
KALTARBEITSSTAHL DIN 17350
                EN-ISO4957

HÄRTEN in Öl, Luft, Wb             bei  1020 - 1050° C   Abkühlung je nach Größe des Werkstückes in Öl, Luft, oder 
                                                            Warmbad bei 420 - 500 °C. Zur Verbesserung der Verschleißfestigkeit,  erhöhte Härte
                                                            und Anlasstemperatur wählen. 
                                                            
                                                            
                                                            
ANLASSEN                                  bei    200 -  500° C.  Kleine Werkstücke ca. 1 Std.  größere  und wichtige bis 3 Std. 
                                                             2 - 3 x  anlassen.   Haltedauer im Ofen mindestens 2 Stunden bei Temperaturen  
                                                             zwischen 100° - 400° C. 

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

HÄRTEN =   Erwärmen       langsam vorwärmen um Formänderungen zu vermeiden.
                     Abschrecken   Öl, Luft,  Warmbad 
                     Anlassen         langsam erwärmen um Risse zu vermeiden. 2-3 x  anlassen.  Haltezeit nach 
                                            vollständiger Durchwärmung  20 - 30 min. 
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Wärmebehandlung   und   Härteanleitung 

Anlieferzustand:  weichgeglüht  830N/mm² (255HB max.)                Farbcode für 1.2379   GELB                     Erzielbare Härte:  Hrc 61-63

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

Warmumformen...................:     1050 - 850 °C  langsame Abkühlung
Weichglühen........................:     830  - 860 °C  max. 250 HB, max. 845 N/mm
                                                   4 - 6 Std. langsame Ofenabkühlung 

Spannungsarmglühen..........:     650 - 700 °C im vergüteten Zustand unterhalb 
                                     .             der letzten Anlaßtemperatur, langsame Abkühlung.

Vorwärmen...........................:     350 + 800 °C je nach Abmessungen
Härten..................................:     1000 -1050 °C   

Anlassen..............................:     200 - 550 °C (2-3 X je 2 Std.)
 

Abschrecken.........................:    Öl, Luft,  Warmbad 500 °C, Wirbelbett, Gas

Streckgrenze........................:    420 N/mm²

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

Zugfestigkeit..........................:    870N/mm²

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

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

400 °C = 58 +/- 1HRc
500 °C = 58 +/- 1HRc

Grün  bei   980 °C
Blau  bei 1020 °C
Rot    bei 1050 °C Erzielbare Härte Hrc 61 - 63

AnlaßschaubildHrc

°C

Zur Vermeidung von Spannungsrissen, den Abschreckvorgang bei ca. 60°C abbrechen und das Werkstück anlassen.
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Extra reines und gleichmäßiges 
Kerngefüge.  Daher äußerst

verzugsarm.

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

-6 o o o oWärmeausdehnungs-                   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

o o oWärmeleitfähigkeit                           W             20 C            350 C          700 C          

   m * K           16,7             20,5             24,2     

X153CrVMo12

1.2379L % C Si Mn Cr Ni Mo W V

1.2379 1,55 0,30 0,30 12,00 0,80 0,80

1.2990 1,00 0,90 8,00 1,60 1,60

1.2601 1,60 0,30 0,30 12,00 0,18 0,60 0,50 0,30

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

1.2436 2,10 0,35 0,35 12,00 0,70

Richtanalyse


