Waérmebehandlung und Hérteanleitung
Richtanalyse

1.2510 / 1.2842
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
64 oo Spannungsarmgliihen: 650 - 680 °C im verglteten Zustand unterhalb
62 \\ der letzten AnlaRtemperatur, langsame Abkuhlung
60 \ Schmieden................. ; 950°C - 800°C  langsame Abkihlung.
58 \ Vorwérmen................. : 350 °C je nach Abmessungen
56 o \ Austenitisierungstemperatur: 800 - 840 °C Haltedauer: 15 min.
54 Harten.........c.ccc..... : 800-830°C Ol (64HRc)
o \ Querschnitte ab 40mm 830-860°C Ol (64HRc)
<0 \ Anlassen.................... : Je nach Bedarf. (AnlaBschaubild) 180-400 °C 1-2x je 2Std.
" Abschrecken.............. : 0l 60-70°C, Warmbad 180 - 220 °C.
" Streckgrenze.............: 390 - 510 N/mm?
anl \\ Warmeausdehnungs- 10°m 20-100°C  20-200°C  20-300°C  20-400°C
koeffizent m* K 12,0 12,6 13,1 18,8
°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 =62 +/- 1THRc 300 °C =57 +/-1HRc ~ 400°C =53 +/-1HRc  500°C = 44 +/-1HRc

ANWARMEN

HARTEN in Ol bei 800 - 860°C.

Groélere 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 Werkstticke 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 groRer 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 abkihlen und sofort anlassen.

ANLASSEN Kleine Werkstiicke ca. 1 Std gréRere 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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