Waéarmebehandlung und Harteanleitung

Richtanalyse : : 1 -2343

X37CrMoV5-1

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 2718/21 040 | 110|040 | 520 1.30 hohe thermische und mechanische
. ) , )y ’ ’ Anspriiche.
1.2344, 1.2714, 1.2718, 1.2721 ahnliche Werkstoffe. ~ (Nicht mehr im Lieferprogramm)
Yok Ak
HARTEN = Erwérmen langsam vorwarmen um Formé&nderungen zu vermeiden.
Abschrecken Ol, Luft, Warmbad, Gas
Anlassen langsam erwdrmen um Risse zu vermeiden. 2-3 x anlassen je 2 Std.
Hrc Anlaf3schaubild
66 Warmumformen.............. 900 - 1100 °C langsame Abkiihlung
64 o Weichglihen................... 760 -780 °C max. 229 HB, max. 780 N/mm
2 - 5 Std. langsame Ofenabkiihlung bis ca.530 °C
62 dann Luftabkihlung.
60T Spannungsarmglithen....: 650 - 680 °C im vergiiteten Zustand unterhalb
58 der letzten AnlaBtemperatur, langsame Abkuhlung.
56T Vorwarmen...................... 350 + 600 + 850 °C je nach Abmessungen
54 2\ Harten.........c.cc.cceceeeeeee. 10101030 °C (53 HRC 1.2343) (55 HRC 1.2344)
52 o \ Anlassen......................... 540-630 °C (3 X je 2 Std.) 48-52 Hrc
2L \ Abschrecken.................. Ol, Luft, Warmbad 500 °C, Wirbelbett, Gas
48 4
\ Warmeausdehnungs- 10°m 20-100°C  20-200°C  20-300°C  20-400°C
&8 koeffizient m* K 1,7 12,4 12,6 12,7
“T \ Warmeleitfahigkeit w 20°C 350°C 700°C
m* K 29,8 30,0 33,4
G ODRSS 20088300 4008500 NG00 700 Streckgrenze.................. 423 N/mm?

200 °C =52 +/- 1HRc 300 °C =52,5 +/- 1HRc 400 °C = 54,5 +/- THRc 500 °C = 56 +/- 1HRc 600 °C =46 +/- 1HRc

Anwarmen Den Stahl in Harteschutzfolie geschiitzt erhitzen. Es kénnen auch Hartekasten,
gefillt 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 hartet beim OI- und Warmbadharten in allen gebrauchlichen
Querschnitten durch. Beim Luftharten, Durchhartung nur bis ca. 80mm Dicke.
Komplizierte Werkstiicke nur bei ca. 1020°C harten.

ANLASSEN bei 540- 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
zweiten Anlassen gewahlt wird.

Sollte das Werkstick fiir Kaltarbeit gebraucht werden, sollte die Temperatur
bei ca. 250°C gewahlt werden.

NITRIEREN in Ammoniakgas ist das Werkstiick erst ca. 20°C Gber der anzuwendenden
Nitriertemperatur anzulassen. Durch Nitrieren sind Oberflachenhéarten bis
69Hrc. (1000 Vickers) zu erreichen. Die Kernharte liegt bei ca. 54 Hrc.
Werkstlicke welche keinem hohen Oberflachendruck unterliegen, kénnen
im weichgeglihtem Zustand nitriert werden. Die Harte und Tiefe der
Randschicht wird dabei etwas geringer.

ZTU- und Anlafischaubild fur kontinuierliche Abklihlung auf Anfrage.
Anlieferzustand: weichgegliiht 780 N/mm? (229HB max.) Farbcode fiir 1.2343 Erzielbare Harte: Hrc 52 - 54

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