4
63,4 66 | 75 | 95 | 9% | 109 | 129 | 127 167 | 165 184 219 257 634
704 | 63 | 69 | 74 | 81 | 101 | 110 | 123 | 146 | 143 168 | 177 197 234 269 | 345 70,4
804 |71 | 78 | 81 | 93 | 107 | 124 | 125 | 150 | 148 177 | 181 218 243 202 | 357 419 80,4
90,4 84 | 92 100 @ 119 144 168 204 | 222 251 283 364 | 419 465 | 586 90,4
1004 81 | 93 | 100 | 120 | 135 | 137 | 148 | 174 | 184 | 208 | 215 | 224 | 262 | 280 | 315 | 338 | 378 | 394 | 461 | 508 | 529 | 635 | 610 | 100,4
1104 187 220 273 | 284 350 411 482 110,4
1204 134 | 140 | 159 | 188 | 198 229 280 | 288 | 349 | 356 420 491 | 580 | 629 | 659 789 | 120,4
1304 187 | 203 | 220 253 306 | 315 399 477 728 1304
1404 156 | 169 | 188 241 277 32 | 345 41 486 569 | 662 756 140,4
1504 | 118 | 149 | 154 | 169 | 186 | 216 | 239 | 274 | 274 | 322 | 321 | 345 | 406 | 409 | 486 | 493 | 549 | 581 | 674 | 735 | 779 | 855 | 904 | 150,4
156,4 310 341 424 516 592 760 156,4
160,4 227 252 308 358 456 545 160,4
180,4 267 32 362 406 | 444 510 603 734 | 898 1040 180,4
1964 370 417 504 616 737 956 196,4
2004 146 | 178 | 204 | 231 | 272 | 301 | 345 | 373 | 396 | 427 | 458 | 486 | 537 | 547 | 640 | 685 | 783 | 797 | 974 1056 1173 | 200,4
220,4 384 437 493 | 519 619 746 220,4
246,4 422 502 627 748 870 1130 246,4
2504 | 172 | 211 | 248 | 303 | 384 | 401 | 414 484 547 | 575 674 838 969 1198 1528 | 250,4
2964 547 768 878 1097 1477 2964
3004 | 200 | 231 | 300 | 360 | 432 | 448 | 480 567 646 | 671 797 997 1177 1527 1860 | 300,4
350,4 543 611 761 | 794 981 350,4
396,4 796 1262 1477 1887 396,4
*405 *405
353 | 487 | 553 673 | 772 | 812 | 931 | 987 | 1073 | 1160 | 1262 | 1391 | 1558 | 1609 | 1734 | 1817 | 1968 2217 2819

IO I I T )

* Platten: B=505 mm Dicke vorbearbeitet, rundum geségt

UBERGROSSEN Breite und Dicke Tol: +0,4/0 mm Lagerlidnge: 1005 - 1030 mm

IR e e e T

1097 1 536 1 859 1 866 2368 31 65 2294 2845 3347 4242

VIERKANTSTAHL

nmmmmmmmmmmmmmmmmmm\

106 | 130 | 188 | 238 419 610 870 1167 | 2184 | 2368 | 4373

Tol: +0,4/0 mm
Anlieferzustand: weichgegliht 830N/mm? (255HB max.) Farbcode fiir 1.2379 GELB Erzielbare Harte: Hrc 61 - 63
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1.2379

M X153CrVMo12
D
oF
Ny UNIVERSALPLATTEN mit
S &
sy y BEARBEITUNGSAUFMASS
. &
D TOLERANZ OBERFLACHE
\\\B\\ DICKE | +0,20/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2
BREITE | +0,40/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2
LANGE | +0,40/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2

PREISLISTE EUR/Stk.
Lagerlange: 200,4 * 300,4 * 400,4 * 600,4 mm

Lange: 200,4 mm

l:lmmmmmmmm

1004 32 131 150
150,4 45 59 67 79 101 120 141 191 224
200,4 69 85 99 115 135 163 196 262 295

Lange: 300,4 mm

l:lmmmmmmmm

100,4 110 127 174 196
150,4 62 79 89 105 131 160 190 255 297
200,4 90 109 129 148 174 220 262 351 387
250,4 124 134 155 179 214 271 316 376 427
300,4 141 155 185 206 257 322 384 499 548

Lange: 400,4 mm

l:lmmmmmmmm

100,4 126 150 174

150,4 85 109 126 141 185 223 262 357 411
200,4 124 153 177 200 246 306 362 482 532
250,4 173 185 218 251 295 373 439 493 548
300,4 197 218 262 306 373 439 526 635 722
400,4 251 311 357 417 493 603 711 879 1022

Lange: 600,4 mm

l:lmmmmmmmm

100,4 118 140 177 218
150,4 120 146 177 206 260 316 362 470 569
200,4 171 196 240 272 346 421 487 635 71
250,4 199 251 295 349 445 537 635 745 821
300,4 230 283 340 394 493 609 705 832 963
400,49 319 384 450 516 646 788 937 1145 1317
500,4 383 470 549 645 805 1090 1178 1505 1638
Anlieferzustand: weichgegliht 830N/mm? (255HB max.) Farbcode fir 1.2379 GELB

22

SOFORT ab LAGER
LIEFERBAR

D =+0,2/0mm B =+0,4/0mm | =+0,4/0mm

v

I
i

€¢—L——>» » D <«

UNIVERSALPLATTEN sind rundum
gefrast und in der Dicke feinstgefrast
oder vorgeschliffen.

SONDERANFERTIGUNGEN
auf ANFRAGE siehe S. 10

MINDESTAUFTRAGSWERT
fur Sonderanfertigungen
und Sagezuschnitte
Euro 120,-- pro Abmessung

Selbst RESTABSCHNITTE
sind immer noch an 5 Flachen
WINKELIG bearbeitet und
konnen mit einem Minimum
an Aufwand weiter oder

umgearbeitet werden.

Bestellungen auch unter:
www.bartschgmbh.de

Erzielbare Harte: Hrc 61-63



W

12379

X153CrVMo12
GEDREHT oder GESCHALT
/ mit Bearbeitungsaufmafl}
&
0&
&L
TOLERANZ OBERFLACHE
DICKE | +0,40/0mm | N 8 fein geschélt, gedreht Ra 3,2
LANGE +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25
o
PREISLISTE EUR/Stk. SOFORT ab LAGER

Lagerlange: 1005 mm LIEFERBAR

mmmmmnnnmmmmmm-

84 | 102 153 206 | 267 338 415 575 684 788 873 1243 1557

Gesagte RONDEN
ab ® 121 mm und Dicke ab 20 mm
als Sonderzuschnitte.
Auch als Erodierplatte zu verwenden.
MINDESTAUFTRAGSWERT fiir

Sonderanfertigungen und Sagezuschnitte
Euro 120,-- pro Abmessung

RUNDSTAHL
PRAZISIONSGESCHLIFFEN

TOLERANZ OBERFLACHE
DICKE h8 N 7 geschliffen Ra 1,6
D\L LANGE | +5/0 mm | N15 gesagt Ra 25

Tol: h8 inpy  bis 3mm 0/-14y, 3-6mm 0/-18y, 6 -10mm 0/-22y,
10-18mm 0/-27u, 18-30mm 0/-33p, 30-50mm 0/-39u

C nach DIN 7154 (SO h8)
M Lagerlange: 1000 mm

SOFORT ab LAGER

LIEFERBAR
nmmmmmmmmmmmmm
6,30 10,80 14,40
wnmmmmmmmmmmm-
164
Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de
Anlieferzustand: weichgegliiht 830N/mm? (255HB max.) Farbcode fur 1.2379 GELB Erzielbare Harte: Hrc 61-63
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1.2879

X155CrVMo12-1

C=PRAZISIONSGESCHLIFFENE
DRAHTEROSIONSPLATTEN

o ERODIERKLOTZE

Hergestellt aus geschmiedetem Vierkantmaterial. /F_/

TOLERANZ OBERFLACHE
DICKE | +0,20/0mm | N 7 geschliffen Ra 1,6

VKT +0,40/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrést |Ra 3,2

FASERRICHTUNG: SENKRECHT (Schnittrichtung) zur Auflagefldche

Die gehértete Ausfiihrung ist
VAKUUMGEHARTET
und 3 x angelassen.

SOFORT ab LAGER
LIEFERBAR

PREISE in EURO fir WEICHGEGLUHTE AUSFUHRUNG 830N/mm’ (255HB max.)
PREISE in EURO fir VAKUUMGEHARTETE AUSFUHRUNG (61HRc -2)

PREISLISTE EUR/Stk.

«——  DICKE mm prézisionsgeschliffen —

Hc VKT 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 70 8 9 100 120 150 VKT Hrc
24 804 1130 1600 21 25 29 31 38 39 42 48 | 60 72 & 994 106 115 122 132 155 804 24

8

61 804 53 57 62 66 8 108 122 137 155 159 164 187 220 804 61
24 1004 1600 20 | 24 30 | 33 38 4 45 47 54 | 64 84 94 106 113 125 134 144 173  100,4 24
61 1004 61 63 66 75 94 17 134 151 170 173 184 210 241 1004 61
24 1204 1790 24 | 30 35 | 38 47 | 50 5 | 60 63 | 8 | 103 119 136 148 161 175 198 229  120,4 24
61 1204 7% 78 81 92 116 147 170 194 210 212 230 274 315 1204 61
24 1504 21 2r 33 38 4 49 | 61 63 68 74 97 | 130 150 168 180 192 @211 @ 228 @269 | 150,4 24
61 1504 8 9% 107 120 143 172 204 236 274 200 294 347 410 1504 61
24 2004 29 36 | 40 47 | 54 72 | 8 97 105 M3 | 131 161 196 210 230 @ 247 267 315 378  200,4 24
61 2004 141 146 156 173 223 274 320 361 395 435 463 519 605 2004 61
24 2504 35 4 48 56 76 94 127 144 169 191 | 216 | 255 296 315 346 378 395 467 551 2504 24
61 2504 190 200 220 259 323 388 451 521 578 635 659 726 906 2504 61
24 3004 39 48 | 5% 64 | 76 111 | 163 179 | 191 210 | 282 339 | 383 § 436 474 507 560 @694 767 @ 3004 24
61 3004 238 254 302 353 438 530 625 715 805 863 916 300,4 61

He VKT 4 65 6 8 10 12 15 20 25 30 40 S50 60 70 8 9 100 120 150 VKT  Hrc

<« \Vierkant gesagt Tol: +2/0 mm—» €«—  Vierkant gefrast, Tol: +0,4/0 mm

ERODIERPLATTEN RUND D= GESCHLIFFEN von 20 bis 150 mm AUF ANFRAGE

Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de

SONDERANFERTIGUNGEN auf ANFRAGE. Siehe S. 10

Warmebehandlung und Harteanleitung siehe S. 25

Anlieferzustand: weichgegliiht 830N/mm? (255HB max.) Farbcode fur 1.2379 GELB Erzielbare Harte: Hrc 61-63
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Hrc AnlaRschaubild Warmumformen.................: 1050 - 850 °C langsame Abkuhlung
66 Weichglihen......................... 830 -860 °C max. 250 HB, max. 845 N/mm
4 - 6 Std. langsame Ofenabkiihlung
64 —
62 N Spannungsarmglihen........... 650 - 700 °C im vergiteten Zustand unterhalb
N . der letzten Anlaf3temperatur, langsame Abkuhlung.
60 N \
58 —— \ Vorwarmen...........cccceeeeeeeees. 350 + 800 °C je nach Abmessungen
o \ HEMeN......coovvvvvveeicssssennnns 1000 -1050 °C
Anlassen.........c...ccccceueeeeees. . 200 - 550 °C (2-3 X je 2 Std.)
54 Austenitisierungstemperatur : 990 -1050°C Haltedauer: ~30min.
52 Abschrecken..........................  Ol, Luft, Warmbad 500 °C, Wirbelbett, Gas
= Zur Vermeidung von Spannungsrissen, den Abschreckvorgang bei ca. 60°C abbrechen und das Werkstiick anlassen.
Warmeausdehnungs- 10°m 20-100°C  20-200°C  20-300°C  20-400°C
48 koeffizient m * K 10,5 11,5 11,9 12,2
46 Warmeleitfahigkeit w 20°C 350°C 700°C
44 ] m* K 16,7 20,5 24,2
Streckgrenze............c..c........ 420 N/mm?
°C 100 200 300 400 500 600 700 Druckfestigkeit RmMPa.... ... 56HRc=~2700, 60HRc=~2960, 62HRc=~3100
Zugfestigkeit............cccccceeee.s. 870N/mm?
) . 100 °C =64 +/- 1HRc 400 °C = 58 +/- 1HRc
Blau bEI. 1020 °C 200 °C = 61 +/- 1HRc 500 °C = 58 +/- 1HRG
Rot bei 1050 °C 300 °C =59 +/- 1HRc Erzielbare Harte Hrc 61 - 63
HARTEN in fjl, Luft, Wb bei 1020 - 1050° C Abkiihlung je nach GréRe des Werkstiickes in Ol, Luft, oder

Warmebehandlung und Harteanleitung
Richtanalyse

1,55 0,30 | 0,30

12,00

1.2879

1,00 | 0,90 8,00

1.2601 | 1,60 0,30| 0,30 |12,00

1.2080 | 2,00 0,30 0,30 |12,00

1.2436 |2,10|0,35| 0,35 12,00

0,80
es es X153CrVMo12
0,18 | 0,60 | 0,50 | 0,30 Extra reines und gleichmaRiges
Kerngefiige. Daher duf3erst
verzugsarm.
0,70 SokAk

1.2080 /1.2436 &hnliche Werkstoffe. (Nicht mehr im Lieferprogramm)
KALTARBEITSSTAHL DIN 17350

EN-1SO4957

HARTEN = Erwédrmen langsam vorwdrmen um Formé&nderungen zu vermeiden.
Abschrecken Ol, Luft, Warmbad
Anlassen langsam erwdrmen um Risse zu vermeiden. 2-3 x anlassen. Haltezeit nach
vollstédndiger Durchwarmung 20 - 30 min.

Warmbad bei 420 - 500 °C. Zur Verbesserung der Verschlei}festigkeit, erhéhte Harte
und Anlasstemperatur wahlen.

ANLASSEN bei

200 - 500° C. Kleine Werkstiicke ca. 1 Std. gréRere und wichtige bis 3 Std.
2 - 3 x anlassen. Haltedauer im Ofen mindestens 2 Stunden bei Temperaturen
zwischen 100° - 400° C.

Nitrieren Harten bei 1060 - 1080° C. Ol, Warmbad. Anlassen bei 520 - 570° C je nach
Nitriertemperatur. Nitriertemperatur: 550° C.

Anlieferzustand: weichgegliht 830N/mm? (255HB max.) Farbcode fur 1.2379 GELB Erzielbare Harte: Hrc 61-63

Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.

25



Werkstoffbeschreibung

Richtanalyse

' 0,45 | 0,20 | 0,70
1.1183 |0,36|0,30| 0,70
1.1241 | 0,50 | 0,30 | 0,80
1.1545 | 1,00 | 0,20 | 0,70

1.1730

C45U
Fok

k=rein an P und S.

UNLEGIERTER KALTARBEITSSTAHL DIN 17350
EN-1S0O4957

Der Werkstoff 1.1730 (C 45 ) ist der gebrauchlichste, unlegierte Werkzeugstahl. Bei unlegierten Stahlen ist der C-Gehalt
(0,45% Kohlenstoff ) entscheidend. Die Arbeitstemperatur liegt bei maximal 200°C. Der Stahl wird auf Grund seines
guten Preis - Leistungsverhaltnisses fiir weniger beanspruchte Aufbauteile und Werkzeuge verwendet. Auf Grund des
Preisunterschiedes zu legierten Werkzeugstahlen, sollte genau gepriift werden, ob fur die Applikation ein unlegierter Stahl
ausreicht oder ob besser ein legierter Stahl verwendet werden sollte. Universell einsetzbarer Vergutungsstahl.
WARMEBEHANDLUNGAD einer bestimmten Harte nimmt die Sprédigkeit ab, sodass der Stahl angelassen werden muR.
Die Hartetemperatur sollte bei 750° - 850°C gewahlt werden. Danach sollte mit 200° - 350°C angelassen werden.

EIGENSCHAFTEN

Naturhart ca. 190 HB ( 640N/mm?)
Gute Zahig- und Festigkeit. Gute Schlagzahigkeit

VERWENDUNG

Aufbaumaterial fur Kunststoff- und Stanznormalien.
Grundplatten und Rahmen fiir den Vorrichtungsbau.

Handwerkzeuge aller Art Hdmmer, Schraubenschlis-
sel, MeiRel, Zangen, landwirtschaftliche Werkzeuge.
Spannvorrichtungen, Konstruktionsteile.
Schaftmaterial fur HSS und Hartmetallwerkzeuge.
Aufnahmehdilsen, Spannzangen, Spannzapfen.

bei ausreichender Oberflachenhérte.
Olhartbarkeit bei diinnen Querschnitten.
Vielseitig einsetzbar in allen Metall,- Werkzeug,-
Maschinenbereichen.

Schalenhérter, harte Oberflachen, zaher Kern.

Geeignet fur Flamm- und Induktionshérten.
1.1730 wird meist im Anlieferzustand verwendet.
Zerspanbarkeit1-2-3-4-5-6
Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P30/40
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 140 m/min.

Um Rissbildung beim Schwei3en zu vermeiden,muf}
das Werksttick auf 120-320 °C vorgewarmt werden.

Unser Lieferangebot und Preise fiir Werkstoff 1.1730 ist in 2 Bereiche unterteilt

1. Vorbearbeiteter Flachstahl, Platten, Universalplatten, Universalsdgezuschnitte und liberdrehte Rundstabe.

Anlieferzustand: 640N/mm? (190HB max.) Farbcode fur 1.1730 IR Erzielbare Harte: Hrc 56-57
Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.
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1.1730

C45U

Richtanalyse

0,45 | 0,20 | 0,70

UNLEGIERTER KALTARBEITSSTAHL DIN 17350 (EN-ISO 4957)

1.1730 ist der gebrauchlichste unlegierte Werkzeugstahl.
In der Regel wird der Stahl ungehartet im Anlieferzustand mit 190 HB verwendet.

HARTEANLEITUNG fiir 1.1730 DIN 17350 (EN-ISO 4957)

Anlass-Diagramm

16‘I6TC (Abschrecken in Wasser)

64 Schmieden................... : 1050-850 °C

Zi Weichgliihen................ 680 -710 °C max. 190 HB, max. 640 N/mn?
58 Spannungsarm-glihen: 600 - 650 °C

zj | Vorwéarmen.................. 350 °C Querschnittsabhangig

50 \\ Harten......................... 800 - 820 °C

R Abschrecken Medium...:  Wasser oder Ol

:z \ Anlassen......................  Siehe AnlaBschaubild

44 \\I

°C 100 200 300 400 500 600 700

Harte (HRc) nach Anlassen
Medium

200 °C| 250 °C| 300 °C| 400 °C| 500 °C| 600 °C

o Wasser 56 54 51 43 35 25
Hartetiefe i 100 mm "
Hrc drtetiefe be 00 Ol 30 29 28 26 24 19

60

Haltezeit 1 Stunde. Austenesierungstemperatur 830 €

Hartepenetration bei 30 mm Querschnitt
50 (Hartetiefe ~ 3 - 5 mm)

Durchhértung bei 15 mm

40
\\ Abschreck-Medium
30
N B wasser
T,
~ )
N M O
20 —
10 20 30 40 50
Tiefe unter der Oberflaiche (mm)
Anlieferzustand: 640N/mm? (190HB max.) Farbcode fiir 1.1730 |G Erzielbare Harte: Hrc 56-57

Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.
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1.1730

B C45U
vv
o PRAZISIONSFLACHSTAHL mit
«005,'\0'50 m:;q BEARBEITUNGSAUFMASS
' 1 TOLERANZ OBERFLACHE
D DICKE | +0,20/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2
B BREITE | +0,40/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2
LANGE | +5/0 mm | N15 gesagt Ra 25
PREISLISTE EUR/Stk. SOFORT ab LAGER
Lagerlange: 1005-1030 mm LIEFERBAR

Elmmmm--m-mmmmm--mE\

204

254 (1790 | 19 | 0 | 2 | X4 2 ¥ 25,4
4 19 |0 2| 5 | x 3 40 51 304
324 B B ) 57 324
04 2B | A | T | N R 3 43 51 | 57 62 404
504 25 | 88 R ¥ N 4 48 63 | 67 73 8 504
604 B | % | N B 48 5 68 | 75 78 0 114 604
634 0| 2 | & 5 61 73 81 104 634
704 0 | 2 | 8 & 5 62 73 0 109 122 | 137 704
804 48 | &5 | % 5 62 73 8 %9 114 133 | 150 176 804
204 o |61 68 73 78 ) 109 128 146 | 169 195 | 215 9204
1004 | 47 | 51 | 57 | 66 | 68 | 75 | 76 | 8 | & | 102 | 100 | 105 | 114 | 120 | 139 | 142 | 15 163 | 181 | 202 | 207 | 240 267 |1004
1104 85 &) a7 115 128 | 1% 155 1104
1204 58 | 6 | 6 | &4 % % 13 137 159 189 | 206 w2 | | W | 1204
1304 % | @ 110 116 134 154 176 1304
1404 7R |2 | 0® 112 18 41| 148 156 184 212 | 244 24 | 34 4 | 1404
1504 6 | 79 | 8 | B | 105 15 129 145 | 158 164 192 25 | 258 20 | 3% | 31 | 1504
1564 110 129 152 164 190 2 pL) 1564
1604 110 122 133 155 167 1604
1804 ® | % |10 | 18 128 146 160 189 25 263 | 314 48 1804
1964 124 163 185 02 20 210 354 1964
2004 9 | 108 | 17 16 | 132 | 151 154 18 12 212 25 o | 37 37 476 | 2004
2204 146 157 185 206 28 275 2204
2464 152 195 27) 266 27 35 449 2464
2504 128 | 12 | 46 | 15 167 187 216 | 29 259 313 359 461 583 | 2504
2964 175 20 28 284 3% 39 5% 2964
3004 | 152 | 185 | 182 195 y77) 25 310 366 41 | M3 541 633 | 3004
3504 234 260 2 07 353 439 3504
3964 2% 301 K 429 511 680 3964
*405 *405

%82 83 | 207 41 | 4% | 481 | 509 | 588 | 629 | 693 | 719 878 117 | *505

* Platten. B=505mm Dicke vorbearbeitet, rundum gesagt

VIERKANTSTAHL
mmmmmmmmmmmmmmmm
17,90
Tol: +0,4/0 mm

Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de

SONDERANFERTIGUNGEN auf ANFRAGE. Siehe S. 10 Rundstahl S. 36

Anlieferzustand: 640N/mm? (190HB max.) Farbcode fiir 1.1730 |G Erzielbare Harte: Hrc 56-57
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1004
150,4
2004

Emmmmmmm

100,4
150,4
200,4
250,4
3004

31
38

37
51
60
67

32
41

38
56
63
71

1.1730

C45U
UNIVERSALPLATTEN mit
BEARBEITUNGSAUFMASS
TOLERANZ OBERFLACHE
DICKE | +0,20/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2
BREITE | +0,40/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast |[Ra 3,2
LANGE | +0,40/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2

PREISLISTE EUR/Stk.

35
44

39
50

48
63

Lange: 200,4 mm

Emmmmmmmm

66
79

Lange: 300,4 mm

44
63
7
79

51
67
79
87

Elmmm 304

100,4
150,4
200,4
250,4
300,4
400,4

100,4
150,4
200,4
250,4
300,4
400,4
500,4

55
70
79
85
98

64
84

100
110
130
167

63
81

84
88
111

80
103
124
135
148
194

64
84
88
93
126

94
120
143
158
188
224

67
93
98
106
143

105
134
160
176
195
238

63
81
98
112

40,4

79
95

122
141
181

124
159
192
206
258
304

Anlieferzustand: 640N/mm? (190HB max.)

86
100
122
141

Lange: 400,4 mm

66 80 108 132

103
125
152
173
220

Lange: 600,4 mm

Emmmmmmmm

Lagerlange: 200,4 * 300,4 * 400,4 * 600,4 mm

72
88

94
115
140
156

112
142
169
205
251

92
110

115
147
178
205

143
177
217
254
324

107
132

140
177
216
249

175
223
271
317
408

110 178
141 152 | 195 | 247
180 | 195 | 250 | 310
216 | 247 | 307 | 384
238 | 284 | 358 | 446
307 | 357 | 460 | 584
377 | 438 | 551 704

Farbcode fiir 1.1730 |G

29

SOFORT ab LAGER
LIEFERBAR

D=+0,2/0mm B =+0,4/0mm | =+0,4/0mm

1\ly

I
| J L

UNIVERSALPLATTEN sind rundum
gefrast und in der Dicke feinstgefrést
oder vorgeschliffen.

SONDERANFERTIGUNGEN
auf ANFRAGE. Siehe S. 10

MINDESTAUFTRAGSWERT
fur Sonderanfertigungen
und Sagezuschnitte
Euro 120,-- pro Abmessung

Selbst RESTABSCHNITTE
sind immer noch an 5 Flichen
WINKELLIG bearbeitet und
konnen mit einem Minimum
an Aufwand weiter oder
umgearbeitet werden.

Bestellungen auch per web-shop:
www.bartschgmbh.de

RUNDSTAHL geschilt
1.1730
siehe Seite 36

Erzielbare Harte: Hrc 56-57



Ungebohrte prézisionsplatten
far

FORMENAUFBAUTEN

Undrilled precision ground plates

for

STANDARD MOLDS

Aufspannplatte

P1

Clamping Plate

Aufspannplatte

P1

Formplatte
= Prazisions-Einsatz 1.2767

Formenrahmenplatte

P1

P1

Zwischenplatte

= Stltzplatte

oAuswerferplatte

P1

P2 P2

P3

oAuswerfergrundplatte

Clamping Flush Plate

Cavity Plate
= Precision Inserts 1.2767

Cavity Plate
Backing Plate

= Riser Plate

oEjector Plate
oEjector Base Plate

Aufspann-Grundplatte

P1

Clamping Base Plate

C +02/0mm |

prec.ground
geschliffen

seg.—g{_round, ‘milled
vorgeschliffen, feinstgefrast

Ra 3,2 (N8)

i

B

A\ 4

seg.-ground, milled
vorgeschliffen, feinstgefrast

Ra 3,2 (N8)

vl

<
-

»

L [+15 [A]

+0,4 /0 mm
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P41 P-Piatten Press Plates 1.1730 C45U

P1

Anlieferzustand: ~ 640N/mm? (190HB max.) i
Delivery condition: 640N/mm? (190HB max.) P1
S:Ra1,6 +0,2/0mm P -
P;'!
B:Ra3,2 +0,4/0mm P3
P2 € P2
L:Ra32 +0,4/0mm I [ :3
Dicke>>>> EUR/Stk. EUR/pc.
R 1o | 12| 17 | 20 | 22| 25 | 27 | 32 | 36 | 40 | 46 | 50 | 56 | 76 | 96 | 116] 136
100 X 100 | 17 22 24 28 28 30
126 X 126 20 21 25 26 28 31
X 156 22 24 26 28 32
150 X 150 | 23 26 28 32 37
X 156 24 25 28 29 39 43 47 66
156 X 196 29 31 32 35 43 49 59 79
X 246 32 38 41 44 52 59 71 94
X 296 52 58 67 83 108
196 X 196 33 38 41 44 51 59 71 94 119
X 246 39 43 46 50 57 74 85 112 | 142
X 296 47 51 57 59 67 84 99 132 | 168
X 346 49 55 59 65 77 95 114 | 154 | 192
X 396 70 85 108 129 | 170 | 216
200 X 200 | 33 41 44 58 63 65
X 246 47 56 62 63 70 87 102 | 137 | 173
X 296 57 63 69 80 102 120 | 158 | 203
246 X 346 70 77 94 116 139 | 182 | 234 311
X 396 78 83 105 130 155 206 | 255 @ 347
X 446 94 117 146 173 | 228 293 382
X 496 109 130 160 190 | 252 | 323
250 X 250 | 47 56 62 69 80 91
X 296 63 70 79 97 117 141 | 187 | 238
X 346 77 81 87 112 137 160 215 274 @ 324
X 396 85 92 94 125 154 181 | 241 | 310
296 X 446 99 110 139 170 203 | 270 @ 345 416
X 496 126 152 188 223 | 297 | 380 | 449
X 546 139 163 206 244 | 326 @ 386 | 487
X 596 148 177 224 264 | 353 416 | 571
X 696 204 259 306 | 408 @474
300 X 300| 59 71 79 97 109 133
300 X 400 | 74 92 98 116 145 170
X 346 86 93 99 125 156 185 | 247 @ 314 418
X 396 93 102 121 141 176 207 | 279 @ 358 | 433
346 X 446 113 125 158 195 232 | 310
X 496 124 146 170 217 258 | 344 | 405 593
X 596 204 258 305 | 406 | 477 | 646 | 730
X 696 235 298 353 | 466 | 593
X 396 114 128 158 200 237 | 314 | 379 | 491
X 446 128 141 177 224 264 | 353 | 408 @ 541
396 X 496 141 154 195 249 293 | 391 | 476 @ 690
X 546 154 182 215 271 320 | 426 | 537
X 596 193 232 294 347 | 464 | 533
X 696 341 403 | 536 @ 642
400 X 400 | 106 111 126 152 187 224
400 X 600 | 128 155 188 210 270 327
X 446 163 207 250 296 | 394 | 476 593
X 496 180 217 276 326 | 434 | 517
446 X 546 238 302 358 | 477 | 575
X 596 259 326 389 | 517
X 696 379 451 | 596 @ 714
X 496 305 361 | 479 | 608
496 X 546 334 395 | 526
X 596 362 430 | 571 | 670
X 696 421 499 @ 663 834
500 X 500 128 157 198 217 279 337
X 546 366 433 | 573
546 X 596 399 472 | 620 @ 752 787
X 696 460 548 | 651 | 818 897

P-PLATTEN aus anderen Werkstoffen 1 .231 2 AUF ANFRAGE
SONDERANFERTIGUNGEN auf ANFRAGE siehe S. 10
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ST 52-3

S355J2+N
VORBEARBEITET

mit Bearbeitungsaufmaf

TOLERANZ OBERFLACHE
DICKE | +0,20/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2

BREITE | +0,40/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2

B LANGE | +5/0 mm | N15 gesagt Ra 25

PREISLISTE EUR/Stk. SOFORT ab LAGER
Lagerlange: 1005-1030 mm LIEFERBAR

10,4 (12,4 | 15,4|16,4|20,4| 22,4 (25,4 |27,4|30,4| 32,4| 36,4|40,4|46,4| 50,4(56,4(60,4(70,4|76,4|80,4|90,4|100,4

20,4 (1510 17 |17.90| 19 | 21 28 20,4
254 (17,90 19 | 20 | 21 | 25 32 39 25,4
304 19 | 20 | 21 | 24 | 30 34 40 49 30,4
32,4 32 | 35 42 57 32,4
404 | 21 | 23 | 28 | 30 | 34 39 43 52 | 56 62 40,4
504 24 | 26 | 31 | 35 | 40 45 51 63 | 66 67 86 50,4
60,4 33 | 37 | 39 | 43 53 59 70 | 74 76 90 115 60,4
63,4 39 | 44 | 53 58 62 73 84 104 63,4
70,4 38 | 43 | 47 | 54 61 67 77 85 110 120 | 142 70,4
80,4 42 | 47 | 53 | 61 63 75 85 92 114 137 | 154 176 80,4
90,4 48 | 59 | 63 66 82 88 106 129 147 | 170 195 | 215 90,4
1004 | 47 | 49 | 56 | 66 | 70 | 77 | 76 | 84 | 87 | 102 | 101 | 104 | 114 [ 122 | 139 | 142 | 155 | 165 | 189 | 202 | 210 | 240 | 262 | 100,4
110,4 85 92 97 115 128 | 135 155 110,4
120,4 59 | 66 | 77 | 85 92 99 115 142 163 189 | 212 249 | 272 | 314 | 1204
130,4 0 0| 8 | 9 110 116 134 154 176 130,4
140,4 78 | 84 | 92 | 100 114 122 140 | 152 160 187 210 | 249 290 | 314 | 349 | 1404
1504 | 70 | 80 | 86 | 96 | 106 115 126 145 | 154 169 194 230 | 260 208 | 334 | 371 | 150,4
156,4 110 129 152 164 190 232 292 156,4
160,4 112 119 130 154 175 160,4
180,4 92 | 103 | 110 | 118 130 140 163 198 230 263 | 307 354 180,4
196,4 124 163 185 202 230 270 354 196,4
200,4 105 | 113 | 115 | 128 | 133 | 139 152 185 | 189 212 254 290 | 344 392 472 | 200,4
220,4 146 157 185 206 238 275 2204
2464 152 195 222 266 287 345 449 246 4
250,4 126 | 130 | 145 | 159 172 186 215 | 230 258 311 364 464 583 | 250,4
296,4 175 230 258 284 336 399 524 296,4
300,4 142 | 154 | 164 | 184 194 220 251 307 365 434 | 476 547 706 | 300,4
350,4 230 249 268 296 345 439 350,4
396,4 296 301 341 429 511 680 396,4
*405 *405
*505 227 | 242 | 254 | 272 283 | 297 | 328 | 341 | 427 | 456 | 481 | 509 | 588 | 629 | 693 | 719 | 844 878 1117 | *505

80,4|90,4|100,4

* Platten: B=505 mm Dicke vorbearbeitet, rundum geségt

VIERKANTSTAHL
[ 104 12,4 | 15,4 | 20,4 | 25,4 | 30,4 | 32,4 | 40,4 | 50,4 | 60,4 | 70,4 | 80,4 | 90,4 | 100,4 | 120,4 | 150,4

€ 19 22 23 28 39 49 57 62 86 115 142 176 215 262 357 561

Tol: +0,4/0 mm
Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de

SONDERANFERTIGUNGEN auf ANFRAGE. Siehe S.10  Rundstahl S. 36
Anlieferzustand: 520N/mm Farbcode fur ST 52 -3 [WEIR] Einsatzhrtbar
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Werkstoffbeschreibung
Richtanalyse

o,z.o 0,05 1 -231 2

0,40 | 0,40 | 1,50 | 1,90
1.2311 | 0,35 0,35 1,40 | 2,00 0,20 40CriinMoS8-6
1.7225 | 0,40 | 0,35 | 0,60 | 1,00 0,20 VERGUTT:i“OON/me
1.2738 | 0,40 | 0,30 | 1,50 | 1,90 | 1,00 | 0,20

Vergiiteter Kunstoffformenstahl

Dieser universell einsetzbare vakuumentgaster Chrom-Molybdén-Stahl findet Verwendung, wo keine zusétzlich Warmebehandlung
erforderlich ist. Es ist ein z3her, bereits vorvergiteter Stahl mit hoher Kernfestigkeit. GleichméaRige gute Harteannahme auch bei
groRen Querschnitten. Durch erhéhten ‘S’ Gehalt gut zerspanbar.

VERWENDUNG

Wird meist im Anlieferzustand wegen seiner
1100 N/mm? als Aufbaumaterial verwendet.
Aufbau,- Rahmenmaterial fur Formen,-
DruckgieR-, Kunststoffwerkzeuge
Werkzeuge fiir die spanlose Formgebung.
Alle Werkzeuge und Formen bei denen
hohe Festigkeit ohne zusatzliche
Warmebehandlung gefordert wird.
Erodieren gut mdglich, jedoch nicht tblich.

Atzen, Hartverchromen, Narben etc. méglich
jedoch wegen des erhéhten “S” Gehaltes
nicht zu empfehlen.

Nitrieren zur Erhéhung der Verschleil3-
festigkeit gut mdglich. In Ammoniakgas bei
ca. 520°C. Oberflachenhérte ca. 1000 HV.

Schweilten: Erhitzen auf ca. 400-500°C

Warmebehandlung und Harteanleitung

Hrc
66

64 ==
62
60 ==
58
56 o
54

52 1T~
50 ™

48 =
46
44 4

AnlaBschaubild

°C 100 200 300 400 500 600 700

100 °C =51 +/-1HRc 200 °C =50 +/- THRc

Anlieferzustand: Vergutet ca. 1050 N/mm? (325HB max.)

300 °C =48 +/- 1HRc

EIGENSCHAFTEN

VERGUTET ca. 33HRc (950-1100 N/mnf )
Weichgegliiht max. 250 HB, (790N/mm2 )
Zerspanbarkeit -1- -2- -3- -4- -5- -6-

Trotz vergltetem Lieferzustand

wegen “S” Gehalt gut zerspanbar. Jedoch
dadurch nicht gut polierbar.

GleichmaRige Harte auch bei gr. Querschnitten
Gute MaRhaltig- und Zahigkeit.

Harten nicht tblich, da bereits vergitet. Hohe
Kerbfestigkeit.

ERODIEREN: im gehérteten und angelassenen
Zustand erodieren. Danach das Werkstick bei
550°C entspannen.

Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P30/40
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 110m/min.

1050 - 850 °C langsame Abkiihlung
760 -780 °C max. 235 HB, max. 790 N/mm
4 - 6 Std. langsame Ofenabkiihlung

Warmumformen.............;
Weichglihen...................

Spannungsarmglihen.. .:

650 - 680 °C im vergliteten Zustand unterhalb
der letzten AnlaRtemperatur, langsame Abkuihlung.

350 °C je nach Abmessungen
830-870°C (51 HRC)
450 - 650 °C , je nach Bedarf.(siehe AnlaRschaubild)

Ol, Warmbad 180 - 220 °C

Warmeausdehnungs- 10°m  20-100°C  20-200°C  20-300°C
koeffizient m* K 12,3 13,0 13,7
Warmeleitfahigkeit W 100°C 200°C 300°C

m* K 39,8 40,4 SN0
Streckgrenze...Rp 0,2 .....  Mpa 800 bei 20°C Stab 25mm @ / 300HB
Bruchdehnung %............: 18 bei 20°C

Zugfestigkeit Rm MPa..: 1020 bei 20°C

400 °C =45 +/-1HRc 500 °C =42 +/- 1HRc

Farbcode fur 1.2312 [ 81 HA\

Wird meist im Anlieferzustand verwendet

Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.
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1.2312

B 40CrMnMoS8-6
A4
o PRAZISIONSFLACHSTAHL mit
1050 ,ﬂ BEARBEITUNGSAUFMASS
/
' ‘ TOLERANZ OBERFLACHE
b DICKE | +0,20/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2
B BREITE | +0,40/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2
LANGE +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25
PREISLISTE EUR/Stk. SOFORT ab LAGER
Lagerldnge: 1005-1030 mm LIEFERBAR
| T 6218,2110.4/12,4 15.4/16,420,4122.4125,427,430,4132.4 36,4 40,4 46,4 | 50,4 | 56,4 | 60,4 | 704 1 76,4 | 804 1004 | T |
204 24 | 25| 26 30 | 36 | 41 44 20,4
254 25 | 26 | 28 | 32 | 37 | 41 43 57 254
304 26 | 28 29 | 33 | 39 | 43 | 46 57 73 30,4
32,4 30 | 31 | 36 @ 42 47 61 73 | 76 32,4
40,4 30 | 32 | 35 | 41 | 46 | 47 | 51 65 73 88 40,4
50,4 34 | 37 | 43 | 47 | 52 | 54 | 63 69 81 | 86 99 119 50,4
60,4 40 | 42 | 49 | 53 | 57 | 63 | 70 75 88 102 125 146 60,4
63,4 60 66 | 75 | 73 | 81 94 | 95 106 127 63,4
70,4 47 | 49 | 54 | 59 | 66 0| 80 90 100 111 138 158 | 172 70,4
80,4 51|52 63| 71|75 84 | 80 95 115 | 116 126 171 188 | 220 242 80,4
90,4 95 109 129 90,4
100,4 66 | 70 | 73 | 81 | 87 | 93 | 95 113 136 [ 141 | 157 | 167 | 189 | 193 | 214 | 223 | 236 | 271 | 279 350 100,4
110,4 135 138 167 110,4
120,4 98 | 107 | 113 | 125 | 129 137 157 200 238 265 | 271 351 419 120,4
130,4 141 150 182 130,4
140,4 156 158 198 235 140,4
150,4 111 (121 | 129 | 137 | 152 | 158 172 197 | 204 238 271 322 | 372 448 573 150,4
156,4 145 181 207 247 294 350 455 156,4
160,4 191 204 236 160,4
180,4 163 197 220 246 298 375 419 | 492 180,4
196,4 162 207 226 299 374 437 570 196,4
200,4 141 | 144 | 151 158 | 177 | 188 | 207 234 267 | 283 329 403 470 | 538 573 646 | 200,4
220,4 246 266 283 220,4
246,4 192 266 306 375 454 533 680 246,4
250,4 183 | 215 | 242 260 283 325 0| 372 448 250,4
296,4 249 314 355 419 510 596 794 296,4
300,4 209 | 251 | 268 286 323 372 | 392 0422 513 606 300,4
350,4 306 329 385 434 498 350,4
396,4 401 445 537 646 396,4
*505 266 | 314 | 357 | 437 | 466 | 504 | 589 | 626 | 666 | 711 | 783 | 839 | 879 | 1001 | 1123 | 1263 | 1342 | 1450 1611 | 2040 | *505

| 1 62182 10,4.124154/16,420,4122,4 254 27,430,4132.4 36,4 404 464 | 50,4 | 564 | 60,4 | 704 76,4 1804 | 1004 | = |

* Platten: B=505 mm Dicke vorbearbeitet, rundum geségt

VIERKANTSTAHL
| [] | 104|124 | 154 20,4254 30,4 324 | 40,4 | 50,4 60,4 | 70,4 | 80,4 | 100,4 | 120, | 150,4 | 200,4 |
€ 32 34 39 44 57 73 76 88 119 146 172 242 350 522 765 1432
Tol: +0,4/0 mm
Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de
SONDERANFERTIGUNGEN auf ANFRAGE. Siehe S. 10 RUNDSTAHL siehe Seite 36
Anlieferzustand: vergiitet 990-1100 N/mm? Farbcode fir 1.2312 || 5| 94% Wird meist im Anlieferzustand verwendet
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B 1.2312

vy 40CrMnMoS8-6
o
© -
Ry 4 UNIVERSALPLATTEN mit
LT
e é«*"‘“’ BEARBEITUNGSAUFMASS
T y
D T X
\\\ TOLERANZ OBERFLACHE
B\\ . . N
DICKE | +0,20/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2
BREITE | +0,40/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |[Ra 3,2
LANGE | +0,40/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2

PREISLISTE EUR/Stk.
Lagerlénge: 200,4 * 300,4 * 400,4 * 600,4 mm

Lange: 200,4 mm
= e ae s e e oL e s
100,4 110
150,4 32 39 49 56 62 82 95 135 157
2004 44 52 62 72 93 105 122 173 204

Lange: 300,4 mm

lammmmmmm

100,4 122

150,4 46 51 65 87 94 124 135 181 209
200,4 61 66 84 112 125 160 174 241 271
250,4 71 80 102 135 148 192 209 262 292

300,4 87 98 125 153 164 226 252 351 396

Lange: 400,4 mm

100,4 110 122 169 197
150,4 60 66 84 110 122 157 173 259 287
2004 79 86 107 148 162 204 238 317 396
250,4 95 112 137 178 197 247 278 345 431

300,4 110 135 164 204 235 282 320 465 533
4004 146 164 207 265 298 387 433 616 727

Lange: 600,4 mm
Elmmmmmmmm
100,4 101 134 160 173
150,4 84 98 122 153 169 219 249 320 410
200,4 112 130 157 194 228 287 323 434 523
250,4 135 160 198 238 271 341 387 515 594
300,4 160 202 232 281 338 387 459 614 693
400,4 213 238 298 357 437 533 580
500,4 251 306 361 444 510 623 730

Anlieferzustand: vergitet 990-1100 N/mm? Farbcode fir 1.2312 JE|5.\

35

SOFORT ab LAGER
LIEFERBAR

D =+0,2/0mm B =+0,4/0mm | =+0,4/0mm

1\0/

«—L—> » D«

UNIVERSALPLATTEN sind rundum
gefrast und in der Dicke feinstgefrast
oder vorgeschliffen.

SONDERANFERTIGUNGEN
auf ANFRAGE siehe S. 10

MINDESTAUFTRAGSWERT
fur Sonderanfertigungen
und Sagezuschnitte
Euro 120,-- pro Abmessung

Selbst RESTABSCHNITTE
sind immer noch an 5 Flachen
WINKELIG bearbeitet und
konnen mit einem Minimum
an Aufwand weiter oder
umgearbeitet werden.

Bestellungen auch unter:
www.bartschgmbh.de

Wird im Anlieferzustand verwendet



B RUNDSTAHLSTABE

Alle Werkstoffe
& "
TOLERANZ OBERFLACHE

O
L
~ I}
DICKE +1/0mm N 8 fein geschalt, gedreht Ra 3,2 \
LANGE +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25 )
\\_E;/
\L GEDREHT oder GESCHALT
D

mit Bearbeitungsaufmaf

Lagerlidnge: 1000 mm SOFORT ab LAGER

LIEFERBAR
mnmmmmmmmmmmm
1.2510~1.2842 € 16,20 115 130 171 214 250 368 406 471 540 784
1.2379 € 26 39 52 84 102 153 206 267 338 | 415 575 684 788 873 | 1243 1557
1.1730 € 13,50 25 35 52 78 100 106 129 193 249
1.2083 € 25 37 50 81 99 148 199 259 402
1.2085 € 29 44 57 92 112 167 286 448 630 959 | 1582 1834
ST52-3 € 13,50 25 35 52 78 100 106 129 193 249
1.2767 € 26 39 52 84 102 153 206 267 338 | 415 575 684 788 916 1661
1.2312 € 16,20 26 35 52 83 119 135 176 259 380
1.2343 € 25 37 50 81 99 148 199 259 326 | 402 556 661 762 886 | 1396, 1606
1.2162 € 16,20 26 35 52 83 119 135 176 259
1.2990 € 31 46 63 100 124 184 248 321 405 | 499 1048 1993
1.4112 € 37 56 76 121 147 220 296 396 486 598 1257 2389
1.3343 HSS € 65 109 135 216 325 453 625 865 1164
/ RUNDSTAHL
&5 ‘ PRAZISIONSGESCHLIFFEN
R
nach DIN 7154 (ISO h8)
TOLERANZ OBERFLACHE
DICKE h8 N 7 geschliffen Ra 1,6
D\L LANGE +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25
c Tol: h8 inpy  bis 3mm 0/-14y, 3-6mm 0/-18u, 6 -10mm 0/-22,
vov 10-18mm 0/-27p, 18-30mm 0/-33y, 30-50mm 0/-39u
h8 GESCHLIFFEN SOFORT ab LAGER
Lagerldnge: 1000 mm LIEFERBAR
| 1o /Ol 4 | 5 . 6 | 7 | 8 | 9 | 0 | 1 | 12 | 13 14 15
1.2510~1.2842 € 2,70 3,60 3,60 4,50 5,40 7,20 8,10 9,00 10,80 13,50 15,30 16,20
1.2379 € 6,30 9,00 10,80 14,40 22
1.2767 € 10,80 14,40 22
1.2343 € 10,80 13,50 22
1.2210 € 2,70 3,60 3,60 4,50 5,40 7,20 8,10 9,00 10,80 13,50 15,30 16,20
1.3343 HSS € 26 32 51
1.3247HSS € 37 49 77
1.4112 € 4,50 7,20 9,90 10,80 12,60 14,40 17,10 20 22 25 28 31
-mmm-mmmmmm-m-
1.2510~1.2842 € 16,20 22 103
1.2379 € 42 65 92 164
1.2767 € 42 65 92 164
1.2343 € 41 63 90 159
1.2210 € 16,20 22 23 24 28 34 36 40 61 82 103
1.3343 HSS € 85 135 180 324
1.3247HSS € 130 207 273 493
1.4112 € 38 42 46 52 55 67 76 83 112 146 192

36



Werkstoffbeschreibung und Harteanleitung

1.2767

7 0,45| 0,25 | 0,40 1,40| 4,00 0,30 45NiCrMo16
2708 019 1,301 4,101 0,20 Extra reines und gleichmaRiges
1.2718 |10,55|0,30| 0,50( 1,00 | 3,00| 0,30 Kerngefiige. Daher duRerst
1.2721 | 055(0,25|0,45| 1,00 | 3,10 verzugsarm.
1.2764, 1.2718, 1.2721 sind ahnliche Werkstoffe. (Nicht im Lieferprogramm) KALTARBEITSSTAHL DIN 17350
EN-1S0O4957

Der Werkstoff 1.2767 ist wegen seiner Homogenitat, seinem hohen “Ni” Gehalt und seiner
Hochglanzpolierbarkeit ein universell verwendeter Luft,- Olharter von hoher Zahigkeit.

Aus diesem Werkstoff lassen sich besonders gut PRAZISIONSEINSATZE fertigen.
Umformwerkzeuge weisen wegen der guten Zahigkeit lange Standzeiten auf.

VERWENDUNG EIGENSCHAFTEN

Kunststoffformen, Formplatten, Formeneinsatze Weichgegliht ca. 285 HB (835N/mm? )
fur Spritzwerkzeuge “HOCHGLANZPOLIERBAR” Zerspanbarkeit -1- -2- -3- -4- -5- -6-
Prage-, Umform-, Biegewerkzeuge fir Hohe Druck- und Biegefestigkeit
besonders hohe Druck- und Biegefestigkeit. AuRerst verschleilfest und verzugsarm
Kaltscherenmesser. Fir grofe Werkzeuge. Gute Durchhértung auch bei gro3en
Erodieren ist sehr gut méglich. QUERSCHNITTEN

Sehr gut geeignet zum Narben und Atzen Hoéchste Zahigkeit.

Nitrieren: nicht tblich (Temperatur beachten) MaRbestandiger Ol-Luftharter.
Werkzeuge fir schwere Kaltverformung Vielseitig einsetzbarer

Werkzeuge welche héchste Zahigkeit bendtigen KUNSTSTOFFFORMEN WERKZEUGSAHL

Einbauzustand: gehartet und angelassen.

SCHLEIFEN: Nur gut abgezogene, weiche Schleifscheibe verwenden. Mittlere U/min und ausreichend Kihimittel verwenden.
HARTVERCHROMEN: Nach dem Hartverchromen das Werkstiick 4 Stunden bei ~ 180°C anlassen.

SCHWEISSEN: Méglichst wegen Rissbildung vermeiden. Im weichgegliihten Zustand schwei3en. Danach spannungsarm gliihen.
ERODIEREN: Im gehérteten und angelassenen Zustand, nochmals unter der letzten Anlasstemperatur entspannen.

Hrc AnlaBschaubild
62 Warmumformen..................... 1050 - 850 °C langsame Abklhlung
60 == Weichgluhen.......................... 610 -650 °C max. 250 HB, max. 800 N/mm?
Sehr langsame Ofenabkihlung, anschl. Luft
58 Spannungsarmglihen............ 600 - 650 °C Abkuhlen im Ofen
S — Vorwarmen............................ 600 °C je nach Abmessungen
54 Harten.................cceeeeeeeeeeeenn.s. 840 -860 °C  nach dem Abschrecken 56 HRC
52 == Anlassen................cccceeeeeeees. 200 - 260 °C (2-3 X je 2 Std.) Je nach Hartewunsch.
50 \ Austenitisierungstemperatur : 830 -1860°C
45 4 Abschrecken.......................... Ol, Luft, Warmbad 180-220 °C,
46 Warmeausdehnungs- 10°m 20-100°C  20-200°C  20-300°C
o koeffizient m* K 1,7 12,6 13,1
42 Warmeleitfahigkeit W 100°C 200°C 300°C
\ m* K 38,2 38,9 39,6

40 ==

100 °C = 56 +/- THRc, 200 °C =54 +/- 1HRc, 300 °C =50 +/- 1HRc,

400 °C = 46 +/- 1HRc, 500 °C =44 +/- 1HRc

°C 100 200 300 400 500 600 700

Lieferangebot und Preise fiir 1.2767

Vorbearbeitet 1030mm Linge, Universalplatten L= 200,4 * 300,4 * 400,4 * 600,4 mm RUNDSTAHLE S. 36

Anlieferzustand: weichgegliht 835N/mm? (285 HB max.) Farbcode fiir 1.2767 21280 Erzielbare Harte: Hrc 52 - 54
Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.
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—Z
1.2767

B X45NiCrMo4 ‘%

R PRAZISIONSFLACHSTAHL mit /
«oos.«03°‘“.:q BEARBEITUNGSAUFMASS \

-' TOLERANZ OBERFLACHE

D : 1 DICKE | +0,20/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2

B BREITE | +0,40/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2

LANGE | +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25

PREISLISTE EUR/Stk. SOFORT ab LAGER
Lagerlange: 1005-1030 mm LIEFERBAR
| 116282 104(124 154 164 204) 224|254 27,4 |30,4 1324 1364 404 464 504|564 604 704|764 804 904 1004 1

204 | 28 | 32 | 37 | 41 | 44 48 | 55 20,4
254 | 30 | 34 | 38 | 43 | 49 | 58 | 61 83 254
304 | 34 | 38 | 43|51 |61 62| 73| 8 | H 101 30,4
324 41 | 46 | 54 | 62 | 64 | 76 | AN 96 107 | 109 324
404 | 38 | 43 | 47 | 57 | 71 | 73 | 86 | 95 | 106 117 | 126 135 40,4
504 42 | 49 | 58 | 60 | 79 | 84 | 101 | 116 | 126 141 | 148 169 197 50,4
604 | 49 | 57 | 62 | 73 | 90 | 105 | 110 | 129 | 141 158 | 164 189 229 247 60,4
63,4 69 | 79 | 103 | 107 | 120 | 134 | 145 174 | 183 213 249 263 63,4
704 | 61 | 70 | 77 | 84 | 105 | 116 | 129 | 151 | 152 176 | 197 228 267 275 | 369 70,4
804 | 70 | 76 | 88 | 101 | 115 | 126 | 141 | 156 | 162 193 | 203 236 279 322 | 370 432 80,4
90,4 9 | 99 | 112 | 130 153 181 225 | 249 271 322 386 | 454 510 | 562 90,4
1004 83 | 96 | 110 | 126 | 141 | 145 | 153 | 181 | 198 | 215 | 228 | 255 | 271 | 307 | 326 | 369 | 392 | 404 | 486 | 526 | 546 | 611 | 631 | 100,4
110,4 193 228 282 | 294 361 424 498 110,4
120,4 138 | 144 | 164 | 194 | 204 236 289 | 298 | 361 | 367 434 507 | 599 | 651 | 682 815 | 120,4
130,4 193 | 209 | 228 262 316 | 326 412 494 752 130,4
140,4 161 | 174 | 194 0| 250 286 333 | 357 424 502 589 | 685 782 140,4
1504 125 | 157 | 164 | 173 | 192 | 214 | 249 | 272 | 282 | 333 | 338 | 361 | 419 | 427 | 502 | 516 | 568 | 601 | 690 | 760 | 804 | 899 | 932 | 1504
156,4 320 353 439 533 611 786 156,4
160,4 238 336 363 372 517 643 160,4
180,4 276 353 375 423 | 439 533 674 748 | 836 964 180,4
196,4 382 431 521 637 762 989 196,4
2004 151 184 | 214 | 239 | 283 | 304 | 357 | 386 | 410 | 442 | 478 | 507 | 555 | 564 | 661 | 699 | 809 | 823 | 996 1092 1211 | 200,4
2204 397 451 510 | 537 641 771 2204
2464 437 518 648 773 899 1169 2464
250,4 181 | 220 | 257 | 314 | 413 | 417 | 431 498 583 | 600 690 857 1006 250,4
296,4 564 7% 908 1135 1527 296,4
3004 204 | 242 | 318 | 363 | 465 | 482 | 496 583 679 | 703 832 1022 1219 300,4
350,4 564 635 794 | 826 1021 350,4
396,4 823 1304 1527 1951 396,4
*505 365 | 504 | 572 | 657 | 695 | 799 | 839 | 963 | 1021 | 1110 | 1200 1304 | 1438 1611 | 1663 | 1793 | 1878 | 2035 2292 2914 | *505

| 6282 1041124 154 164 204224 | 254 1274 |304 324 364 404 464504564 1604 704 764 1804 904 1004 T

* Platten: B=505 mm Dicke vorbearbeitet, rundum gesagt

VIERKANTSTAHL
| [] | 104124154 204 254 | 304 324 | 404 | 504 | 60.4 | 634 704 804 9041004 1204 150.4
€ 33 38 46 55 83 101 109 135 197 247 282 369 432 562 631 908 1211 ‘

Tol: +0,4/0 mm
Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de

SONDERANFERTIGUNGEN auf ANFRAGE. Siehe S. 10 RUNDSTAHL siehe S. 36

Warmebehandlung und Harteanleitung siehe S. 37 oder unser Datenblatt

Anlieferzustand: weichgegliht 835N/mm? (285 HB max.) Farbcode fur 1.2767 =10\ Erzielbare Harte: Hrc 52 - 54
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B 1.2767

vv X45NiCrMo4
D‘% UNVIVERSALPLATTEN mit
s BEARBEITUNGSAUFMASS
S X .
”QQ‘JD\/ <& TOLERANZ OBERFLACHE
\L DICKE | +0,20/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2
B\\ BREITE | +0,40/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrést ARa 3,2
LANGE | +0,40/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2

PREISLISTE EUR/Stk.
Lagerlénge: 200,4 * 300,4 * 400,4 * 600,4 mm

Lange: 200,4

Em 30.4 mmmm

100,4 50 135 156
150,4 46 61 70 81 104 125 148 198 231
200,4 72 88 102 116 138 172 204 268 299

Lange: 300.,4

EIWWEIWMWWM\

100,4 121 132 177

150,4 63 80 92 107 137 166 197 262 306
200,4 93 114 134 153 183 228 268 357 396
250,4 127 138 160 183 223 279 329 387 442
300,4 145 161 189 218 268 332 398 515 568

Lange: 400.,4
U= e Lo Lasa Laoe [aoa Loa Lenst Lsos Luoo

100,4 129 156 182

150,4 88 112 127 148 192 232 272 367 423
200,4 127 160 185 215 254 317 374 498 552
250,4 178 193 226 306 312 390 455 512 589
3004 204 226 268 329 374 465 555 669 760
400,4 260 320 366 428 512 627 708 909 1057

Lange: 600,4

lsmmmmmmmm

100.,4 104 125 181

150,4 125 148 183 209 265 323 377 482 589
200,4 176 205 249 282 353 434 501 660 751

250,4 205 260 298 355 454 547 651 771 862

300,4 238 298 351 406 510 623 725 929 1012
400,4 329 396 465 531 680 815 969 1184 1362
500,4 396 486 567 667 832 1127 1219 1557 1693

Anlieferzustand: weichgegliht 835N/mm? (285 HB max.)
39

Farbcode fir 1.2767 =130\

SOFORT ab LAGER
LIEFERBAR

D =+0,2/0mm B =+0,4/0mm | =+0,4/0mm

1\0/

|
| J L

€«—L—>» » D &«

UNIVERSALPLATTEN sind rundum
gefrast und in der Dicke feinstgefrast
oder vorgeschliffen.

SONDERANFERTIGUNGEN
auf ANFRAGE siehe S. 10

MINDESTAUFTRAGSWERT
fur Sonderanfertigungen
und Sagezuschnitte
Euro 120,-- pro Abmessung

Selbst RESTABSCHNITTE
sind immer noch an 5 Flachen
WINKELIG bearbeitet und
kénnen mit einem Minimum
an Aufwand weiter oder
umgearbeitet werden.

Bestellungen auch per web-shop:
www.bartschgmbh.de

Erzielbare Harte: Hrc 52 - 54



1.2767

X45NiCrMo4

0

GEDREHT oder GESCHALT

mit Bearbeitungsaufmafy

TOLERANZ OBERFLACHE
DICKE +1/0mm N 8 fein geschélt, gedrent |Ra 3,2
LANGE +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25

PREISLISTE EUR/Stk.

Lagerlange: 1005 mm
SOFORT ab LAGER

LIEFERBAR
mmmmmnmnmmmmmmmm
84 | 102 153 | 206 | 267 | 338 | 415 575 684 | 788 | 916 1661

Gesagte RONDEN
ab ® 121 mm und Dicke ab 20 mm
als Sonderzuschnitte.
Auch als Erodierplatte zu verwenden.
MINDESTAUFTRAGSWERT
fur Sonderanfertigungen und Sagezuschnitte
Euro 120,-- pro Abmessung

RUNDSTAHL
PRAZISIONSGESCHLIFFEN

TOLERANZ OBERFLACHE
DICKE h8 N 7 geschliffen Ra 1,6
LANGE +5/0 mm N 15 geséagt Ra 25
D\L Tol: h8iny bis 3mm 0/-14py,  3-6mm 0/-18y, 6 -10mm 0/-22y,

10-18mm 0/-27y, 18-30mm 0/-33py, 30-50mm 0/-39u

nach DIN 7154 (ISO h8)

vov Lagerlange: 1000 mm
SOFORT ab LAGER
LIEFERBAR
nmmmmmmmmmmmmm
10,80 14,40

nmmmmmmmmmmmm-
€ 22 42 65 92 164

Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de

Warmebehandlung und Harteanleitung siehe S. 37 oder unser Datenblatt

Anlieferzustand: weichgegliht 835N/mm? (285 HB max.) Farbcode fiir 1.2767 [F12¥:\0Y Erzielbare Harte: Hrc 52 - 54
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\gg:'tlzzgibeschreibung 1 . 2 3 43

L%
W re 3 0,38 | 1,10 | 0,40 | 5,00 1,20 0,40 X37CrMoVv5-1
1.2344 0,40 | 1,10 | 0,40 | 5,20 1,30 1,00 WARMARBEITSSTAHL
1.2714 | 0,40 | 1,10 | 0,40 | 5,20 1,30 1,00
Extra hoher Reinheitsgrad fur
1.2718/21 | 0,40 | 1,10 | 0,40 | 5,20 1,30 hohe thermische und mechanische
Al tche.
1.2344, 1.2714, 1.2718, 1.2721 dhnliche Werkstoffe. ~ (Nicht mehr im Lieferprogramm) nspreche
Yok Ak
Cr-Mo-V- legierter WARMARBEITSSTAHL mit besonders hohem VerschleilBwiderstand. Resistent gegen Warm-
rissbildung. Sehr gute Anlassbestéandigkeit und beste Zahigkeit.
Auf Grund der vielseitigen Einsetzbarkeit ist 1.2343 der weltweit meist verwendete Warmarbeitsstahl.
VERWENDUNG Hre EIGENSCHAFTEN
Formplatten und Einséatze fir Spritz- und Weichgegliht ca. 229 HB (780N/mm?)
Druckwerkzeuge. 40 - 50 Zerspanbarkeit -1- -2- -3- -4- -5- -6-
Kunststoffformen und Metallstrangpresswerkz. 45 -50 Hohe Z&higkeit bei hoher Einbauhéarte.
Werkzeuge flr die Kunststoffverarbeitung. 45-50 Hohe Warmverschlei3festigkeit.
Zur Verarbeitung von Leichtmetalllegierungen. 44 -48 Besonders gute Warmeleitfahigkeit.
Strangpresswerkzeuge, Warmarbeitswerkzeuge. 43-52 Gute AnlaRbestandigkeit
Warm- und Kaltscherenmesser auch fiir groRRe Werkzeuge welche einer hohen thermischen
Schnittdicken. 48 - 52 und einer hohen Beanspruchung ausgesetzt
Konstruktionsteile mit hoher Festigkeit. sind.
Druckgief3- und Strangpressindustrie. 45-50
Warmpresswerkzeuge und Schmiedewerkzeuge
fur Stahl, 40 - 48 Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P30/40
Aluminium, Zink, Blei und Magnesiumlegierungen. 43 - 52 Schnittgeschwindigkeit: V¢ = 110 m/min .

Erodieren, Polieren, Nitrieren, Narben
sehr gut mdéglich.

SCHLEIFEN: Nur gut abgezogene, weiche Schleifscheibe verwenden. Mittlere U/min und ausreichend Kuhimittel verwenden.
HARTVERCHROMEN: Nach dem Hartverchromen das Werkstiick 4 Stunden bei ~ 180°C anlassen.

SCHWEISSEN: Mdglichst vermeiden oder von einer Fachfirma durchfiihren lassen.

ERODIEREN: Im gehérteten und angelassenen Zustand, nochmals ca. 20° unter der letzten Anlasstemperatur entspannen.

Physikalische Richtwerte: =~ Warmeleitfahigkeit 20°C  : ca. 25 W/ mK Dichte bei 20°C  : 7,85 g/cm?

bei Raumtemperatur: Bruchfestigkeit : 1400 (Rm) N/mm? Elastizitatsmodul : ca. 210 (kN/mm?)
Bruchdehnung A/5 % : ca. 12 Streckgrenze 1 423 N/mm?
Einschniirung Z % : ca. 50
Warmeausdehnung : 100°C=11,8 300°C=12,6 600°C=12,9  (m/M*K)

Lieferangebot und Preise fiir 1.2343

Vorbearbeitet 1030mm Lange, Universalplatten L=200,4 * 300,4 * 400,4 * 600,4 mm, ESU Zuschnitte
RUNDSTAHL h8 und gedreht

Warmebehandlung und Harteanleitung siehe S. 45 oder unser Datenblatt

Anlieferzustand: weichgegliht 780 N/mm? (229HB max.) Farbcode fiir 1.2343 E{o:\\/:\i¥4 Erzielbare Harte: Hrc 52 - 54

Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.
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1.2343

B X37CrMoV/5-1
” PRAZISIONSFLACHSTAHL mit
05‘,\0-50 ‘“‘“d BEARBEITUNGSAUFMASS
Y TOLERANZ OBERFLACHE
D ’ 1 DICKE | +0,20/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrést |Ra 3,2
BREITE | +0,40/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrést Ra 3,2
B LANGE | +5/0 mm | N15 gesagt Ra 25
PREISLISTE EUR/Stk. SOFORT ab LAGER
Lagerlange: 1005-1030 mm LIEFERBAR
| T 6282 104 124 /154 164 204|224|254| 274 304324 364 404 464 504 564|604 704 764804 904 1004
204 31 31 | 34 38 43 46 | 53 20,4
254 32 | 32 |37 42|50 | 56 62 79 254
304 35 38 42 50 | 59 61 71 |8 | 92 98 30,4
32,4 39 43 53 | 61 |63 | 73| 87 | 93 100 | 110 324
404 39 42 | 49 5 70 73 | 80 93 | 102 113 | 123 136 40,4
504 41 49 57 |64 | 77 | 81 | 98 | 112 | 119 137 | 141 175 198 50,4
604 49 56 67 | 72 | 87 | 103 | 110 | 125 | 136 151 | 159 187 224 238 60,4
63,4 73 80 | 101 | 110 | 120 | 129 | 147 168 | 184 202 229 257 63,4
704 60 67 74 | 81 | 101 | 110 | 124 | 146 | 154 175 | 198 224 265 295 | 353 70,4
804 68 73 | 82 95 |107 | 120 | 125 | 150 | 159 185 | 200 240 283 327 | 358 417 80,4
90,4 85 92 | 95 | 120 142 169 204 | 224 253 320 365 | 421 470 | 537 90,4
1004 81 | 92 103 119 | 135 | 141 148 | 174 189 | 208 | 223 | 242 | 262 | 294 | 315 | 357 | 378 | 392 | 467 508 | 526 | 574 | 610 | 100,4
110,4 187 220 273 | 284 350 411 482 110,4
120,4 134 | 140 | 159 | 188 | 198 229 280 | 288 | 349 | 356 420 491 | 580 | 629 | 659 789 | 1204
130,4 187 | 203 | 220 253 306 | 315 399 477 728 130,4
140,4 156 | 165 | 188 241 217 322 | 345 411 486 569 | 662 756 140,4
1504 120 | 150 162 | 168 | 193 | 223 | 249 | 274 | 289 | 322 | 345 | 368 | 406 433 | 486 510 | 549 | 586 | 674 735 | 778 | 868 | 904 | 150,4
156,4 310 341 424 516 592 760 156,4
160,4 251 272 316 373 493 559 160,4
180,4 267 319 362 408 | 424 504 597 723 | 809 932 180,4
196,4 370 417 504 616 737 956 196,4
2004 146 178 | 204 231 | 274 | 297 | 345 373 | 394 | 427 | 455 | 487 | 537 | 548 | 640 @ 674 | 783 | 794 | 974 1055 1173 | 200,4
220,4 384 437 493 | 519 619 746 220,4
246,4 422 502 627 748 870 1130 246,4
2504 174 212 | 249 306 | 389 | 417 | 424 487 547 | 579 668 832 974 250,4
296,4 547 768 878 1097 1477 296,4
3004 197 240 | 311 351 | 439 | 461 | 493 580 668 | 690 810 1007 1182 300,4
350,4 547 614 768 | 799 987 350,4
396,4 79 1262 1477 1887 396,4
*505 353 | 487 553 | 635 | 673 | 772 | 812 | 931 | 987 | 1073 | 1160 1262 1391 | 1558 | 1609 1734 | 1817 | 1968 2217 2819 | *505

* Platten: B=505 mm Dicke vorbearbeitet, rundum geségt

VIERKANTSTAHL
| [] 1041124 154 204 254 | 304 | 324 | 404 | 504|604 634 704 804 904 1004 1204 1504 ]
€ 32 39 50 53 79 98 110 136 198 238 283 353 417 537 610 878 1172
Tol: +0,4/0 mm ‘
Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de
SONDERANFERTIGUNGEN auf ANFRAGE. Siehe S. 10 RUNDSTAHL siehe S. 36
Warmebehandlung und Harteanleitung siehe S. 45 oder unser Datenblatt
Anlieferzustand: weichgegliht 780 N/mm? (229HB max.) Farbcode fiir 1.2343 E1od:\\/:\i¥4 Erzielbare Harte: Hrc 52 - 54

42



Waéarmebehandlung und Harteanleitung
Richtanalyse

1.2343

X37CrMoV5-1

4 0,38 | 1,10 | 0,40 | 5,00 1,20 0,40
1.2344 | 0,40 1,10 0,40 | 5,20 1,30 1,00 WARMARBEITSSTAHL
1.2714 0,40 | 1,10 | 0,40 | 5,20 1,30 1,00 Extra hoher Reinheitsgrad fur
1 2718/21 0 40 1 10 0 40 5 20 1 30 hohe thermische und mechanische
. ) , ’ ’ ’ Anspriiche.
1.2344, 12714, 1.2718, 1.2721 ahnliche Werkstoffe. ~ (Nicht mehr im Lieferprogramm)
FeAAA
HARTEN = Erwérmen langsam vorwarmen um Formanderungen zu vermeiden.
Abschrecken Ol, Luft, Warmbad, Gas
Anlassen langsam erwarmen um Risse zu vermeiden. 2-3 x anlassen je 2 Std.
Hrc Anlaf3schaubild
66 Warmumformen.............. 900 - 1100 °C langsame Abkiihlung
64 Weichglihen.................: 760 -780 °C max. 229 HB, max. 780 N/mm
2 - 5 Std. langsame Ofenabkiihlung bis ca.530 °C
62 dann Luftabkihlung.
60T Spannungsarmgliihen....: 650 - 680 °C im vergiteten Zustand unterhalb
58 der letzten AnlaBtemperatur, langsame Abkuhlung.
56T Vorwarmen...................... 350 + 600 + 850 °C je nach Abmessungen
54 o\ Harten.........c.ccoceeeeeeee. 10101030 °C (53 HRC 1.2343) (55 HRC 1.2344)
52 o \ Anlassen......................... 540-630°C (3 X je 2 Std.) 48-52 Hrc
el \ Abschrecken.................. Ol, Luft, Warmbad 500 °C, Wirbelbett, Gas
48 ==
\ Warmeausdehnungs- 10°m 20-100°C  20-200°C  20-300°C  20-400°C
w8 koeffizient m*K 1,7 12,4 12,6 12,7
“T \ Wiarmeleitfahigkeit w 20°C 350°C 700°C
m* K 29,8 30,0 33,4
Gy D gm0 G090 R Streckgrenze.................. 423 N/mm?

200 °C =52 +/- 1HRc

300 °C =52,5 +/- 1HRc

Anwarmen

400 °C = 54,5 +/- 1HRc

500 °C = 56 +/- 1HRc 600 °C =46 +/- 1HRc

Den Stahl in Harteschutzfolie geschiitzt erhitzen. Es kénnen auch Hartekasten,

gefullt mit neutraler Glihkohle genutzt werden.

HARTEN in Ol, Luft, Gas

bei 1010 - 1050° C Abkiihlung je nach GréRe des Werkstiickes in Ol, Luft, oder

Salzbad. Der Stahl hértet beim Ol- und Warmbadhérten in allen gebréuchlichen
Querschnitten durch. Beim Luftharten, Durchhartung nur bis ca. 80mm Dicke.
Komplizierte Werkstticke nur bei ca. 1020°C harten.

630° C. Mindestens 2 x 2 Std. anlassen. Dazwischen bis auf ca.

20°C abkuhlen. Die Harte wird etwas abnehmen falls die gleiche Temperatur beim

Sollte das Werkstuick fiir Kaltarbeit gebraucht werden, sollte die Temperatur

ANLASSEN bei 540 -
zweiten Anlassen gewahlt wird.
bei ca. 250°C gewahlt werden.
NITRIEREN

in Ammoniakgas ist das Werkstick erst ca. 20°C Uber der anzuwendenden

Nitriertemperatur anzulassen. Durch Nitrieren sind Oberflachenhérten bis

69Hrc. (1000 Vickers) zu erreichen.

Die Kernhérte liegt bei ca. 54 Hrc.

Werkstlcke welche keinem hohen Oberflachendruck unterliegen, kénnen
im weichgeglihtem Zustand nitriert werden. Die Harte und Tiefe der
Randschicht wird dabei etwas geringer.

ZTU- und Anlaf3schaubild fur kontinuierliche Abkuhlung auf Anfrage.

Anlieferzustand: weichgegliht 780 N/mm? (229HB max.)

Farbcode fir 1.2343 E{ed:\'\7:\3¥4 Erzielbare Harte: Hrc 52 - 54

Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.

43



B 1.2343 ESU
vv X37CrMoV5-1
ELEKTROSCHLACKE-UMSCHMELZVERVAHREN

&
Q@@’E“/? § Hohe Zugfestigkeit und Z&higkeit auch im Kern des Werksttickes.
< o y - ESU Stéhle weisen verbesserte Eigenschaften auf.
) < ~ Hoher sulfidischer und oxidischer Reinheitsgrad.
D T
\\\ B |
PRAZISIONSFLACHSTAHL mit
BEARBEITUNGSAUFMASS
TOLERANZ OBERFLACHE
DICKE | +0,20/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrést [Ra 3,2
BREITE | +2/0mm N15 | geséagt Ra 25
LANGE | +5/0mm N15 | gesagt Ra 25
SONDERANFERTIGUNGEN
. auf ANFRAGE siehe S. 10
UNIVERSALPLAT:I’EN S|_nd rund_ym PREISLISTE EUR/Stk. MINDESTAUFTRAGSWERT
gesigt und in der Dicke feinstgefrast Lagerlénge: 505 mm fiir Sonderanfertigungen
oder vorgeschliffen. Platten 505 x 1000 mm und Sagezuschnitte

Euro 120,-- pro Abmessung

| © 62 104 124 154 | 64 204 | 254 e 324 364 404 404 | 04| G4 T04 804 1004 T
22 29 22

32 37 58 32
42 48 60 64 76 42
52 32 33 35 45 58 70 76 95 110 52
62 35 37 43 48 64 79 88 110 126 | 141 62
72 43 45 58 68 74 76 91 118 126 | 141 | 171 72
83 45 48 64 78 93 107 | 132 150 188 | 224 | 245 | 273 83
103 51 80 86 106 118 | 135 | 173 196 242 | 283 | 315 | 352 103
123 63 97 110 | 117 138 | 157 | 200 227 279 | 327 | 365 | 403 | 477 | 123
153 74 86 101 | 143 167 | 189 | 240 272 337 | 394 | 438 | 482 | 569 | 153
203 92 124 | 143 | 183 216 | 245 | 304 351 430 | 504 | 559 | 612 | 722 | 203
253 | 110 | 149 | 175 | 220 266 | 298 | 372 437 522 | 612 | 678 | 744 | 876 | 253
303 | 141 | 177 | 214 | 274 314 | 354 | 438 504 615 | 722 | 799 | 876 | 1029 | 303
503 | 221 | 306 | 346 | 399 | 422 | 484 | 584 | 673 | 728 871 978 | 1139 | 1234 | 1391 | 1768 | 503
;50%50 1061 | 1222 | 1323 | 1438 | 1584 | 1776 | 1834 | 2070 | 2243 | 2527 | 3213 *:50(;50

Emmmmmmmmmmmmma

Wirmebehandlung und Hirteanleitung Bestellungen auch unter: SONDERANFERTIGUNGEN
siehe S. 45 oder unser Datenblatt www.bartschgmbh.de auf ANFRAGE siehe S. 10
Anlieferzustand: weichgegliht 780 N/mm? (229HB max.) Farbcode fiir 1.2343 Ho:1\/.\3¥4 Erzielbare Harte: Hrc 52 - 54
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1.2343

X37CrMoV5-1

GEDREHT oder GESCHALT

mit Bearbeitungsaufmaf}

&
0004;_
R
TOLERANZ OBERFLACHE
DICKE +1/0mm N 8 fein geschalt, gedreht Ra 3,2
L LANGE +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25
D

PREISLISTE EUR/Stk.
Lagerlange: 1005 mm
SOFORT ab LAGER
LIEFERBAR

mmmmmnmnmmmmmmmm

762 | 886 @ 1396 1606

Gesdgte RONDEN
ab ® 121 mm und Dicke ab 20 mm
als Sonderzuschnitte.
Auch als Erodierplatte zu verwenden.

MINDESTAUFTRAGSWERT
fur Sonderanfertigungen und Sagezuschnitte
Euro 120,-- pro Abmessung

RUNDSTAHL
PRAZISIONSGESCHLIFFEN

&
QQQ&L
R
TOLERANZ OBERFLACHE
DICKE h8 N 7 geschliffen Ra 1,6
L LANGE +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25
o-|

Tol: h8iny bis 3mm 0/-14y,  3-6mm 0/-18y, 6 -10mm 0/-22y,
10-18mm 0/-27y, 18-30mm 0/-33u, 30-50mm 0/-39u

nach DIN 7154 (ISO h8)

Lagerlange: 1000 mm
SOFORT ab LAGER

LIEFERBAR
mmmmmmmmmmmmm
10,80 13,50

Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de

Warmebehandlung und Harteanleitung siehe S. 45 oder unser Datenblatt
Anlieferzustand: weichgegliht 780 N/mm? (229HB max.) Farbcode fir 1.2343 Eledal\/:\i¥4 Erzielbare Harte: Hrc 52 - 54
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Werkstoffbeschreibung

Richtanalyse

6 0,20 | 0,25 | 1,20 | 1,20
1.7131 | 0,17 (0,30 | 1,20 | 0,90
1.7131 EC 80 &hnliche Werkstoffe (nicht im Lieferprogramm)

Cr-Mn-legierter Hochleistungs-EINSATZSTAHL

1.2162

21MnCr5
KUNSTSTOFFFORMENSTAHL
Fookk

Meist verwendeter universell einsetzbarer Einsatzstahl fur die Kunststoff, Glas und Gummi Industrie. Gute Verschleif3festigkeit

nach dem Einsatzharten.

VERWENDUNG

Typischer einsatzhartbarer Stahl

fur bis zu mittleren FormgréRen.
Kalteinsenken.

Maschinenteile, Zahnrader, Ritzel
Zahnstangen, Wellen, Fiihrungsséaulen
Werkzeuge, Einsédtze

Formplatten fiir die
KUNSTSTOFFVERARBEITUNG

Kunstharzpressformen fiir die
Verarbeitung von Thermo-, und Duroplasten

Einsatzgehartete Messwerkzeuge
und Fihrungssaulen

Einsetzen 900 - 930 °C (Salzbad)

Warmebehandlung und Hérteanleitung

EIGENSCHAFTEN

Weichgegliiht ca. 220 HB (745N/mm?)
Zerspanbarkeit -1- -2- -3- -4- -5- -6-
Hochverschleilifest

Hohe Kernfestigkeit
Hochglanzpolierbar
Kernfestigkeit ca. 1100 N/mm
Druckfest, Atzbar, Nitrierbar,
Kalteinsenkbar, Strukturerodierbar.

Hohe Oberflachenharte bei sehr zdhen Kern.
Schweissbarer Kaltarbeitsstahl.

2

Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P30/40
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 120 m/min.

Hrc i Warmumformen...................: 850 - 1050 °C langsame Abkiihlung
66 Anlaischaubild WeiChgInen. ... 680 - 710 °C max. 220 HB, max. 745 N/mm
3 - 4 Std. langsame Ofenabkiihlung

64 = ADKUNIEN......oviiiiici] Ofen

62 Glihharte max. 210 HB
Einsetzen.........ccccocviiiil 850-880 °C

60+ ~~

58 \ Spannungsarmglihen........... 650 - 680 °C im verguteten Zustand unterhalb

N der letzten AnlalRtemperatur, langsame Abkuhlung.

56 == Zwischenglihen...................: 620 - 650 °C

54 Aufkohlen...........ccccooovnieiil 900 - 920 °C

52 ou Vorwdrmen 350 °C je nach Abmessungen
Harten.......cccoovieiiicnld 810 -840 °C (62 HRC) Vor Oxidation und

50 \ Entkohlung schitzen.

8T ANIESSEN. ovveoereeeeeeeere 200 - 550 °C (2-3 X je 2 Std.)

46 Austenitisierungstemperatur : 990 -1050°C Haltedauer: ~30min.

44 o= Abschrecken..........cccocueeeeenil Ol, Warmbad 180-220 °C

S S ol oG Warmeausdehnungs- 10°m 20-100°C  20-200°C  20-300°C  20-400°C
koeffizient m * K 12,2 12,9 185 13,9
Erzielbare Harte Hrc 62 Warmeleitfahigkeit W 20°C 350°C 700°C
Kernfestigkeit ca. 1100 -1300 N/mm m*K 395 365 335

100 °C =61 +/- 1HRc, 200 °C =60 +/- 1THRc, 300 °C = 57 +/- 1HRc, 400 °C = 54 +/- 1HRc, 500 °C = 50 +/- 1HRc

Lieferangebot und Preise fiir 1.2162

Vorbearbeitet 1030mm Lénge,

Anlieferzustand: Weichgegliht 745N/mm? (217HB max.)

Sonderanfertigungen,

Farbcode fur 1.2162 §=]5.\Y)

RUNDSTAHL liberdreht

Erzielbare Harte: 62Hrc

Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.
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1.2162

B 21MnCr5
A PRAZISIONSFLACHSTAHL mit
o o BEARBEITUNGSAUFMASS
«00‘5"\03 = -
1 TOLERANZ OBERFLACHE
” 1 DICKE | +0,20/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2
D BREITE | +0,40/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2
B LANGE +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25
PREISLISTE EUR/Stk. SOFORT ab LAGER

Lagerlange: 1005-1030 mm LIEFERBAR

| 182 104124 154/ 164 2041224 254 274 304 324 364 404 464 504 564 604 704 764 804 1004 =
32 | 32 | 35 | 43 | 53

20,4 31 20,4
254 | 32 | 33 | 38 | 42 | 47 | 51 67 25,4
30,4 | 35 | 37 | 44 | 49 | 59 | 60 73 90 30,4
324 38 | 41 | 51 | 54 | 62 | 65 75 91 | 100 32,4
40,4 41 44 54 | 63 72 | 76 84 94 113 | 113 40,4
50,4 | 51 | 53 | 67 | 70 | 78 | 81 89 113 115 | 116 151 50,4
60,4 60 | 63 78 | 80 90 | 95 104 116 140 | 141 162 203 60,4
63,4 63,4
70,4 | 69 | 71 | 87 | 90 | 99 | 107 119 131 152 | 157 183 215 | 241 70,4
80,4 79 | 82 | 100 | 101 | 108 | 119 135 156 169 | 176 203 231 277 80,4
90,4 136 | 138 160 181 90,4
100,4 93 | 94 | 110 | 121 | 136 | 138 160 181 203 | 207 244 261 386 | 100,4
110,4 156 | 176 209 216 110,4
120,4 148 | 162 | 174 188 220 247 | 251 120,4
130,4 199 | 179 197 235 250 | 273 130,4
140,4 191 | 191 207 251 268 | 288 140,4
150,4 @ 142 | 147 | 158 | 164 | 189 | 192 209 251 296 | 302 363 371 | 422 150,4
156,4 239 291 326 156,4
160,4 211 | 231 281 332 160,4
180,4 207 | 231 260 293 180,4
196,4 279 326 408 196,4
200,4 | 176 | 182 | 205 | 211 | 225 | 235 267 310 338 | 375 423 479 200,4
220,4 263 | 292 341 387 220,4
246,4 317 361 246,4
250,4 287 | 302 325 363 250,4
296,4 377 397 296,4
300,4 | 245 | 251 | 285 | 294 | 328 | 335 372 428 504 575 635 300,4
350,4 374 | 428 485 549 350,4
396,4 475 528 396,4
*505 | 266 | 314 | 357 | 437 | 466 | 504 626 711 879 1123 1342 *505

* Platten: B=505 mm Dicke vorbearbeitet, rundum geségt

VIERKANTSTAHL
| O] 204 224 254 274 30,4 324 364 404 464 504 564 604 704|764 8041004
€ 53 67 90 100 113 151 203 241 277 386

Tol: +0,4/0 mm

Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de
SONDERANFERTIGUNGEN auf ANFRAGE. Siehe S. 10 RUNDSTAHL siehe S. 36
Warmebehandlung und Héarteanleitung siehe S. 46 oder unser Datenblatt
Anlieferzustand: weichgegliht 745 N/mm? (217HB max.) Farbcode fir 1.2162 Erzielbare Harte: Hrc 62
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Werkstoffbeschreibung

e _ 1.2083

X40Cr14

Extra reines und gleichmaRiges
1.2099 &hnlicher Werkstoff. (Nicht im Lieferprogramm) Kerngefiige.

Yok kA

CHROMLEGIERTER, verschleil’fester, korrosionsbestandiger KUNSTSTOFFFORMENSTAHL.

Dieser Stahl ist auf Grund seines hohen Chrom Gehaltes besonders im gehartetem,

angelassen und poliertem Zustand &uRerst KORROSIONS- und SAUREBESTANDIG.

Auf Grund der vielseitigen Einsetzbarkeit ist 1.2083 der weltweit meist verwendete 13,5 % CHROMSTAHL.

VERWENDUNG EIGENSCHAFTEN

Korrosion und Saurebeanspruchte Einsatze Weichgegliht max. 241 HB (810 N/mmz)
fur die KUNSTSTOFFINDUSTRIE. Zerspanbarkeit -1--2-3 -4 -5-6 -

Formen und Presswerkzeuge Gute Malhaltig- und Zahigkeit
SpritzgieRwerkzeuge fiir abrasive Kunststoffe, AuRerst verschleilfest und verzugsarm
medizinische und optische Geréte. Gute Anlassbestandigkeit, gute Hartbarkeit
Strangziehdriisen, sowie Blasformen fiir Gute MaRhaltig- und Druckfestigkeit.

PVC usw. Glaspressmatrizen, Formplatten Durchharter mit hoher harteannahme

und Einsatze fur die Kunststoffverarbeitung. Korrosionsbestandig bei hoher Luftfeuchtigkeit.
Beste Korrosionseigenschaften bei 250 °C Sehr gut polierbar

angelassen und poliert. Erodieren - Atzen - Narben - gut méglich
Bei hoher Luftfeuchtigkeit werden z.B. Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P25/30
Kiihlwasserkanéle nicht vom Rost befallen. mit Tinaloxbeschichtung
Hartverchromen,Nitrieren méglich aber nicht dblich. Schnittgeschwindigkeit: V¢ = 110 m/min .

SCHLEIFEN : Nur gut abgezogene, weiche Schleifscheiben verwenden. Mittlere U/min und ausreichend KihImittel verwenden.
SCHWEISSEN : (mdglichst vermeiden) Gehartet: 2X anlassen. Weichgegliiht: Nach dem schweilen nochmals spannungsarm gliihen.

ERODIEREN : Im geharteten und angelassenen Zustand, nochmals ca. 20°C unter der letzten Anlasstemperatur entspannen.

POLIEREN : Kann im weichgeglihtem und noch besser im gehartetem Zustand poliert werden. Harte Polierwerkzeuge benutzen.

NARBEN - méglich

NITRIEREN : bis 480°C mdglich.

HARTEN : 1000 bis 1050 °C

Physikalische Richtwerte Warmeleitfahigkeit : ca. 21 W/ (m-K), (°C20) Spezifische Warme : ca. 460 J/ (Kg°C)

bei Raumtemperatur ( 55 Hrc): Dichte : 7800 kg/m? Elastizitaitsmodul : ca. 200 (kN/mm?)
Zugfestigkeit Rm : Mpa 2050 Streckgrenze : Rp0,2 Mpa 1600
Wirmeausdehnung : 200°C=11,0, 300°C=11,86, 400°C=11,9  (10-6-m)/ (m-K)

Lieferangebot und Preise fiir 1.2083
Vorbearbeitet 1030 mm Ldnge, Sonderanfertigungen, RUNDSTAHL uiberdreht S. 36

Harte-, Bearbeitungs-, Erodieranleitungen etc. siehe unter INFO S. 50 oder unser Datenblatt

Anlieferzustand: weichgegliiht 810 N/mm? (241HB max.) Farbcode fiir 1.2083: GELB-£151'\/:A\3¥4 Erzielbare Harte: Hrc 53-55

Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.
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1.2083

B X40Cr14
PRAZISIONSFLACHSTAHL mit
\\\!
(05A0 ﬂ BEARBEITUNGSAUFMASS
A
F ‘1 TOLERANZ OBERFLACHE
D ' DICKE | +0,20/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2
B BREITE | +0,40/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2
LANGE | +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25
PREISLISTE EUR/Stk. SOFORT ab LAGER

Lagerlédnge: 1005-1030 mm LIEFERBAR

EEWWWWWWWWW@WWWWWWME

20,4 20,4
254 32 | 37 | 44 | 48 | 54 | 56 83 25,4
304 39 | 42 | 52 | 60 | 67 | 67 | 86 | 95 103 30,4
324 38 | 45 | 52 | 67 | 69 | 79 | 87 | 100 100 | 117 32,4
404 44 | 49 | 59 | 72 | 78 | 80 | 93 | 107 120 | 135 135 40,4
504 50 | 59 | 67 | 80 | 90 | 98 | 112 | 120 134 | 143 173 193 50,4
60,4 57 | 63 | 74 | 93 | 113 | 119 | 125 | 131 146 | 174 189 216 242 60,4
634 O 67 | 77 | 95 | 96 | 122 | 129 | 129 150 | 173 186 220 257 63,4
704 70 | 75 | 82 | 102 | 117 | 123 | 146 | 143 155 | 196 204 245 274 | 353 70,4
80,4 79 | 86 | 94 | 118 | 124 | 129 | 150 | 155 183 | 200 231 260 301 | 342 417 80,4
90,4 87 | 89 | 104 | 131 148 174 204 | 240 260 297 360 | 423 473 | 537 90,4
100,4| 94 | 106 | 118 | 141 | 151 | 163 | 174 | 191 | 208 | 224 | 248 | 262 | 292 | 315 | 353 | 378 | 408 | 461 | 508 | 533 | 574 | 603 100,4
110,4 187 220 273 | 284 350 411 482 110,4
120,4 137 | 149 | 163 | 183 | 191 231 282 | 314 | 349 | 364 425 495 | 579 | 629 | 664 790 1120,4
130,4 173 | 200 | 209 249 298 | 346 387 455 736 130,4
140,4 160 | 167 | 185 227 267 319 | 378 411 484 569 | 671 758 140,4
150,4| 151 | 171 | 177 | 193 | 236 | 247 | 274 | 285 | 322 | 335 | 417 | 406 | 425 | 486 | 516 | 549 | 594 | 682 | 735 | 788 | 868 | 911 |150,4
156,4 310 341 424 516 592 760 156,4
160,4 230 254 311 360 458 549 160,4
180,4 267 319 362 408 | 424 504 597 723 | 809 932 180,4
196,4 370 417 504 616 737 956 196,4
2004 180 | 214 | 242 | 288 | 327 | 364 | 373 | 414 | 427 | 473 | 537 | 537 | 561 | 640 | 682 | 783 | 801 | 987 1065 1184 1200,4
220,4 384 437 493 | 519 619 746 220,4
246,4 422 502 627 748 870 1130 246,4
250,4 214 | 258 | 297 | 342 | 394 | 433 500 565 | 656 692 833 979 1536 |250,4
296,4 547 768 878 1097 1477 296,4
300,4 234 | 319 | 358 | 430 | 470 | 500 587 668 | 764 800 993 1185 300,4
350,4 547 614 768 | 799 987 350,4
396,4 796 974 1262 1477 1878 396,4
*505 | 353 | 487 | 553 | 635 | 673 | 772 | 812 | 931 | 987 | 1073 | 1160|1262 1391|1558 | 1609 | 1734 | 1817 | 1968 2217 2819| *505

| 82 | 104124154 | 16,4204 | 224|254 |27,4| 304324364 40,4 464|504 | 56,4 604|704 76,4 | 80,4 | 904 1004 m)

* Platten: B=505 mm Dicke vorbearbeitet, rundum geséagt

VIERKANTSTAHL
mmmmmmmmmmmmmmmm
103 = 117 135 193 417 | 537
Tol: +0,4/0 mm
Lange: 200,4 mm UNIVERSALPLATTEN Lange: 300,4 mm
Emmmmmmm Elmmmmmmm
100,4 37 130 | 150 100,4 110 | 128 | 172 | 199
150,4 59 67 79 | 100 | 120 | 143 | 191 | 223 150,4 78 88 | 103 | 132 | 160 | 190 | 253 | 296
200,4 87 98 | 112 | 134 166 | 197 | 260 | 200 | 200,4 110 | 129 | 148 | 177 | 220 | 260 | 345 | 383
Anlieferzustand: weichgeglitht 810 N/mm? (241HB max.) Farbcode fur 1.2083:. GELBESIN:¥4 Erzielbare Harte: Hrc 53-55
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Warmebehandlung und Haérteanleitung

Richtanalyse

1.2083

X40Cr14

Extra reines und gleichmaRiges

1.2099 &hnlicher Werkstoff. (Nicht im Lieferprogramm)

Kerngefiige.

Yok kA

Korrosionsbestandiger Kunststoff-Formenstahl

HARTEN = Erwirmen

langsam vorwdrmen um Formanderungen zu vermeiden.

Abschrecken O, Luft, Warmbad , Gas

Anlassen

langsam erwdrmen um Risse zu vermeiden. 2 x anlassen.
Haltezeit nach vollstdndiger Durchwérmung 2h.

Hrc AnlaBschaubild Warmumformen............ 800 - 1100 °C langsame Abkiihlung
66 Weichgliihen................ : 750 -800°C max. 241 HB, max. 810 N/mm
64 o 4 - 6 Std. langsame Ofenabkiihlung
62 Spannungsarmgliihen: 600 - 650 °C langsame Erwarmung und Ofenabkihlung
ca. 4 Std.
60 ==
58 350 + 600 + 850 °C je nach Abmessungen
56 o= 1000 -1020 °C
5 \‘ 200 - 250 °C (53-55 HRC) siehe AnlafRschaubild 2h.
S2 T \_/ \ Abschrecken...............:  Ol, Luft, Warmbad 500-550°C
50 Warmeausdehnungs- 10°m 20-100°C  20-200°C  20-300°C  20-400°C
48 1= koeffizient m* K 10,5 11,0 11,6 11,9
46 Wirmeleitfahigkeit w 20°C 300°C 400°C
44 w= m* K 21,0 23,8 24,7
Streckgrenze................. Rp0,2 Mpa 1600
°C 100 200 300 400 500 600 700

Erzielbare Harte Hrc 53 - 55

HARTEN in Ol, Gas, Wb

ANLASSEN

WEICHGLUHEN

SPANNUNGARMGLUHEN

400 °C =51 +/- 1THRc
500 °C =52 +/- 1HRc

100 °C =56 +/- THRc
200 °C =55 +/- 1HRc
300 °C =52 +/- 1HRc

bei 1020 - 1050° C Schnelle Abkiihlung je nach GréRe des Werkstiickes in Ol, Luft,
oder Warmbad bei 420 - 500 °C. Zur Verbesserung der Verschleil}festigkeit, erhéhte Harte
und Anlasstemperatur wahlen.

bei 200 - 500° C. Kleine Werkstlcke ca. 1 Std. gr6éflere und wichtige bis 2 Std.
2 x anlassen. Haltedauer im Ofen mindestens 2 Stunden bei Temperaturen
zwischen 180° - 400° C.

auf ca. 770 °C durchwarmen. Abkihlung im Ofen um ca. 10 °C pro Std. bis
ca. 660 °C, danach an Lulft.

auf ca. 650 °C durchwdrmen Haltezeit ca. 2 Std. Langsam im Ofen auf ca. 500°C
abkiihlen. Dann an Luft abkiuhlen.

ZTU- und Anlafschaubild fur kontinuierliche Abkuhlung auf Anfrage.

Anlieferzustand: weichgegliht 810 N/mm? (241HB max.)

Farbcode fir 1.2083: GELB{{#5)\"/:\i¥4 Erzielbare Harte: Hrc 53-55

Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.
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WST-AG / PTS Bartsch KG Gauge Plate
since 1976.
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Weltweit 1 Mio. Stabe und Platten auf iber 4000m? sofort ab Lager lieferbar.
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Werkstoffbeschreibung und Harteanleitung
Richtanalyse

08 0,35 | 0,40 | 0,90 | 16,0 | 0,50

1.2085

1.2316 | 0,35 16,0 1,00

1.2316 nicht mehr im Lieferprogramm.

Auf Grund der vielseitigen Einsetzbarkeit ist 1.2085, sowie der besseren Zerspaneigenschaften

gegenuber dem 1.2316 offerieren wir zuklinftig nur 1.2085.

0,09 X33CrS16
0,09
Extra reines und gleichmaRiges
Kerngefige.
0. 0.2.0.0. ¢

HOCH-CHROMLEGIERTER, VORVERGUTETER verschleil¥fester, korrosionsbesténdiger
KUNSTSTOFFFORMENSTAHL

VERWENDUNG

Wird mit ca. 950-1100 N/mm 2 im Anlieferzustand verwendet.

Harten ist Grundsitzlich bei diesem Werkstoff nicht vorgesehen

Fur Korrosion- und Saurebeanspruchte Einsatze
in der Kunststoffindustrie.

Rahmen- und Formplatten fiir Druckgief3-
und SpritzgieRwerkzeuge.

Weitere Einséatze im Formenbau, der Kunststoff-
und der Metallverarbeitung wo eine Korrosions-
bestandigkeit, durch feuchte klimatische Beding-
ungen oder aggressiven Kunststoffen, erforderlich
ist.

Medizinische und optische Geréate, Ventile,
Kompressorenteile, Extrusionswerkzeuge,
Armaturenteile.

Apparatebau, Maschinenbau, Pumpenbau.

EIGENSCHAFTEN

vergitet max. 325 HB (1100 N/mm2)
abhdngig vom Querschnitt
Zerspanbarkeit -1--2-3-4-5-6 -
Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P25/30
mit Tinaloxbeschichtung
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 110 m/min .

Korrosionsbestandiger, martensitischer,
vorverguteter Werkzeugstahl mit hoher
Festigkeit und guter Zerspanbarkeit.

SCHLEIFEN : Nur gut abgezogene, weiche Schleifscheiben
verwenden. Mittlere U/min und ausreichend
KahImittel verwenden.

POLIEREN  :Ist moglich

NARBEN . Ist bedingt mdglich, aber nicht Gblich

NITRIEREN : Ist méglich, aber nicht tblich.

HARTEN . Ist Grundsatzlich bei diesem Werkstoff nicht
vorgesehen.

Hinweis: Ublicherweise wird der Werkstoff 1.2085 im Auslieferungszustand eingesetzt.
Harten ist grundsétzlich bei diesem Werkstoff nicht vorgesehen.

Hrc AnlaBschaubild
& Weichgliihen...............: 850 -880 °C max. 230 HB,
64 == 2 - 5 Std. langsame Ofenabkiihlung
62 Spannungsarmgliihen: 500 - 550 °C
60 == Durch Grobzerspanung entstehende Oberflachen-
spannungen oder Restspannungen kénnen durch
58 Zwischengliihen beseitigt werden. Langsame Ofenabkihlung.
56 ==
Harten.............ccceeeeeeeis. 1000 -1050 °C Hartetemperatur 30 Minuten halten,
54 Abschrecken vorzugsweise O, erzielbare Harte 48 HRC
52 Abschrecken.................  Ol, Druckgas (N2)
50 Anlassen...................... 200 - 300 °C (47-48 HRC) langsames Erwarmen auf
48 Anlasstemperatur, Haltezeit im Ofen 2 Stunden pro 20 mm
Werkstiickdicke, 2 x Anlassen empfohlen.
N )
46 AN Siehe Anlaschaubild
44 o= Warmeausdehnungs- 10°m  20-100°C  20-200°C  20-300°C  20-400°C
koeffizient m * K 10,5 11,0 11,0 12,0
°C 100 200 300 400 500 600 700  Wirmeleitfahigkeit W 20°C 350°C 700°C
m* K 17,2 21,0 24,7

Erzielbare Harte Hrc 48

100 °C =48 +/- THRc 400 °C =46 +/- 1HRc
200 °C =48 +/-1HRc 500 °C =47 +/- 1HRc
300 °C =47 +/-1HRc 550 °C = 36 +/- 1HRc

Lieferangebot fiir 1.2085
Vorbearbeitet 1030 mm Liange, Sonderanfertigungen, 1.2085 wird weiter ausgebaut.

Anlieferzustand: vorverguitet, 950 - 1100 N/mm? (325 HB max.)

Farbcode fir 1.2085:: ORANGE

Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.



1.2085

B X33CrsS16
o PRAZISIONSFLACHSTAHL mit
\005—‘\“30;‘“ BEARBEITUNGSAUFMASS

r ‘ TOLERANZ OBERFLACHE
D! _

DICKE | +0,20/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2

B BREITE | +0,40/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrést |Ra 3,2
LANGE +5/0 mm N 15 geséagt Ra 25
PREISLISTE EUR/Stk. SOFORT ab Lager
Lagerléange: 1005-1030 mm LIEFERBAR
[ | 8,2 |10,4(12,4|15,4|16,4|20,4 | 22,4 (25,4 | 27,4 (30,4 | 32,4 36,4 | 40,4 | 46,4 | 50,4 | 56,4 | 60,4 | 70,4 | 76,4 | 80,4 | 90,4 | 100,4 |
20,4 44 56 78 79 | 101 | 104 20,4
25,4 51 64 85 87 99 | 111 138 25,4
30,4 59 69 90 99 | 111 | 127 141 146 30,4
32,4 62 77 95 | 106 | 110 | 136 148 171 | 204 32,4
40,4 63 82 | 105 | 116 | 126 | 153 162 200 | 221 229 40,4
50,4 74 91 110 | 131 169 192 223 271 322 50,4
60,4 85 | 101 | 114 | 141 | 185 | 188 | 207 | 218 247 298 345 367 60,4
63,4 63,4
70,4 98 115 | 130 | 166 202 210 285 341 421 445 | 491 70,4
80,4 114 | 135 | 171 | 182 220 271 301 354 442 502 | 557 588 80,4
90,4 90,4
100,4 122 | 152 | 214 | 226 | 255 | 276 316 | 329 | 343 | 380 | 413 | 424 | 459 | 491 | 537 | 551 | 606 | 640 | 654 859 | 100,4
110,4 110,4
120,4 178 | 220 | 267 | 285 | 304 341 364 | 382 | 400 | 423 565 606 | 685 | 721 | 724 966 | 120,4
130,4 276 | 291 | 316 356 377 | 421 450 537 130,4
140,4 208 | 241 | 275 344 370 427 | 455 491 666 698 | 826 846 140,4
150,4 171 | 215 | 251 | 283 | 318 | 353 | 366 | 388 | 423 | 445 | 464 | 497 | 526 | 630 | 688 | 714 | 721 | 845 | 851 | 869 | 1010 | 1101 | 150,4
156,4 156,4
160,4 160,4
180,4 180,4
196,4 196,4
200,4 229 | 271 | 335 | 410 | 469 | 482 | 510 | 537 | 569 | 580 | 611 | 662 | 688 | 789 | 892 934 | 1042 1145 1297 | 200,4
220,4 491 583 625 689 917 220,4
246,4 246,4
250,4 | 262 | 320 | 412 | 458 | 480 | 536 622 676 | 736 813 1032 250,4
296,4 296,4
300,4 314 | 382 | 447 | 512 593 698 776 937 1067 1182 300,4
350,4 656 765 833 1001 350,4
396,4 396,4
*505 417 | 574 | 652 | 748 | 793 | 909 1097 | 1164 | 1264 1487 | 1638 | 1836 | 1896 | 2044 | 2141 | 2319 2613 3322 | *505

[ | 8,2 |10,4(12,4|15,4|16,4| 20,4 | 22,4 | 25,4 | 27,4 | 30,4 | 32,4 | 36,4 | 40,4 | 46,4 | 50,4 | 56,4 | 60,4 | 70,4 | 76,4 | 80,4 | 90,4 | 100,4 | (1

* Platten: B=505 mm  Dicke vorbearbeitet, rundum gesagt

VIERKANTSTAHL
B | 10,4 | 12,4 | 15,4 | 20,4 | 25,4 | 30,4 | 32,4 | 40,4 | 50,4 | 60,4 | 63,4 | 70,4 | 80,4 | 90,4 | 100,4 (120,4 (150,4 200,4 |250,4
€ 104 | 138 | 146 | 204 | 229 | 322 | 367 491 | 588 859
Tol: +0,4/0 mm

Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de

SONDERANFERTIGUNGEN auf ANFRAGE. Siehe S. 10
Anlieferzustand: vorvergitet, 950 - 1100 N/mm? (325 HB max.) Farbcode fiir 1.2085:/ ORANGE
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HOCHLEISTUNGSSCHNELLSTAHL

Richtanalyse

1.3343
HS6-5-2 (M2)
C Si Mn Cr Co Mo w \%
0,90 4,30 50 64 1,90

Gebrauchlichster konventionell
hergestellter, mittellegierter
Schnellarbeitsstahl. Universell
einsetzbar fur Werkzeuge aller
Art.

Anlieferzustand: 269 HB
Erzielbare Harte: 63-65 Hrc.

Hrc Anlaschaubild
68
67 & A
66
V4
65 = /
64

63 ,

62

61 = \
60

59 o \
58

57 \

°C 300 400 500 600 700

Richtanalyse

1.3247
HS2-9-1-8 (M42)

C Si Mn Cr Co Mo w \
1,10 430 7,9 950 150 1,20

Hoch-Kobaltlegierter Schnellarbeitsstahl.
Sehr verschleilfest. Bester konventionell
hergestellter HSS-Stahl. Bestens

fur ein- und mehrschneidige

Werkzeuge und Verschleil3-

platten geeignet.

Anlieferzustand: 277 HB

Erzielbare Harte: 67-69 Hrc.

Hrc AnlaBschaubild

68

67 /\

66 \‘ _—_ \
——

65 \

64
63 9 \
62

60

58

5 \

57 9

°C 100 200 300 400 500 600

Richtanalyse

B-PM23
1.3395
C Si Mn Cr Co Mo w \Y
1,30 4,10 490 6,2 3,00

Gebrauchlichster pulvermetallurgisch
hergestellter, hochlegierter
Schnellarbeitsstahl. Universell
einsetzbar fur Werkzeuge aller Art.
Einsétze im Formenbau.
Maschinenmesser. ect.
Anlieferzustand: 260 HB

Erzielbare Harte: 63-65 Hrc.

Hrc Anlaschaubild
68

67 ==

66
65 ==

64 /
63 = -~ \

62

61 ==
60
59 =
58
57 ==

°C 100 200 300 400 500 600 700
ROT bei 1180 °C BLAU bei 1100 °C

EIGENSCHAFTEN im VERGLEICH
VERSCHLEISSFESTIGKEIT WARMHARTE ZAHIGKEIT BEARBEITBARKEIT

13343 N [ [ [ [ [ ] s ([ [ ] s [ [ ]
1.3247 | \ \ [T TTTTTT |
Bpm23 NN | [ [ [ | (s [ [ [ ) e [ [ [ ) s ]

Wie bei unseren Kalt-und Warmarbeitswerkzeugstahlen, bieten wir in HSS es auch nur die gebrduchlichsten
und sinnvollsten Stahle an. Keine Substitute. |hr Werkzeugbau kann vergleiche der verschiedenen
Werkzeugstahle anhand der Legierungsbestandteile anstellen und entscheiden, welcher Stahl zum Einsatz
kommen soll. Bei SS-Stahlen ist es noch wichtiger diese vergleiche anzustellen, da aufgrund der
unterschiedlichen Legierungsbestandteile und der unterschiedlichen Herstellungsmethoden enorme
Preisunterschiede festzustellen sind. Diese lassen sich meist nicht mit erhéhten Standzeiten rechtfertigen.

Auf den Seiten 55 und 56 bieten wir nur unsere HSS Stahle in den Dimensionen an, welche wir auf einer
Hochumformungsanlage (Schmiedewalzanlage GFM) herstellen kénnen. PM Stahle lassen wir im Block
herstellen und liefern diese wie auf Seite 57 beschrieben als Sonderanfertigung. Hierzu bitten wir Sie uns
das von lhnen gewiinschte Maf} und den Bearbeitungsgrad, gesagt, gefrast oder geschliffen mitzuteilen.

Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.
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B 1.3343 1SS

— HS6-5-2 (M2)

Richtanalyse

&
@Q@&i;\f/? (‘.s‘é
D T ) S
\\\ B | PRAZISIONSFLACHSTAHL mit
BEARBEITUNGSAUFMASS
TOLERANZ OBERFLACHE
DICKE | +0,20/0mm | N 7 |geschliffen Ra 1,6

BREITE | +0,40/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrést |Ra 3,2

LANGE | +5mm N15 | geséagt Ra 25

PREISLISTE EUR/Stk.

Lagerlange: 505 mm

20,2 20,2
252 30 32 36 39 47 52 62 75 94 110 0 252
30,2 32 33 41 43 51 59 70 83 105 126 135 30,2
40,2 36 41 46 51 62 73 83 101 132 156 181 40,2
50,2 43 47 54 62 75 88 106 130 166 197 224 50,2
60,2 48 57 63 73 85 98 121 147 187 221 261 60,2
80,4 0 0 0 0 110 134 154 188 238 289 338 80,4
100,4 100,4

nach DIN 7154 (ISO h8)
Lagerldnge: 1000 mm

RUNDSTAHL | 7
. / ‘_ PRAZISIONSGESCHLIFFEN und GESCHALT § / /
< \ 4 > ////

TOLERANZ TOLERANZ
DICKE| h8 geschliffen | Ra 1,6 DICKE geschalt Ra 11
c LANGE/| geségt+5/0mm | Ra 25 B LANGE| geséagt+5/0mm Ra 25
vvv

[
81 101

Tol: h8iny bis 3mm 014y, 3-6mm 0/-18y,  6-10mm 0/-22y,10-18mm 027, 18-30mm 0/-33y,  30-50mm 0/-39y

Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de

Anlieferzustand: weichgegliiht 840N/mm? (269 HB max.) Farbcode fiir 1.3343 Silber BIg Erzielbare Harte: Hrc 63-65
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B 1.3247 HSS

v HS2-9-1-8 (M42)
Richtanalyse
A
%0%&&:{/? _\é

Y 4

5 . : <

\\\ B | PRAZISIONSFLACHSTAHL mit

BEARBEITUNGSAUFMASS
TOLERANZ OBERFLACHE

DICKE | +0,20/0mm | N 7 |geschliffen Ra 1,6

BREITE | +0,40/0mm | N 8 |vorgeschliffen, feingefrast |Ra 3,2

LANGE | +5mm N15 | gesagt Ra 25

PREISLISTE EUR/Stk.

Lagerlange: 505 mm

EHEEE R R
20,2 % # 47 52 4 74 85 % 131 202

252 4 47 % 63 74 8 101 12 154 183 252
30,2 47 53 63 70 & % 116 138 174 209 232 30,2
40,2 58 68 7 8 104 122 141 173 23 263 310 40,2
50,2 72 80 B 104 126 150 174 213 27 324 381 50,2
60,2 80 % 106 12 147 17 205 249 319 381 448 60,2
80,4 188 228 265 32 407 494 583 80,4

1004 par)

281 324 397 505 606 716
=2 e 5262w w2 A2 m w2

100,4

RUNDSTAHL
& / 5 PRAZISIONSGESCHLIFFEN
L nach DIN 7154  (ISO h8)
/ Lagerlédnge: 1000 mm
L Y TOLERANZ OBERFLACHE
o-| DICKE hs N 7 geschliffen Ra 1,6
LANGE +5/0 mm N 15 gesagt Ra 25

0

h8 GESCHLIFFEN

@ o6 8 0 2 5 2 25 30 32 o 50
€ 73 493

37 49 77 130 207 2
Tol: h8inpy bis 3mm 0/-14y,  3-6mm 0/-18y, 6 -10mm 0/-22p,10-18mm 0/-27y, 18-30mm 0/-33u, 30-50mm 0/-39u

Bestellungen auch unter: www.bartschgmbh.de

Anlieferzustand: weichgegliht 900N/mm? (277HB max.) Farbcode fiir 1.3247 Silber- R8I Erzielbare Harte: Hrc 67-69
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Werkstoffbeschreibung m P M 2@

Richtanalyse

1.3395
HS 6.5.3
PM HSS
Pulvermetallurgisch hergestellter Hochleistungs-Schnellstahl ( HSS) Yo ve K

Meist verwendeter universell einsetzbarer PM Stahl. Dieser Werkstoff wird auf Grund seiner guten Strukturbeschaffenheit Gberall
dort eingesetzt, wo SS oder 12 prozentige Chromstéhle nicht die geforderten Standzeiten erreichen.

VERWENDUNG EIGENSCHAFTEN

Erodierklétze, Drahterosionsplatten, Weichagegliiht ca. 260 HB (870N/mm?
Spangebende Werkzeuge aller Art, Zerlspagnt?at:keit - 2. .3 _(4_ 5- -6- )
Matrizen und Stempel, Bohrer, Fraser, Hochste VerschleiRfestigkeit
Kunststoffformen, Mefl3zeuge, Reibahlen, Beste Schnitthaltig- und Zahigkeit
Schnitt-,Stanz- und Préagewerkzeuge, Homogene Geftigestruktur
Kaltarbeitswerkzeuge aller Art, Gute MaRhaltig- und Druckfestigkeit
Maschl'nenmesser, . Besonders hohe Standzeiten
Industriemesser fur Metall-,Holz-, Papier Sehr gut beschichtbar. Gute Schleifbarkeit.

PreRwerkzeuge fir die Pulvermetallurgie
Einsétze im Formenbau

Scher- und Rollwerkzeuge

Lochstempel, Stanzwerkzeuge

Besonders geeignet fir Werkzeuge bei denen
eine hohe Schneidkantenstabilitédt verlangt wird.
Geeignet fur Bad-, Plasma-, Gasnitrierung.

fur Elektrobleche Durch HIP hergestellter Schnellstahl

i (HIP=HeiRisostatisch gepresst)
DRAHTEROSIONSPLATTEN (ERODIERKLOTZE)
Auf Grund der gleichmaRigen Verteilung der verschiedenen Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P30
Karbide lasst sich PM sehr gut funkenerosiv bearbeiten. mit Tinalox Beschichtung Vc = 120 m/min .

PULVER KAPSEL- ’ HIPPEN 1 HALBZEUG
HERSTELLUNG Nachbehandlung vorbearb. Stahl

Anla3schaubild

HRC
66 Weichglihen................: 870 - 900°C max. 260 HB
— |~ Glihen nur in neutraler Atmosphare, langsame Ofenabkuhlung
64 — o Spannungsarmglihen .: 600 - 650°C im verguteten Zustand unterhalb
62 \\ \\ der letzten AnlaRtemperatur, langsame Ofenabkihlung.
\
60 \\\ ~ 450 + 550°C je nach Abmessungen
58 N 1050 -1180°C
\ \\ 540 - 560°C (3 x 1-3 Std. je nach GréRe des Teils)
56 P
54 \ Abschrecken................: Druckgas (N2), Ol, Luft oder Warmbad 500-550°C
52 \ Warmeausdehnungs- 10°m  20-100°C  20-200°C  20-300°C 20-400°C
50 koeffizient m*K 1.1 11,6 11,9 12,1
Warmeleitfahigkeit W 20°C 350°C 700°C
48 m* K 24,6 27,5 26,7
520 540 560 580 600 620 °C
Anlasstemperatur Austenitisiertemperatur (Angaben +/- 1 HRC)
1050°C 1100°C 1150°C 1180°C

520°C 62,0 HRC 63,5 HRC 65,0 HRC 65,5 HRC

540°C 61,5 HRC 63,0 HRC 65,0 HRC 66,0 HRC

560°C 60,0 HRC 62,0 HRC 64,0 HRC 65,0 HRC

580°C 58,0 HRC 60,5 HRC 63,0 HRC 64,0 HRC

600°C 56,5 HRC 58,5,5 HRC 60,5 HRC 62,0 HRC

LIEFERANGEBOT:
Wir fertigen nach Kundenwunsch jede GroRe zwischen 50 x 10 x 200 und 500 x 100 x 500 mm.
Als Sdgezuschnitt, gefrast oder prazisionsgeschliffen.
Bitte schicken Sie lhre Anfrage an uns oder an unsere Handler.
Mindestauftragswert: € 120,-- pro Abmessung
Anlieferzustand: Weichgegliiht 870N/mm? (260HB max.) Farbcode fir B-PM23 BEIREA Erzielbare Harte: 63-65Hrc
Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.
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Werkstoffbeschreibung

Richtanalyse

VN 1,00 | 0,90 8,00

1,60 1,60

1.2379 |1,55]0,30| 0,30 |12,00

0,80 0,80

NEU ENTWICKELTER HOCHLIGIERTER, AURERST ZAHER- und
VERSCHLEIRFESTER LEDEBURITSCHER KALTARBEITSSTAHL.

1.2990

X100CrMoV8-1-1
2 22,0, 0 ¢
Extra reines und homogenes

und gleichmaRiges Mikrogefige.
Mit verbesserter Karbidstruktur.

EIGENSCHAFTEN im VERGLEICH

VERSCHLE!ggFESTIGKEIT WARMHARTE ZAHIGKEIT BEARBEITBARKEIT
12990 ] T T s T T ] ] T T ] ey T T T T T T
1.2379 | [T T T T T | [T TTTT | [
VERWENDUNG EIGENSCHAFTEN
Gewindewalz- und Rollwerkzeuge Weichgegliiht ca. 250 HB (830N/mm )°
Matrizen und Stempel Zerspanbarkeit -1- -2- -3- -4- -5- -6-
Umform-, Biegewerkzeuge Hohe Harteannahme. Gute Zahigkeit
Maschinenmesser fiir Kunststoff und Gummi. AuRerst verschleilfest und verzugsarm
Fraser, Raumnadeln Hoéchste MalRbestandigkeit. Gut polierbar.
Kunststoffformen, MeRRzeuge Gute Anlassbestandigkeit, gute Hartbarkeit
Schnitt-, Stanz-, und Schneidewerkzeuge Hohe Druckfestigkeit. Homogenes Geflige.
Tiefzieh- und FlieRpreRwerkzeuge Kann zum Schneiden von harten und
Holzbearbeitungswerkzeuge dicken Werkstoffen eingesetzt werden .
Kalt- und Kreisscheren Vielseitig eipsetzbarer, Gut beschichtbar
Prel3werkzeuge fir die Pulvermetallurgie NITRIERFAHIGER LEDEBURITISCHER
Einsdtze im Formenbau. Biegewerkzeuge HOCHLEISTUNGSSCHNITTSTAHL
Formwerkzeuge fiir keramische Werkstoffe Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P25/30
Kunststoffindustrie mit Titanaluminiumoxydbeschichtung
Fir Einséatze bei abrasiven Kunststoffen Schnittgeschwindigkeit: Vc = 90 m/min .
Hrc AnlaRschaubild Warmumformen................... 1080 -850 °C langsame Abkihlung
66 Weichglihen....................... 830 -860 °C max. 250 HB, max. 845 N/mm
4 - 6 Std. langsame Ofenabkiihlung
64 ~
62 N Spannungsarmglihen........... 650 - 680 °C im vergiteten Zustand unterhalb
. der letzten AnlaBtemperatur, langsame Abkuhlung.
60 L
58 350 + 800 °C je nach Abmessungen
= 1060 -1080 °C (61 HRC)
200 - 550 °C (2-3 X je 2 Std.)
54 Austenitisierungstemperatur : 990 -1050°C Haltedauer: ~30min.
52 Abschrecken........................  Ol, Luft, Warmbad 520 °C, Wirbelbett, Gas
50
48 Warmeausdehnung..............  (M/m °C): 10.5-12.510-6 bei 25 °C- 400 °C
e Warmeleitfahigkeit...............  (jlems °C): 0.167 - 0.242  bei 20 °C- 700 °C
44 Streckgrenze......................... 450 N/mm?
Dehnungskoeffizient.............. . 100°=11,3 * 200°=11,6 * 300°=12,0 * 400°=12,3
°C 100 200 300 400 500 600 700 Druckfestigkeit RmMPa........ 56HRc=~2700, 60HRc=~2960, 62HRc=~3100
Zugfestigkeit...............ccc.coe...t. 870N/mm?
100 °C = 64 +/- 1THRc °C= -
Blau bei 1080 °C 200 °C = 61 +/- 1HRc ‘5188 g _ gg Ij_ msg
300 °C =59 +/- 1HRc Erzielbare Harte Hrc 62 - 64
Physikalische Richtwerte: ~ Warmeleitfahigkeit 1 ca. 20 W/ (m*K), Spezifische Warme : ca. 465 J/ (Kg*K)

bei Raumtemperatur: Spezifischer el. Widerstand
Reparaturschweiflen
Warmeausdehnung

Druckfestigkeit

Anlieferzustand: weichgegliht 850N/mm? (250HB max.)

: ¢a.0,66 (O *mm?/m), Elastizititsmodul : ca. 210 (kN/mm?)
: Laserschweilen Streckgrenze 1450 N/mm?

: 100°C=10,5, 300°C=11,5, 600°C=12,0 (m/M*K)

: RmMPa.: 56HRc=2700, 60HRc=2960, 62HRc=3100

Farbcode fir 1.2990: -SCHWARZ

Erzielbare Harte: Hrc 62-64

Hinweis: Die in diesem Datenblatt enthaltenen Angaben dienen der Beschreibung, eine Haftung ist ausgeschlossen
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1.2990

B X100CrMoV8-1-1
v
PRAZISIONSFLACHSTAHL mit
JRTT ‘““?ﬂ BEARBEITUNGSAUFMASS
— TOLERANZ OBERFLACHE
D 1 DICKE | +0,20/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast| Ra 3,2
BREITE| +0,40/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast| Ra 3,2
B LANGE +5/0 mm N 15 geségt Ra 25
PREI-?LISTE EUR/Stk. ab Lager
Lagerlange: 1005-1030 mm LIEFERBAR
EEEEEEMME@ME@W@@M@M@MMME
20,4 3537 (38|41 44| 48|51 54 20,4
25,4 37 39|42 |44 |47 | 48| 52 | 60 72 101 25,4
30,4 44 |47 | 48 |51 | 53| 57| 60| 74 88 110 122 30,4
32,4 32,4
40,4 51 53 |57 |60 63| 67|72 87 95 129 141 163 40,4
50,4 | 57 | 62 | 63 | 66|68 | 73|77 | %4 124 141 154 204 232 50,4
60,4 60 |64 | 70 | 73 | 74 | 79 | 88 | 107 138 160 177 223 260 297 60,4
63,4 0 63,4
70,4 64 | 68| 78 80 |89 | 95 103|126 154 178 210 244 292 338 | 427 70,4
80,4 72|80 88 | 9198|103 116|134 158 187 221 272 304 365 | 445 525 80,4
90,4 106 | 116 | 126 | 148 182 210 252 314 354 453 | 520 579 | 726 90,4
100,4 80 | 89 | 103|107 115|126 151|168 172 185|219 | 229 | 259 | 267 | 282 | 329 | 348 | 392 | 423 | 470 | 490 | 573 | 633 | 657 | 788 | 802 |100,4
110,4 110,4
120,4 171182 | 204 247 291 353 447 529 617 | 724 824 982 | 120,4
130,4 244 275 316 381 495 594 903 130,4
140,4 1941 211|234 299 344 401 510 604 707 | 823 938 140,4
150,4 120 132|152 163|194 | 209 | 229 | 251 | 278 308 | 356 | 377 | 412 | 423 | 448 | 515 | 535 | 617 | 643 | 703 | 735 | 838 975 1067 | 1142 | 150,4
156,4 156,4
160,4 286 319 388 453 565 678 160,4
180,4 400 449 502 | 551 631 645 911 1114 1289 180,4
196,4 196,4
200,4 | 158 | 173|200 | 214|238 | 277 | 323 | 365 423 492 569 677 849 987 11209 1311 1456 | 200,4
220,4 476 541 611 | 643 768 929 220,4
246,4 246,4
250,4 176 200|218 (231268 301|366 469 502 679 677 824 1039 1193 1480 1893 | 250,4
296,4 296,4
300,4 198 225|246 260 282 | 367 | 426 | 507 | 537 | 595 704 801 | 831 987 1236 1460 189%4 2340 | 300,4
350,4 674 760 944 1216 350,4
396,4 396,4
*405 *405
*505 417 | 574 | 652 | 748 | 793 | 909 1097 126413671487 | 1638 1896 2141|2319 2613 3322 | *505

B 132) 42052162 82 1041124 /154 164204 224|254 274|304 324|364 | 404 464 | 504564604 704764 604|904 1004 H] |

* Platten: B=505 mm Dicke vorbearbeitet, rundum geséagt

VIERKANTSTAHL
mmmmmmmmmmmmmmmm
802 1091

Tol: +0,4/0 mm
SONDERANFERTIGUNGEN ab € 120,-- pro Abmessung auf Anfrage lieferbar. Siehe S. 10

Rundstéhle in diesem Werkstoff siehe S. 36
Anlieferzustand: weichgegliht 850N/mm? (250HB max.) Farbcode fur 1.2990: RIS l\/AR¥4 Erzielbare Harte: Hrc 62-64
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Werkstoffbeschreibung

Richtanalyse

14112

X90CrMoVv18
Fok Aok A

NEU ENTWICKELTER MARTENSITISCHER NICHTROSTENDER

WERKZEUGSTAHL MIT HOHEM VERSCHLEIRWIDERSTAND.

Extra reines und homogenes
und gleichméaRiges Mikrogefige.

Sehr gut polierbarer 18% er Chromstahl mit erweiterten
Legierungselementen. Universell fiir viele Applikationen

Verwendbar.

VERWENDUNG

Kugellager, Schneidwerkzeuge, Messer.
Spritzdlsen, Lochscheiben,

Verschleilfeste Werkzeuge, Instrumente
Lebensmittelindustrie.

Maschinenmesser fiir Kunststoff und Gummi.

Korrosionsbesténdige Instrumente fir die
Pharma und Medizintechnik.

Kunststoffformen, MeRzeuge
Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P25/30

mit Titanaluminiumoxydbeschichtung
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 80 m/min.

Hrc Anlaftschaubild
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Anlieferzustand: weichgegliht 925N/mm? (265HB max.)
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EIGENSCHAFTEN

Weichgegluht ca. 265 HB (925N/mmz)
Zerspanbarkeit -1- -2- -3- -4- -5- -6-
Hohe Schneidhaltigkeit. Gute Zahigkeit.
AuRerst verschleifest und verzugsarm
Hochste Malbestandigkeit. Gut polierbar.
Gute Anlassbestandigkeit, gute Hartbarkeit
Hohe Druckfestigkeit. Homogenes Gefiige.
Kann zum Schneiden von harten und
dicken Werkstoffen eingesetzt werden.
Vielseitig einsetzbarer, gut beschichtbarer
HARTBARER und MAGNETISCHER

NICHTROSTENDER WERKZEUGSTAHL.

Warmumformen...................;
Weichgliihen...............c..c....

800 - 1100°C langsame Abkihlung
790 -840 °C max. 265 HB, max. 925 N/mm
langsame Ofenabkiihlung

Spannungsarmglihen........... 650 - 610 °C im vergiteten Zustand unterhalb

der letzten AnlaBtemperatur, langsame Abkuhlung.

VOrWAIrMEN. .....coovveriireieininnns 350 + 800 °C je nach Abmessungen
HEMEN. ..o 1000 - 1050°C
Anlassen........cocoevvriririinnncni 200°C (2 Xje 2 Std.)
Abschrecken............c..c......... Luft,  OL mdglichst vermeiden
Warmeausdehnungs- 10°m  20-100°C  20-200°C  20-300°C  20-400°C
koeffizient m* K 10,4 10,8 11,2 11,6
Warmeleitfahigkeit 20°C 350°C

m*K 15,9 20,6
Streckgrenze...........cccoceeennn
Dehnungskoeffizient............: 100°=10,6 * 200°=10,9 * 300°=11,1 *400°=11,6
Druckfestigkeit RmMPa........ 56HRc=~2700, 60HRc=~2960, 62HRc=~3100
Zugfestigkeit.............ccceeeerr: 870N/mm?

Farbcode fur 1.4112 ROSA Erzielbare Harte: Hrc 55-57

Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.
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14112

= X90CrMoV18
PRAZISIONSFLACHSTAHL mit
505 Ml BEARBEITUNGSAUFMASS
| o
! TOLERANZ OBERFLACHE
B DICKE | +0,20/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast| Ra 3,2

BREITE| +0,40/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast| Ra 3,2

LANGE +5/0 mm N 15 geségt Ra 25

PREISLISTE EUR/Stk.

Sofort ab Lager

Breite bearbeitet, nicht geségt Lagerldnge: 500 mm LIEFERBAR
12,4 17 | 1790 @ 21 22 24 25 30 32 12,4
154 1790 20 23 24 26 28 31 32 32 15,4
20,4 20 21 25 26 28 30 32 34 37 47 20,4
254 23 25 26 29 30 32 33 35 40 51 68 25,4
304 28 30 32 32 34 36 38 40 49 59 75 82 30,4
40,4 32 34 36 38 40 42 46 47 59 64 86 9 110 40,4
50,4 35 38 41 43 45 46 48 51 63 83 94 103 | 138 | 156 | 50,4
60,4 37 40 44 47 48 49 53 59 72 93 108 | 118 | 150 | 174 | 60,4
70,4 40 44 46 52 54 60 64 69 85 103 | 120 | 141 163 | 195 | 70,4
80,4 45 47 54 59 62 66 67 78 920 107 | 125 | 148 | 183 | 204 | 80,4
90,4 71 78 84 99 122 | 141 170 | 210 | 237 | 90,4

100,4 50 54 60 69 72 78 85 101 113 | 124 | 154 | 178 | 233 | 283 | 100,4

120,4 114 | 122 | 138 | 166 | 194 | 236 | 299 354 | 120,4

130,4 163 | 184 | 212 | 255 | 331 397 | 130,4

150,4 74 80 89 102 | 110 | 130 | 141 154 | 168 | 206 | 253 | 283 | 359 & 430 | 150,4

200,4 98 107 116 134 143 159 186 216 245 283 329 381 454 568 | 200,4
250,4 109 118 134 145 155 180 202 246 314 337 385 454 552 696 | 250,4
3004 122 132 151 164 174 189 246 285 340 398 470 536 661 828 | 300,4
505* 1097 1269 | 505*

VIERKANTS TAHL
LW sz ez | eal] do4 (1424 | 54 | 204 | 254 ] s04 [[404 | 504 | 604 | 004
€ 23 24 26 29 32 32 47 68 82 110 156 199 319

Tol: +0,2/0 mm

SONDERANFERTIGUNGEN ab € 120,-- pro Abmessung auf Anfrage lieferbar. Siehe S. 10
Rundstahle in diesem Werkstoff siehe S. 36

Anlieferzustand: weichgegliht 925N/mm? (265HB max.) Farbcode fur 1.4112 ROSA Erzielbare Harte: Hrc 59
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PRAZISIONSFLACHSTAHL mit "
\ous % m&q BEARBEITUNGSAUFMASS
' ‘ TOLERANZ OBERFLACHE
b DICKE | +0,20/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast| Ra 3,2
B BREITE| +0,40/0mm | N 8 | vorgeschliffen, feingefrast| Ra 3,2
LANGE | +5/0 mm | N15 gesagt Ra 25
PREISLISTE EUR/Stk.

Breite bearbeitet, nicht geségt Lagerldange: 1005-1030 mm ab Lager LIEFERBAR
W 5; 42 526262 1104124 1154 | 164 WA | 24 54 74 N4 R4 BA | A4 | 64| 54 4 64 T4 T6d | @04 04 04 EEE
204 (0 |45 47 0| 4| 0|66 87 204
254 |45 |47 |51 54 | 5% | 59| 64| T3 & 124 254
304 5 |5% |59 626|697 D 107 135 149 304
324 324
44 62 6 |69 |73 76 81 |8 106 116 157 175 19 404
504 (69 |74 |78 8 |8 |8 |H |15 150 17 187 250 22 504
604 (73 |79 |8 8 |90 | 9% 107130 168 1% 215 n 316 %1 604
634 634
704 (79 |8 | ¥ 98B 109 116|125 | 154 187 218 255 207 35 40 | 519 704
804 |8 | %8 107 110 | 120 | 123 | 141 | 163 193 26 269 31 n M5 | A 580 804
904 128 | 141 | 153 | 181 2 255 308 1 431 550 | 632 0 8 904
1004 98 100 | 125 130 | 141 |154 (183 |204 | 208 225 | 268 | 279 24 423 515 597 | 697 | 770 | 79 | 883 | %0 | 1004
1104 1104
1204 27 |21 | 250 01 353 49 54 643 752 | 881 10083 | 0 | 11% 1204
1304 27 34 5 464 602 [/ 1304
1404 236 1404
1504 145 161 | 185 | 199 | 236 | 254 | 279 (305 | 338 375 | 433 | 460 516 | 545 652 783 83 1019 | 0 |1187 | 129 | 13%0 | 1504
1564 156,4
1604 1604
1804 1804
1964 1964
2004 193 210 | 243 | 261 | 290 | 337 | 3% | 445 516 599 693 84 1034 1202 | 1472 159 1772 | 2004
204 204
2464 2464
2504 214 243 | 265 | 281 | 327 | 366 | 446 | 570 612 700 84 1003 1266 1452 1802 203 | 2504
2964 29%64
3004 240 275 | 298 | 316 | 345 | 447 | 518 | 617 724 856 975 | 1011 1202 1504 177 2305 2848 | 3004
3504 81 %25 1149 1480 3504
3964 3964
*405 *405

507 |69 | 794 | 910 | 965 | 1107 1335 1538 | 1664 | 1810 | 19%4 207 3181 4044

*505 2606 | 2822 *505
W52 47 52 62 82 104 124154 64 | W4 24 |24 24 N4 24 LKA A4 A6 D4 S4 64 04 To4 | B4 G4 dons

* Platten: B=505 mm Dicke vorbearbeitet, rundum geséagt

VIERKANTSTAHL
|l 104 | 124 | 154 | 204 | 254 | 30,4 | 324 | 404 | 504 | 604 | 70,4 | 804 | 90,4 | 100,4 | 120,4 | 150,4 | 2004
€ 51 56 59 87 124 149 199 282 361 519 580 804 960 1207 .

Tol: +0,4/0 mm

SONDERANFERTIGUNGEN und 6-SEITENBEARBEITETE Klotze ab € 120,-- pro Abmessung auf Anfrage lieferbar. Siehe S. 10
Rundstédhle aus diesem Werkstoff siehe S. 36

Anlieferzustand: weichgegliht 925N/mm? (265HB max.) Farbcode fur 1.4112 ROSA Erzielbare Harte: Hrc 55-57
62



WERKSZEUGNIS und KENNZEICHNUNGSPFLICHT nach ISO 9001

Kunde Bestellnummer Werkstoff
European Tool Steels Ltd. 121023777 1.2379
Werkstoffname Abmessung Prufer
X 155 CrVMo 12 1 246,4x130,4x1000 Etringer
Charge |
' " IST-WERT ANALYSE
C Si Mn Cr Ni Mo w \Y Co
% % % % % % % % %
1 1,47 0,41 0,36 11,74 0,236 0,83 [C<]0,040 (0,80 [C<]0,0110
2 1,55 0,38 0,37 11,90 0,232 0,86 [C<]0,040 |0,84 [C<]0,0110
3 1,48 0,40 0,36 11,86 0,234 0,84 [C<]0,040 (0,82 [C<]0,0110
4 1,49 0,43 0,36 11,86 0,236 0,83 [C<]0,040 (0,81 0,0122
<X>11,50 0,40 0,36 11,84 0,235 0,84 [C<]0,040 (0,82 0,0113

Auf Wunsch erstellen wir lhnen:
a: Eine kostenlose Werksbescheinigung fiir den bestellten Werkstoff oder
b: ein 2.2 Werkszeugnis mit einer am Versandtag erstellten IST-WERT Analyse.

Preis pro Analyse und 2.2 Zeugnis: € 20,--

Alle unsere Werkzeugstdhle werden nach EN 4957 aus gewalzten
oder geschmiedeten Barren hergestellt und sind Ultraschall gepriift.

—=X0voOX-HOMI®

KENNZEICHNUNGSPFLICHT und IDENTIFIZIERUNG von HALBZEUGEN nach ISO 9001

Alle unsere Werkstoffe sind an den Stahlenden mit den Bartsch-Farben zur eindeutigen Werkstoff- und
Herstelleridentifikation markiert. Die farbliche Markierung dient unseren Kunden ( Nr. 4 der Wertschépfungs-
kette ), damit diese anhand der Reststlicke eindeutig den Werkstoff und den Hersteller (Bartsch) auch noch
Jahre spater identifizieren kénnen. Die Identifizierung ist wegen der Rick-verfolgbarkeit nach DIN ISO 9001
vorgeschrieben. Zuséatzlich ist ein Aufkleber auf der Verpackung mit der Dimensions- und
Werkzeugstahlangabe. Dicke, Breite und Lange in mm und die Werkzeugstahl DIN Nummer. Wir lagern
funf Jahre eine Lieferscheinkopie auf welcher wir das Stahllieferwerk mit Schmelznummer ( Nr.1 ) und unsere
Bartsch Herstellerfirma ( Nr. 2 ) fir Prazisionsflachstahl nach DIN 59350 vermerkt haben.

1. Das Stahlwalzwerk walzt nach Bartsch Kriterien (EN4957) iiber 5000 t Werkzeugstéhle
p.a. fiir die Herstellung von Prézisionsflachstahl.

2. In den Bartsch mechanischen Werkstétten werden daraus Prézisionsflachstéhle nach
DIN 59350 hergestellt und an das Bartsch Hauptlager nach 55237 Bornheim geliefert.

3. Bartsch Bornheim liefert die bestellte Ware an iiber 3800 Kunden.

4. Der Bartsch Kunde ( z.B. Werkzeugbau ) fertigt das Werkzeug fiir seinen Kunden.

5. Der Endkunde unseres Kunden kann bei Reklamationen bei seinem Lieferanten (4.) die
gesamte Riickverfolgungskette bis zur Schmelznummer (1.) anfordern.

Die Riickverfolgung von 5. zuriick bis 1. ist somit nach ISO 9001 gesichert.

WERKZEUGSTRHL
TOOL STEEL DICKE
ACIERA" OUTILS THICKNESS 40,4 mm
ACCIALO Da UTENSILI EPAISSEUR
ACERO De HERRAMIENR BREITE
ACO De FERRAMENRA  WIDTH 2004 m
LARGEUR
AlsI D 2 bIN 1.2379 LANGE
LENGTH 1030 mm
WERKZEUGSTRAHL LONGUEUR
TOOL STEEL
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WERKSTOFFBEZEICHNUNGEN (Einteilung und Normung nach DIN / EN)

Alle Bemiihungen der letzten 40 Jahre eine Vereinheitlichung von Werkzeugstéhlen zu erreichen sind fehlgeschlagen. Selbst die EN EURONORM hat
sich nicht und wird sich auch nicht durchsetzen. In Deutschland haben wir seit Giber 40 Jahren eine klare DIN Bezeichnung fiir Werkzeugstahle, welche
im Ausland eher verwendet wird als in Deutschland. Fur den z.B. weltweit meist verwendeten 12% Cr Werkzeugstahl DIN 1.2379 (X155CrVMo12-1)
(EN X160CrMoV12 1) findet man in Deutschland tber 15 verschiedene Werkstoffbezeichnungen mit z. T. unsinnigen zusétzlichen Attributen. Diese
futuristischen Bezeichnungen dienen der Kundenbindung und sollen suggerieren, dass es sich hier um ein besonderes Gefiige handelt.

Wir raten unseren Kunden, schon wegen der Haftung und der DIN ISO Zertifizierung, die deutsche DIN oder EN Normung bei Bestellungen zu benutzen.
Kunden kénnen auch unsere Werkstoff-Datenbank als Auskunft oder zur Identifizierung nutzen.

Identifizierung
z. B. Werkzeugstahl

1..2379 (X155CrVMo12-1)

1,55 %
Kohlenstoff Chrom

12 % Gering 1% Mo-
Vanadium lybdéan

X 155 Cr V Mo 12 -1

7 [N

Hochlegierter Kohlenstoff- Legierungs- Legierungs- Legierungs- Kennzahl Kennzahl
Stahl kennzahl element element element Leg. Element  Leg. Element
1.1730 (C 45) unlegierter Werkzeugstahl >> Qualitats 0.45% Ck45 k= niedriger Phosphor und
Kohlenstoffstahl C 45 Kohlenstoff Schwefelgehalt.

Einteilung nach Streckgrenze DIN EN 10025

z.B. ST52-3 Neue Bezeichnung S355J2G3 C  S355 = Mindestwert der Streckgrenze fir Dicken < 16 mm
J2G3 = Kennzeichnung der Gutegruppe (Schweilleignung, Kerbschlagzahigkeit)
C = Eignung zum Kaltbiegen, Abkanten, Kaltflanschen oder Kaltb&rdeln.

UNLEGIERTE WERKZEUGSTAHLE (UL)
sind EISEN-KOHLENSTOFF-LEGIERUNGEN.

Das bestimmende Element ist C = Kohlenstoff. Alle anderen Elemente
sind als geringfiigig anzusehen. Dieser Werkstoff wird meist als
Aufbaumaterial und fir weniger beanspruchte Werkzeuge benutzt.

Der gebrauchlichste unlegierte Werkstoff ist 1.1730 = C45.

Sehr gutes Preis - Leistungsverhaltnis.

KALTARBEITSSTAHLE(K)

Vielseitig einsetzbarer legierter Werkzeugstahl, bei deren Einsatz
als Werkzeug die Temperaturbelastung nicht héher als 250°C sein
sollte. Die Einsatzbereiche liegen beim Kaltumformen, Scheren
und Schneiden. Durch richtige Mischung der Legierungselemente
erreichen diese Stéhle eine hohe Verschleillbesténdigkeit und eine
gute Zahigkeit, welche fir die genannten Einsatzbereiche gefordert
werden. Die wesentlichen Faktoren fir den Einsatz sind maximale
Oberflachenharte und die Hartetiefe.

SCHNELLARBEITSSTAHLESS) (HSS)

Diese Stahlsorte enthalt Wolfram, Chrom und Vanadium und wird
meist fur spangebende Werkzeuge verwendet. Man kann dadurch
héhere Schnittgeschwindigkeiten fahren als mit anderen Werkzeug-
stahlen. Gute Leistung und Standzeiten werden erzielt, da der Stahl
hohe Arbeitstemperaturen ertragen kann. Arbeitstemperaturen von
Uber 500°C bewirken noch keinen Hérteabfall. Gehartet wird SS bei
ca. 1250°C wobei eine Harte von 64 - 67 Hrc erreicht wird. HSS
wird meist zum Drehen und Frasen verwendet.

PULVERMETALLURGISCH HERGESTELLTE STAHLE (PM) (HSS)

LEGIERTE WERKZEUGSTAHLE (L)

enthalten mehr als 1 Legierungselement. Z.B. Chrom, Vanadium,
Wolfram. Diese bilden zusammen mit Kohlenstoff, Martensit wodurch
Harte und Verschleilfestigkeit gebildet wird.

Hochlegierte Stahle besitzen mehr als 5% Legierungsbestandteile. Die
Bezeichnungen beginnen dann mit einem_X damit keine Verwechslungen
mit un- oder niedriglegierten Stahlen entstehen. Z.B. X155CrVMo-12-1.
Durch Legieren wird der Stahl nicht harter, sondern es werden seine
Eigenschaften verbessert.

WARMARBEITSSTAHLE(W)

Fur Werkzeuge die wahrend des Gebrauchs eine Dauertemperatur
von Uber 250°C erreichen. Sie besitzen die Eigenschaft auch bei
hohen Temperaturen ihre Harte zu behalten. (WARMHARTE)
Meist liegt der Kohlenstoffanteil unter 0,5% und dadurch nicht zu
hart. Die Warmharte wird durch Zusatz von Cr, Mo, W, V erreicht.
Die meist verwendete Stahlsorte ist 1.2343. Dieser wird immer auf
ca. 550°C angelassen. Um Risse oder Bruch zu vermeiden, muss
das Werkzeug auf 200-350°C durchgewarmt werden.

KORROSIONSBESTANDIGE (CHROM) STAHLE (R)

Diese Stéhle finden uberwiegend in der Lebensmittelindustrie und der
Medizinaltechnik Verwendung.Jedoch werden auch Einsétze und Spritz-
gieRBwerkzeuge firr abrassive Kunststoffe aus Chromstahl gefertigt.

Ihre Korrosionsbesténdigkeit erhalten die Werkstlicke jedoch erst nach
dem Harten und anlassen bei ca. 250 bis max. 400°C. Zusétzlichen
Schutz gegen Korrosion erhalt das Werkzeug durch eine gut polierte
Oberflache. Chromstéhle sind auf Grund Ihrer Legierungselemente
magnetisch. Typischer R- Stahl ist 1.2083.

Auf Grund der Herstellungsweise (siehe Seite 56) absolutes homogenes Gefiige (ghnlich Hartmetall). Die feine und gleichméaBige Verteilung der Karbide
erhéht die Malfestigkeit (in Langs- und Querrichtung) sowie die Zahigkeit und Schnittkapazitat. Die gréfiten Vorteile diesen Stahl zu verwenden, liegen,
wegen der vortrefflichen Druck- und Verschleil¥festigkeit, im Stempelbau. Sie sind ferner weniger empfindlich gegen hohe Temperaturen. Bei schneidenden
und trennenden Arbeiten verzdgert sich das Stumpfwerden der Schneidkante auf Grund der kleinen, fein verteilten Karbidkérner erheblich. PM Stahle sind
gut bearbeitbar, lassen sich besser schleifen als andere hochlegierte Stéhle und zeigen eine sehr gute Mallkonstanz beim Harten. PM Stéhle sind auch
besonders gut fur funkenerosive Bearbeitung und PVD-Beschichtung geeignet.

Letztendlich kann nur der Werkzeugbauer selbst entscheiden, ob und fiir welches Werkzeug es sich wirklich lohnt PM Stahle einzusetzen. Eine Standzeit-
erhéhung bei allen Applikationen steht auRer Zweifel. Der Preis fir PM Stahle ist jedoch, zumindest in D 5-7 mal teurer als z.B. 1.2379
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LEGIERUNGSELEMENTE

Bei Legierungselementen ist grundsatzlich zu unterscheiden, ob sie Karbid-, Austenit- oder Ferritbildner sind. Zu welchem
Zweck werden sie also dem Stahl zugefuhrt. Jedes einzelne Legierungselement verleiht dem Stahl je nach Anteil in %
bestimmte spezifische Eigenschaften. Einige Legierungselemente wirken gegenséatzlich. Um daher die optimale Wirkung

zu erzielen ist die RICHTIGE MISCHUNG entscheidend.

Die Legierungselemente im Stahl bringen nur die Voraussetzungen fur die vom Werkzeugmacher gewlinschten Eigen-

schaften.

Erst die weitere VERARBEITUNG und WARMEBEHANDLUNG garantiert den Erfolg.

Die nachfolgende Beschreibung der Legierungselemente haben wir nach Wichtigkeit geordnet.

KOHLENSTOFF (C) Schmelzpunkt 3540°C

das wichtigste, unentbehrliche Legierungselement im Stahl.
Wirkung des C-Gehaltes:

+ -
Harte SchweiReignung
Hartbarkeit Tiefziehfahigkeit
Zugfestigkeit Bearbeitbarkeit
Streckgrenze Zahigkeit
VerschleiBwiderstand Dehnung

Neben Kohlenstoff enthalt jeder unlegierte Stahl Silizium, Mangan,
Phosphor und Schwefel welcher bei der Stahlherstellung unbeabsichtigt
hinzukommt. Durch bewussten Zusatz von weiteren Legierungs-
elementen wie Mangan und Silizium wird die besondere Wirkung erzielt.
Erst dann wird der Stahl zu einem LEGIERTEN WERKZEUGSTAHL.
Der Korrosionswiderstand gegeniiber Wasser und Sauren wird durch
Kohlenstoff nicht beeinflusst.

VANADIUM (V) Schmelzpunkt 1726°C

Ist ebenfalls ein starker Karbidbilder. Vanadium bindet Stickstoff und
hat einen verfeinernden Einfluss auf die Kristalle. Stahl hat dadurch
eine feinkdrnige Gussstruktur. Durch die harten Karbide erhéht sich die
Warmfestigkeit, der VerschleiRwiderstand und die Anlassbestandigkeit.
Vanadium wird daher Warmarbeitsstahl, Schnellarbeitsstahlen und
hochwarmfesten Stahlen hinzulegiert. Bei Federstahlen erhéht sich die
Elastizitatsgrenze . Vanadium macht den Stahl unempfindlich gegen
Schldge und Uberhitzung.

MANGAN (Mn) Schmelzpunkt 1221°C

Mn desoxydiert. Es bindet Schwefel als Mangan-Sulfide und verringert
dadurch den unginstigen Einfluss des Eisen-Sulfides. In geringen
Mengen ist es in allen Stahlsorten vorhanden um das Gielien, Walzen
und Schmieden zu erleichtern. Zum Legierungselement wird es erst bei
tber 0,5%. Dann erhoht es die Durchhartung, die Festigkeit und die
Streckgrenze. Es wirkt sich ferner giinstig auf die Schweillbarkeit aus.
Bei bereits geringen Mengen Mn wird die Abkihlgeschwindigkeit
vermindert. Ab 1% Mn kénnen Stahle in Ol gehértet werden.

Silicium (Si) Schmelzpunkt 1414°C

Sl ist ebenfalls in allen Stahlsorten vorhanden, um das Verarbeiten im
Stahlwerk zu erleichtern. Ebenso wie Mangan gilt es erst bei tber 0,5%
als Legierungselement. Es hat einen glinstigen Einfluss auf die Elastizitét,
die Dichte und auf die Biegefestigkeit. Ebenso wird die Verschleilfestig-
keit, die Zunderbesténdigkeit sowie die S&urebesténdigkeit erhéht.

Es erhoht die Streckgrenze und verbessert die Durchhéarteigenschaften.
Als Baustahlqualitdten werden derartige Legierungen auf ca. 45Hrc
vergltet und als Blattfederstéhle verwendet.
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CHROM (Cr) Schmelzpunkt 1920°C

Bildet harte Karbide, wodurch die Verschlei¥festigkeit und Schnitt-
haltigkeit erheblich vergréRert wird. Gleichzeitig stimuliert es in hohem
MaRe die Durchhartung. Durch Chrom wird Stahl Ol- bzw. Lufthartbar.

Die Zugfestigkeit steigt pro 1% C um 80-100 N/mm?. Die elektrische
Leitfahigkeit und Warmeleitfahigkeit werden verringert.

Ab einem Mindestgehalt von 13% wird Stahl KORROSIONSBESTANDIG.
Cr ist ferner notwendig um gréRere Abmessungen bis zum Kern

vergiten zu kénnen.

WOLFRAM (W) Schmelzpunkt 3380°C

Bildet sehr schneidkréftige, harte Karbide und verursacht zugleich eine
hohe Warmhérte. Die Zugfestigkeit, Streckgrenze, VerschleiRfestigkeit
und Zahigkeit werden durch Wolfram erh&ht. Wird daher oft bei
Warmarbeitsstahlen und Schnellarbeitsstahlen verwendet. Bei wolf-
ramlegiertem Stahl vermag Molybdén bis zu einem gewissen Grad
Wolfram ersetzen. Die Warmeleitfahigkeit wird dadurch gréRer, was
eine geringere Empfindlichkeit fiir starke Temperaturschwankungen
bewirkt. (Sog. thermische Ermiidung)

MOLYBDAN (Mo) Schmelzpunkt 2622°C

Wird meist zusammen mit anderen Legierungselementen verwendet.
Wirkt wie Chrom, jedoch intensiver. In Verbindung mit Chrom entsteht
eine héhere Warmhérte. Z.B 1.2343 und 1.2344. Mo verbessert durch
herabsetzen der Abkihlgeschwindigkeit die Hartbarkeit. Es fordert die
Feinkornbildung und verringert die Anlasssprodigkeit bei Chrom-,
Nickel Stahlen. In Verbindung mit Chrom und Nickel erhéht sich die
Zugfestigkeit. Mo erhéht die Korrosionsbesténdigkeit und senkt die
Lochfrassanfalligkeit.

NICKEL (Ni) Schmelzpunkt 1453°C

Macht Kaltarbeitsstahlsorten zaher und ist in Maschinenbaustéhlen in
Verbindung mit Chrom und Molybdén enthalten um die Festigkeits-
eigenschaften zu verbessern. Es erhoht die Kerbzéhigkeit und die
Streckgrenze. Wird auch in Einsatz- und Vergutungsstahlen verwendet.
Stahle mit hohem Nickelgehalt sind austenitisch und setzen die
Temperatur der Gamma-Alpha-Umwandlung stark herab. Nickellegierte
Stahle werden wegen lhrer guten Festigkeitseigenschaften meist als
Baustahle verwendet.

KOBALT (Co) Schmelzpunkt 1492°C

Wird als Legierungselement nur in Verbindung mit anderen Elementen
wie Chrom und Wolfram verwendet. Es erhéht die Warmhérte und

die VerschleiRfestigkeit bei Schnellarbeitsstahlen. Kobalt bildet keine
Karbide und hemmt das Kornwachstum bei h6heren Temperaturen.

Es wird als Legierungsbasis flir hochwertige Dauermagnetstéhle und

in Hartmetall benutzt. Kobalt ist im festem Zustand in allen Verh&ltnissen
in Eisen l6slich und bildet ebenso wie Nickel keine Karbide. Bei 12%
Chromstahlen wird durch Kobalt eine Leistungssteigerung erreicht.



Hérten von Werkzeugstahl

Harten bedeutet, Werkzeugstahle einer Warmebehandlung zuzufihren. D.h. den Stahl auf eine Temperatur von Giber 780°C zu erhitzen, wodurch
sich die Struktur in Austenit umwandelt. Nach mehr oder weniger schneller Abschreckung wird der Stahl dann hart. Dies geschieht um die Eigen-
schaften durch Umwandlung zu verbessern. Erst dann kénnen die Eigenschaften eines Werkzeugstahls optimal genutzt werden.

Das Harten selbst ist ein relativ komplizierter und langwieriger Prozess. Wir empfehlen daher die einschlagige Literatur und das Internet unter

Harterei Ratgeber.

Die richtige KONSTRUKTION und die richtige WARMEBEHANDLUNG sind von entscheidender Bedeutung fiir die Wirtschaftlichkeit und Funktion
eines Werkzeuges. Um die Eigenschaften eines Werkzeugstahls und sein Verhalten bei der Warmebehandlung besser zu verstehen, ist es wichtig
seine Legierungsbestandteile zu kennen und einige Fachbegriffe zu verstehen.

HARTUNGSTIEFE

Hangt von der Legierung und den Abmessungen eines Werkstuckes ab.

Die Verwendung eines Werkstiickes entscheidet, ob es bis in den Kern
oder nur bis zu einer bestimmten Tiefe gehartet wird.

NITRIEREN
Die Stahloberflache diffundiert wahrend des Glihprozesses. (550°C )

Die Randschicht wird mit Stickstoff angereichert, wodurch nach trager
Abkuhlung eine dunne verschleilfeste, gehéartete Oberflache entsteht.

Je nach Applikation werden verschiedene Nitriervarianten angewendet.

Karbonitrieren, Nitrokarbonieren, Plasmanitrieren und Reingasnitrieren.

ANLASSEN

Durch das Harten werden starke innere Spannungen erzeugt. Diese
mussen abgebaut werden. Das Werkstiick wird nochmals auf ca. 200
bis 300°C erhitzt. 1-2 Stunden Anlassdauer. 2-3 Stunden bei gréf3eren
Werkstucken und bei Warmarbeitsstahlen. Ein Teil des Restaustenit
wandelt sich in Martensit um. Da sich Restaustenit nur sehr schwer
umwandelt muss der Vorgang mindestens 2 oder auch 3x wiederholt
werden. Bewirkt ferner héhere Mafbestandigkeit und Zahigkeit

ALTERN

Bereits gehérteten Stahl ca. 50 bis 100 Stunden bei ca. 120°C halten.
Dadurch verliert das Werkstlick innere Spannungen. Die Teile, wie

Messwerkzeuge bleiben auch nach langer Zeit noch stabil. Bis zu einem
Jahr dauert der natiirliche Alterungsprozess. Einen noch besseren Effekt,

erzielt man durch Tiefkihlen in flissigem Stickstoff bei -70°C.

ABSCHRECKEN

Abkuhlen des Werkstlickes mit gréRerer Geschwindigkeit als an Luft.
Die Abkuihlgeschwindigkeit in Verbindung mit der Werkstlickgréf3e ist
wichtig, um die optimale Harte zu erreichen.

SALZBADHARTEN

Nach dem Vorwarmen in einem HeiBluftofen (ca.500°C) wird der
in einem Tiegel mit flissigen Spezialsalzen gehdngt und auf die
erwiunschte Endtemperatur gebracht. Die Erhitzung ist besonders
gleichmaRig, durchgreifend und temperaturgenau auf Grund des
intensiven Kontaktes des flissigen Mediums mit der gesamten
Werkstiickoberflache. Der Prozess ist sehr wirtschaftlich, wo in
groRem Umfang Hartearbeiten durchgefiihrt werden missen. Das
Salzbadharten ist dem Harten im Muffelofen weit Gberlegen. Das
Werkstiick kommt wahrend des Harteprozesses nicht mit Sauer-
stoff in Kontakt und bleibt daher blank und entkohlungsfrei.

SULFINIEREN

Mittels eines Salzbades findet, neben der Stickstoffaufnahme, auch
eine Schwefeldiffusion statt. Es werden dadurch sehr gute Lauf-
eigenschaften erreicht.

SPANNUNGSARM GLUHEN

Werkstoffeigene Spannungen im Stahl werden durch Erhitzen ab-
gebaut. Der Stahl wird auf ca. 650°C gegliht und danach langsam
im Ofen abgekihlt. Dieser Prozess wird durchgefihrt um Form-
verdnderungen des Stahles zu vermeiden.
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WEICHGLUHEN

Den Stahl auf 700 - 900°C durchwarmen und danach langsam im Ofen
abkuhlen lassen. Der Anlieferzustand unserer Stahle ist weichgegliht.
AuBler: 1.2312, 1.2082, Toolox33, Toolox44. Sind bereits vergutet.

VAKUUMHARTEN

Hierbei wird der Stahl in Spezial6fen in einer Vakuumretorte erhitzt. Die

Oberflache bleibt durch das Fehlen von Sauerstoff blank .Die Oxydation
also Entkohlung ist von Druck unabhéngig.

Fir Werkzeuge von denen eine hohe Oberflachenqualitat gefordert wird,
findet diese umweltfreundliche Methode immer mehr Anwendung.

SCHUTZGASHARTEN

Um den Kontakt des Werkstiickes mit Sauerstoff zu vermeiden, wird

es entweder eingepackt, oder im Muffelofen mit Schutzgas gehartet.

In Spezial6fen, die innen mit einer hitzebesténdigen runden oder recht-
winkligen Retorte ausgestattet sind, wird Gas eingebracht, welches sich
gegen den Stahl neutral verhélt. Auf Rotgliihhitze bleibt der Stahl dann
vor Anfressungen bewahrt. Oft werden auch Aktivgase zugefiihrt, welche
eine aufkohlende oder nitrierende Wirkung auf die Oberflache austben.

ENTKOHLUNG

Im rotheiRem Zustand ist die Stahloberflache sehr empfindlich gegen
Anfressung aus der umgebenden Luft. Durch Verbrennen des Kohlen-
stoffes entsteht an der Oberflache eine zu niedrige Harte. (Weichhaut)
Es muss aufgekohlt werden. D.h. der Randschicht des Werkstiickes
muB wieder Kohlenstoff zugefuhrt werden. (Pulver, Gas, Salzbad)

AUFKOHLEN

Auch Zementieren, Einsetzten oder Verstahlen genannt. Pulver, Gas,
Salzbadaufkohlen. Anreichern der Randschicht des Werkstlickes mit
Kohlenstoff. Harte Schichten bis 3 mm sind zu erzielen.

INDUKTIONSHARTEN

Eine Stromspule induziert mittels eines magnetischen Wechselfeldes
einen kraftigen elektrischen Strom in die Stahlhaut. Durch den Wider-
stand des Stahls verursacht dieser Strom eine Warmeentwicklung.
Der Stahl wird bis zu einer bestimmten Tiefe (1-5 mm) rotheif3.
Dieser Prozess wird hauptsachlich im Maschinenbau angewendet.
(Kantmesser, Leitungsbahnen etc.) Die Tiefe der gehérteten Schicht
ist abhéngig von der angewandten Frequenz und der Zeit.

Mit Hochfrequenz-Induktionshéarten kénnen auch sehr kleine Tiefen
realisiert werden.

Hartungstiefen ab 0,01 mm sind méglich.

WARMBADHARTEN

Warmbadhértbar sind grundsétzlich alle 6I- und lufthartbaren Stéhle.
Niedriglegierte Stahle erreichen bei kleineren bis mittleren Abmes-
sungen noch ca. 60Hrc. Hochlegierte Stahle kénnen auch in
gréRBeren Abmessungen gehartet werden. Geringe Temperatur-
schwankungen des Bades sind ohne wesentlichen Einfluss auf die
Harte. Dies ist wichtig, weil die Temperatur beim Einbringen des
heilRen Hartegutes etwas steigt. Nach dem Eintauchen des Werk-
stiickes, sollte dieses kurz hin und her bewegt werden. Eine Kuhl-
anlage ist notwendig, weil sich das Warmbad bei zu geringem Salz-
inhalt oder bei Serienhartungen stark erwarmt. Die B&der kénnen
auch mit einem sog. Wasserkihlimantel ausgestattet werden.



Hérteprobleme und mégliche Behebung

Fehler beim Hérten

Konstruktionsfehler. Scharfe Kanten,
Werkstlck hat keine Entlastungslécher

Werkzeug wurde nicht auf die richtige
Hartetemp.gebracht o. Haltezeit zu kurz.

Werkzeug wurde zu hoch gehartet, evitl.
Uberhitzt oder zu lange auf Hartetem-
peratur gehalten.

Werkzeug wurde wahrend des Hartens
an der Oberflache entkonhlt.

Korngrenzbelegung im Hartegefiige

durch zu volle Charge beim Abschrecken.

Folgen

Risse und Kantenausbriiche

Keine oder nur maRige Harteannahme

Harterisse, starker Verzug, Ausbriiche

Keine Harteannahme an der Oberflache

Risse und Ausbriiche.

Behebung
Konstruktion muss gemaf DIN erfolgen

Unter Luftabschluss weichgliihen und
Hartung bei richtiger Temp. wiederholen.

Unter Luftabschluss weichgliihen und
Hartung bei richtiger Temp. wiederholen.
Verbranntes Werkzeug kann nicht mehr
verwendet werden.

Abschleifen der Oberfldche, weichgliihen
und erneut Vakuum / Schutzgas harten.

Hartecharge nicht zu voll packen

Einseitiges Abkuhlen Spannungsrisse GleichmaRig abkuihlen.
Ungentigend angelassen Spannungsrisse Mindestens 2 x anlassen.
Zu friihes Waschen (1.2510) von Teilen )

die noch tiber 100°C Kerntemperatur Risse Teile erst handwarm waschen
aufweisen.

Fehlende Entlastungsschlitze beim Risse Konstruktion ndern

Drahterodieren

DATENBLATTERwerden nur an unsere Kunden verschickt und diirfen nicht von dritten fiir eigene Zwecke verwendet werden.
FOTOS in diesem Katalog, auf unseren CD’s, sowie im Internet sind unser Eigentum und diirfen nur mit unserer Genehmigung verwendet werden.

Hartevergleichstabelle
Zugfestigkeit, Brinell-,Vickers- und Rockwellhérte

Zug- Brinellharte Zug- Brinellhirte
festig- i - i .
keit 9 Kugel- \ﬂ;hirs Rockwellhirte :(isi:'g Kugel- \:I'_‘_’:_‘te"s' Rockwellhirte
Rm eindruck R eindruck arte
2 mm m 5 mm
N/mm d HB HV HRB HRC HR30N N/mm d HB HV HRB HRC __ HR30N
770 4,01 228 240 98,1 20,3 41,7 1665 2,78 (485) 510 = 49,8 68,3
785 3,97 233 245 - 21,3 425 1700 2,75 (494) 520 - 50,5 69,0
800 3,92 238 250 99,5 22,2 434 1740 273 (504) 530 - 51,1 69,5
820 3,89 242 255 = 23,1 44,2 1775 2,70 (513) 540 = 517 70,0
835 3,86 247 260 (101) 24,0 45,0 1810 2,68 (523) 550 - 52,3 70,5
850 3,82 252 265 - 24,8 457 1845 2,66 (532) 560 - 53,0 71,2
865 3,78 257 270 (102) 25,6 46,4 1880 2,63 (542) 570 - 53,6 71,7
880 3,75 261 275 = 26,4 47,2 1920 2,60 (551) 580 = 54,1 72,1
900 3,72 266 280 (104) 27,1 47,8 1955 2,59 (561) 590 - 54,7 72,7
915 3,69 271 285 - 27,8 48,4 1995 2,57 (570) 600 S 55,2 73,2
930 3,66 276 290 (105) 28,5 49,0 2030 2,54 (580) 610 - 55,7 73,7
950 3,63 280 295 - 29,2 49,7 2070 2,52 (589) 620 - 56,3 742
965 3,60 285 300 - 29,8 50,2 2105 2,51 (599) 630 2 56,8 746
995 3,54 295 310 - 31,0 51,3 2145 2,49 (608) 640 = 57,3 75,1
1030 3,49 304 320 - 32,2 52,3 2180 2,47 (618) 650 - 57,8 75,5
1060 3,43 314 330 - 33,3 53,6 = 5 - 660 - 58,3 75,9
1095 3,39 323 340 = 34,4 54,4 - - - 670 - 58,8 76,4
1125 3,34 333 350 - - 55,4 - - - 680 S 59,2 76,8
1155 3,29 342 360 - 36,6 56,4 - - - 690 - 59,7 77,2
1190 3,25 352 370 - 37,7 57,4 - 5 - 700 - 60,1 77,6
1220 3,21 361 380 = 38,8 58,4 - - - 720 - 61,0 78,4
1255 3,17 371 390 5 39,8 59,3 - - - 740 - 61,8 79,1
1290 3,13 380 400 = 40,8 60,2 - - - 760 - 62,5 79,7
1320 3,09 390 410 = 41,8 61,1 - - - 780 - 63,3 80,4
1350 3,06 399 420 = 42,7 61,9 - - - 800 = 64,0 81,1
1385 3,02 409 430 - 43,6 62,7 5 - - 820 . 64,7 81,7
1420 2,99 418 440 - 44,5 63,5 - = - 840 = 65,3 82,2
1455 2,95 428 450 5 453 64,3 - - - 860 - 65,9 82,7
1485 2,92 437 460 = 46,1 64,9 - - - 880 = 66,4 83,1
1520 2,89 447 470 - 46,9 65,7 - - c 900 - 67,0 83,6
1550 2,86 (456) 480 = 47,7 66,4 - = - 920 - 67,5 84,0
1595 2,83 (466) 490 = 48,4 67,1 - . - 940 = 68,0 84,4
1630 2,81 (475) 500 = 49,1 67,7

Unsere Werkzeugstéhle werden im weichgeglihtem , spannungsarmgegliihtem Zustand geliefert.
Der Werkstoff 1.2312 wird vorvergutet geliefert.
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WST AG - PTS AG - Bartsch KG ab Lager lieferbare Werkzeugstahle.
Diese 20 Werkzeugstahle sind fur ca. 85% aller Werkzeugstahl Anwendungen geeignet.

Richtanalysein%
Wet-N. DN EURONORM ‘g C s Mm & N M W V G Gﬁm mmg Tm"i‘fc f;:m At Faboode
10570 T3 EMO05 018 | 050 150 180 B Vs
1170 U SE6 045 00 070 10 wo o sy u [
12210 115003 2 12 070 010 2 Wo | 7080 66 K | Senpd
12162 21N 50 02 05 120 12 27 0 81080 6 K Ba
12088 X404 2 0 00 03 | 140 241 0 M@ B% ks Geb ol
12085 X016 2R 0% | 03 | 0% 1600 050 5 0 00050 | (3 VICRKS | Orange
1802 ACMWSs PO | 040 040 | 150 | 190 02 0 oL 080 (V) VKS ™
1725 420N Mo | oe | 0% | 0@ | 10 02 2 IR T TR Rt (o |
128 X30MB M1 038 100 040 500 120 040 2 o oo 28w |l
1243 XTOMMVSt~ ESU HM 03 110 040 50 120 040 P o mm e v |l
12600 XABOMDVBH gAMd | 045 080 040 750 140 140 2% 0 Mo 8 W Chipper
12579 XIS0MVR2 R 1% 00 03 1200 080 080 %5 oL 0ME 6 K Geb
1250 100MCHA o 0% 02 10 0% 080 010 20 o wso 6t Kk [HNGIN
12802 DMOVS @ 0% 020 19 040 010 P20 0 W0 6163 K Gin
12767 45NCIVDT6 67 045 025 040 140 40 0% %5 oL s0s0 55 Kk HE
1200 XIOOGMOVB1 120 100 0% 800 160 160 0 ORI (o |
1412 X00MVI8 “B 00 0% 05 1800 110 010 x5 L 10480 %5 RK R
12047 H529-18 M2 10 4% 9% 10 12 7% 27 o o 66 S Siber
13343 HS5.52 ® 0% 4% 50 | 640 190 9 oL 2020 86 S5 Shker [Bal
134 HB53EPW)) BB 12 42 4% | 600 300 pe oL 106110 6365 PV Siber

B=Baustitie; UL=rlegerte Werkzegstiie; K= Kaltarbeitsstzie; We Wermrerbeststshle; KS= KunststofformenstzHe; Rerostfeie Stae; LC=legertere Chromstate
V=Vergiungsstzhie; (V33)= vonergitet 30-33 HRC; SS= Schvelartitsstat; PV Puvemetalugisch hergestelter Scmellarbeitsstar

WST - Bartsch Werkzeugstahle werden grundsatzlich aus geschmiedeten Barren (Ingot) gefertigt.
Es werden die EN-ISO 4957 (DIN 17350 ) Herstellungskreterien und Prifverfahren zu Grunde gelegt.

HERSTELLUNGS- und PRUFVERFAHREN

Herstellung und Priifung HERSTELLUNGS- PRUFUGSMETHODEN
EN ISO 4957 (DIN 17350) X Einhaltung aller EN ISO 4957 Walz - Schmiede-Normen und den Priifungen
Spectro Testing X Elemente und Reinheitspriifung mit einem Spektrometer.
Barren Schmieden X GroRendimenssionsberechnung, Formgief3en und Barren schmieden
Knippel Glihen X Vor dem Auswalzen oder Schieden auf Mal3, werden die Kniippel nomal Entspannt.
Abschleifen der Oberfache X Unreinheiten und Zunder an der Oberfldche werden nochmals abgeschliffen
Ultraschall Testing X US-Test um Risse und Lunker im Material zu erkennen. Normung seit Mai 2005.
Auf Mal Sagen X Um die Ist-Fertigmal3e der Platten zu erreichen, werden die Knlippel auf ein errechnetes Maf} gesagt.
Auswalzen o. Schmieden X Je nach Kundenwunsch. Das FertigmaR ergiebt sich aus der geségten Dimension des Knippels.
Weich-Spannungarmgliihen X Glihvorgang um den vorgeschriebenen Anlieferzustand zu erreichen. (650-850 /Nmm)
Mutterplatten besdumen X Nach dem Walzen sind unreinheiten an den Au3enkanten. Ca. 250mm werden abgesagt.
Sandstahlen / entzundern X Kosmetische Oberflachenbehandlung.
Microsscopic Test X Mikrostrukturanalyse zur Bewertung von Materialeigenschaften
Hartetest X Innen und Aussen. GleichméRige Harte an der Oberflache. Nach innen leichte Abweichung.
Streckgrenze Test X Streckgrenze und Zugfestigkeitstest beweist ordnunggeméRe Herstellung.
Werks-Prufattest X Z.B. 2.2 Chemische, mechanische und US-Testangaben zur Struktur der Werkstoffes.

Ab 20 To. fertigen wir nach den chemischen und mechanischen Vorgaben unserer Kunden.
Stabstahle 25 x 3 x Random length bis 150 x 25 x Random length.

Hinweis: Eine Haftung ist ausgeschlossen, da die Angaben in diesem Datenblatt nur zur Beschreibung dienen.
68



RATIONELLE 6-SEITEN BEARBEITUNG

SONDERANFERTIGUNGEN ab € 120,--

WIR LAGERN iiber 5000To. WERKZEUGSTAHLPLATTEN EN 4957 FUR UNSERE FERTIGUNG




W
D
INDUSTRIE-MASCHINENMESSER iD y INDUSTRIAL MACHINE KNIVES

Holz * Papier * Plastik * Gummi * Tabak
Wood * Paper * Plastic * Rubber * Tabacco

Hobelmesser,

Zerspanmesser, VWendemesser,
Furniermesser, Granulatsmesser.

Gehartete VVerschleissteile.

Wir haben fur alle gebrauchlichsten Messer den
richtigen Werkstoff. Wir walzen jedoch auch den
Werkstoff nach ihrer technischen Spezifikation.

1.2510, 1.2379, 1.2083, 1.2085,
1.3343, 1.3247, 1.2990, 1.4112
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Gewichtstabelle fiir vorbearbeiteten s
Flach-,und Vierkantstahl

in kg fir 1005 - 1030mm Léange

T¢Uﬂ/

B »

ED’ 1 1,5 2 3 4 5 6 8 10 ( 12 | 15| 16 | 18 | 20 | 25 | 30 | 32 | 40 | 50 | 56 | 60 | 70 80 | 100 | 120
]

6 0,06 | 0,07 | 0,10 | 0,14 | 0,19 | 0,24 | 0,28

8 0,08 (0,10 | 0,14 (0,19 | 0,25 | 0,32 | 0,38 | 0,50

10 0,08 | 0,12 | 0,16 (0,24 | 0,32 | 0,40 | 0,48 | 0,62 | 0,80

12 0,10 [ 0,13 | 0,19 [ 0,29 | 0,38 | 0,48 | 0,58 | 0,75 | 0,95 | 1,14

15 0,12 | 0,18 (0,24 (0,36 | 0,48 | 0,58 | 0,70 | 0,96 | 1,18 | 1,42 | 1,78

18 0,15 | 0,24 | 0,29 | 0,43 | 0,56 (0,70 | 0,84 | 1,14 | 1,43 | 1,70 | 2,12 | 2,26 | 2,54

20 0,16 | 0,27 | 0,32 | 0,48 | 0,62 (0,78 | 0,94 | 1,26 (1,58 (1,88 | 2,36 | 2,54 | 2,94 | 3,34

25 0,20 | 0,30 (0,40 | 0,58 | 0,78 (0,98 [ 1,18 1,58 | 1,96 | 2,36 | 2,94 | 3,14 | 3,54 | 3,92 | 4,90

30 0,24 | 0,36 | 0,48 (0,70 | 0,94 |1,20 | 1,42 (1,88 | 2,36 | 2,82 | 3,54 | 3,78 | 4,26 | 4,72 | 5,88 | 7,06

32 0,25 | 0,32 (0,50 (0,75 | 1,01 1,26 | 1,51 | 2,01 | 2,51 | 3,01 | 3,77 | 4,02 | 4,52 | 5,02 | 5,28 | 7,54

35 0,27 | 0,40 | 0,54 | 0,82 | 1,10 |1,36 | 1,64 | 2,20 | 2,74 | 3,30 | 4,12 | 4,39 | 4,93 | 5,48 | 6,86 | 8,24 | 8,78

40 0,31 |0,46 | 0,62 | 0,94 (1,26 (1,58 | 1,88 | 2,52 [ 3,14 | 3,66 | 4,72 | 5,03 | 5,65 | 6,28 | 7,84 | 9,42 | 10,0 (12,6

45 0,35 | 0,52 (0,70 (1,05 (1,41 1,77 | 2,12 | 2,83 | 3,53 | 4,24 | 5,30 | 5,65 | 6,36 | 7,07 | 8,83 | 10,6 | 11,3 [ 14,1

50 0,39 | 0,58 | 0,78 |1,20 (1,60 2,00 | 2,36 | 3,14 | 3,92 | 4,72 | 5,92 | 6,28 | 7,07 | 7,86 | 9,80 | 11,6 | 12,3 | 15,7 | 19,6

60 0,47 | 0,70 ( 0,92 (1,42 | 1,88 (2,36 | 2,82 | 3,66 | 4,72 | 5,66 | 7,06 | 7,54 | 8,48 |9,42 | 11,6 | 14,1 |15,3 [ 18,9 | 23,3 28,2

63 0,50 | 0,75 (1,00 (1,50 (1,98 (2,47 | 2,97 (3,96 (4,95 (5,94 |7,42 | 7,91 | 8,90 |9,89 [12,3 (14,8 |15,8 (19,7 | 24,7 | 27,6 | 29,6

65 0,51 | 0,76 | 1,02 |1,27 | 2,04 | 2,55 | 3,06 | 4,08 | 5,10 |6,12 | 7,65 | 8,16 | 9,19 [10,2 |12,7 | 15,3 |16,0 | 20,4 | 25,5 30,6

70 0,55 (0,83 (1,10 1,64 | 2,20 | 2,74 | 3,30 | 4,40 | 5,50 | 6,60 | 8,24 | 8,79 | 9,89 (11,0 (13,7 | 16,5 | 17,6 | 22,0 | 27,4 | 30,7 | 32,9

75 0,60 | 0,90 | 1,20 |1,76 | 2,36 | 2,94 | 3,54 | 4,72 | 5,88 | 7,06 | 8,84 | 9,42 | 10,6 (11,8 | 14,7 | 17,7 | 18,9 | 23,7 | 29,4 35,3

80 0,64 (0,94 (1,26 (1,88 | 2,52 3,14 | 3,76 | 5,02 | 6,28 | 7,54 | 9,42 | 10,0 | 11,3 [12,6 | 15,7 | 18,8 [ 20,2 | 25,2 | 31,4 | 35,2 | 37,6 | 44,0 | 50,2

20 0,70 | 1,05 [ 1,41 | 2,11 | 2,83 [ 3,53 | 4,24 | 5,65 | 7,07 | 9,48 | 10,6 [11,3 12,7 | 14,1 |17,6 | 21,2 | 22,6 | 28,3 | 35,3 42,4 | 49,5 | 56,5

100 0,80 | 1,10 | 1,60 | 2,36 | 3,14 | 3,90 | 4,72 | 6,28 | 7,86 | 9,42 | 11,8 | 12,6 | 14,1 [15,7 | 19,7 | 23,5 | 25,6 | 31,4 | 39,2 | 43,9 | 47,1 | 55,0 | 62,8 | 78,5
110 0,86 | 1,20 | 1,73 | 2,59 | 3,45 | 4,32 | 5,18 | 6,91 | 8,64 | 10,4 | 13,0 [ 13,8 [ 15,5 |17,3 | 21,6 | 25,9 | 27,7 | 34,5 | 43,2 51,8 | 60,4 | 69,1 86,3
120 0,94 (1,41 (1,88 (2,82 (3,80 (4,72 (5,68 | 7,52 (9,44 (11,3 | 14,1 | 15,1 [17,0 |18,8 | 23,5 | 28,3 | 30,2 | 37,7 | 47,1 56,5 | 65,9 | 75,4 | 94,2 | 115
130 1,02 | 1,53 | 2,04 | 3,06 | 4,08 (5,10 | 6,12 | 8,16 | 10,2 | 12,2 | 15,3 | 16,3 | 18,4 | 20,4 | 25,5 | 30,6 | 32,7 | 40,8 | 51,0 61,2 | 71,4 (81,6 | 102
150 1,18 (1,77 | 2,36 | 3,54 | 4,72 | 5,88 | 7,06 | 9,42 | 11,8 | 14,1 | 17,7 18,8 | 21,2 | 23,6 | 29,4 | 35,3 | 37,6 | 47,1 | 58,9 | 66,0 | 70,6 | 82,4 (94,2 | 118
160 1,26 (1,90 | 2,52 | 3,76 | 5,02 | 6,28 | 7,54 | 10,0 |12,6 (15,3 | 18,8 | 20,1 | 22,6 | 25,1 | 31,8 | 37,7 | 40,2 | 50,2 | 62,8 75,4 | 87,9 | 100 | 125
180 1,41 | 2,10 | 2,82 (4,22 | 5,60 |7,08 | 8,48 (11,4 | 14,1 (17,3 | 21,7 | 22,6 | 25,4 | 28,8 | 35,5 | 42,4 | 45,3 | 57,6 | 70,6 84,7 (98,9 | 113 | 141
200 1,57 | 2,35 | 3,14 | 4,72 | 6,28 | 7,86 | 9,42 | 12,6 | 15,7 | 18,8 | 23,5 | 25,1 | 28,7 | 31,4 | 39,2 | 47,1 | 50,2 | 62,8 | 78,5 [ 87,9 | 94,2 | 109 | 125 | 157
250 1,92 (2,88 (3,94 (5,88 | 7,86 (9,82 | 11,8 | 15,7 (19,6 |23,6 | 29,4 | 31,4 | 35,3 | 39,3 | 49,0 | 59,0 | 63,0 | 78,5 | 98,1 117 | 137 | 157 | 196
300 2,36 | 3,54 | 4,72 | 7,26 | 9,42 |11,8 | 14,1 | 18,8 | 23,7 | 28,3 | 35,3 | 37,7 | 42,4 | 47,1 | 58,7 | 70,6 | 75,3 |94,2 | 118 [ 132 | 141 | 165 | 188 | 235
350 23,0 (27,5 (33,0 | 41,2 | 44,0 | 49,7 | 55,0 | 68,5 [ 82,4 | 87,8 | 110 | 138 165 | 193

400 25,2 | 31,4 |37,6 (47,0 | 50,2 | 57,4 | 62,8 | 78,4 | 94,2 | 100 | 125 | 157 188 | 218 | 250 | 314
500 17,0 |{21,0 | 25,0 | 33,0 | 41,0 | 48,0 | 61,0 | 65,0 | 73,0 |81,0 [ 100 [ 120 | 128 | 160 | 200 | 224 | 240 | 280 | 320 | 400

FRACHTKOSTEN

Frachtberechnung, falls unter € 250,-- Warenwert

Gewicht bis  6Kg 12 Kg 18Kg 24Kg 31,5Kg 50Kg 80Kg 120Kg
€ 8,00 11,00 13,00 16,00 18,00 36,00 50,00 64,00

Bei einem Warenwert liber € 250,00 liefern wir FREI HAUS.

Bei einem Warenwert unter € 250,00 werden die Frachtkosten an Sie weiterberechnet.

Pakete bis 31,5 Kg werden 2 x taglich von DPD bei uns abgeholt und in der Regel am nachsten Arbeitstag angeliefert.
Pakete Uiber 31,5 Kg werden taglich um 15 Uhr von der Spedition abgeholt. Die Anlieferung erfolgt innerhalb 48 Stunden.
Zu- und Aufschldge wie Maut, Diesel, TZ, LZ usw. werden nicht berechnet.

Sendungen in andere europaische Lander werden Uber € 250,00 FREI DEUTSCHE GRENZE geliefert.
In der Regel erfolgen diese Lieferungen jedoch Uber unsere Vertretungen. (Siehe Seite 72)

71



Bartsch GmbH & Co. KG
Germany

Verkauf und Lager 1:

Bartsch GmbH&Co0.KG
Geschaftsleitung:

Ansprechpartner
Wilfried Bartsch

VERKAUF

Veété{ﬁgés'\lﬂe?{bﬁgng Christian Brodkorb
Buchhaltung: Fr.Schwarz/Fr.Harke
Fertigungsleitung: Brodkorb / Bartsch
QS Brodkorb / Bartsch
Lagerleitung: Mayer

Zustandig fur PLZ>>
93*95*96*97*98*99

Verkauf Frau Sprenger,

VERTRETUNGEN D (0049)

Herr Reimann
Frau Reimann

Reimann GmbH
Stockdorfer Str. 4
81475 Miinchen
Zustandig fiur PLZ>>

ENGLAND (0044)
Sheffield Gauge Plate

Bastock Road, Hillsborough
Sheffield South Yorkshire, 562AE

John Grayson

HOLLAND (0031)
TWO 4 STEEL BV

De Corantijn 18

1689AP ZWAAG

Samir Tobi
Eelco Bruinsma

OSTERREICH
C.&H Wéls GmbH
Schulgasse 24
A-2542 Kottingbrunn

(0043)
Werner Mller

Ungarn (0036)
EVOLT Kft.
Sereg u. 1-5.

8000 Székesfehérvar

Zsolt Babai

Portugal
DecoTrust Lda
Travessa do Juncal No.4
Telheiro 2405-032 Maceira Leiria

(00351)
Fabio Faria

ITALIEN

RIVES S.r.l.
Via Bach 7/9
20092 Cinisello Balsamo MI

(0039)
Silvia Maestroni

ASIA (Singapore) (0065)
TESON Corporation Pte Ltd.
155, MacPherson Road,
Singapore 348527

China Shanghai (0086)

TS Precision Steel
(Shanghai) Co. Ltd.

Thomas Lim

Thomas Lim

Lonsheimerstr. 4, D-55237 Bornheim

Herstellung prézisionsgeschliffener und vorbearbeiteter Werkzeugstédhle
Manufacturers of precision ground and pre-machined Tool Steel

089 753367 089 7594611

80"81*82*83*84*85"86"87*88*89*94

0114 233 5291

0229 279279 0229 295529

02252 77484 02252 71121

022 582164 022 582165

0244 230 625

0266 047252 0261 26676

6100 2822 6100 2855

21 6957 6668 216957 6670
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| Fertigung: Morsweg 16-18, D-55237 Bornheim

www

_www.bartschgmbh.de

Frau Harke, Frau Bechtluft, Frau Schwarz, Frau Hellwig

info@g-rei |

sales@sgpltd co uk  www.sheffieldgaugeplate.co.uk

sales@twodsteel nl

office@woels.at

office@evolt.hu

geral@decotrust.com

info@rivessrl.com

sales@tesoncorp.com

info@bartschasia.com

Telefon Fax E-Mail
06734 960675 06734 960676 info@bartschgmbh.de
0152 33870441 c.brodkorb@bartschgmbh.de
06734 960675 06734 960676 buchhaltung@bartschgmbh.de
06734 960675 06734 6945
06734 960675 06734 6945
06734 915934 06734 960676

01*02*03*04*05*06*07*08*09*10*12*13*14*15*16*17*18*19*20*21*22*23*24*25*26*27*28*29*30*31*32*33*34*35*36*37*38*39*40*41
42*43*44*45*46%47*48"49*50*51*52*53*54*55*56*57*58*59*60*61*62*63*64*65*66*67*68*69*70*71*72*73*74*75*76*77*78*79*90*91

www g-reimann de

www.two4steel.nl

www.woels.at

www.evolt.hu

www.decotrust.com

www.rivessrl.com
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Verkaufs- und Lieferbedingungen

Vertragsabschluss

Unsere Lieferungen erfolgen ausschlie8lich aufgrund der nachstehenden Bedingungen.

Preise

Unsere Preise gelten als Nettopreise ab Werk. Es werden die am Liefertag giiltigen Preise
berechnet. Verpackung wird nicht berechnet und auch von uns nicht zuriickgenommen.
Bestellungen Uber € 250,00 Warenwert liefern wir FREI HAUS.

Zahlungsbedingungen

Es gelten ausschlielllich unsere Zahlung-und Lieferbedingungen.
10 Tage - 3% Skonto, 30 Tage netto.

Eigentumsvorbehalt

Alle gelieferten Waren bleiben unser Eigentum (Vorbehaltsware) bis zur Erfullung sédmtlicher
Forderungen, insbesondere auch der jeweiligen Saldo Forderungen, die uns im Rahmen der
Geschaftsbeziehung zu stehen. Dies gilt auch fir kiinftige und bedingte Forderung. Be- und
Verarbeitung der Vorbehaltsware erfolgen fiir uns als Hersteller im Sinne von § 950 BGB, ohne
uns zu verpflichten. Die be- und verarbeitete Ware gilt als Vorbehaltsware. Bei Verarbeitung,
Verbindung und Vermischung der Vorbehaltsware mit anderen Waren durch den Kéufer steht
uns das Miteigentum an der neuen Sache zu im Verhéltnis des Rechnungswertes der
Vorbehaltsware zum Rechnungswert der anderen verwendeten Waren. Der Kaufer darf die
Vorbehaltsware nur im gewdhnlichen Geschéftsverkehr zu seinen normalen
Geschéftsbedingungen und solange er nicht im Verzug ist, weiterverauf3ern, vorausgesetzt,
dass er sich das Eigentum vorbehalt und die Forderungen aus der WeiterverdufRerung auf uns
Ubergehen. Gerét der Kaufer mit der Zahlung in Verzug und deutet dies auf eine Gefédhrdung
der Realisierbarkeit eines nicht unerheblichen Teils unserer Forderung hin, sind wir berechtigt,
die Weiterverarbeitung der gelieferten Ware zu untersagen.

Maéngelhaftung und Ersatz

Bei berechtigten Beanstandungen haften wir lediglich bis zur Héhe des Lieferwertes der von uns
gelieferten Ware.

Sollten Stéhle nicht der Norm entsprechen, werden diese von uns kostenlos umgetauscht. Die
Ruckholung und Neulieferung erfolgt Gber unseren Spediteur. Die Riicknahme unserer Waren
erfolgt nur, wenn sich diese in dem von uns gelieferten Urzustand befindet. Wie alle Halbzeuge,
missen unsere Stahle vor der Weiterverarbeitung vom Ka&ufer gemessen und auf
Verwendbarkeit geprift werden.

Beschédigte Paketsendungen dirfen nur angenommen werden, wenn der Spediteur (Fahrer) die
eventuelle Fehimenge quittiert.

Erfullungsort und Gerichtsstand ist der Lieferort.
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HOGCHLEISTUNGS-
WERKZEUGSTAHLE

TOn—HID>m

Tel: 06734 960675 E-Mail: info@bartschgmbh.de
[ BESTELLANNAHME Fax:06734 960676 web-shop: www.bartschgmbh.de ]
Vi A
( BARTSCH \ ( ertretung / Agent \

GmbH & Co. KG

Lonsheimerstr. 4
D-55237 Bornheim

Tel : 06734 960675
Fax: 06734 960676

E-Mail: info@bartschgmbh.de

\ www.bartschgmbh.de ) = \ )
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