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@M Kaltarbeitsstihle

In der vorliegenden Druckschrift sind die in unserem Hause erzeugten Kaltarbeitsstahle aufgeflihrt. Die spéter folgende
MarkenUbersicht, nach Einsatzgebieten geordnet, 146t ein schnelles Aufsuchen der einzelnen Qualitdten mit den Angaben
ihrer Eigenschaften, Verwendungsméglichkeiten und der notwendigen Warmebehandlung sowie sonstiger Hinweise zu.

Sollte die Vielfalt der aufgefiihrten Stéhle besonderen Anforderungen unserer Verbraucher nicht gerecht werden, so kdnnen
auch Stahle nach Sonderanalyse erzeugt werden.

Unser technischer Beratungsdienst ist jederzeit in Anspruch zu nehmen, wenn Zweifel tUber den richtigen Stahleinsatz
bestehen oder Fragen offen bleiben.

Kaltarbeitsstéhle finden fur Werkzeuge Verwendung, bei deren Einsatz im allgemeinen keine héheren Temperaturen als ca.
200°C auftreten. Es muf3 im Gebrauch eine die Ursprungshérte vermindernde AnlaBwirkung vermieden werden.

Die Anforderungen, die an Kaltarbeitsstédhle gestellt werden, sind mannigfacher Art. Die sinnnvolle Abstimmung der
Legierungselemente Si, Mn, Cr, Mo, Ni, V und W mit dem C-Gehalt ermdglicht die Erzeugung von Stéhlen mit unter-
schiedlichen Eigenschaften.

Die hochlegierten Kaltarbeitsstahle bieten einen hohen VerschleiBwiderstand bei guter Druckfestigkeit, wahrend die nie-
driglegierten bzw. solche mit niedrigem C-Gehalt durchweg eine héhere Zahigkeit und ausreichende Druckfestigkeit bei
vermindertem VerschleiBwiderstand aufweisen. Die Stahlauswahl muf3 daher nach den wichtigsten Beanspruchungs-
kriterien getroffen werden.

Zum Anwendungsbereich der Kaltarbeitsstdhle zahlen auch die Stahle fur die Kunststoffverarbeitung. Neben den oben
erwahnten Eigenschaften, wie gute Verschlei3festigkeit und ausreichende Druckfestigkeit, muB3 eine wirtschaftliche
Zerspanbarkeit oder Kalteinsenkféhigkeit, gute Polierfahigkeit und fir aggressive Kunststoffe eine genlgende
Korrosionsbestandigkeit gewahrleistet sein.

Die Stahlauswahl richtet sich in erster Linie nach den auftretenden Driicken und danach, welche thermoplastischen oder
duroplastischen Massen zur Verarbeitung gelangen.

Eine sachgemaBe Warmebehandlung, die Gebrauchshérte sowie eine der Beanspruchung gerechte Konstruktion sind
neben der Stahlauswahl unerlalich, um eine hohe Werkzeugstandzeit zu erreichen.

Der Verschlei3 sowie die Neigung zum KaltaufschweiBen kdénnen durch entsprechende Schmiermittel oder durch
Oberflachenbehandlungsverfahren, wie z.B. durch Nitrieren,verringert werden. Zu beachten ist, daf3 sich nur die Kaltarbeits-
stéhle sinnvoll nitrieren lassen, deren AnlaBtemperaturen tber den Ublichen Nitriertemperaturen liegen.

Bei Werkzeugen, die durch Dauerbeanspruchung zum Absplittern oder zu Ausbriichen neigen, kann ein Zwischen-
entspannen 30-50°C unter der letzten AnlaBtemperatur zu Standzeitverbesserungen flihren. Dieser Prozef3 ist in gewissen
Abstanden bei Produktionsunterbrechungen vorzunehmen.

Die AnlaBschaubilder in den einzelnen Qualitdtsbeschreibungen dienen als Anhaltswerte. Sie sind nicht ohne weiteres auf
Werkzeuge zu Ubertragen. Andere Querschnitte kénnen Abweichungen verursachen, ebenso nicht erfaBbare
Betriebsbedingungen. Die Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubilder geben einen Anhalt Uber das Verhalten der Stéhle
bei Abklhlung von der Hartetemperatur.

Die Ausdehnungsbeiwerte gelten flr den gegliihten Zustand.



Warmebehandlung

Die Kaltarbeitsstahle werden in der Regel weichgegliht geliefert. Fir die weitere Warmebehandlung sind die nétigen
Anweisungen den Qualitdtsbeschreibungen zu entnehmen; gegebenenfalls steht bei Unklarheiten unser technischer
Beratungsdienst zur Verfligung. Darliber hinaus kénnen alle géngigen Warmebehandlungen in unserem Hause als
Lohnarbeit ausgefiihrt werden. Wird eine Neuhartung vorgenommen, so ist auf jeden Fall vorher eine regelrechte
Weichgliihung erforderlich.

Wichtig ist, daf3 die bestellten Abmessungen soviel Aufmaf3 haben, daf3 die entkohlte Oberflachenzone véllig abgearbeitet
wird (die nétigen Zugaben sind dem DIN-Blatt 7527 zu entnehmen). Andernfalls entstehen Fehimessungen bei der
Harteprifung und eine ungenigende Standzeit der Werkzeuge im Arbeitseinsatz. Zu vermeiden ist ebenfalls, die
Hauptspanabnahme an der Arbeitsseite vorzunehmen und die Riickseite nur blank zu schleifen. Einseitig verbliebene
Oberflachenentkohlung fihrt bei der Hartung zu Spannungen und Verzug, sogar zu Oberflachenrissen.

Unsere Vergtterei mit Ofen und Abschreckbecken bis zu 8 m Lange ist fUr alle erforderlichen Warmebehandlungsopera-
tionen eingerichtet. Eine Vakuumhérterei fiir besondere Anforderungen ist angegliedert. Es stehen Horizontal6fen bis zu
einer GroBe von 1200 mm @ x 1500 mm und ein Vertikalofen von ca. 1000 mm @ x 1800 mm bei einem max. Chargier-
gewicht von 2.000 kg zur Verfugung.

Weiterhin besteht die Mdglichkeit des Nitrocarburierens bis zu einer GréBe von 1200 x 900 x 800 mm bei einem max.
Chargiergewicht von 1.500 kg. Sowohl in der Verglterei als auch in der Harterei werden Lohnhéartearbeiten fur unsere
Kunden durchgefihrt.

Neben der Stahlauswahl beeinfluBt die Warmebehandlung entscheidend die Standzeit der Werkzeuge.

Hartbarkeit

Die in den einzelnen Werkstoffblattern aufgefihrten Harteangaben, nach dem Abschrecken oder Anlassen gemessen,
haben fur einen Querschnitt von 25 mm rund Gultigkeit.

AuBer vom C-Gehalt und den Legierungselementen ist die Harteannahme stark von der Abmessung abhangig. Mit
steigenden Querschnitten zeigen vor allem viele mittellegierte martensitisch hartende Stéhle eine schlechtere oder
ungleichméBigere Harteannahme. Das héhere Warmevolumen kann nicht schnell genug reduziert werden. Die Abkuhl-
geschwindigkeit reicht zur geniigenden Martensitumwandlung nicht aus. Dies kommt in den kontinuierlichen Zeit-
Temperatur-Umwandlungsschaubildern zum Ausdruck. Es ist erkennbar, daf bei langsamer Abkuhlung der hartemindern-
de Zwischenstufenbereich oder die ebenso wirkende Perlitstufe durchlaufen werden kann.

Werkzeugkanten, die einer intensiveren Abkulhlung unterliegen, kénnen unter Umsténden ausreichend hart werden, wenn
auch fir das sonst starkwandige Werkzeug keine hohe Harteannahme erwartet werden kann.

Die Einhartungstiefe wird ebenso vom C-Gehalt, den Legierungselementen sowie von der Abmessung beeinflu3t. In Bild
1 ist die Abhangigkeit der Einhartungstiefe vom Werkstickdurchmesser einiger Stahle aufgezeichnet. Es kann abgelesen
werden, bis zu welchem Abstand von der Oberflache, optimale Hartebedingungen vorausgesetzt, die Harte praktisch nicht
abfallt.
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Bild 1: Abhé&ngigkeit der Einhartungstiefe vom Werkstlickdurchmesser (fiir einfache Rund- und Quadratabmessungen)

Beispiel:

Far einen Werkstlick-Durchmesser von 140 mm und eine Harte von 62 HRC soll fiir die Qualitdt Dominial CH 160 W —
Wst.-Nr.2601 die Einhartungstiefe bei Olhartung ermittelt werden. Der Schnittpunkt der Senkrechten bei 140 mm
Durchmesser mit der Kurve fir Dominal CH 160 W ergibt auf der Ordinate (rechte Achse) eine Einhartungstiefe von ca. 45
mm.

Lotet man den Schnittpunkt der Kurve von Dominial CH 160 W mit der unter 45° geneigten Geraden zur Abzisse (untere
Achse), so ergibt sich als durchhartender Durchmesser ca. 120 mm.



Spannungsarmgliihen
Verzug soll bei der Warmebehandlung mdglichst vermieden, zumindest gering gehalten werden.

Bearbeitungsspannungen, die bei starker Zerspanung oder stark unterschiedlichen Querschnitten auftreten, kénnen bei
Aufheizung auf Hartetemperatur Verzug hervorrufen. Um sie abzubauen, ist das vorbearbeitete Werkzeug auf ca. 650°C zu
erwdrmen und dann einer langsamen Abkuhlung (am besten im Ofen) zu unterziehen.

Eine wirksamere Methode ist bei Werkzeugen mit stark unterschiedlichen Querschnitten eine Vorhartung. Nach der Vor-
bearbeitung wird wie Ublich gehartet und anschlieBend weichgegliiht, um die Fertigbearbeitung vornehmen zu kénnen. Die
auftretenden Verformungen — durch Bearbeitungs-, Warme- und Umwandlungsspannungen verursacht — kdnnen auf diese
Weise ausgeglichen werden.

Vorwarmen

Kaltarbeitsstahle sind Uberwiegend mittel bis héher legierte Stahle und haben damit eine verminderte Warmeleitfahigkeit.
Es muB3 daher vor allem bei starken Querschnitten ein langsames oder stufenweises Erwarmen auf Aufkohlungs- oder
Hartetemperatur erfolgen; andernfalls kdnnen Warmespannungen zwischen Rand und Kern des Werkzeuges zu Verzug
und RiBbildung flhren.

Bei Salzbad-Aufkohlung oder-Hartung kommen folgende Vorwarmstufen in Frage:

ca. 400°C Luftumwalzofen
ca. 650°C Salzbad
ca. 850°C Salzbad (falls Hartetemperatur ber 850°C).

Bei Kammerofen-Erwérmung kann die Stufe 400°C fehlen. Geeignete Mittel missen gegen Verzunderung und Ober-
flachenentkohlung schitzen.

Die Werkzeuge sind bis zur vélligen Durchwarmung auf diesen Temperaturen zu halten.

Aufkohlungsbehandlung bei Einsatzstahlen

Das Aufkohlen kann in Pulver, im Salzbad oder in einem aufkohlenden Gas vorgenommen werden. Die Aufkohlungs-
temperaturen sind den Werkstoffblattern zu entnehmen. Die Aufkohlungstiefe ist von der Temperatur und der Zeit abhan-
gig.

Zum Pulveraufkohlen diirfen nur mild wirkende Mittel Verwendung finden, um eine Uberkohlung der Randzone zu ver-
meiden. Die Einsatzkésten sind nicht gréBer zu wahlen, als unbedingt notwendig, um eine mdglichst gleichmaBige
Aufkohlung zu erreichen. Haben die Werkzeuge im Kasten Endtemperatur erlangt, so kann je Stunde Dauer mit ca. 0,1 mm
Einsatztiefe gerechnet werden.

Nach der Pulveraufkohlung kann die Abktihlung der Werkzeuge im Kasten erfolgen. Ein Zwischenglihen sollte sich zumin-
dest bei den Stahlen EC 5, ECNL und P 604 anschlie3en.

Das Salzbadaufkohlen hat den Vorteil, daf3 die zeitraubenden Vorarbeiten entfallen und eine gleichmaBigere Einsatztiefe
erreicht wird. Je Stunde kann man mit ca. 0,25 mm Tiefe rechnen. Voraussetzung ist eine einwandfreie Badfihrung.

Nach der Salzbadaufkohlung bietet sich die isotherme Umwandlung im Bereich der Perlitstufe an. Unter "Zwischenglihen"
sind die Temperaturen und Zeiten in den Werkstoffblattern zu finden. Das Umhangen der Werkzeuge von der
Aufkohlungstemperatur in ein Salzbad mit einer Temperatur der Perlitstufe und entsprechender Haltezeit und anschlie3en-
des Umhéngen in ein Salzbad mit Austenitisierungs- bzw. Haltetemperatur gewahrleistet geringsten Verzug.
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Das Gasaufkohlen hat den Vorteil, da3 der C-Pegel eingestellt werden kann. Hierdurch 1Bt sich eine Uberkohlung der
Randzone mit Sicherheit vermeiden.

Nach dem Gasaufkohlen bietet sich ein Abkuhlen in der Retorte an, sowie auch eine isotherme Umwandlung in der
Perlitstufe. Es ist sinngeman wie unter Pulver- bzw. Salzbadaufkohlung zu verfahren.

Eine Direkthartung ist praktisch nur bei der Qualitadt WEH durchzufiihren. Die anderen beschriebenen Einsatzstahle wiir-
den durch verbliebenen Restaustenit keine ausreichende Oberflachenhérte erreichen. Bei der Direkthartung wird nach dem
Aufkohlen die Ofentemperatur auf die untere Grenze der Hartetemperatur abgesenkt. Nach einer Ausgleichzeit (siehe
Haltezeiten unter Harten) kann zum Harten abgeschreckt werden.

Héarten

Nach dem vorher beschriebenen Vorwarmen wird auf Hartetemperatur erhitzt. Dies gilt auch fir die aufgekohlten und
zwischengegliihten Einsatzstahle. Ist die Hartetemperatur erreicht und hat eine durchgreifende Erwarmung stattgefunden,
so ist zur Gefligeumwandlung und um die vorliegenden Karbide in L&sung zu bringen, eine gewisse Haltezeit erforderlich.
Nur so wird bestmdgliche Harteannahme erreicht.
Folgende Haltezeiten kdnnen als grober Anhalt dienen:
bis 20 mm Wandstéarke:
ca. 15 Minuten bei unlegierten Stahlen
ca. 20 Minuten bei niedrig- und mittellegierten Stahlen
ca. 30 Minuten bei hoch-C- und Cr-haltigen Stéhlen;
Bei gréBeren Wandstarken missen die langeren Aufwérmzeiten berlicksichtigt werden. Die Haltezeiten
andern sich deshalb nicht wesentlich.

AnschlieBend wird in dem vorgeschriebenen Hartemittel abgekiihlt, wobei dem mildesten Mittel der Vorzug zu geben ist,
um Warmespannungen, Verzug und unvermeidbare MaB&nderungen in engen Grenzen zu halten. Die Warmbadhértung
bietet sich bei vielen Stdhlen an. Neben langsamer Abkihlung mit geringen Wéarmespannungen wird eine saubere
Oberflache erreicht. Nach Temperaturausgleich ist die weitere Abkuhlung an ruhiger Luft durchzufihren.

Ein AbkUhlen bis auf Raumtemperatur ist grundséatzlich zu vermeiden. Nach Erreichen von ca. 80°C ist sofort anzulassen,
um einer SpannungsriBgefahr zu begegnen.

Wasserharter neigen durch Dampfblasenbildung zur Weichfleckigkeit. Eine sehr schnelle und kraftige Bewegung der
Werkzeuge oder ein starker Wassersprudel kdnnen abhelfen. Bei Lochwerkzeugen wird die Bohrung mittels Wasserstrahl
gehértet. Eine 10%ige Salzzugabe erhéht die Abschreckwirkung des Wassers. Wenn man von einer Lochhértung absieht,
sollte die Wasserabschreckung bei ca. 120°C unterbrochen und die weitere Abklhlung bis ca. 80°C in Ol durchgefuhrt
werden. Danach ist sofort anzulassen.

Anlassen
Neben einem Spannungsabbau bewirkt das Anlassen eine Zahigkeitssteigerung durch Umwandeln des tetragonalen in
den zaheren kubischen Martensit und dient dazu, die Gebrauchshérte einzustellen.

Die AnlaBtemperaturen sind den jeweiligen AnlaBschaubildern zu entnehmen. Sie beziehen sich auf eine AnlaBzeit von 2
Stunden. Langere AnlaBzeiten bei gleicher Temperatur bringen einen Harteabfall mit sich. Es besteht eine
Austauschbeziehung zwischen Temperatur und Zeit. Die AnlaBzeit soll je 25 mm Wandstéarke 1 Stunde betragen, minde-
stens jedoch 2 Stunden.
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Ein mehrmaliges Anlassen kann die Zahigkeit steigern. Nach jeder AnlaBbehandlung ist eine Harteprifung durchzufiihren.
Entsprechend der ermittelten Harte ist die weitere AnlaBtemperatur festzulegen.

Luftumwalzdfen oder Salzb&der sind zur Durchfiihrung der AnlaBvorgénge geeignet. Es ist fir eine langsame Aufwarmung
auf Temperatur zu sorgen, um Warmespannungen zu vermeiden, die zur RiBbildung fihren kénnen. Beim Gebrauch von
Salzbadern muf3 daher bei hohen Anla3temperaturen zundchst ein Vorwérmen der Werkzeuge auf ca. 350 - 380°C in
einem Luftumwaélzofen erfolgen. Die anschlieBende Abkiihlung erfolgt an ruhiger Luft.

Die vorstehenden Ausfiihrungen Uber das Harten und Anlassen beziehen sich auf die Mehrzahl der gebrauchlichen
Kaltarbeitsstéhle, die durch Gefugeumwandlung in der Martensitstufe harten. Stahle, die ihre Gebrauchshéarte durch
Ausscheiden intermetallischer Phasen erreichen, erfordern eine abweichende Behandlung (siehe z.B. Werkstoffblatt
Dominial UHF 3).

Sonderwérmebehandlung von hoch C- und Cr-haltigen Stéhlen

Die ledeburitischen Chromstéhle mit Zusatzen von Mo, V, und W, wie z.B.
Dominial CH 16V -CH 160 W -CH 2V

eignen sich nach einer Sonderwérmebehandlung zum Nitrieren.

Durch eine Erhéhung der Héartetemperatur wird ohne Z&higkeitsverlust die Karbidldslichkeit verbessert und damit die
AnlaBbestandigkeit erhdht.

Um eine gute Maf3besténdigkeit zu erreichen, ist nach dem Hérten ein 3-maliges Anlassen zu empfehlen.
Die erreichbaren Harten liegen bei CH 16 V um 59 HRC, CH 160 W um 57 HRC und bei CH 2 V um 62 HRC.
Die Harte- und AnlaBtemperaturen sind den Werkstoffblattern zu entnehmen.

Nitrieren
Durch ein Nitrieren wird die Oberflaichenhérte gesteigert. Die Vorteile sind:

erhdhte VerschleiB3festigkeit,

Verminderung der KaltschweiBBneigung.
Diese Behandlung muf3 nach der Warmebehandlung (Harten u. Anlassen) und Fertigbearbeitung erfolgen.
Da die Nitriertemperaturen je nach Verfahren zwischen 500°C und 580°C liegen, sind nur solche Werkzeuge sinnvoll zu
nitrieren, deren AnlaBtemperatur Uber der Nitriertemperatur liegt, andernfalls fallt die Kernharte ab.

Zu berucksichtigen ist, daB bei den durch Sonderwarmebehandlung zum Nitrieren geeigneten hoch C- und Cr-haltigen
Schnittstéhlen die Ublichen AnlaB- und Nitriertemperaturen dicht beeinander liegen. Lange Nitrierzeiten, wie sie beim
Gasnitrieren Ublich sind, kdnnen die Kernhéarte vermindern. (Austauschbeziehung zwischen Temperatur und Zeit).

Es bieten sich von den Schnittstédhlen der Schnellarbeitsstahl "C 65" sowie die ledeburitischen Chromstahle "CH 16 V".,
"CH 160 W" und "CH 2 V" nach der beschriebenen Sonderwarmebehandlung an. Da dicke Nitrierschichten bei diesen
Stahlen zum Abplatzen neigen, strebt man Schichtstarken von max. 0,1 mm an.

Die in der Kunststoff-Industrie verwendeten Nitrier- und vorvergiteten Stéhle lassen starkere Nitrierschichten zu.



ESU-Stahle

Bestimmte Stéhle, die besonderen Anforderungen unterliegen, sind in ESU-Glte (bis 10 t Blockgewicht) lieferbar. Das
Umschmelzen nach dem ESU-Verfahren erméglicht die Herstellung von Bldcken besseren Reinheitsgrades, wesentlich
geringerer Kernseigerung und optimaler Gefligeausbildung.

Vorteile fir den Verbraucher sind:

@ hohere Zahigkeit in Querrichtung,

@ Angleichung der technologischen Werte langs und quer,
@ verbesserte Polierfahigkeit,

@ glnstigeres Harteverhalten.

Mechanische Bearbeitung
Wir liefern:
@ in vorbearbeiteter Ausfihrung: gedreht, gehobelt, gefrast, gebohrt, geschliffen:

Stabe, Platten, Stiicke, Scheiben, Ringe, Bichsen und Formteile, auch mit Durchbriichen, Ausnehmungen und
Bohrungen jeder Art;

@ fertigbearbeitet nach Zeichnungsvorschrift:
Beispiele fur Kaltarbeitswerkzeuge:

Form-, Kalibrier-, Schwei3- und Richtrollen; Biege-, Falz- und Schneidwerkzeuge; Schleifscheibenprefformen;
Kaltpilgerwerkzeuge, KaltflieBpreBwerkzeuge; Werkzeugaufnahmen und Formrahmen; Achsen, Wellen, Spindeln.

Beispiele fur Warmarbeitswerkzeuge:

Mit dieser Produktionstiefe bietet IKIND&CO seinen Abnehmern den Vorteil, daB der gesamte Herstellungs-
ablauf von der Erschmelzung des Rohstahls liber die Warmverformung, Warmebehandlung, Vorbearbeitung,
Hérte- und Vergiitebehandlung bis hin zur Endbearbeitung einbaufertiger Werkzeuge in einer Hand liegt und das
Risiko der Abstimmung Werkstoff — Warmebehandlung — Bearbeitung fur den Verbraucher entfallt.
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Markenubersicht nach Werkstoffnummern geordnet

Werkst.-Nr. Dominial Seite
1.1525 Kind Spezial ,zéh" 19
1.1545 Kind Spezial ,z&hhart* 19
1.1730 Kind Prima ,weich“ 20
1.1740 Kind Prima ,sehr z&h" 20
1.2056 SGW 21
1.2063 DAG 22
1.2067 Extra E 24
1.2080 CH 26
1.2082 RF-Spezial 86
1.2083 RF 88
1.2085 CRS 89
1.2101 RS 68
1.2108 KS 80 34
1.2127 MK 28
1.2129 P 430 29
1.2162 WEH 90
1.2201 CH 165 30
1.2206 KZR 31
1.2241 SS 50 32
1.2242 SS 60 32
1.2243 KS 60 34
1.2303 C2Mo 24
1.2307 MC 91
1.2311 KTW 94
1.2312 KTS 94
1.2316 CMR 86
1.2341 P 604 92
1.2343 USN 96
1.2363 CH5M 36
1.2369 RP Mo H 38
1.2376 CH 10 40
1.2378 CH2V 42
1.2379 CH 16V 44
1.2419 BA 46
1.2436 CHW 48

Werkst.-Nr. Dominial Seite
1.2510 UNI 50
1.2541 DSW 52
1.2542 PK 52
1.2550 KL 54
1.2601 CH 160 W 56
1.2709 UHF 3 58
1.2714 PWM 98
1.2718 NC 18 63
1.2721 SN 64
1.2738 KTW-Ni 94
1.2745 EC5 100
1.2764 ECNL 100
1.2767 N 400 66
1.2826 SP 68
1.2833 KST 70
1.2838 KSV 70
1.2842 MKSt 72
1.2852 ACM 1 102
1.2880 CH 17 Co 74
1.2884 CHCo 74
1.3343 Veronica C 65 76
1.4112 RM 189 77
1.8550 ACM 2 102
ohne Werk- CR7V 78
stoff-Nr. Extra Mo 24
FSR 81
GSF 80
SHRS 82
UsS 6 83
UHF 60
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Markenubersicht nach Einsatzgebieten geordnet

Werkst.- DIN- KIND-
Nr. Bezeichnung Marke C Si Mn Co Cr Mo Ni vV W Sonstige Bemerkungen Seite
Stéhle fir Schnitt- und Stanzwerkzeuge, Lang- und Rollscherenmesser, Abgratwerkzeuge
1.2063 145Cr6 DAG 1,50 0,25 0,60 - 14 . - - . 22
1.2067 100 Cr 6 Extra E 1,00 0,30 0,30 - 15 - - - - 24
1.2080 X210Cr12 CH 2,00 0,30 0,30 - 11,5 - - - - 26
1.2101 62 SiMnCr4 RS 062 1,10 1,710 - 06 - - - - 68
1.2127 105 Mn Cr 4 MK 1,05 025 1,10 - 09 - - - - 28
1.2201 X165CrV 12 CH 165 1,70 0,30 0,30 - 11,5 - - 01 - 30
1.2242 59CrV 4 SS 60 0,58 0,30 1,00 - 1,1 - - 01 - 32
12243 61CrSiV5 KS 60 062 090 080 - 1,2 - - 01 - 34
1.2363 X 100 Cr Mo V 5-1 CH5M 1,00 0,30 060 - 525 1,1 - 02 - 36
1.2369 81 Mo CrV 42-16 RPMoH 0,81 020 0,30 - 4,0 43 - 10 - 38
1.2376 X 96 CrMoV 12 CH 10 0,9 0,30 0,30 - 11,5 0,9 - 09 - 40
12378 X220CrVMo 122 CH2V 2,10 0,25 0,30 - 125 09 - 21 - 42
1.2379 X 155 CrV Mo 12-1 CH16V 1,55 0,30 0,40 - 115 07 - 10 - 44
12419 105WCr6 BA 105 025 1,00 - 10 - - - 11 46
1.2436 X210Crw 12 CHW 2,10 0,30 0,30 - 11,5 - - - 07 48
1.2510 100 Mn CrW 4 UNI 1,00 030 1,10 - 06 - - 0,1 06 50
12542 45WCrV7 PK 045 1,00 0,30 - 1,1 - - 02 20 52
12550 60WCrV7 KL 060 060 0,30 - 1,1 - -015 20 54
1.2601 X 165CrMoV 12 CH160W 1,65 0,30 0,30 - 11,5 06 - 03 05 56
1.2767 X 45 NiCr Mo 4 N 400 045 025 040 - 135025 40 - - * oder 0,5 W 66
12842 90MnCrV38 MKSt 0,90 025 2,00 - 0,35 - - 01 - 72
1.2880 X 165 Cr Co Mo 12 CH17Co 1,65 0,30 040 1,3 11,5 0,55 - - - 74
1.2884 X210CrCoW 12 CH Co 2,10 0,30 0,40 1,0 12,0 04 - - 07 74
1.3343 S6-5-2 C 65 0,90 040 0,30 - 42 50 - 19 65 76
14112 X90CrMoV 18 RM 189 0,90 <1,00<1,00 - 18,0 1,1 - 01 - 77
- - CR7V 045 085035 - 74 14 - 1,35 - 78
- - ExtraMo 1,00 030 070 - 18 03 - - - 24
- - FSR 1,20 0,30 0,30 - 115 14 - 1,7 24 81
- - us 6 056 1,00 040 - 52 13 - - 14 83
Stéhle fir Ziehwerkzeuge der Blechumformung
1.1545 C105W 1 Spezial 1,06 020 020 - - - - — - 19
zéhhart
1.2056 90Cr3 SGW 09 02503 - 08 - - - - 21
1.2080 X210Cr12 CH 2,00 0,30 0,30 - 11,5 - - - - 26
1.2206 140CrV 1 KZR 1,40 0,25 0,30 - 03 - - 0,12 31
12419 105WCr6 BA 105 025 1,00 - 10 - - - 11 46
1.2436 X210Crw 12 CHW 2,10 0,30 0,30 - 11,5 - - - 07 48
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Werkst.- DIN- KIND-

Nr. Bezeichnung Marke C Si Mn Co Cr Mo Ni vV W Sonstige Bemerkungen Seite
Stahle fiir Ziehwerkzeuge beim Stangen- und Rohrzug
1.2067 100 Cr 6 Extra E 100 030 030 - 15 - - - - 24
12080 X210Cr12 CH 200 03003 -115 - - - - 26
12206 140CrV1 KZR 140 025 030 - 03 - -012 31
1.2436 X210CrW 12 CHW 210 030 030 - 115 - - - 07 48
1.2838 145V 33 KSV 145 030 040 - - - —-325 — 70
- - ExtraMo 1,00 030 0,0 - 18 03 - - - 24
Stahle fiir Pragewerkzeuge, Besteckstanzen, Einsenkpfaffen und Gewindewalzwerkzeuge
1.1545 C105W 1 Spezial 1,056 020 020 - - - - — - 19
zdhhart
1.2056 90Cr3 SGW 09 02503 - 08 - - - - 21
1.2080 X210Cr12 CH 200 03003 -15 - - - - 26
12201 X 165CrV 12 CH 165 1,70 0,30 0,30 - 115 - - 0,1 - 30
12241 51CrV4 SS 50 0,50 0,30 1,00 - 1,1 - - 01 - 32
12242 59CrV4 SS 60 0,58 0,30 1,00 - 1,1 - - 01 - 32
12243 61CrSiV5 KS 60 062 090 080 - 12 - - 0,1 - 34
1.2363 X 100 Cr MoV 5-1 CH5M 1,00 0,30 060 - 525 1,1 - 02 - 36
1.2379 X 155 CrV Mo 12-1 CH16V 155 030 040 - 115 07 - 10 - 44
12436 X210CrW 12 CHW 210 030 030 - 115 - - - 07 48
12550 60WCrV?7 KL 0,60 060 030 - 1,1 - -015 20 54
1.2601 X 165CrMoV 12 CH160W 165 030 030 - 115 06 - 03 05 56
12709 X3NiCoMoTi18-9-5 UHF3  <0,03<0,10<0,15 9,5 - 52 180 - - Ti0,95 +Sonderzusatze 58
1.2718 55NiCr 10 NC 18 055 025 045 - 06 - 28 - - 63
1.2721 50 NiCr 13 SN 050 030 060 - 10 - 33 - - 64
1.2767 X 45 Ni Cr Mo 4 N 400 045 025 040 - 1,350,25"* 4,0 - - *oder0,5W 66
- - FSR 1,20 0,30 0,30 - 115 14 - 17 24 81
- - Us 6 056 1,00 040 - 52 13 - - 14 83
- - UHF <0,01 - —-110 - 50 18,0 - - Tik0,3 60
Stahle fiir Kaltschlagwerkzeuge
1.1525 C80W 1 Spezial 080 020020 - - - - - 19
zéh
1.1545 C105W 1 Spezial 105 020 020 - - - - - - 19
zahhart
1.2056 90Cr3 SGW 09 02503 - 08 - - - - 21
12709 X3NiCoMoTi18-9-5 UHF3  <0,03<0,10<0,15 9,5 - 52 18,0 - - Ti0,95 +Sonderzusatze 58
1.2833 100V 1 KST 1,00 0,20 0,20 — - -012 - 70
1.2838 145V 33 KSV 145 030 040 - - - —-3825 — 70
- - UHF <0,01 - -10 - 50 18,0 - - Tk0,3 60
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Werkst.- DIN- KIND-
Nr. Bezeichnung Marke C S Mn Co Cr Mo N V W Sonstige Bemerkungen Seite
Stahle fur KaltflieBpreBwerkzeuge
1.1545 C105W 1 Spezial 105 020020 - - - - - - 19
zahhart
12080 X210Cr12 CH 200 030 030 -115 - - - - 26
1.2201 X165CrV 12 CH 165 1,70 030 030 - 115 - - 0,1 - 30
1.2369 81 Mo CrV 42-16 RPMoH 081 020 030 - 40 43 - 10 - 38
12378 X220CrV Mo 122 CH2V 2,10 025 030 - 125 09 - 21 - 42
1.2379 X 155 CrV Mo 12-1 CH16V 1,55 0,30 0,40 - 115 07 - 10 - 44
1.2436 X210CrW 12 CHW 2,10 0,30 0,30 - 115 - - - 07 48
1.2601 X 165CrMoV 12 CH160W 165 030 030 - 115 06 - 03 05 56
1.2721 50 NiCr 13 SN 050 030 050 - 10 - 33 - - 64
1.2833 100V 1 KST 1,00 020 020 - - - -—-0,12 - 70
1.2838 145V 33 KSV 145 030040 - - - -325 — 70
1.3343 S6-5-2 C 65 090 040 030 - 42 50 - 19 65 76
- - FSR 1,20 0,30 0,30 - 11,5 14 - 1,7 24 81
1.2343 X 38CrMoV 5-1 USN 038 100 040 - 52 13 - 04 - 96
12709 X3NiCoMoTi18-9-5 UHF3  <0,03<0,10<0,15 95 - 52 180 — - Ti0,95 +Sonderzusatze Schrumpfringe 58
12714 56 NiCrMoV 7 PWM 055 030 080 - 11 05 17010 - (Armierungen) 98
1.2767 X 45 Ni Cr Mo 4 N 400 045 025 040 - 1,35025* 40 - - *oder 0,56 W 66
- - UHF <0,01 - -110 - 50180 - - Tik03 60
Stahle fir Hand- und PreBluftwerkzeuge
1.1525 C80W 1 Spezial 080 020 020 - - - - - 19
zéh
1.1730 C45W3 Prima 045 03% 070 - - - - - - 20
weich
12241 51CrV4 SS 50 050 0,30 1,00 - 1, - - 01 - 32
12242 59CrV4 SS 60 0,58 0,30 1,00 - 1, - - 01 - 32
12541 35WCrV7 DSW 0,37 1,00 0,30 - 1, - - 02 20 52
12542 45WCrV7 PK 045 1,00 0,30 - 1, - - 02 20 52
Stéahle fir Lehren und MeBwerkzeuge
1.2063 145Cr6 DAG 1,50 0,25 0,60 - 14 - - - - 22
1.2067 100 Cr6 Extra E 100 030 030 - 15 - - - - 24
1.2127 105Mn Cr4 MK 1056 025 1,10 - 09 - - - - 28
12419 105WCr6 BA 1,05 0,25 1,00 - 10 - - - 11 46
1.2510 100 Mn CrW 4 UNI 1,00 030 410 - 06 - - 01 06 50
12842 90MnCrV38 MKSt 1,00 025 200 -035 - - 0,1 - 72
- - ExtraMo 1,00 030 0,70 - 18 03 - - - 24
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Werkst.- DIN- KIND-

Nr. Bezeichnung Marke C S Mn Co Cr Mo N V W Sonstige Bemerkungen Seite
Stéhle fiir Bérdel-, Sicken- und Richtrollen

1.2056 90Cr3 SGW 09 02503 - 08 - - - - 21
1.2067 100 Cr6 Extra E 1,00 030 030 - 15 - - - - 24
1.2080 X210Cr12 CH 200 03 03 -115 - - - - 26
1.2201 X 165CrV 12 CH 165 1,70 0,30 0,30 - 115 - - 0,1 - 30
1.2378 X220 CrV Mo 12-2 CH2V 2,10 0,25 0,30 - 125 09 - 21 - 42
1.2379 X 155 CrV Mo 12-1 CH16V 155 030 040 - 115 07 - 10 - 44
12436 X210CrW 12 CHW 2,10 0,30 0,30 - 11,5 - - - 07 48
1.2601 X 165CrMoV 12 CH160W 165 030 0,30 - 11,5 06 - 03 05 56
- - ExtraMo 1,00 0,30 0,70 - 18 03 - - - 24
Stéhle fiir Form- und Kalibrierwerkzeuge

1.2080 X210Cr12 CH 200 03003 -115 - - - - 26
1.2201 X 165CrV 12 CH 165 1,70 0,30 0,30 - 115 - - 0,1 - 30
12378 X220CrVMo 122 CH2V 2,10 025 030 - 125 09 - 21 - 42
1.2379 X 155 CrV Mo 12-1 CH16V 155 030 040 - 115 07 - 10 - 44
1.2436 X210CrW 12 CHW 2,10 0,30 0,30 - 11,5 - - - 07 48
1.2601 X 165 CrMoV 12 CH160W 165 030 030 - 115 06 - 03 05 56
- - ExtraMo 1,00 030 0,0 - 18 03 - - - 24
- - SHRS 165 030 040 - 120 06 - 0,12 06 Schweif3rollen 82
- - CR7V 045 085 035 - 74 14 -135 - 78
Stahle fiir Schneidwerkzeuge (Gewindewerkzeuge, Reibahlen usw.)

1.2063 145Cr6 DAG 1,50 025 060 - 14 - - - - 22
1.2067 100 Cr6 Extra E 1,00 030 030 - 15 - - - - 24
12127 105MnCr4 MK 1,05 0,25 1,01 - 09 - - - - diese Stahle haben gegentiber 28
12419 105WCr6 BA 1,05 0,25 1,00 - 1,0 - - - 11 Schnellarbeitsstahlen eine maBige 46
12510 100 Mn CrW 4 UNI 1,00 0,30 1,10 - 06 - - 01 06 Standzeit 50
12842 90MnCrV8 MKSt 0,9 025200 -03 - - 0,1 - 72
- - ExtraMo 1,00 030 0,70 - 18 03 - - - 24
1.2436 X210CrW 12 CHW 210 030030 -115 - - - 07 }Réumnadeln 48
- - FSR 1,20 0,30 0,30 - 115 14 - 1,7 24 81
Stéahle fiir Holzbearbeitungswerkzeuge

1.2201 X 165CrV 12 CH 165 1,70 0,30 0,30 - 115 - - 0O/ - 30
1.2379 X 155 CrV Mo 12-1 CH16V 155 030 040 - 115 07 - 10 - 44
1.2419 105WCr6 BA 1,05 0,25 1,00 - 1,0 - - - 11 46
1.2550 60W CrV7 KL 0,60 0,60 0,30 - 1,1 -  -015 20 54
1.2601 X 165CrMoV 12 CH160W 165 030 030 - 115 06 - 03 05 56
- - ExtaMo 1,00 030 0,0 - 18 03 - - - 24
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Werkst.- DIN- KIND-

Nr. Bezeichnung Marke C S Mn Co Cr Mo N V W Sonstige Bemerkungen Seite
Stéhle fir Kaltpilgerwerkzeuge

1.2303 100 Cr Mo 5 C2Mo 1,00 025 030 - 12 03 - - - 24
1.2343 X 38CrMoV 5-1 USN 0,38 1,00 040 - 52 13 - 04 - 96
1.2379 X 155 CrV Mo 12-1 CH16V 155 030 040 - 115 07 - 10 - 44
1.2601 X 165CrMoV 12 CH160W 165 030 0,30 - 115 06 - 03 05 56
12709 X3NiCoMoTi18-9-5 UHF3 <0,08<0,10<0,15 95 - 52 180 - — Ti0,95 +Sonderzuséatze 58
- - UHF <0,01 - —-110 - 50180 - - Tik0,3 60
- - CR7V 045 085 03 - 74 14 —-135 - 78
VerschleiBfeste Stahle

1.2080 X210Cr12 CH 200 030 030 -115 - - - - 26
1.2101 62 SiMnCr4 RS 062 1,10 1,710 - 06 - - - - 68
1.2129 200 CrMn 8 P 430 2,00 0,20 1,00 - 21 - - - = 29
12378 X220CrVMo 122 CH2V 2,10 025 0,30 - 125 09 - 21 - 42
1.2436 X210CrW 12 CHW 2,10 0,30 0,30 - 115 - - - 07 48
1.2826 60 Mn SiCr 4 SP 060 100090 - 03 - - - - 68
- - SHRS 165 0,30 040 - 120 0,6 - 0,12 0,6 Sonderbehandlung 82
Stéhle fur Kunststoffformen und Extruder

1.2082 X21Cr13 RF-Spezial 0,20 0,40 035 - 130 - - - - 86
1.2083 X 42Cr13 RF 042 040 030 -130 - - - - 88
1.2085 X33CrS 16 CRS 033 <10 <10 -160 -<10 - - S0,07 89
1.2127 105Mn Cr 4 MK 1,05 0,25 1,10 - 09 - - - - 28
1.2162 21 MnCr5 WEH 021 030 120 - 12 - - — - 90
1.2307 29CrMoV 9 MC 030 025 060 - 25 02 -0,15 - 91
1.2311 40 CrMn Mo 7 KTW 0,42 0,30 1,50 - 20 02 - - - 94
1.2312 40 CrMn Mo S 8-6 KTS (KTF) 042 0,30 1,50 - 20 02 - - - +S 94
1.2316 X 36 Cr Mo 17 CMR 0,40 <1,00<1,00 - 16,0 1,2(<1,0) - - 86
1.2341 X6 CRMo 4 P 604 <0,07 020 020 - 38 05 - - - 92
1.2343 X 38 CrMoV 5-1 USN 038 1,00 040 - 52 13 - 04 - 96
1.2379 X 155 CrV Mo 12-1 CH16V 155 0,30 0,40 - 115 07 - 10 . 44
1.2419 105WCr6 BA 1,05 0,25 1,00 - 10 - - - 11 46
12709 X3NiCoMoTi18-9-5 UHF3  <0,03<0,10<0,15 95 - 52 180 - - Ti0,95 +Sonderzusatze 58
1.2714 56 NiCrMoV 7 PWM 055 030 080 - 1,1 05 17 0,10 - 98
1.2738 40 Cr Mn Ni Mo 8-6-4 KTW-Ni 0,42 0,30 1,50 - 20 02 1,0 - - 94
1.2745 14 NiCr 18 EC5 0,15 025 040 - 11 45 - - 100
1.2764 X 19 Ni Cr Mo 4 ECNL 020 025 040 - 12020 40 - - 100
1.2767 X 45 Ni Cr Mo 4 N 400 045 025 040 - 135 025 40 - - *oder 0,5 W 66
1.2842 90MnCrV 8 MKSt 090 025 200 -03 - - 01 - 72
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Werkst.- DIN- KIND-
Nr. Bezeichnung Marke C S Mn Co C Mo N V W Sonstige Bemerkungen Seite
1.2852 33 Al Cr Mo 4 ACM 1 0,33 020 0,80 - 1,1 02 - - - A10 102
1.8550 34 CrAINi7 ACM 2 0,34 020 050 - 1,7 02 1,0 - - A0 102
- - E60R 060 035 0,70 - - - - -— - Hinweis KIND PRIMA ,sehr zah“ 20
- - FSR 1,20 0,30 0,30 - 11,5 14 - 17 24 81
- - UHF <0,01 - —-110 - 50 18,0 - - Tik0,3 60
Stahle fiir Hilfswerkzeuge (Spannpatronen, Backen usw.) und Konstruktionsteile
11525 C80W 1 Spezial 08 020 020 - - - - - - 19
zéh
11730 C45W3 Prima 045 035 070 - - - - - - 20
weich
11740 C60W3 Prima 060 03 070 - - - - - - 20
sehr zih
1.2067 100 Cr 6 Extra E 1,00 0,30 0,30 - 1,5 - - - = 24
12101 62SiMnCr4 RS 0,62 1,10 1,10 - 0,6 - - - - 68
1.2127 105MnCr 4 MK 1,05 025 1,10 - 0,9 - - - = 28
12162 21 MnCr5 WEH 021 0,30 1,20 - 1,2 - - - = 90
12241 51CrV4 SS 50 0,50 0,30 1,00 - 1,1 - - 01 - 32
12242 59CrV 4 SS 60 0,58 0,30 1,00 - 1,1 - - 01 - 32
1.2307 29CrMoV 9 MC 0,30 025 060 - 25 02 - 0,15 - 91
1.2343 X 38 Cr MoV 5-1 USN 0,38 1,00 040 - 52 13 - 04 - 96
12550 60WCrV?7 KL 0,60 060 030 - 1,1 - -015 20 54
12709 X3NiCoMoTi18-9-5 UHF3  <0,03<0,10<0,15 9,5 - 52 180 - - Ti0,95 +Sonderzusatze 58
12714 56 NiCrMoV 7 PWM 055 0,30 080 - 1,1 05 1,7 0,10 98
12721 50NiCr 13 SN 0,50 0,30 050 - 1,0 - 33 - - 64
1.2745 14 NiCr 18 EC5 0,15 0,25 040 - 1,1 - 45 - - 100
1.2764 X 19 NiCr Mo 4 ECNL 020 025 040 - 12 020 4,0 - = 100
1.2767 X 45 NiCr Mo 4 N 400 045 025 040 - 135 025 40 - - *oder 0,5 W 66
1.2826 60 Mn SiCr 4 SP 0,60 1,9 1,00 - 0,30 - - - = 68
1.2842 90MnCrV 8 MKSt 0,90 025 2,00 - 0,35 - - 01 - 72
1.2852 33 Al Cr Mo 4 ACM 1 0,33 020 0,80 - 1,1 0,2 - - - A10 102
14112 X90CrMoV 18 RM 189  0,90<1,00<1,00 - 18,0 1,1 - 01 - 77
1.8550 34 CrAINi7 ACM 2 0,34 020 050 - 1,7 02 1,0 - - A0 102
- - ExtraMo 1,00 0,30 0,70 - 1,8 0,3 - - - 24
- - GSF 0,28 0,30 0,70 - 2,80 0,60 1,00 0,40 - 80
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KIND SPEZIAL ,,zah“ und ,,zahhart“

Werkstoff-Nr. 1.1525
Werkstoff-Nr. 1.1545

Richtanalyse in %:
zéh
zdhhart

zéh DIN-Bezchg. C 80 W 1
zéhhart DIN-Bezchg. C 105 W 1
C Si Mn

0,80 020 0,20

1,05 020 0,20

Eigenschaften und Verwendung:

Diese unlegierten Stéhle sind Schalenharter mit ausgepragter Einhartezone von ca. 2-3 mm Tiefe und zdhem Kern.
Neben guter VerschleiBharte ist die hohe Schlagzahigkeit hervorzuheben. Einsatzgebiete sind:

Kaltschlagmatrizen, Messer, Handmei3el, Spitzeisen, Zahlenstempel und &hnliche flr die Marke KIND SPEZIAL ,zah".
Kaltschlagwerkzeuge, FlieBpreBwerkzeuge, kleinere Ziehringe, Pragewerkzeuge und &hnliche fir die Marke KIND

SPEZIAL ,z&hhart".

Behandlungsanleitung:
Schmieden:

Weichglihen:

Glihharte HB:
Spannungsarmgliihen:
Harten:

Harteannahme:
Anlassen:

1050-850°C
und langsame Abkuhlung.

680-720°C, 4-6 Std.
und langsame Ofenabkuhlung.

max. 210.
ca. 650°C und langsame Abkuhlung.

780-800°C in Wasser, Wasserhartung
bei ca. 120°C unterbrechen,

weitere Abkuhlung in OI.

ca. 64-65 HRC.

nach Bedarf, siche Anla3schaubild.

Héarte HRC

S
o

66

64

62

60

58

56

54

52

50

S

»
N

AnlaBschaubild 25@, 800°C Wasser

- KIND
™S\ SPEZIAL

N\ |

zah-
hart

100 200 300
AnlaBtemperatur °C

400 500 600 700
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KIND PRIMA ,weich® und ,,sehr zah“*

Werkstoff-Nr. 1.1730 weich DIN-Bezchg. C45W 3
Werkstoff-Nr. 1.1740 sehr zah DIN-Bezchg. C 60 W 3
Richtanalyse in %: C Si Mn

weich 0,45 0,35 0,70

sehr zéh 0,60 0,35 0,70

Eigenschaften und Verwendung:

Diese unlegierten Stéhle harten gegenuber der Gute KIND Spezial, durch den héheren Si- und Mn-Gehalt bedingt, starker
ein. Bei dinnen Querschnitten ist u.U. Olhadrtung mdglich. Bei ausreichender Oberflachenharte ist eine gute
Schlagzahigkeit gegeben. Einsatzgebiete sind:

Kind Prima ,weich* Grundplatten und Aufbauteile im Werkzeug- und Vorrichtungsbau; Zustand: im allgemeinen
normalgegliiht, Festigkeit ca. 600-720 N/mm?2.
Handwerkzeuge aller Art wie Hammer, Beile, Handmeif3el, Zangen, Schraubenschlissel,
landwirtschaftliche Werkzeuge und ahnliche, gehéartet oder vergutet.

Kind Prima ,sehr z&h" Grundplatten und Aufbauteile im Werkzeug- und Vorrichtungsbau, Schaftmaterial far
Schnellarbeitsstédhle und Hartmetalle; Zustand: im allgemeinen normalgegluht, Festigkeit ca.
700-850 N/mmz2.
Werkzeuge und landwirtschaftliche Werkzeuge aller Art, gehartet oder vergltet.

Behandlungsanleitung: AnlaBschaubild 25g¢, 810°C Wasser
Schmieden: 1050-800°C Luftabklhlung. 86 KIND
Weichgliihen: 680-720°C, 2-4 Std. 64 Prima
und langsame Ofenabkiihlung.
Glihhérte HB: Lweich“ max. 190, ”
,sehr zah“ max. 230. RN <shr
Spannungsarmglihen: 620°C und langsame Abkulhlung. s :‘@\ ziéh
Harten: ,weich“ 800-830°C Wasser, _ TVX
bis ca. 5 mm g 830-850°C Ol. 56 BN
,sehr zah" 780-820°C Wasser, s @\
bis ca. 8 mm @ 810-830°C Ol. A\
Harteannahme: ,weich" ca. 57 HRC, 52 ) \
,sehr zah* ca. 60 HRC. 5 weic "\‘<(
Anlassen: nach Bedarf, siehe Anlaf3schaubild.
48
\
46 %

44

42

* Unter der Bezeichnung ,E 60 R* kann die Giite KIND PRIMA ,sehr zah“ in
Sonderschmelzung fir Kunststoffformen geliefert werden, Festigkeit ca. 700-850 N/mm2.

Harte HRC

40

100 200 300 400 500 600 700
20 AnlaBtemperatur °C



@omifu'aA SGW

Werkstoff-Nr. 1.2056 - DIN-Bezchg. 90 Cr 3

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr
0,90 0,25 0,30 0,80

Eigenschaften und Verwendung:

SGW ist ein Schalenhérter mit tiefgehender Einhartung und far gréBere Querschnitte geeignet. Bei zdhem Kern liegt eine

gute Druck- und VerschleiB3festigkeit vor. SGW eignet sich flr:
Pragewerkzeuge aller Art mit flachen Gravuren,

Kaltmatrizen, Schlagsdume,

einfache Richtrollen und &hnliche Werkzeuge.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C und
langsame Abkiihlung, z.B. Ofen.

Weichgliihen: 730-750°C, 4-6 Std.
und langsame Ofenabkuhlung.
Gluhharte HB: max. 230.
Spannungsarmgliihen: ca. 650°C und langsame Abkuhlung.
Harten: 790-820°C Wasser oder )
gebrochene Hartung Wasser/Ol.
Hérteannahme: ca. 65 HRC.
Anlassen: nach Bedarf, siehe Anla3schaubild.

Harte HRC

66

64

62

60

58

56

54

52

50

18

16

44

42

40

AnlaBschaubild 250, 800°C Wasser

SGW

2N
TN,
A
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QDeminial, p A G

Werkstoff-Nr. 1.2063 - DIN-Bezchg. 145 Cr 6

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr
15 025 06 14

Eigenschaften und Verwendung:

DAG ist ein mittellegierter Olhdrter und liegt in seiner Leistungsfahigkeit etwas unter der Stahlgite BA. Das

Einhartevermégen ist maBig. Die Zahigkeit ist gut. DAG eignet sich fir:
Kleine bis mittlere Schnittwerkzeuge, Scherenmesser,
Gewindewerkzeuge, Reibahlen, Lehren,

sonstige MeBwerkzeuge und ahnliche Werkzeuge.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C und
langsame Abkihlung, z.B. Ofen.

Weichglihen: 740-760°C, 4-6 Std. und Ofenabkihlung.
GlUhhérte HB: max. 230.
Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame AbkuUhlung.
Harten: 830-860°C in O,

Olabkiihlung bei ca. 150°C unterbrechen.
Harteannahme: ca. 64 HRC.
Anlassen: nach Bedarf, siehe Anla3schaubild.
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@M Extra E - Extra Mo - C 2 Mo

Werkstoff-Nr. 1.2067 Extra E DIN-Bezchg. 100 Cr 6
Werkstoff-Nr. — Extra Mo DIN-Bezchg. —

Werkstoff-Nr. 1.2303 C2Mo DIN-Bezchg. 100 Cr Mo 5
Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo
Extra E 1,05 0,3 0,3 1,5 -
Extra Mo 1,00 0,3 0,7 1,8 0,3
C2Mo 1,00 0,3 0,3 1,2 0,3

Eigenschaften und Verwendung:

Diese Stahle mit ca. 1,5 % Chrom, z.T. mit 0,3 % Mo sind universell einsetzbar und gehéren zu der Gruppe der mittel-
legierten Olharter. Die VerschleiBfestigkeit und die Zahigkeit sind gut. Das Hartevermdgen ist bei gréeren Querschnitten
mafig, wird aber durch den bei Extra Mo und C 2 Mo zulegierten Mo-Gehalt verbessert. Die Stahle Extra und Extra Mo
sind geeignet fur:

Kleinere bis mittlere Schnittwerkzeuge, Druck- und Bérdelrollen, Scheren- und Rollscherenmesser, Kaltwalzen, Ziehdorne,
Gewindewerkzeuge, Holz- und Papierverarbeitungswerkzeuge,

MeBwerkzeuge und Lehren,

Kérnerspitzen und ahnliche Werkzeuge.

Der Stahl ,Co 2 Mo* ist speziell fir Kaltpilgerwalzen und -backen einzusetzen.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C und langsame Abkuhlung, z.B. Ofen.
Weichglihen: 730-760°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkihlung.
GlUhhéarte HB: max. 230.

Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame Abkuhlung.

Harten: Extra 830-860°C in O,

Extra Mo und C 2 Mo 840-880°C in O,
Olabkuhlung bei ca. 150°C unterbrechen.

Harteannahme: ca. 64 HRC.
Anlassen: nach Bedarf, siehe Anla3schaubild.
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Kontinuierliches ZTU-Schaubild
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QDeminial, cH

Werkstoff-Nr. 1.2080 - DIN-Bezchg. X210 Cr 12

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr
20 03 03 115

Eigenschaften und Verwendung:

CH ist ein hoch Cr-haltiger Stahl und infolge seines ledeburitischen Gefliges hoch verschleif3fest. CH hat ein hohes Ein-
hartevermdgen bei guter MaBbestéandigkeit. Die Zahigkeitseigenschaften sind méBig. CH eignet sich fir:

Hochleistungsschnitt- und Stanzwerkzeuge fiir Blechstérken bis zu ca. 3 mm, Roll- und Tafelscherenmesser fiir Blech-
starken bis ca. 2 mm,

Ziehwerkzeuge, Tiefziehwerkzeuge, Rdumnadeln,
Backen fir die Drahtstiftherstellung sowie fiir Werkzeuge der Kaltfertigung von Schrauben, Muttern und Nieten,
Kalteinsenkpfaffen und KaltflieBpreBwerkzeuge,

Bordel-, Sicken- und Richtrollen sowie Form- und Kalibrierrollen firr die kontinuierliche Profil- und Rohrherstellung aus
Bandstahl,

Formwerkzeuge in der keramischen Industrie, Pulvermetallurgie und &hnliche Werkzeuge.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-900°C und langsame Abkuhlung, z.B. Ofen.
Weichgluhen: 820-850°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkiihlung.
Gluhharte HB: max. 250.
Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame Abkuhlung.
Hérten: 930-960°C Ol oder Warmbad von 350-400°C,
960-980°C Geblasewind bei Abmessungen bis ca. 30 mm Starke.
Héarteannahme: 63-64 HRC.
Anlassen: nach Bedarf, siehe Anla3schaubild.
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Kontinuierliches ZTU-Schaubild
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@onmuaL M K

Werkstoff-Nr. 1.2127
Richtanalyse in %:

- DIN-Bezchg. 105 Mn Cr 4

C Si Mn Cr
1,05 0,25 1,10 0,90

Eigenschaften und Verwendung:

MK hat als mittellegierter Olhérter eine gute Schnitthaltigkeit und Z&higkeit. Bei kleineren und mittieren Querschnitten ist das
Hartevermdgen gut. MK eignet sich fir:

Schnitt- und Stanzwerkzeuge bis Blechdicken von 6 mm, kleinere Scheren- und Rollscherenmesser, Messer flr die Papier-
und Kunststoffindustrie, Abgratschnitte,

SchlieBleisten, Gewindeschneidwerkzeuge, MeBwerkzeuge und Lehren,

kleine Kunststoffformeneinséatze und &hnliche Werkzeuge.

Behandlungsanleitung:
Schmieden:

Weichglihen:

GlUhhérte HB:
Spannungsarmglihen:
Harten:

Harteannahme:
Anlassen:

28

1050-850°C und

langsame Abkihlung, z.B. Ofen.
720-760°C, 4-6 Std.

und langsame Ofenabkiihlung.
max. 230.

ca. 650°C und langsame Abkuhlung.

820-850°C in Ol, Olabkiihlung
bei ca. 150°C unterbrechen.

ca. 64 HRC.
nach Bedarf, siehe Anla3schaubild.
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QDeminial, p 430

Werkstoff-Nr. 1.2129 - DIN-Bezchg. 200 Cr Mn 8

Richtanalyse in %: C Si Mn  Cr
20 02 1,0 21

Eigenschaften und Verwendung:

P 430 ist ein mittellegierter Stahl. Er gehdrt zu der Gruppe der ledeburitischen Stéhle und zeichnet sich dementsprechend
durch einen guten VerschleiBwiderstand aus. Das Héartevermdgen liegt hoch, die Z&éhigkeit ist maBig. P 430 sollte daher
keiner StoB3- oder Schlagbeanspruchung unterliegen, sondern nur reibendem Verschleif3. Einsatzgebiete sind:

Brikettschwalbungen, Einsétze oder Ringe in rotierenden Brikettiermaschinen,
Schaufeln in Sandfunkern,
Verschleif3teile in Sandstrahlanlagen und &hnliche Anwendungen.

Behandlungsanleitung: AnlaBschaubild 25@, 840°C Ol
Schmieden: 1050-900°C und & ' b 430
langsame AbkUhlung, z.B. Ofen. o1 [ >~
Weichgliihen: 760-800°C, 4-6 Std. LS
und langsame Ofenabkuhlung. ‘@\
GlUhhérte HB: max. 250. 60 \< /x
Spannungsarmgliihen: ca. 650°C und langsame Abklhlung. 58
Harten: 820-850°C in O, Olabkiihlung .
bei ca. 150°C unterbrechen. \/)\
Harteannahme: ca. 64 HRC. * ‘é
Anlassen: nach Bedarf, siche Anla3schaubild. 52 \C\X
Einsatzfestigkeiten: Schwalbungen meist 1400-1600 N/mmz, 50
Einséatze oder Ringe \
in Brikettiermaschinen ca. 1200 N/mmz2, 48
Schaufeln fir Sandfunker ca. 64 HRC. %
4
% 42

100 200 300 400 500 600 700
AnlaBtemperatur °C
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Qominial, CH 165

Werkstoff-Nr. 1.2201
Richtanalyse in %:

- DIN-Bezchg. X 165 CrV 12

C Si Mn Cr \Y
1,7 03 030 11,5 0,1

Eigenschaften und Verwendung:

MAK ist ein hochchromlegierter Stahl, ahnlich CH, jedoch mit abgesenktem C-Gehalt und damit etwas héherer Zahigkeit.
Das ledeburitische Geflge verleint CH 165 guten VerschleiBwiderstand. Tiefes Einhartevermdgen sowie gute

MaBbesténdigkeit zeichnen diesen Stahl aus. CH 165 eignet sich flr:

Hochleistungsschnitt- und Stanzwerkzeuge, Roll- und Tafelscherenmesser flr Blechstarken bis ca. 4 mm,

KaltflieBpreBwerkzeuge, Kalteinsenkpfaffen, Gewindewalzwerkzeuge,

Bordel-, Sicken- und Richtrollen,
Formrollen fir die kontinuierliche Profil- und Rohrherstellung aus Bandstahl,
Holzbearbeitungswerkzeuge und &hnliche Werkzeuge.

Behandlungsanleitung:
Schmieden:

Weichglihen:

Gluhharte HB:
Spannungsarmglihen:
Harten:

Harteannahme:
Anlassen:
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1050-900°C mit langsamer Abkuihlung,
z.B. Ofen.

820-850°C, 4-6 Std.

und langsame Ofenabkiihlung.

max. 250.

ca. 650°C und langsame Abkuhlung.
960-980°C in O,

Warmbad von 350-400°C

oder in Geblaseluft bis
max. 20 mm Wandstarke.

ca. 63 HRC.
nach Bedarf, siehe AnlaBschaubild.

Harte HRC
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@omuuaA KZR

Werkstoff-Nr. 1.2206 - DIN-Bezchg. 140 CrV 1

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr V
140 025 0,30 0,30 0,12

Eigenschaften und Verwendung:

KZR, ein Schalenhéarter, ist mit seinem hohen C-Gehalt ein Ubereutektoider Stahl. Der Anteil freier Karbide verleiht der
Einhértezone einen guten VerschleiBwiderstand bei zéhem Kern. KZR eignet sich fur:

Ziehmatrizen und -dorne flir den Stangen- und Rohrzug bei nicht zu hoher Beanspruchung,
Ziehringe.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1000-850°C und langsame Abkuhlung, z.B. Ofen.

Weichgliihen: 720-750°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkuhlung.

Glihharte HB: max. 230.

Spannungsarmgliihen: ca. 650°C und langsame Abkuhlung.

Harten: 780-800°C in Wasser, Ziehmatrizen mit starkem Wasserstrahl im Ziehloch.
Harteannahme: ca. 66 HRC.

Anlassen: Ziehmatrizen mehrere Stunden in Wasser auskochen oder ca. 150°C anlassen.
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QDeminial, gs 50 und SS 60

Werkstoff-Nr. 1.2241 SS50 DIN-Bezchg. 51 CrV 4
Werkstoff-Nr. 1.2242 SS60 DIN-Bezchg. 59 CrV 4
Richtanalyse in %: C Si Mn Cr \Y,
SS 50 0,50 0,3 1,0 1,1 0,1
SS 60 0,58 0,3 1,0 1,1 0,1

Eigenschaften und Verwendung:

Diese Sonderstahle zeichnen sich durch gute mechanische Eigenschaften aus. Entsprechend den C-Gehalten ist SS 50
die zahere Qualitat. SS 50 und SS 60 sind vorzugsweise einzusetzen als:

Aufbauplatten fir den Werkzeug- und Vorrichtungsbau in meist vergltetem Zustand (800-1100 N/mm2),
Werkzeuge in gehartetem Zustand wie HandmeiB3el aller Art,

Abgratwerkzeuge,

Pragewerkzeuge usw. bei nicht zu hoher Beanspruchung.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C und langsame Abkihlung, z.B. Ofen.
Weichglihen: 700-720°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkihlung.
GlUhhérte HB: max. 220.
Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame AbkuUhlung.
Harten: 830-850°C in OI, Olabkiihlung bei ca. 150°C unterbrechen.
Harteannahme: SS 50 ca. 57 HRC

SS 60 ca. 61 HRC.
Anlassen: nach Bedarf, siehe Anlaf3schaubild.
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Kontinuierliches ZTU-Schaubild
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QDeminial, Ks 60 und KS 80

Werkstoff-Nr. 1.2243 KS 60 DIN-Bezchg. 61 CrSiV5
Werkstoff-Nr. 1.2108 KS 80 DIN-Bezchg. 90 Cr Si 5
Richtanalyse in %: C Si Mn Cr \Y,
KS 60 0,62 0,90 0,80 1,20 0,10
KS 80 0,90 1,20 0,70 1,20 -

Eigenschaften und Verwendung:

Diese auf Cr-Si-Basis legierten Stahle mit abgesenktem C-Gehalt, dies gilt vor allem fur KS 60, zeichnen sich durch eine
bessere Zahigkeit aus, als die aufgefihrten mittellegierten Olhéarter. Die Schnitthaltigkeit ist entsprechend dem niedrigeren
C-Gehalt vermindert. Das Hartevermdgen ist bei schweren Querschnitten maBig. KS 60 eignet sich fur:

Schnitt- und Stanzwerkzeuge bei Blechstarken von ca. 6-12 mm,
Abgratschnitte, Profilscherenmesser, Kaltlochstempel, kleine Pragewerkzeuge, Auswerfer und &hnliche Werkzeuge.
KS 80 sollte nur nach Riickfrage Verwendung finden.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C und langsame Abkuhlung, z.B. Ofen.
Weichglihen: 720-750°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkiihlung.
GlUihhérte HB: max. 230.
Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame Abkuhlung.
Harten: ﬁg gg ggggggig :2 8: Olabkihlung bei ca. 150°C unterbrechen.
Hérteannahme: KS 60: ca. 60 HRC
KS 80: ca. 63 HRC.
Anlassen: nach Bedarf, siehe Anla3schaubild.
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Ausdehnungsbeiwerte KS 60:

20 -

100°C: 10,3 - 106 m/m - K

20 - 200°C: 11,6
20 - 400°C: 13,0
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QDeminial, cH 5 M

Werkstoff-Nr. 1.2363 - DIN-Bezchg. X 100 Cr Mo V 5-1

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo V
10 03 06 525 1,1 02

Eigenschaften und Verwendung:

CH 5 M ist ein Iufthdrtender Sonderstahl mit sehr hoher MaBbestédndigkeit und einer Schnitthaltigkeit bzw.
VerschleiB3festigkeit, die zwischen den Stéhlen CH 165 und den mittellegierten wie z.B. BA liegt. Das Harteverhalten und
die Zahigkeit sind gut. CH 5 M eignet sich fur:

Schnitt- und Stanzwerkzeuge, Roll- und Tafelscherenmesser,
Gewindewalzwerkzeuge,
Pragestempel und dergleichen.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C und langsame Abkihlung, z.B. Ofen.

Weichglihen: 820-850°C, 4-6 Std. mit langsamer Ofenabkiihlung.

GlUhhérte HB: max. 240.

Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame AbkuUhlung.

Harten: 950-1000°C in Geblaseluft, starke Querschnitte auch in Ol oder Warmbad von 350-450°C.
Harteannahme: 63-64 HRC.

Anlassen: nach Bedarf, siche Anla3schaubild.
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Kontinuierliches ZTU-Schaubild

Austenitisierungstemperatur: 980°C
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Qominial, Rp Mo H

Werkstoff-Nr. 1.2369 - DIN-Bezchg. 81 Mo CrV 42-16

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo V
0,80 0,20 0,30 40 43 1,0

Eigenschaften und Verwendung:

RP Mo H ist ein den Schnellarbeitsstéhlen &hnlicher Kaltarbeitsstahl, der bei hoher Hérte und Verschlei3festigkeit eine
hdhere Zahigkeit als diese aufweist. RP Mo H ist fir Bedarfsfalle gedacht, fur die die Schnellarbeits- oder die hoch C- und
Cr-haltigen Stahle zu spréde sind und die mittellegierten Olhérter in ihrer VerschleiB3festigkeit nicht ausreichen. Einsatz-
gebiete sind:

Schnitt- und Stanzwerkzeuge,
FlieBpreBwerkzeuge.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C und langsame Abkuhlung, z.B. Ofen.

Weichglihen: 800-840°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkihlung.

GlUhhérte HB: max. 250.

Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame Abkuhlung.

Harten: 1070-1100°C Warmbad 450-500°C, O;
Olabkiihlung bei ca. 400°C unterbrechen.

Hérteannahme: ca. 63 HRC.

Anlassen: nach Bedarf, mind. 550°C, siehe AnlaBschaubild;

zur Zahigkeitssteigerung 2 x anlassen.

Nitrieren bzw.
Teniferbehandlung: moglich, entsprechend anlassen.
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Kontinuierliches ZTU-Schaubild
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QDeminial, cH 10

Werkstoff-Nr. 1.2376 - DIN-Bezchg. X 96 Cr Mo V 12

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo V
0% 03 03 115 09 09

Eigenschaften und Verwendung:

CH 10 ist ein hochchromhaltiger Stahl mit Zusatzen von Mo und V und stark abgesenktem C-Gehalt. Neben guter
VerschleiB3festigkeit und Schnitthaltigkeit ist die hdhere Zahigkeit gegentber den anderen Stahlen mit 12 % Chrom hervor-
zuheben. Die Héartbarkeit, das Einhartevermdgen und die MaBbestandigkeit sind gut. CH 10 eignet sich fiir:

Schnitt- und Stanzwerkzeuge,
Roll- und Tafelscherenmesser zum Schneiden von Blechen bis ca. 8 mm Stérke.

Behandlungsanleitung: AnlaBschaubild 25g, 980°C Ol
Schmieden: 1050-900°C und ® o
langsame Abkuhlung, z.B. Ofen. 64 IS
Weichgliihen: 820-850°C, 4-6 Std. NN
und langsame Ofenabkiihlung. \\0&
Glihhérte HB: max. 250. 60 <
Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame AbkuUhlung. 58 <Q;D\ >>\
Harten: 1030-1060°C O, w %)
Warmbad von 350-450°C \&
oder Geblaseluft. 54
Hérteannahme: ca. 62-63 HRC. 5
Anlassen: nach Bedarf, siehe AnlaBschaubild; ‘?
far gleiche Harte ist die hohere 50
Anlaf3temperatur vorzuziehen. 18
46
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QDeminial, cH2v

Werkstoff-Nr. 1.2378 - DIN-Bezchg. X 220 CrV Mo 12-2

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo V
21 025 030 125 09 21

Eigenschaften und Verwendung:

CH 2 V ist ein hochchromlegierter ledeburitischer Stahl mit Zusatzen an Mo und V. Diese Zusétze erhéhen die Schnitt-
haltigkeit, die Hartbarkeit und das Einhartevermégen. Die MafBbestandigkeit ist gut. Der V-Gehalt von 2 % bewirkt in
Verbindung mit dem ledeburitischen Geflige einen besonders hohen VerschleiBwiderstand. Die Z&higkeit ist als maBig zu
bezeichnen. CH 2 V ist sehr gut nitrierfahig. Verwendungsgebiete sind:

Hochleistungsschnitt- und Stanzwerkzeuge fir Stahl- und Trafobleche sowie geharteten Bandstahl fur Blechstarken bis
2-(3) mm;

KaltflieBpreBwerkzeuge; Bordel- und Sickenrollen,
kleinere Formrollen fur die kontinuierliche Profil- und Rohrherstellung aus Bandstahl,
Formwerkzeuge fir die keramische Industrie und Pulvermetallurgie.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-900°C und langsame Abkulhlung, z.B. Ofen.

Weichglihen: 820-850°C, 4-6 Std. mit langsamer Ofenabkihlung.

Glihharte HB: max. 260.

Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame AbkuUhlung.

Harten: 1070-1100°C O, Luft oder Warmbad von 350-450°C.

Harteannahme: ca. 63-64 HRC.

Anlassen: nach Bedarf, siehe AnlaBschaubild, wobei die hdhere AnlaBtemperatur fir die gewlinschte

Harte vorzuziehen ist.
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Sonderwarmebehandiung
zum Nitrieren:

Harten: 1100-1120°C,
Ol oder Warmbad von 400-500°C.

Anlassen:  550-570°C, je nach Nitrier-
temperatur. Um eine gute
Mafbestandigkeit zu erreichen,
sollte man 3 x anlassen.

Nitrier-

temperatur: ca. 540°C.

AnlaBschaubild 25g, 1100°C Ol
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Qominial, CH 16V

Werkstoff-Nr. 1.2379 - DIN-Bezchg. X 155 CrV Mo 12-1

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo V
155 03 04 115 0,7 1,0

Eigenschaften und Verwendung:

CH 16 V ist ein hochchromlegierter ledeburitischer Stahl mit Zusétzen an Mo und V bei abgesenktem C-Gehalt. Diese
Zusétze erhéhen die Schnitthaltigkeit, die Hartbarkeit und das Einhartevermégen. Die Mafbestandigkeit ist gut. Das
ledeburitische Gefuge sichert einen hohen VerschleiBwiderstand. CH 16 V hat innerhalb der Gruppe der hochchrom- und
hochkohlenstoffhaltigen Stahle die beste Zahigkeit. CH 16 V ist nitrierféhig und eignet sich fur:

Hochleistungsschnitt- und Stanzwerkzeuge fur Blechstarken bis ca. 5 mm, Roll- und Tafelscherenmesser fir Blechstarken
bis ca. 4 mm, Feinstanzwerkzeuge,

KaltflieBpreBwerkzeuge, Einsenkpfaffen, Gewindewalzwerkzeuge, Kaltpilgerdorne,

Bordel-, Sicken- und Richtrollen, Formrollen fiir die kontinuierliche Profil- und Rohrherstellung aus Bandstahl,
Holzbearbeitungswerkzeuge, Schnittwerkzeuge fiir die Papier- und Kunststoffindustrie,

kleine Kunststoffformen oder Einsétze zur Verarbeitung von Kunststoffen mit schleiBenden Fllstoffen.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-900°C und langsame Abkuhlung, z.B. Ofen.

Weichgluhen: 820-850°C, 4-6 Std. mit langsamer Ofenabkiihlung.

GlUhhérte HB: max. 250.

Spannungsarmgliihen: ca. 650°C und langsame AbkUhlung.

Harten: 1010-1050°C in Ol, Luft oder Warmbad von 350-450°C.

Harteannahme: ca. 63-64 HRC.

Anlassen: nach Bedarf, siche AnlaBschaubild, wobei die hdhere AnlaBtemperatur flr die gewiinschte

Harte vorzuziehen ist.

Sonderwérmebehandlung zum Nitrieren:

Harten: 1060-1080°C Ol, Warmbad von 350-450°C.
Anlassen: 520-570°C, je nach Nitriertemperatur.

Um eine gute MafRbestandigkeit zu erreichen, sollte man 3 x anlassen.
Nitriertemperatur: ca. 540°C.
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Ausdehnungsbeiwerte:

20 - 100°C: 10,5 - 106 m/m - K
20 - 200°C: 11,5
20 - 400°C: 13,0

AnlaBschaubild 25g, 1080°C Ol
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QDeminial, B p

Werkstoff-Nr. 1.2419 - DIN-Bezchg. 105 W Cr 6

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr W
1,06 025 10 10 11

Eigenschaften und Verwendung:

BA ist ein mittellegierter Olhdrter mit guter MaBbesténdigkeit und Schnitthaltigkeit. Das Hartevermégen sowie die
Verschleif3festigkeit sind gegeniiber den hochchromhaltigen Stahlen um einiges geringer, die Zahigkeit ist jedoch besser.
BA eignet sich fir:

Schnitt- und Stanzwerkzeuge flr Blechstarken bis ca. 6 mm sowie fir Papier und Kunststoff, Rollscherenmesser bis ca.
6 mm Blechstarke,

kleinere Biege- und Ziehwerkzeuge, Gewindewerkzeuge, Reibahlen,
Holzbearbeitungswerkzeuge, Lehren und MeBwerkzeuge,
kleinere Kunststoffformeneinsatze.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C und langsame Abkuhlung, z.B. Ofen.
Weichgluhen: 730-760°C, 4-6 Std. mit langsamer Ofenabkuhlung.
GlUhhérte HB: max. 230.

Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame AbkuUhlung.

Harten: 810-840°C in O, Olabkiihlung bei ca. 150°C unterbrechen.
Harteannahme: ca. 64 HRC.

Anlassen: nach Bedarf, siehe Anlaf3schaubild.
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Ausdehnungsbeiwerte:
20 - 100°C:

20 - 200°C: 11,9
20 - 400°C: 12,6

Harte HRC
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QDominial, cHW

Werkstoff-Nr. 1.2436 - DIN-Bezchg. X210 CrW 12

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr W
21 03 03 115 07

Eigenschaften und Verwendung:

CHW ist ein hochchromlegierter Stahl mit Wolfram-Zusatz, letzterer bewirkt eine verbesserte Hértbarkeit; hohe
Verschleif3festigkeit paart sich mit hohem Einhértevermdgen bei guter Ma3besténdigkeit. Die Zahigkeitseigenschaften sind
maBig. CHW eignet sich flr:

Hochleistungsschnitt- und Stanzwerkzeuge (auch Trafoblech), Roll- und Tafelscherenmesser flir Blechstarken bis 2 mm;
Ziehwerkzeuge, (Matrizen und Dorne), Tiefziehwerkzeuge,

Werkzeuge der Kaltfertigung von Muttern und Nieten, KaltflieBpreBwerkzeuge und Kalteinsenkpfaffen,

Bordel-, Sicken- und Richtrollen, Form- und Kalibrierrollen fiir die kontinuierliche Profil- und Rohrherstellung aus Bandstahl;
Formwerkzeuge in der keramischen Industrie und Pulvermetallurgie,

Schnittwerkzeuge in der Papier- und Kunststoffindustrie,

Raumnadeln und &hnliche Werkzeuge.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-900°C und langsame Abkihlung, z.B. Ofen.
Weichgluhen: 820-850°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkiihlung.
GlUhharte HB: max. 250.

Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame AbkuUhlung.

Harten: 950-980°C O, Geblaseluft oder Warmbad von 350-450°C.
Harteannahme: ca. 63-64 HRC.

Anlassen: nach Bedarf, siehe AnlaBschaubild.
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Ausdehnungsbeiwerte:
20 - 100°C:

20 - 200°C: 11,0
20 - 400°C: 12,0

Héarte HRC
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@aﬂmuaL UNI

Werkstoff-Nr. 1.2510 - DIN-Bezchg. 100 Mn CrW 4

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr V w
1,00 0,30 1,10 06 O,1 06

Eigenschaften und Verwendung:

Der Sonderstahl UNI gehért zu der Gruppe der mittellegierten Olhérter. Die MaBhaltigkeit beim Hérten, die Schnitthaltigkeit
und die Z&higkeit sind als gut zu bezeichnen. Das Hartevermogen ist bei schweren Querschnitten maig.

UNI laf3t sich einsetzen fir:

Schnitt- und Stanzwerkzeuge bis ca. 6 mm Blechdicke, sowie Scheren- und Rollscherenmesser, Messer fir die Papier- und
Kunststoffindustrie,

Gewindeschneidwerkzeuge,
MeBwerkzeuge, Lehren und &hnliche Werkzeuge.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C und langsame Abkihlung, z.B. Ofen.

Weichglihen: 750-780°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkihlung.

GlUhhéarte HB: max. 230.

Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame AbkuUhlung.

Hérten: 820-840°C Ol (oder Warmbad von 150-200°C)
Olabkihlung bei ca. 150°C unterbrechen.

Harteannahme: ca. 64 HRC.

Anlassen: nach Bedarf, siehe Anlaf3schaubild.
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Ausdehnungsbeiwerte:

20 -

100°C: 11,7 - 106 m/m - K

20 - 200°C: 12,3
20 - 400°C: 13,5
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Qomiénial, psw und P K

Werkstoff-Nr. 1.2541
Werkstoff-Nr. 1.2542

Richtanalyse in %:
DSwW
PK

DSwW DIN-Bezchg. 35 W CrV 7

PK DIN-Bezchg. 45 W CrV 7

C Si Mn Cr \" W
0,37 1,0 0,3 1,2 0,2 2,0
0,45 1,0 0,3 1,1 0,2 2,0

Eigenschaften und Verwendung:

DSW und PK sind zahe Stahle, die einer Dauerbeanspruchung bei Schlag und Sto3 gewachsen sind. DSW ist bei hohe-
ren Zahigkeitsanspruchen zu bevorzugen. Beide Stéhle werden eingesetzt fir:

PreBluftwerkzeuge aller Art, wie MeiBBel, Ddpper, Nietstemmer, Nietsprenger usw., Handmeif3el, Durchschlage,
PK auch fur Abgratschnitte, Kaltlochstempel, Schrottmeif3el, Profilscherenmesser,
Warmscherenmesser fur halbwarmes Schneidgut (Werkzeuge leicht vorwérmen) und &hnliche Werkzeuge.

Behandlungsanleitung:
Schmieden:
Weichglihen:

GlUhhéarte HB:
Spannungsarmglihen:
Harten:

Harteannahme:

Anlassen:

52

1050-850°C und langsame Abkihlung, z.B. Ofen.
730-760°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkiihlung.
max. 225.

ca. 650°C und langsame AbkuUhlung.

DSW: 880-920°C in Wasser oder gebrochene Hartung Wasser/Ol,
PK: 880-920°C in Ol, Olabkuhlung bei ca. 150°C unterbrechen.
DSW: ca. 54 HRC,
PK: ca.57 HRC.

nach Bedarf, siehe Anla3schaubild,
PK bei Warmarbeit um 520-560°C.



Ausdehnungsbeiwerte:
9,8-106m/m - K

20 - 100°C:
20 - 200°C:
20 - 400°C:

11,6
12,8

Kontinuierliches ZTU-Schaubild
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1200 )
1100 PK
1000 |
900 ﬁ N~ N~ Acy (0.4°/mia) |

N B 3 10,
800 SN N NG R AP
N \ ) 04/ m)
700 A N\ D=
7St
600 | Austentt  Korbi \ \ & sy
500 o1\ o3n\| Noso [\13 | \2s b:n<-|u°/— 5°/nin \n, 5°/mn|
400 )iz chenstufe \
o My NN
& 300 ;ﬁ
< N\ Cpw)t) _\w %
5 200 N | \ \
g "1 1\;{\ L\! ’ "% \
100 Ly
5 ®
S 0 ©) © @ OO0
1 10 10? 10° 10* 10° 10°
L 1 1 1 1
O Hirt te in HV 1 2 4 8 15 310 60
= Hartewerte in Minut T2 4 8 w6
1- 60 = Gefiigeanteil in % e Stunden T
0,14 - 7,0 = Abkuhlungsparameter Zeit ———= Tage

AnlaBschaubild 25¢, DSW 900°C Wasser
PK 900°C Ol

62

PK u.
DSW

60

58

56

PH

54

NN
NN

52

<
R

DswW

50

48

46

44

42

40

38

Héarte HRC

36

100

AnlaBtemperatur °C

200

300

400

500

600

700

53



@aﬂmuaL KL

Werkstoff-Nr. 1.2550 - DIN-Bezchg. 60 W CrV 7

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr V w
0,60 0,60 030 1,1 0,45 2,0

Eigenschaften und Verwendung:

KL ist ein schlagzéher Olhéarter mit sehr guter Zahigkeit und relativ guter Schnitthaltigkeit. Das Hartevermégen ist bei
schweren Querschnitten méaBig. KL eignet sich ahnlich wie KS 60 fur:

Schnitt- und Stanzwerkzeuge bei Blechstarken von ca. 6-12 mm, Kaltlochstempel, Abgratschnitte, Profilscherenmesser,
Spaltschnitte,

Holzbearbeitungswerkzeuge, kleine Pragewerkzeuge,
Auswerfer und &hnliche Werkzeuge.
Schnittwerkzeuge fiir weiches halbwarmes Schnittgut (Werkzeuge leicht vorwarmen).

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C und langsame Abkihlung, z.B. Ofen.
Weichglihen: 750-780°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkihlung.
GlUhhéarte HB: max. 225.

Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame AbkuUhlung.

Hérten: 870-900°C in O, Olabkiihlung bei ca. 150°C unterbrechen.
Héarteannahme: ca. 60 HRC.

Anlassen: nach Bedarf, siehe AnlaBschaubild,

bei Warmarbeit um 550-600°C.
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Qominial, CcH 160 W

Werkstoff-Nr. 1.2601 - DIN-Bezchg. X 165 Cr Mo V 12

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo V w
165 03 03 115 06 03 05

Eigenschaften und Verwendung:

CH 160 W ist ein hochchromlegierter, ledeburitischer Stahl mit Zusétzen von Mo, V und W. Der abgesenkte C-Gehalt
verbessert die Zahigkeit gegentber CH und CHW. Die Zuséatze erhdhen die Schnitthaltigkeit, die Hartbarkeit und das
Einhartevermdgen gegeniber CH 165. Die MaBbestandigkeit ist als gut zu bezeichnen. Das ledeburitische Gefuge sichert
einen hohen VerschleiBwiderstand. CH 160 W ist nitrierfahig und eignet sich fur:

Hochleistungsschnitt- und Stanzwerkzeuge fiir Blechstérken bis zu ca. 5 mm,

Roll- und Tafelscherenmesser flir Blechstarken bis zu ca. 4 mm,

Feinstanzwerkzeuge, KaltflieBpre3werkzeuge, Einsenkpfaffen,

Bordel-, Sicken- und Richtrollen,

Form- und Kalibrierrollen flr die kontinuierliche Profil- und Rohrherstellung aus Bandstahl,
Werkzeuge flr die Kaltfertigung von Schrauben, Muttern und Nieten,
Holzbearbeitungswerkzeuge und éhnliche Werkzeuge.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-900°C und langsame Abkuhlung, z.B. Ofen.

Weichgluhen: 820-850°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkihlung.

GlUihhérte HB: max. 250.

Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame AbkuUhlung.

Harten: 980-1010°C Ol, Warmbad von 350-450°C oder Geblaseluft.

Harteannahme: ca. 63-64 HRC.

Anlassen: nach Bedarf, siche AnlaBschaubild, wobei die hdhere AnlaBtemperatur fir die gewiinschte

Harte vorzuziehen ist.

Sonderwarmebehandlung zum Nitrieren:

Harten: 1060-1080°C Ol, Warmbad von 350-450°C oder Geblaseluft.
Anlassen: 520-570°C, je nach Nitriertemperatur.

Um eine gute MaRbesténdigkeit zu erreichen, sollte man 3 x anlassen.
Nitriertemperatur: ca. 540°C.
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Ausdehnungsbeiwerte:

20 - 100°C:

20 - 200°C: 11,6
20 - 400°C: 13,2

Harte HRC
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@M UHF 3

Werkstoff-Nr. 1.2709 - DIN-Bezchg. X 3 Ni Co Mo Ti 18-9-5

Richtanalyse in %: C Co Mo Ni Ti
<0,0395 52 18,0 0,95 + Sonderzusatze

Eigenschaften und Verwendung:

UHF 3 ist ein hochfester und hochzéher martensitaushéartender Nickelstahl mit einfacher Warmebehandlung und eignet
sich fir Werkzeuge méBiger thermischer Belastung sowie fir Kaltarbeitswerkzeuge.

Anwendungsgebiete sind:

DruckgieBformen fir Leichtmetall- und Zinklegierungen, wie Einsétze und Kerne,

Formteilpre3gesenke fur die Leichtmetallverarbeitung,

Kunststoffformen,

Kaltschlagwerkzeuge, Kaltlochstempel, Blichsen und Schrumpfringe flr KaltflieBpreBwerkzeuge oder Hartmetalleinsatze,
hochbeanspruchte Kaltpilgerdorne fiir Stahl- und Schwermetall-Verarbeitung bei Erzeugung dinnwandiger Rohre.

Behandlungsanleitung:

Anlieferungszustand: Lésungsgegliiht bei 900°C und mindestens 1 Std. Dauer mit AbkUhlung an Luft;
Festigkeit 950-1100 N/mma2,

Ausscheidungshérten: 500° wahrend 6 Std. mit Abkihlung an ruhiger Luft.
Hierdurch tritt eine betrachtliche Festigkeitssteigerung ein.

Erreichbare Harte: ca. 56 HRC.
MafBanderungen und
Verzug: Durch die Ausscheidungshartung ist mit einem Schrumpfen der Maf3e von

0,05 - 0,10% zu rechnen.
Ein Verzug tritt praktisch nicht auf.

Nitrierbehandlung: bedingt méglich.

Schweil3en: UHF 3 ist ohne Vorwéarmung unter Schutzgas mit artgleichem Zusatzwerkstoff
gut schweil3bar.
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Ausdehnungsbeiwerte:

20 - 100°C:
20 - 200°C:
20 - 400°C:
20 - 500°C:

10,4 - 106 m/m - K
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11,7
12,0

Aushértungsschaubild 30¢

60 2400
UHF 3

58 2200

56 2000

54 /— \ 1800

/ 1600

52

50

1400

ot/

1200

46

1000

44

800

42

600

&
o

400

L—1
0,2-Grenze und Zugfestigkeit N/mm?

200

Héarte HRC
&

w
=

400

Temperatur °C

500 600

Warmfestigkeitsschaubild 30g ausgehértet

UHF 3
AN
\‘\
\\ Rm
\\
Rp 02N
N
N
80 i
60 2
\
40 §
p2 \ S
20 O
Rt 200 300 400 500 600 700

Pruftemperatur °C

59



@aﬂmuaL UHE

Werkstoff-Nr. - DIN-Bezchg. —

Richtanalyse in %: C Co Mo Ni Ti
<0,01 11,0 52 18,0 <0,3

Eigenschaften und Verwendung:

UHF ist ein hochfester und hochzaher martensitaushartender Nickelstahl mit einfacher Warmebehandlung und eignet sich
fir Werkzeuge méBiger thermischer Belastung sowie fur Kaltarbeitswerkzeuge.

Anwendungsgebiete sind:

DruckgieBformen fir Leichtmetall- und Zinklegierungen, wie Einsétze und Kerne,

Kunststoffformen,

Kaltschlagwerkzeuge,Blichsen und Schrumpfringe fir KaltflieBpreBwerkzeuge oder Hartmetalleinsatze.

Behandlungsanleitung:
Anlieferungszustand: Lésungsgegliht bei 820-850°C und mindestens 2 Std. Dauer mit Abkihlung an Luft;
Festigkeit 950-1050 N/mma2.

Ausscheidungshérten: 525° wahrend 6 Std. mit Abkuhlung an ruhiger Luft.
Hierdurch tritt eine betrachtliche Festigkeitssteigerung ein.

Erreichbare Harte: 48-51 HRC.

MaBanderungen und

Verzug: Durch die Ausscheidungshértung ist mit einem Schrumpfen der MafBe von 0,05 - 0,10% zu
rechnen. Ein Veerzug tritt praktisch nicht auf.

Nitrierbehandlung: bedingt moglich.

Schweif3en: UHF ist ohne Vorwarmung unter Schutzgas mit artgleichem Zusatzwerkstoff

gut schweilbar.
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Ausdehnungsbeiwerte:

20 - 100°C:
20 - 200°C:
20 - 400°C:
20 - 500°C:

10,0 - 106 m/m - K
10,5
11,2
11,5
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@omifu'aA NC 18

Werkstoff-Nr. 1.2718
Richtanalyse in %:

- DIN-Bezchg. 55 Ni Cr 10

C Si Mn Cr Ni
055 025 045 06 28

Eigenschaften und Verwendung:

NC 18 ist ein mittellegierter Olharter. Durch den Ni-Gehalt wird in Verbindung mit dem relativ niedrigen C-Gehalt eine hohe
Zahigkeit erreicht. Die Bearbeitbarkeit wird durch den abgesenkten Cr-Gehalt gegenliber ahnlichen Ni-Stahlen verbessert.

NC 18 eignet sich fir:

Kaltpragewerkzeuge aller Art,

Kunststoffformen,
Schrumpfringe.

Behandlungsanleitung:
Schmieden:

WeichglUhen:

Glihharte HB:
Spannungsarmglihen:
Harten:

Harteannahme:
Anlassen:

1050-850°C und

langsame Abkihlung, z.B. Ofen.

ca. 720°C, 5-6 Std. und

langsame Ofenabkihlung,
nachgliihen 630-650°C, 8-10 Std. und
langsame Ofenabkihlung.

max. 250.

ca. 600°C und langsame Abkuhlung.
860-880°C in Ol oder Warmbad

von 180-220°C, Olabkuhlung bei

ca. 150°C unterbrechen.

ca. 58 HRC.

nach Bedarf, siehe Anlaschaubild.

Harte HRC
&
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QDeominial, g N

Werkstoff-Nr. 1.2721 - DIN-Bezchg. 50 Ni Cr 13

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Ni
050 03 05 10 33

Eigenschaften und Verwendung:

SN ist ein Luft- und Olhéarter bester Zahigkeit, die durch den hohen Ni-Gehalt bei niedrigem C-Gehalt erreicht wird. Bei
ausreichender Harteannahme ist das Hartevermdgen als sehr gut zu bezeichnen. SN eignet sich fur:

Kaltpragewerkzeuge aller Art, Besteckstanzen, Formstanzen fiir hohe Drticke,
Einsenkstempel,
Ziehbacken und &hnliche Werkzeuge.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C und langsame Abkuhlung, z.B. Ofen.
Weichgluhen: 720°C, 5-6 Std. und langsame Ofenabkiihlung,
nachglihen 630-650°C, 8-10 Std. und langsame Ofenabkihlung.
GlUhhéarte HB: max. 250.
Spannungsarmglihen: ca. 600°C und langsame AbkuUhlung.
Harten: 840-870°C Luft, Warmbad von 180-220°C oder O,
Olabkiihlung bei ca. 150°C unterbrechen.
Harteannahme: ca. 58 HRC.
Anlassen: nach Bedarf, siehe Anla3schaubild.
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Ausdehnungsbeiwerte:

20 - 100°C: 9,7-106m/m - K
20 - 200°C: 10,1
20 - 400°C: 10,9

AnlaBschaubild 25g¢, 860°C Ol
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@onmuaL N 400

Werkstoff-Nr. 1.2767 - DIN-Bezchg. X 45 Ni Cr Mo 4

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr  Mo* Ni
045 025 040 1,35 0,25 4,0

*wahlweise 0,5 W

Eigenschaften und Verwendung:

N 400 ist, durch den hohen Ni- und niedrigen C-Gehalt bedingt, ein Luft- und Olharter héchster Zahigkeit. Bei ausreichen-
der Harteannahme reicht das Hartevermdgen aus, auch bei gréBeren Querschnitten Durchhértung zu erzielen.
N 400 eignet sich fur:

Besteckstanzen, Scherenmesser fir dickes Schneidgut tGber 12 mm Stéarke, Schrott- und Knlippelscherenmesser,
Prage- und Biegewerkzeuge fir schwere Kaltverformung,

Ziehbacken, gro3e Drehbankkorner und ahnliche Werkzeuge, die héchste Zahigkeit verlangen.

Schrumpfringe angelassen nach Bedarf auf eine Festigkeit von 1300-1600 N/mm2.

Kunststoffformen.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C mit langsamer Abkuhlung, z.B. Ofen.
Weichglihen: ca. 720°C, 6-8 Std. und langsame Ofenabkuhlung,
nachglihen 620-640°C, 10-12 Std. und langsame Ofenabkihlung.
GlUhhérte HB: max. 260.
Spannungsarmglihen: ca. 600°C und langsame Abkuhlung.
Harten: 840-870°C, Luft, Warmbad von 180-220°C oder ol
Olabkiihlung bei ca. 150°C unterbrechen.
Héarteannahme: ca. 56 HRC.
Anlassen: nach Bedarf, siehe Anlaf3schaubild.
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Kontinuierliches ZTU-Schaubild
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Qominial, sp und RS

Werkstoff-Nr. 1.2826 SP  DIN-Bezchg. 60 Mn Si Cr 4
Werkstoff-Nr. 1.2101 RS DIN-Bezchg. 62 Mn Si Cr 4
Richtanalyse in %: C Si Mn  Cr

SP 060 09 10 030

RS 062 11 1,1 06

Eigenschaften und Verwendung:

SP und RS sind Mn-Si-Stahle mit hoher Z&higkeit, die im angelassenen Zustand eine hohe Elastizitdt und damit gute
Federungseigenschaften aufweisen. Sie eignen sich daher besonders fir:

Spannpatronen, Spannzangen und ahnlich beanspruchte Werkzeuge im Vorrichtungs- und Werkzeugbau,
einfache robuste Scherenmesser,
Hammermuhlenschlager.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C mit langsamer Abkuhlung, z.B. Ofen.
Weichglthen: ;3: gg ggg%gog 4-6 Std. und langsame Ofenabkiihlung.
GlUhhéarte HB: max. 225.

Spannungsarmglihen: 650°C und langsame Abkulhlung.

Harten: flr SP: 820-860°C =

fiir RS: 830-860°C O
schwache Querschnitte von der unteren Grenze abharten,
Olabkuhlung bei ca. 150°C unterbrechen.

Harteannahme: ca. 60 HRC.

Anlassen: nach Bedarf, siche AnlaBschaubild.
Spannpatronen 150-200°C und im federnden Teil 400-500°C anlassen.
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Kontinuierliches ZTU-Schaubild
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Qominial, KST und KSV

Werkstoff-Nr. 1.2833 KST DIN-Bezchg. 100V 1
Werkstoff-Nr. 1.2838 KSV DIN-Bezchg. 145V 33
Richtanalyse in %: C Si Mn V

KST 1,00 0,20 0,20 0,12

KSV 1,45 0,30 040 3,25

Eigenschaften und Verwendung:

KST und KSV sind Wasserhérter (Schalenhérter). Der V-Gehalt sichert Unempfindlichkeit gegen Uberhitzung und bei KSV
zuséatzlich einen hohen VerschleiBwiderstand bei zéhem Kern.

Die Einhartetiefe liegt bei KST bei 2-3 mm und IaBt sich bei KSV mit steigender Hartetemperatur betrachtlich erhdhen
(siehe Schaubild).

Einsatzgebiete sind:

Kaltschlagwerkzeuge aller Art, wie Kopfstempel, Vor- und Fertigstaucher, Matrizen in der Schrauben- und Nietenfertigung,
Schlagsaume bei flachen Gravuren und &hnliche Werkzeuge,

KSV auch fiir KaltflieBpreBwerkzeuge, Ziehmatrizen fir Stangenzug (Lochhartung).

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C mit langsamer Abkuhlung, z.B. Ofen.
Weichgliihen: flr KST: 720-740°C .

9 fiir KSV: 740-760°C 4-6 Std. und langsame Ofenabkihlung.
GlUhhérte HB: max. 230.
Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame AbkUhlung.
Harten: fir KST: 780-820°C .

fiir KSV: 800-950°C ™ Wasser, )
Wasserhartung bei ca. 120°C unterbrechen, weitere Abkihlung in Ol.

Harteannahme: ca. 65 HRC.
Anlassen: nach Bedarf, siehe Anla3schaubild.
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Ausdehnungsbeiwerte KST:

20 - 100°C: 9,0-106m/m - K

20 - 200°C: 10,5

20 - 400°C:

Einhartetiefe in mm
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QDominial, \Kst

Werkstoff-Nr. 1.2842 - DIN-Bezchg. 90 Mn CrV 8

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr V
0,90 025 2,00 03 0,1

Eigenschaften und Verwendung:

MKSt ist ein vielseitig einsetzbarer mittellegierter Olharter mit guter MaBbesténdigkeit, Schnitthaltigkeit und Zahigkeit. Das
Héartevermdgen ist bei kleineren und mittleren Querschnitten als gut zu bezeichnen. MKSt eignet sich fiir:

Schnitt- und Stanzwerkzeuge bis ca. 6 mm Blechdicke, kleine Scheren- sowie Rollscherenmesser auch fiir die Papier- und
Kunststoffindustrie,

Gewindeschneidwerkzeuge, SchlieBleisten,
MeBwerkzeuge, und Lehren,

Kaltabgratschnitte,

kleine Kunststoffformeneinséatze und ahnliche Werkzeuge.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C mit langsamer Abkuhlung, z.B. Ofen.
Weichgluhen: 700-730°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkiihlung.
GlUhhérte HB: max. 220.

Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame AbkuUhlung.

Hérten: 790-820°C in O, Olabkiihlung bei ca. 150°C unterbrechen.
Harteannahme: ca. 64 HRC.

Anlassen: nach Bedarf, siehe AnlaBschaubild.
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Ausdehnungsbeiwerte:

20 - 100°C:

10,3106 m/m - K

20 - 200°C: 12,1
20 - 400°C: 13,6
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QDeminial, CH 17 Co und CHCo

Werkstoff-Nr. 1.2880
Werkstoff-Nr. 1.2884

Richtanalyse in %:
CH 17 Co
CHCo

CH17 Co DIN-Bezchg. X 165 Cr Co Mo 12
CHCo DIN-Bezchg. X210 Cr CoW 12

C Si Mn Co Cr Mo W
165 03 04 13 115 055 -
210 03 04 10 120 040 0,7

Eigenschaften und Verwendung:

Die Co-haltigen Stéhle mit 12% Cr und Zusétzen von Mo und W besitzen ein hohes Hértevermégen bei bester Maf3-
besténdigkeit. Infolge ihrer hohen Schnitthaltigkeit und VerschleiBfestigkeit sind sie bestens fir Schnittwerkzeuge zum
Verarbeiten von Trafo- und Dynamoblechen, aber auch von sonstigen Blechen bis max. 3 mm Starke geeignet.

CH 17 Co ist infolge des niedrigeren C-Gehaltes etwas zaher als CHCo. Beide Stahle sind nitrierfahig.

Behandlungsanleitung:
Schmieden:
Weichglihen:

GlUhhéarte HB:
Spannungsarmglihen:
Harten:

Harteannahme:

Anlassen:

74

1050-900°C mit langsamer Abkuhlung, z.B. Ofen.

820-850°C 4-6 Std. mit Ofenabkuhlung.

max. 260.

650°C und langsame Abklhlung.

CH 17 Co:  1020-1040°C OI, Geblaseluft oder Warmbad von 350-450°C,

CHCo: 970-1000°C Ol, Geblaseluft oder Warmbad von 350-450°C.
CH 17 Co:
CHCo: 63-64 HRC.

nach Bedarf, siche AnlaBschaubild, wobei die hdhere AnlaBtemperatur fir die gewiinschte
Harte vorzuziehen ist.



Ausdehnungsbeiwerte:
CH17Co CHCo

20 - 100°C: 8,8
20 - 200°C: 11,5
20 - 400°C: 13,0

Harte HRC
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Q)womfca, C 65

Werkstoff-Nr. 1.3343
Richtanalyse in %:

- DIN-Bezchg. S 6-5-2

C Si Mn Cr Mo V w
090 04 02 42 50 19 65

Eigenschaften und Verwendung:

C 65 ist ein Schnellarbeitsstahl mit hohem VerschleiBwiderstand, guter Zahigkeit und Druckfestigkeit. Neben zerspanenden
Werkzeugen wie Spiralbohrern, Fréasern, Rdumnadeln und ahnlichen Werkzeugen ist C 65 fur Schnitt-, Verschlei3- und
druckfeste Werkzeuge einsetzbar. Anwendungsmaéglichkeiten sind gegeben fir:

Schnittwerkzeuge mit besonderem VerschleiBwiderstand bei der Verarbeitung silizierter Bleche oder solche aus austeni-
tischen Stahlen sowie flr gehéarteten Bandstahl bis 2 mm Stérke,

Feinstanzwerkzeuge,

KaltflieBpreBwerkzeuge wie Stempel und Matrizen (eingeschrumpft) oder ahnliche Werkzeuge.

Behandlungsanleitung:
Schmieden:

Weichglihen:

GlUihhérte HB:
Spannungsarmglihen:
Harten:

Harteannahme:
Anlassen:

Nietrieren bzw.
Teniferbehandlung:
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1100-900°C und
langsame Abkihlung, z.B. Ofen.

800-830°C 4-6 Std. und

langsame Ofenabkihlung.

max. 300.

ca. 650°C und langsame Abkuhlung.
1150-1180°C

(1190-1240°C fur Zerspanungswerkzeuge)
Abkihlung Warmbad 450-550°C

oder Ol, Olabkihlung bei ca. 400 °C
unterbrechen.

ca. 64 HRC.

mind. 540°C oder héher nach Bedarf,
siehe AnlaBschaubild.

méglich, entsprechend anlassen.

Harte HRC

68

66

64

62

60

58

56

54

52

50

48

46

44

42

AnlaBschaubild 25g, O;
Hartetemperaturen in °C
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QDeminial, R\ 189

Werkstoff-Nr. 1.4112 - DIN-Bezchg. X 90 Cr MoV 18

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo V
0,90 <1,0 <1,0 180 1,1 0,1

Eigenschaften und Verwendung:

RM 189 gehdrt zu der Gruppe der hartbaren rost- und sdurebestdndigen Stédhle. Auf Grund der chemischen
Zusammensetzung und damit verbundenen Harteannahme ist eine gute Verschlei3festigkeit gewéhrleistet. RM 189 eignet
sich fur:

Rostbesténdige Hand- und Maschinenmesser aller Art,
Lochscheiben in Fleischwolfen,
Nadelventile, rostsichere Kugellager und &hnliche Teile die erhéhtem Verschleil3 bei guter Rostsicherheit ausgesetzt sind.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1100-850°C und langsame Abkiihlung, z.B. Ofen.
Weichglihen: 800-850°C, 4-6 Std. und Ofenabkuhlung.

Glihhérte HB: max. 265.

Spannungsarmgliihen: ca. 650°C und langsame Abklhlung.

Harten: 1030-1070°C in OI, Olabkiihlung bei ca. 200°C unterbrechen.
Harteannahme: ca. 58 HRC.

Anlassen: im allgemeinen 150-200°C oder nach Bedarf.
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QDeminial, cR7V

Werkstoff-Nr. — - DIN-Bezchg. —

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo V
045 085 035 7,40 1,40 1,35

Eigenschaften und Verwendung:

Dieser hoch Cr-haltige Sonderstahl mit Zusétzen von Mo und V zeichnet sich bei guter Warmbestéandigkeit durch beson-
ders hohen VerschleiBBwiderstand sowohl bei Kalt- wie auch Warmarbeit aus. Die Temperaturwechselbesténdigkeit ist gut.
Einsatzgebiete sind:

bei Kaltarbeit: Lochstempel und Scherenmesser bei Blechstérken von ca. 6-12 mm;

bei Warmarbeit: Gesenkeinsatze und Dorne, FlieBpreRgesenke fur die Stahlverformung und das Warmpressen
von Kupfer und Kupferlegierungen,

Warmscherenmesser und Abgratwerkzeuge.

Behandlungsanleitung:

Weichglihen: 820-840°C, 4-6 Std., mit langsamer Ofenabkihlung.

GlUhhéarte HB: max. 240.

Spannungsarmglihen: ca. 650°C, 1-2 Std., mit langsamer Abkuhlung.

Harten: 1050-1070°C, Abkiihlung im Warmbad von ca. 540°C an Luft oder Ol;
Olabkuhlung bei 400-500°C unterbrechen, oder Vakuumhartung.

Hérteannahme: ca. 59 HRC.

Anlassen: 500-700°C, nach Bedarf, sieche AnlaBschaubild;

zur Zahigkeitssteigerung 2-3 x anlassen.
Nitrieren bzw.

Teniferbehandlung: moglich.
Vorwérmung vor
Arbeitseinsatz: 300-400°C unbedingt notwendig.
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Ausdehnungsbeiwerte:

20 - 100°C: 11,4106 m/m - K
20 - 200°C: 11,9

20 - 400°C: 12,5

20 - 600°C: 13,1

AnlaBschaubild 60g, 1060°C Ol
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@anulniaL GSF

Werkstoff-Nr.
Richtanalyse in %:

- DIN-Bezchg. —
C Si Mn Cr Mo Ni Vv

028 030 0,70 2,80 0,60 1,00 0,40

Eigenschaften und Verwendung:

GSF ist ein Gesenkstahl mit sehr guter Z&higkeit und hoher Durchvergitung. Der WarmverschleiB3widerstand und die
AnlaBbestandigkeit liegen héher als bei Wst.-Nr. 1.2714.

Der Werkstoff GSF ist ein speziell entwickelter Gesenkstahl mit guter Eignung zum Auftrags- und Fllstoffschweien. Durch
den abgesenkten C-Gehalt wird die Gefahr der RiBbildung in der Schwei3libergangszone verringert.

Der Werkstoff GSF kann selbstverstandlich auch ohne Auftrags- bzw. FillstoffschweiBung eingesetzt werden.
Ein weiteres Einsatzgebiet sind Werkzeughalter.

Behandlungsanleitung:
Weichglihen:

GlUhhéarte HB:
Spannungsarmglthen:
Hérten:

Harteannahme:
Anlassen:

Nitrieren bzw.
Teniferbehandlung:

Vorwérmung vor
Arbeitseinsatz:

80

740-760°C, 6-8 Std.

und langsame Ofenabkihlung.

max. 230.

ca. 630°C und langsame Abkuhlung.
950-960°C in Ol.

Die Abkihlung ist bei ca. 150°C

zu unterbrechen oder Vakuumhéartung.
ca. 51 HRC bei 60 mm @ und Olhartung.
400-650°C, nach Bedarf,

siehe Anla3schaubild.

In der Regel wird der Werkstoff GSF bereits
im verguteten Zustand mit einer Festigkeit
von 1350-1450 N/mmz2 geliefert.

madglich.

200-300°C notwendig.

Héarte HRC
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@omifu'aA FSR

Werkstoff-Nr. — - DIN-Bezchg. —

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo V w
120 03 03 115 14 17 24

Eigenschaften und Verwendung:

FSR ist ein Sonder-Schnellarbeitsstahl auf der Basis von ca. 12 % Cr. Die Ubrigen Legierungselemente verleihen FSR, in
Verbindung mit dem Cr-Gehalt, die nétige AnlaBbesténdigkeit und den WarmverschleiBwiderstand. Gegenlber dem
Standard-Schnellarbeitsstahl der Klasse S 6-5-2 zeichnet sich FSR bei wenig geringerer Leistung durch bessere Zahigkeit
aus. Die Einsatzmdglichkeiten dieses hochverschlei3festen Stahles sind:

Schnittwerkzeuge mit besonderem VerschleiBwiderstand bei der Verarbeitung silizierter oder austenitischer Bleche oder
gehartetem Bandstahl, Feinstanzwerkzeuge,

KaltflieBpreBwerkzeuge, Gewindewalzwerkzeuge, Raumnadeln,

Extruderschnecken.

Behandlungsanleitung: AnlaBschaubild 25@, 1160°C Ol

Schmieden: 1100-900°C und % ~ [ rsn
langsame Abkuihlung, z.B. Ofen. 64 A

Weichgliihen: 800-850°C, 4-6 Std. und 3xangelassen | /)
langsame Ofenabkiihlung. ¢ J, / ‘\

GlUhhérte HB: max. 300. 60 | / { \

Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame Abkuhlung. 58 /

Harten: 1150-1180°C, / / \
Warmbad von 450-550°C, % === 7/ \
oder Ol, Olabkuhlung bei ca. 400 °C 54 S ,,/ / |
unterbrechen. 1 x angelassen \\_/ / | \

Harteannahme: ca. 55 HRC. % i L

Anlassen: 540-550°C mind. 3 x 50 \\
oder héher nach Bedarf, \
siehe AnlaBschaubild. e ‘\

Nietrieren bzw. 46 "

Teniferbehandlung: moglich, entsprechend anlassen. ]

E:) 44
T o
£ 4

100 200 300 400 500 600 700
AnlaBtemperatur °C
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QDeminial, SHR S

Werkstoff-Nr. — - DIN-Bezchg. —

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo V w
165 03 04 120 06 0,12 0,6

Eigenschaften und Verwendung:

SHRS gehért zu den hoch verschlei3festen ledeburitischen Stéhlen mit hohem C- und Cr-Gehalt. SHRS ist dann ein-
zusetzen, wenn neben hohem VerschleiBwiderstand eine niedrige Permeabilitat erforderlich ist (weitestgehend unmagne-
tischer Zustand). Solche Forderungen an den Werkstoff werden erhoben, wenn Werkzeuge wahrend inres Arbeitseinsatzes
im Bereich eines elektrischen Feldes liegen und diesem praktisch keine Energie entziehen diirfen. Einsatzgebiete fir SHRS
sind:

Top- und Druckrollen in SchweiBanlagen mit Mittel- oder Hochfrequenzerwérmung zur Rohrherstellung oder flir Einsatz-
gebiete in &hnlich gelagerten Fallen.

Behandlungsanleitung:
Rucksprache mit dem Werk.
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Qominial

US 6

Werkstoff-Nr. —
Richtanalyse in %:

- DIN-Bezchg. —
C Si Mn Cr Mo W

056 10 04 52 13 14

Eigenschaften und Verwendung:
US 6 ist ein Sonderstahl der bei hoher Zahigkeit eine gute Schnitthaltigkeit aufweist. US 6 hat ein sehr gutes

Hartevermdgen und ist durch seine besondere Anla3besténdigkeit nitrierfahig.

Dieser Stahl eignet sich fir:

Stanz- und Schnittwerkzeuge fur Blechstarken von ca. 3-8 mm, hoch beanspruchte Kaltlochstempel, Abgratwerkzeuge,
Prége- und Kaltschlagwerkzeuge und &hnliche Werkzeuge,
Schnittwerkzeuge fiir halbwarmes Schnittgut (Werkzeuge leicht vorwarmen).

Behandlungsanleitung:
Schmieden:

WeichglUhen:

Glihharte HB:
Spannungsarmgliihen:

Harten:

Harteannahme:
Anlassen:

Nitrieren bzw.
Teniferbehandlung:

1050-850°C

und langsame Abkiihlung, z.B. Ofen.

830-850°C, 4-6 Std.

und langsame Ofenabkuhlung.
max. 240.

ca. 650°C und

langsame Abkuhlung.

990-1020°C Luft, Warmbad von
450-550°C oder O;
Olabkuhlung bei ca. 400-500°C
unterbrechen.

ca. 61 HRC.
nach Bedarf, siehe Anla3schaubild.

mdglich (entsprechend anlassen).

Héarte HRC
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Stahle fur die Kunststoffverarbeitung

Fir die Kunststoffverarbeitung sind auch einige Stéhle geeignet, die schon in den vorstehenden Werkstoffblattern

beschrieben worden sind.
In der Markenubersicht, nach Einsatzgebieten geordnet, Seite 12, ist eine Gesamtlbersicht der gebréuchlichen Stahle fur
die Kunststoffverarbeitung aufgefiihrt. Je nach Verwendungszweck oder Beanspruchung bieten sich an:

Einsatzstahle,

Nitrier- oder nitrierbare Stahle,
tiefeinhartende oder durchhéartende Stahle,
auf Gebrauchsfestigkeit vergltete Stahle,
korrosionsbestéandige Stahle.
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Qominial, RF Spezial und CMR

Werkstoff-Nr. 1.2082 RF Spezial DIN-Bezchg. X 21 Cr 13
Werkstoff-Nr. 1.2316 CMR DIN-Bezchg. X 36 Cr Mo 17
Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo Ni

RF Spezial 020 040 035 13,0 -

CMR 040 <1,0 <1,0 16,0 1,2 (<1,0)

Eigenschaften und Verwendung:

RF Spezial und CMR gehéren zu der Gruppe der vergUtbaren rost- und saurebestéandigen Stéhle. Sie finden fiir Formen
in der Kunststoffindustrie Verwendung und werden fir thermoplastische Massen eingesetzt, wenn diese chemisch aggres-
sive Stoffe abspalten. Der hohe Cr- und niedrige C-Gehalt geben Korrosionssicherheit unter der Voraussetzung, daf3 im
verguteten Zustand beste polierte Oberflache der Formengravur vorliegt. CMR eignet sich zur Verarbeitung von chemisch
besonders aggressiven Kunststoffen wie PVC.

Ein Verchromen ertbrigt sich. RF Spezial und CMR sind gut polierbar.
Lieferzustand: vergutet, Festigkeit nach Wunsch zwischen 800 und 1100 N/mm2.

Warmebehandlung (falls notwendig):

Weichglihen: 780-800°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkiihlung.
GlUhhérte HB: RF Spezial max. 235
CMR max. 250.
Spannungsarmglihen: 650°C und langsame Abkuhlung.
Harten: gll\:ﬂgpe2|al1 8281 8%808 :2 8: Olabkiihlung bei ca. 250°C unterbrechen.
Harteannahme: fur RF Spezial ca. 45 HRC
far CMR ca. 52 HRC.
Anlassen: siehe AnlaBschaubild auf Werte zwischen 800-1100 N/mm2,
Nitrieren bzw.
Teniferbehandlung: moglich, entsprechend anlassen. Die Korrosionsbestandigkeit wird durch eine solche

Behandlung verringert.
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Ausdehnungsbeiwerte:
RF Spezial CMR

20 - 100°C: 10,5 10,5106 m/m - K
20 - 200°C: 11,0 11,0
20 - 400°C: 12,0 11,5
AnlaBschaubild 25g, 1000°C Ol AnlaBschaubild 25g, 1040°C Ol
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1800 Spezial 54 CMR
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@onmuaL RF

Werkstoff-Nr. 1.2083 - DIN-Bezchg. X 42 Cr 13

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr
042 040 0,30 13,0

Eigenschaften und Verwendung:

RF ist ein hochhértbarer rost- und séurebestandiger Stahl. Er dienst zur Herstellung kleinerer Formen oder Einséatze fir die
Kunststoffindustrie bei der Verarbeitung von Duro- und Thermoplasten, die nicht korrosionsfeste Stéhle chemisch angrei-
fen. RF hartet durch, ist verzugsarm, hat einen groBen VerschleiBwiderstand und hohe Druckfestigkeit. Im geharteten
Zustand ist RF sehr gut polierbar.

Behandlungsanleitung: AnlaBschaubild 25g, 1000°C Ol
Schmieden: 1050-850°C und o -
langsame Abkuhlung, z.B. Ofen. o4
WeichglUhen: 760-800°C, 4-6 Std. und
langsame Ofenabkuihlung. 62
Gluhharte HB: max. 240. 60
Spannungsarmglihen: ca. 650°C und Iaqgsame Abkuhlung. s
Harten: 1000-1030°C in O,
Olabkuihlung bei ca. 300 °C %
unterbrechen; in Gebléseluft bei s N
dinnen Querschnitten; 1
im Warmbad von ca. 200°C, 52 — )
(kein salpeterhaltiges Salz!) 5 \\ L |
Héarteannahme: ca. 56 HRC. e ! \\
Anlassen: nach Bedarf, siehe AnlaBschaubild, 8o ! X\
(im allgemeinen 200-250°C 4 ; ;
auf 53-55 HRC). 1 \1
o 44 — i
o
ﬁ 42
£
T a0

100 200 300 400 500 600 700
AnlaBtemperatur °C
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@omifu'aA CRS

Werkstoff-Nr. 1.2085
Richtanalyse in %:

- DIN-Bezchg. X33 Cr S 16
C Si Mn Cr Ni S

0,33 <1,0 <1,0 16,0 <1,0 0,07

Eigenschaften und Verwendung:

CRS ist ein vorverguteter und korrosionsbestandiger Stahl fir Kunststoff-Formrahmen. Die gute Zerspanbarkeit steht durch
den S-Zusatz im Vordergrund. Bei geringen Oberflachenanforderungen kann dieser Stahl auch als Formeinsatz
Verwendung finden. CRS zeigt Vorteile gegenuber KTS, W.-Nr. 1.2312, durch bessere Korrosionsbesténdigkeit und sollte
deshalb bei der Verarbeitung von chemisch aggressiven Kunststoffen als Rahmenmaterial eingsetzt werden, um den
Formpflegeaufwand zu reduzieren.

Lieferzustand:

vergutet auf 950-1100 N/mma2.

Durch die Vergutung entféllt eine nachtragliche Vergitung.

Warmebehandlung (falls notwendig):

WeichglUhen:

Glihharte HB:
Spannungsarmgliihen:

Harten:

Harteannahme:
Anlassen:

820-840°C und
langsame Ofenabkihlung.

max. 240.

max. 550°C im vorvergiteten Zustand.

ca. 650°C im geglihten Zustand,
langsame AbkuUhlung.
1000-1030°C,

vorzugsweise Olabkuhlung

bei Rohmaterial; wenn bearbeitet,
vorzugsweise Vakuumhérten.

ca. 48 HRC.

nach Bedarf, siche Anlaf3schaubild.

Hérte HRC

52

50

46

42

40

38

36

34

32

30

28

26

AnlaBschaubild 60g, 1020°C Ol

CRS

v

J

LLL

N

100 200 300 400
AnlaBtemperatur °C

500

600 700

89



@M WEH

Werkstoff-Nr. 1.2162 - DIN-Bezchg. 21 Mn Cr 5

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr
021 03 12 12

Eigenschaften und Verwendung:

WEH ist ein Einsatzstahl, der sich zur Anfertigung kleiner und mittlerer Formen zur Verarbeitung von Thermo- und Duro-
plasten eignet. WEH 143t sich gut zerspanen und bedingt kalt einsenken. Nach entsprechender Warmebehandlung wird
eine hohe Oberflachenharte mit groBer VerschleiB3festigkeit bei zdhem Kern mit hoher Festigkeit erreicht. WEH ist druck-
fest, hochglanzpolierfahig und zum Narben und Verchromen geeignet.

Weitere Anwendungsgebiete sind Konstruktionsteile aller Art, fir die eine hohe Oberflachenhérte bei zahem Kern verlangt
wird.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C und Abkihlung an Luft.
Weichgluhen: 680-700°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkiihlung.
GlUhhérte HB: max. 215.
Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame AbkuUhlung.
Aufkohlen: 860-920°C in mildem Pulver oder im Salzbad.
Zwischengliihen: 630-660°C, 1-2 Std. und langsame Ofenabkiihlung;
bei Salzbadaufkohlung in der Perlitstufe in einem entsprechenden Salzbad 1-2 Std.
Hérten: 810-840°C in O, sehr diinne Querschnitte u. U. in einem Warmbad von ca. 180°C.
Hérteannahme: ca. 62 HRC, Kernfestigkeit ca. 1000-1300 N/mma2.
Anlassen: nach Bedarf, meist 160-200°C.
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Qominial

MC

Werkstoff-Nr. 1.2307
Richtanalyse in %:

- DIN-Bezchg. 29 CrMo V 9

C Si Mn Cr Mo V
0,30 025 060 25 02 0,15

Eigenschaften und Verwendung:

MC kann als Vergitungs- oder als Al-freier Nitrierstahl eingesetzt werden. Im Vergitungszustand liegt fir die meisten
Anwendungsfalle eine ausreichende Festigkeit bei hoher Zahigkeit vor. Eine zusétzliche Nitrierung verleiht MC eine hohe
Oberflachenharte und damit VerschleiBfestigkeit. MC eignet sich fiir:

Konstruktionsteile aller Art;

Extruderwerkzeuge wie Zylinder, Schnecken, Disenkdpfe- und Lippen, Staubalken und &hnliches.

Lieferzustand:

Arbeitsfolge zum Nitrieren:

vergitet bis 80¢ oder dick; Uber 80-150¢ oder dick;
Streckgrenze: mind. 800 mind. 750 N/mm?2
Festigkeit: 1000-1150 900-1050 N/mma2
Dehnung (L=5 D): mind. 11 mind. 13 Y%

Verglteten Rohling bis auf 1-2 mm Schnittzugabe vorbearbeiten,
spannungsarmgliihen 560 - 580°C,

fertigbearbeiten bis auf evtl. Schleifmal3,

nitrieren oder ionitrieren 500 - 520°C.

Warmebehandlung (falls notwendig):

WeichglUhen:
Glihhérte HB:
Spannungsarmgliihen:
Harten:

Anlassen:

Nitrieren
oder lonitrieren:

Nitrierharte:

720-750°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkuhlung.
max. 240.
ca. 650°C und langsame Abkuhlung.

840-860°C Wasser/OI fur einfache Teile,
860-900°C Ol.

580-630°C auf obige Festigkeiten.

500-520°C, Arbeitsfolge siehe oben.
ca. 750 HV.
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Qominial, p 604

Werkstoff-Nr. 1.2341 - DIN-Bezchg. X 6 Cr Mo 4

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo
<0,07 <0,2 <0,2 40 05

Eigenschaften und Verwendung:

P 604 ist ein Einsatzstahl mit sehr guter Kalteinsenkfahigkeit. P 604 wird verwendet zur Herstellung von kleineren
Kunststoffformen mit kalt eingesenkter Gravur. Nach entsprechender Warmebehandlung wird eine hochharte, verschleif3-
feste Oberflache bei zéhem Kern erzielt. P 604 ist maBanderungsarm, narbféhig und zum Verchromen geeignet.

Behandlungsanleitung:

Schmieden: 1050-850°C und langsame Abkihlung, z.B. Ofen.
Weichglihen: 750-800°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkuihlung.
GlUhhéarte HB: max. 115.
Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame AbkuUhlung.
Aufkohlen: 880-900°C in mildem Pulver,
900-930°C im Salzbad.
ZwischenglUhen: 630-660°C, 2-3 Std. und langsame Ofenabkihlung;
bei Salzbadaufkohlung in der Perlitstufe in einem entsprechenden Salzbad 1-2 Std.
Harten: 870-900°C in Ol oder Warmbad von ca. 250°C.
Harteannahme: ca. 63 HRC, Kernfestigkeit ca. 900-1100 N/mmz2.
Anlassen: nach Bedarf, meist 200-250°C.
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QDeominial, KTW*/KTW - Ni

Werkstoff-Nr. 1.2311 KTW DIN-Bezchg. 40 Cr Mn Mo 7
Werkstoff-Nr. 1.2738 KTW Ni DIN-Bezchg. 40 Cr Mn Ni Mo 8-6-4
Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo Ni

KTW 042 03 15 20 02 -

KTW Ni 042 03 15 20 02 1,0

Eigenschaften und Verwendung:

KTW und KTW-Ni sind gelaufige Stahle fur Gro3formen zur Verarbeitung thermoplastischer Kunststoffe. Um der Gefahr
eines unkontrollierten Harteverzugs zu entgehen, werden beide Giten vorvergltet geliefert.

KTW: Gut zerspanbar, gute Z&higkeitseigenschaften, gut polierbar, narbféhig, zum Verchromen
geeignet.

KTW-Ni: empfehlen wir fir Starken >400 mm wegen der besseren Durchvergitbarkeit.

Lieferzustand: vergutet auf ca. 900 -1050 N/mmz2 oder Festigkeit nach Wunsch bis max. 1200 N/mma2.

Spannungsarmglihen: 500 °C nach starker Zerspanung vor der Fertigbearbeitung zu empfehlen.

Behandlungsanleitung:

Weichglihen: 740-760°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkiihlung.
GlUhhéarte HB: max. 230.

Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame Abkuhlung.

Harten: 850-870°C Ol oder Warmbad von ca. 350°C,

870-900°C ruhige Luft oder Geblédsewind;
bei Olabhartung SpannungsriBempfindlichkeit,
Abkuhlung bei ca. 300-400°C unterbrechen.

Harteannahme: ca. 52 HRC bei Olhértung,

ca. 46 HRC bei Geblasewind-Héartung.
Anlassen: 450-650°C, nach Bedarf, siehe AnlaBschaubild.
Nitrieren bzw.
Teniferbehandlung: bedingt mdéglich.
Vorwéarmung vor
Arbeitseinsatz: 200-300°C unbedingt notwendig.

* KTW kann unter der Bezeichnung KTS-WSt.-Nr. 2312 — in geschwefelter Ausflinrung und einer Vergltungsfestigkeit von 900-1050 N/mm?2 (oder héher) geliefert werden.
Einsatzgebiete: Rahmen fiir DruckguB3formen, Kunststoffformen, Aufbauplatten, &hnliche Werkzeuge.
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Ausdehnungsbeiwerte:

20 - 100°C: 12,2 - 106 m/m - K
20 - 200°C: 13,2
20 - 400°C: 13,9

AnlaBschaubild 60g, 870°C Ol
900°C Luft

50

Kontinuierliches ZTU-Schaubild

Austenitisierungstemperatur: 850°C
0

KT
1000
900
* NS S S NEN . heyg 04/
800 = - iafueron | 1]
700 h < i
600 A+K \
500 | i Jlﬁim o | \25° \1|250/min
| RO TR !
400 1
© 300 Ms s 4\ \2: VN
< “!":\E R .
5 200 M \ 2w %
© s\ 6 [e\|v 15 @ 1 |Adted Restaustentt|in %
2 100 1 \
5, o [@]on e & ®
: ; ‘ 10° 10¢
Sekunden L— L 101 1 | 1.0 L 10 0
1 2 4 8 15 30 60
O = Hartewerte in HV Minuten 12 4 8 1624
1-95 = Gefiigeanteil in % ) Stunden v T’ 570
0,39 - 6,1 = Abkilhlungsparameter Zeit y age

48

46

44

40

@
NN
\\

38 \

N
2
. \¥
\

34 \// 5\
32
\W
30 \
O
o §§§
I 28
o
B
T 2

400 500 600
AnlaBtemperatur °C

700

95



@anulniaL USN

Werkstoff-Nr. 1.2343 - DIN-Bezchg. X 38 Cr Mo V 5-1

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo V
038 10 04 52 13 04

Eigenschaften und Verwendung:

USN ist ein Cr-Mo-V legierter Warmarbeitsstahl, der sich auch als Kaltarbeitsstahl bewahrt hat. Neben gutem Verschleif3-
widerstand ist die hohe Z&higkeit auch bei héheren Festigkeiten hervorzuheben. USN verhalt sich maBanderungsarm,
zeichnet sich durch hohes Durchvergutevermdgen aus, ist gut polierbar und 183t sich nach entsprechendem Anlassen einer
Nitrierung bzw. Teniferbehandlung unterziehen. USN als Kaltarbeitsstahl eignet sich fir:

Kunststoffformen aller Art,

Extruderwerkzeuge wie Schnecken, Zylinder, Disen usw.,
Kaltpilgerdorne und -backen, Schrumpfringe,
Konstruktionsteile héherer Festigkeit und &hnliches.

Behandlungsanleitung:

Weichgluhen: 820-840°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkiihlung.
Gluhharte HB: max. 220.
Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame Abkuhlung.
Harten: 1000-1020°C, Abkiihlung an Luft, Warmbad von ca. 540°C,
Ol; Olabkihlung bei 400-500°C unterbrechen, oder Vakuumhértung.
Harteannahme: ca. 54 HRC.
Anlassen: 520-700°C, nach Bedarf, siehe AnlaBschaubild;

zur Zahigkeitssteigerung 2-3 x anlassen.
Nitrieren bzw.

Teniferbehandlung: moglich.
Vorwéarmung vor
Arbeitseinsatz: 250-350°C unbedingt notwendig.
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Ausdehnungsbeiwerte:
9,6 - 106 m/m - K

20 - 100°C:
20 - 200°C:
20 - 400°C:
20 - 600°C:

1
1
1

0,1
1,0
2,0

AnlaBschaubild 60g, 1010°C Ol
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@M PWM

Werkstoff-Nr. 1.2714 - DIN-Bezchg. 56 Ni Cr Mo V 7

Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo Ni \Y
05 03 08 11 05 17 0,1

Eigenschaften und Verwendung:

PWM ist der klassische Hochleistungsgesenkstahl mit guter Zahigkeit und hoher Durchvergitung und Druckfestigkeit.
Einsatzgebiete sind:

Schmiedegesenke fiir die Stahlverformung aller Art, Hammer- und Pressensattel, Backen in Schmiedemaschinen,

Werkzeuge fiir die StrangpreBindustrie, wie Pre3stempel bis zu mittleren spezifischen Driicken, Pre3dornhalter, Hinter-
lagen und Stitzwerkzeuge, Werkzeughalter, Scherenmesser,

Formteilpre3gesenke aller Art fiir alle Leichtmetalle und -Legierungen,
Lochdornschéfte und Lochtdpfe fir die Stahlrohr-Luppenfertigung.

Behandlungsanleitung:

Weichgluhen: 740-760°C, 6-8 Std. und langsame Ofenabkihlung.
Glihhérte HB: max. 250.

Spannungsarmglihen: ca. 630°C, 1-2 Std. und langsame Abkuhlung.
Harten: 850-880°C in Ol;

880-900°C in Geblaseluft.
Die Abkuhlung ist bei ca. 150°C zu unterbrechen, oder Vakuumhértung.

Héarteannahme: ca. 56 HRC bei 60 mm @ und Olhartung.
Anlassen: 400-700°C, nach Bedarf, siehe AnlaBschaubild.
Nitrieren bzw.

Teniferbehandlung: bedingt méglich.

Vorwérmung vor

Arbeitseinsatz: 250-350°C unbedingt notwendig.
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Ausdehnungsbeiwerte:
11,0- 106 m/m - K
12,5
13,3
14,0

20 - 100°C:
20 - 200°C:
20 - 400°C:
20 - 600°C:

AnlaBschaubild 60g, 870°C Ol

900°C Luft
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Qeominial, EC 5 und ECNL

Werkstoff-Nr. 1.2745
Werkstoff-Nr. 1.2764

Richtanalyse in %:
EC5
ECNL

EC5 DIN-Bezchg. 14 NiCr 18
ECNL DIN-Bezchg. X 19 Ni Cr Mo 4

C Si Mn Cr Mo Ni
0,15 025 040 11 - 45
0,20 0,25 0,40 1 ,2 0,20* 4,0 *wahlweise 04 W

Eigenschaften und Verwendung:

EC 5 und ECNL sind zwei Kunststoffformenstéhle, die sich sowohl zur Verarbeitung von Thermo- wie Duroplasten eignen.
Beide Stahle sind Einsatzstahle, die nach entsprechender Warmebehandlung bei z&hem Kern mit hoher Festigkeit, eine
hohe Oberflachenharte erreichen. Neben guter MaBbestandigkeit sind die Stahle druckfest, verschleiBfest, hochglanz-

polierfahig und zum Narben und Verchromen geeignet.

EC 5 und ECNL lassen sich auch vorvergtet, mit einer Festigkeit bis max. 1200 N/mmz2, zur Verarbeitung thermoplasti-
scher Massen einsetzen.

In diesem Zustand ist ein Nitrieren bzw. eine Teniferbehandlung nach entsprechendem Anlassen méglich.

Weitere Anwendungsgebiete sind Konstruktionsteile aller Art, fir die eine hohe Oberflachenhérte bei zdhem Kern verlangt

wird.

Behandlungsanleitung zur Einsatzhéartung:

Schmieden:
Weichglihen:

GlUhhéarte HB:
Spannungsarmglihen:
Aufkohlen:
Zwischenglihen:
Harten:

Harteannahme:

Anlassen:

100

1050-850°C und langsame Abkuhlung, z.B. Ofen.

ca. 720°C, 6-8 Std. und langsame Ofenabkuhlung,

nachgliihen 600-630°C, 10-12 Std. und langsame Ofenabkuihlung.
max. 250.

ca. 600°C und langsame Abkuhlung.

860-880°C in mildem Pulver,

900-920°C im Salzbad.
Direkthartung ergibt durch hohen Restaustenitanteil keine gute Oberflachenhérte.

600-620°C, ca. 6 Std. und langsame Ofenabkuhlung;

bei Salzbadaufkohlung entsprechend in einem Salzbad in der Perlitstufe 5-6 Std.
780-810°C in Ol oder Warmbad von 250°C,

ECNL auch 810-830°C an Luft (nicht bei Salzbaderwarmung).

ca. 60 HRC, bei Lufthartung von ECNL ca. 56 HRC;

Kernfestigkeit bei Olhartung ca. 1200-1500 N/mm2.

nach Bedarf, meist 200°C.



Ausdehnungsbeiwerte ECNL:

20 - 100°C: 11,5- 106 m/m - K

20 - 200°C: 12,3
20 - 400°C: 13,2

Sonderwarmebehandlung zum Vergiiten:

Harten:
Anlassen:

Zugfestigkeit N/mm?2

1900

1800

1700

1600

1500

1400

1300

1200
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1000

900

800

700

860-880°C in Ol.

400°C oder héher bzw. nach Bedarf,
siehe AnlaBschaubild.

AnlaBschaubild EC 5 und ECNL vergitet
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Qominial, ACM1 und ACM2

Werkstoff-Nr. 1.2852 ACM 1 DIN-Bezchg. 33 Al Cr Mo 4
Werkstoff-Nr. 1.8550 ACM 2 DIN-Bezchg. 34 Cr AINi 7
Richtanalyse in %: C Si Mn Cr Mo Ni Al
ACM 1 03 02 08 11 02 - 1,0
ACM 2 034 02 05 1,7 02 10 1,0

Eigenschaften und Verwendung:

ACM 1 und ACM 2 sind Al-legierte Nitrierstahle, die im allgemeinen in vergitetem Zustand geliefert werden. Nach der
Bearbeitung (evtl. bis auf Schleifmaf3) wird durch das Nitrierverfahren eine sehr hohe Oberflachenhérte erreicht und damit
ein hoher VerschleiBwiderstand. Die im Vergutungszustand vorliegende Kernzone hat fir die meisten Anwendungsfalle eine
ausreichende Festigkeit bei hoher Zahigkeit. ACM 1 und ACM 2 eignen sich flr:

Kleinere Kunststoffformen,
Extruderschnecken und -zylinder,
Konstruktionsteile aller Art.

Lieferzustand: vergutet,
Streckgrenze: mind. 600 N/mm?2,
Festigkeit: 800-1000 N/mm2,

Dehnung (L = 5 D): mind. 12%
fir ACM 1 bis 80g oder dick,
fir ACM 2 (ib. 80 oder dick.

Arbeitsfolge: Verguteten Rohling bis auf 1-2 mm Schnittzugabe vorbearbeiten,
spannungsarmgliihen bei 560-580°C,
fertigbearbeiten bis auf evtl. Schleifmal3,
nitrieren oder ionitrieren 500-520°C.

Warmebehandlung (falls notwendig):

Weichgluhen: 650-700°C, 4-6 Std. und langsame Ofenabkiihlung.
GlUhhéarte HB: max. 235.
Spannungsarmglihen: ca. 650°C und langsame Abkuhlung.
Harten: ACM 1 920-940°C in Wasser, }
ACM 2 880-900°C in Ol bzw. Wasser/Ol.
Anlassen: AOM 3 280-850°C  auf eine Festigkeit von 800-1000 N/mme,
Nitrieren
oder lonitrieren: 500-520°C, Arbeitsfolge siehe oben.
Nitrierharte: ca. 900 HV.
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Hartevergleichstabelle

Tabelle zur Bestimmung der Brinellharte, Rockwellharte, Vickersharte und Zugfestigkeit in Anlehnung an
DIN EN 10003-1 : 1/95 und DIN 50150 : 12/76.

Brinellharte 10 @ Kugel Eindruck- Zugfestigkeit Rockwellharte Vickersharte HV
HB 30 durchmesser mm N/mm?2 HRC (P =30 kp)
95,5 6,00 320 100
100 5,87 335 105
105 5,75 350 110
109 5,65 370 115
114 5,54 385 120
119 5,43 400 125
124 5,33 415 130
128 5,25 430 135
133 5,16 450 140
138 5,07 465 145
143 4,99 480 150
152 4,85 510 160
156 4,79 530 165
162 4,71 545 170
167 4,65 560 175
171 4,59 575 180
176 4,53 595 185
181 4,47 610 190
185 4,42 625 195
190 4,37 640 200
195 4,32 660 205
199 4,27 675 210
204 4,22 690 215
209 4,18 705 220
214 4,13 720 225
219 4,08 740 230
223 4,05 755 235
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Brinellharte 10 @ Kugel Eindruck- Zugfestigkeit Rockwellharte Vickersharte HV
HB 30 durchmesser mm N/mm?2 HRC (P =30 kp)
228 4,01 770 20,3 240
234 3,96 785 21,3 245
239 3,92 800 22,2 250
246 3,86 835 24,0 260
252 3,82 850 24,8 265
257 3,78 865 25,6 270
262 3,75 880 26,4 275
266 3,72 900 271 280
271 3,69 915 27,8 285
275 3,66 930 28,5 290
280 3,63 950 29,2 295
285 3,60 965 29,8 300
290 3,57 980 30,4 305
295 3,54 995 31,0 310
304 3,49 1030 32,2 320
315 3,43 1060 33,3 330
323 3,39 1095 34,4 340
333 3,34 1125 35,5 350
343 3,29 1155 36,6 360
352 3,25 1190 37,7 370
361 3,21 1220 38,8 380
368 3,18 1245 39,5 387
370 3,17 1255 39,8 390
385 3,11 1305 41,3 405
390 3,09 1320 41,8 410
398 3,06 1350 42,7 420
409 3,02 1385 43,6 430
417 2,99 1420 445 440
420 2,98 1430 447 445
429 2,95 1455 45,3 450
437 2,92 1485 46,1 460
448 2,89 1520 46,9 470
(457) (2,86) (1555) 47,7 480
(467) (2,83) (1595) 48,4 490
(474) (2,81) (1630) 49,1 500
(485) (2,78) (1665) 49,8 510
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Brinellharte 10 @ Kugel Eindruck- Zugdfestigkeit Rockwellharte Vickersharte HV

HB 30 durchmesser mm N/mm?2 HRC (P =30 kp)
(495) (2,75) (1700) 50,5 520
(507) (2,72) (1740) 51,1 530
(514) (2,70) (1775) 51,7 540
52,3 550
53,0 560
53,6 570
541 580
547 590
55,2 600
55,7 610
56,3 620
56,8 630
57,3 640
57,8 650
58,3 660
58,8 670
59,2 680
59,7 690
60,1 700
61,0 720
61,8 740
62,5 760
63,3 780
64,0 800
64,7 820
65,3 840
65,9 860
66,4 880
67,0 900
67,5 920
68,0 940

Die eingeklammerten Zahlen sind Hartewerte, die auBerhalb des Definitionsbereiches der genormten Harteprufverfahren liegen.
Dartiber hinaus gelten die eingeklammerten Zahlen fiir Brinellhartewerte und Zugfestigkeiten nur dann, wenn mit einer Hartmetallkugel gepriift wurde.

Alle Angaben in diesem Katalog sind unverbindlich. Die angegebenen Werte kdnnen sich bei technischer Weiterentwicklung andern.
Druck: Welpdruck, 51674 Wiehl-Oberbantenberg, Druckjahr: 4.99
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Lieferprogramm Werkzeugstahle

Geschmiedet

als Stabstahl in rund bis 700 mm,
in vkt. bis 700 mm,
in flach bis 1400 mm breit,
Verhéltnis Breite/Starke bis 10 :1, Stabgewicht bis ca. 15.000 kg,
Sechskant-, Achtkant-, Halbrund- und Trapezabmessungen, Sonderprofile auf Anfrage;
als Scheiben und Stéckel bis 1800 mm g, max. Gewicht ca. 10.000 kg;
als allseitig geschmiedete Stlicke, max. Gewicht ca. 12.000 kg;
als nahtlos geschmiedete Ringe bis 2000 mm g, max. Gewicht ca. 5.000 kg;
als Freiformschmiedestlicke nach Zeichnung.

ESU-Stéhle

Bestimmte Stéahle, die besonderen Anforderungen unterliegen, sind in ESU-Gute (bis 10 t Blockgewicht) lieferbar.

Das Umschmelzen nach dem ESU-Verfahren ermdglicht die Herstellung von Bldcken besseren Reinheitsgrades, wesentlich
geringerer Kernseigerung und optimaler Gefligeausbildung.

Vorteile fir den Verbraucher sind:

@ hohere Zahigkeit in Querrichtung,

® Angleichung der technologischen Werte langs und quer,

@ verbesserte Polierfahigkeit,

@ gunstigeres Harteverhalten.

Warmebehandlung

Unsere Vergiiterei mit Ofen und Abschreckbecken bis zu 8 m Lange ist fiir alle erforderlichen Warmebehandlungsoperationen ein-
gerichtet. Eine Vakuumhérterei fir besondere Anforderungen ist angegliedert. Es stehen Horizontaléfen bis zu einer Gré3e von 1200
mm g x 1500 mm und ein Vertikalofen von ca. 1000 mm g x 1800 mm bei einem max. Chargiergewicht von 2.000 kg zur Verfiigung.
Weiterhin besteht die Mdglichkeit des Nitrocarburierens bis zu einer GréBe von 1200 x 900 x 800 mm bei einem max. Chargier-
gewicht von 1.500 kg. Sowohl in der Vergiterei als auch in der Harterei werden Lohnhartearbeiten fur unsere Kunden durchgefihrt.
Ausfuhrliche Informationen Uber Eigenschaften, Verwendungsmaéglichkeiten und Warmebehandlung unserer Stéhle finden Sie in
den Druckschriften ,, @eminials -Kaltarbeitsstahle” und ,, @eminials -\\Warmarbeitsstéhle®.

Lager

Zur schnellen Kundenbelieferung werden umfangreiche L&ger an Vorprodukten und Fertigmaterial unterhalten, die dem Bedarf
unserer Verbraucher laufend angepaf3t werden.

Verlangen Sie unsere Lagerliste flr @eminiats -Werkzeugstahl.
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Mechanische Bearbeitung
Wir liefern:

@ in vorbearbeiteter Ausfiihrung: gedreht, gehobelt, gefrast, gebohrt, geschliffen:
Stébe, Platten, Stlicke, Scheiben, Ringe, Bilichsen und Formteile, auch mit Durchbrliichen, Ausnehmungen und Bohrungen
jeder Art;
@ fertigbearbeitet nach Zeichnungsvorschrift:
Beispiele fir Kaltarbeitswerkzeuge:
komplette Rollensatze fur Profil- und Rohrwalzwerke oder einzelne Form-, Kalibrier-, Schwei3- und Richtrollen;
Biege-, Falz- und Schneidwerkzeuge;
PreBformen flir Keramik und Kunststoff;
Kaltpilgerwerkzeuge, KaltflieBpreBwerkzeuge;
Werkzeugaufnahmen und Formrahmen;
Achsen, Wellen, Spindeln.
Beispiele fir Warmarbeitswerkzeuge:
Ausristungen fir die Strang- und RohrpreBindustrie, wie Blockaufnehmer (auch Umbdichsen), PreBstempel,
Dorne, Dornhalter, PreBBscheiben, Matrizenhalter, Hinterlagen und Untersétze;
Loch- und Pilgerdorne, StoBbankrollen sowie sonstige Werkzeuge fiir die Stahlrohrfertigung;
Fullgarnituren, Vorbearbeitung von Form-Einsatzen und Formrahmen fir die DruckguBBindustrie;
Schmiedegesenke, bis auf die Gravur fertig bearbeitet und vergutet,
Muttergesenke, WarmflieBpreBwerkzeuge.
® Sonderwerkzeuge nach Ihren Planen:
Unsere Fachleute wirken auf Wunsch gern beratend bei der Festlegung wirtschaftlicher und kostengerechter Ausfiihrung von
Fertigteilen mit.
@® Abmessungspalette:

Drehen bis 1600 g, bis 8000 mm Ig; bis 2400 g, bis 1800 mm Ig;
Schalen von 20 bis 100 g, 2500 bis 5000 mm Ig;

Frasen bis 2000 mm b, bis 2000 mm h, bis 6000 mm Ig;
Schleifen bis 500 g, bis 2000 mm Ig,

bis 1400 g, bis 500 mm Ig,

bis 1250 mm b, bis 1250 mm h, bis 3000 mm Ig;
Honen bis 600 g, bis 6000 mm Ig;
Tieflochbohren bis 250 g, bis 5000 mm Ig.

Mit dieser Produktionstiefe bietet KIND&CO seinen Abnehmern den Vorteil, daB der gesamte Herstellungs-
ablauf von der Erschmelzung des Rohstahls lber die Warmverformung, Warmebehandlung, Vorbearbeitung,
Hérte- und Vergitebehandlung bis hin zur Endbearbeitung einbaufertiger Werkzeuge in einer Hand liegt und
das Risiko der Abstimmung Werkstoff - Warmebehandlung - Bearbeitung fiir den Verbraucher entfélit.
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