Warmebehandlung und Harteanleitung
Richtanalyse

1.2879

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
Kerngefiige. Daher auf3erst
1.2080 | 2,00 | 0,30 | 0,30 [12,00 198 e
1.2436 | 2,10 | 0,35 | 0,35 12,00 0,70 s

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

HARTEN =

Erwdrmen

EN-1S0O4957

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.
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HARTEN in Ol, Luft, Wb

ANLASSEN

Nitrieren

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

Warmumformen.................. 1050 - 850 °C langsame Abkuhlung
Weichglihen........................ . 830 -860 °C max. 250 HB, max. 845 N/mm
4 - 6 Std. langsame Ofenabkiihlung

Spannungsarmglihen........... 650 - 700 °C im verguteten Zustand unterhalb
. der letzten Anlaftemperatur, langsame Abkuhlung.

Vorwarmen.............c...e......... 350 + 800 °C je nach Abmessungen
Harten.............cccceeeevveeeeeee.s. 1000 -1050 °C
Anlassen.........c...cccceeveeeee..s. . 200 - 550 °C (2-3 X je 2 Std.)
Austenitisierungstemperatur : 990 -1050°C Haltedauer: ~30min.
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
koeffizient m* K 10,5 11,5 11,9 12,2
Warmeleitfahigkeit w 20°C 350°C 700°C

m* K 16,7 20,5 24,2
Streckgrenze............c..c.......:. 420 N/mm?
Druckfestigkeit RmMPa. 56HRc=~2700, 60HRc=~2960, 62HRc=~3100

Zugfestigkeit............c..ccceeee.s. . 870N/mm?

100 °C =64 +/- 1HRc
200 °C =61 +/- 1HRc
300 °C =59 +/- 1HRc

400 °C = 58 +/- 1HRc
500 °C =58 +/- 1HRc
Erzielbare Harte Hrc 61 - 63

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

bei

200 - 500° C. Kleine Werkstucke 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.

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

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.
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