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CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG

Chemische Zusammensetzung (Gehalt in %)

Element C | Si Mn | P | S | Cr | Mo | w | \"
086 | max. | max | max | max | 38 | 47 | 590 | 170
094 | 045 | o040 | o003 | o003 | 45 | 520 | 670 | 210

Werkzeuge fiir Werkzeugmaschinen zum Schruppen und Schlichten, Stempel zum Kaltpressen, Schneidwerkzeuge und
Prazisionsstanzwerkzeuge. Raumnadeln, Fraser, Tauchkolben, Messer zum Gewindeschneiden, Kreissdgeblattsegmente,
Werkzeuge zur Bearbeitung von Zahnradern, Matrizen, Schneidwerkzeuge, Formen flir Kunststoffe.

BEHANDLUNG

. . Zum Referenzhirten im Ol- oder Salzbad; im Zweifelsfall aber nur Ol. Ublich eingesetzte Hartungsmedien sind Luft,
Harten Spezial
Gas oder Salzbad

560°C + 10°C (siehe warmebehandlungsdiagramm)
Harte [HRC] min. 64

ZLICHE WARMEBEHANDLUNG

820 - 860°C/ Ofen

650 - 680°C (nur bei erweichtem Lieferzustand)
HeiBbad 500 °C, Wirbelschicht

560°C £ 10°C, min. 2x

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

Bedingungen Weichgliihen (+A)
Harte [HB] max. 248
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Gegliiht und kalt gezogen (+A+C)
max. 319




PHASENUBERGANGSDIAGRAMM (CCT)

Material: 1.3343; HS6-5-2C; SW7M
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WARMEBEHANDLUNGSDIAGRAMM

Material: 1.3343; HS6-5-2C; SW7M

Hartungstemperatur: 1210°C, ProbengréRe: Quadrat 20 mm
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ACHTUNG: Alle technischen Informationen dienen ausschlie3lich zur Veranschaulichung.
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