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Ubersicht
Werkzeugstahl / Prazisionsflachstahl

Werkstoff
DIN

1.0570

1.1730

1.2083

1.2085

1.2162

1.2210

1.2312

1.2343

1.2379

1.2510/
1.2842

1.2767

Euronorm
EN/DIN

ST52-3

Ck45

X42Cr13

X33CrS16

21MnCr5

115CrV3

40CrMnMoS8-6

X37CrMoV5-1

X155CrVMo12-1

100MnCrw4/
90MnCrVvV8

X45NiCrMo4

Ausfuhrung

Vorbearbeitet mit Aufmaf
Werkstoffbeschreibung

Harteanleitung

Vorbearbeitet mit Aufmaf

Vorbearbeitet mit Aufmaf
Formaufbauten / P-Platten
Werkstoffbeschreibung

Harteanleitung

Vorbearbeitet mit Aufmaf
Werkstoffbeschreibung

Vorbearbeitet mit Aufmaf
Werkstoffbeschreibung

Vorbearbeitet mit Aufmaf

Rundstébe h8 geschliffen
Werkstoffbeschreibung

Vorbearbeitet mit AufmafR

Vorbearbeitet mit Aufmaf
Werkstoffbeschreibung

Harteanleitung

Vorbearbeitet mit AufmafR

Vorbearbeitet mit AufmaR ESU
Rundstéabe h8 geschliffen oder Gberdreht
Werkstoffbeschreibung

Harteanleitung

Préazisionsflachstahl

Vorbearbeitet mit Aufmaf®

Vorbearbeitet mit Aufmaf

Rundstébe h8 geschliffen oder tberdreht
Erodierplatten und Klbétze
Werkstoffbeschreibung

Harteanleitung

Prazisionsflachstahl

Vorbearbeitet mit AufmafR

Vorbearbeitet mit AufmafR

Rundstéabe h8 geschliffen oder tberdreht
Werkstoffbeschreibung und Harteanleitung
Vorbearbeitet mit Aufmaf

Vorbearbeitet mit Aufmaf

Rundstébe h8 geschliffen oder tberdreht

Lagerlange

1.000 mm

1.000 mm
200, 300, 400, 600 mm

Verschiedene

1.000 mm

1.000 mm

1.000 mm

1.000 mm

1.000 mm

200, 300, 400, 600 mm

1.000 mm
500 mm

1.000 mm

505 mm

1.000 mm

200, 300, 400, 600 mm
1.000 mm

Verschiedene

500 mm u. 1.000 mm
1.000 mm
200, 300, 400, 600 mm

1.000 mm

1.000 mm
200, 300, 400, 600 mm

1.000 mm
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Schwarz

Gelb
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Ubersicht

Werkstoff
DIN

1.2990

1.3247 HSS
1.3343 HSS
1.3344.9

1.4112

Alle Werkstoffe

Euronorm
EN/DIN

X100CrMoV8-1-1

HS2-9-1-8 (M42)
HSb-5-2 (M2)
B-PM23

X90CrMoV18

Allgemeine Information

info@jhwerkzeug.de

Ausfuhrung Lagerlange

Werkstoffbeschreibung und Hérteanleitung

Vorbearbeitet mit Aufmaf 1.000 mm
Eigenschaften im Vergleich 1.3247 HSS/ 1.3343 HSS/1.3344.9

Vorbearbeitet mit AufmafR und Rundstabe h8 geschl. 500 mm u. 1.000 mm
Vorbearbeitet mit AufmaR und Rundstabe h8 geschl. 500 mm u. 1.000 mm
Sonderanfertigung! Lieferbar auf Anfrage

Werkstoffbeschreibung und Harteanleitung

Vorbearbeitet mit Aufmaf 1.030 mm + 500mm
Universalplatten 1.030 mm
Rundstébe h8 geschliffen oder tberdreht 1.000 mm

Hérten von Werkzeugstahl

Harteprobleme und Hartevergleichstabelle
Werkstoffbezeichnungen
Legierungselemente

Kennzeichnung und Identifizierung

AGB'S Werkzeugstahl

Farbcode

Blau/

Schwarz

Silber

Rosa

Seite

45
46
47
48
49

50
51+52
53
54
55
56
57
58
59
60



Werkzeugstahl / Prazisionsflachstahl
Die 17 von uns angebotenen Werkzeugstéhle decken Uber 85% des Werkzeugstah Ibedarfes ab.

Unsere besondere Stérke ist unser sehr groles Standard-Lieferprogra mm und die schnelle Lieferfa-
higkeit zu absolut glinstigen Netto-Preisen.

Stahlbestellungen von Standardstahlabmessungen, die bis 12.00  Uhr bei uns eingehen, werden in
der Regel am selben Tag zum Versand gebracht.

Ermdglicht wird dies durch ein Lager von Gber 1.000.000 Stick bearbeitete  r Werkzeugstéhle.
In jeder Werkzeugstahlkategorie bieten wir nur den gebréuchlichsten S tahl mit der jeweiligen DIN-

ISO und Euronorm-Bezeichnung an. Jeder Stabstahl ist mit Farbcodes mark iert und mit Aufklebern
auf der Rostschutzverpackung versehen.

lhre Vorteile

Standard Lagerabmessungen liefern wir in der Regel sofort ab Lager per Pa ketdienst bis
30 kg. Uber 30 kg liefern wir per Spedition oder verteilt auf m ehrere Pakete bis 30 kg per Paket-
dienst.

Alle Preise in diesem Katalog sowie unsere Angebotspreise sind immer Euro Nettopreise.

Keine Schrottzuschlage.

Mindestbestellwert fir Lager-Standardabmessungen 30,00 €
Mindestbestellwert fir Sdge- und Sonderzuschnitte 120,00 €
Zahlungsbedingungen 10 Tage -3% Skonto, 30 Tage netto
Versand
Warennettowert

30 -250,00 € Netto-Preis zuziigl. Frachtkosten
Uber 250,00 € Netto-Preis Frei Haus (Inland)

www.jhwerkzeug.de



Anlieferzustand 520 N/mm?
Erzielbare Harte Einsatzhartbar S T 5 2 - 3

S355J2G3C

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf

Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stiick. —

Toleranz Oberflache

Dicke +0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2

Breite +0,4/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2
Lénge1005—1030mm Lénge +5/0mm N 15gesagt Ra 25
Dicke mm
é 16118 | 19 | 20 | 22 29
% 1920 | 21 | 22 | 26 33 41
° 20121 22| 25| 31 36 42 52
34 | 37 44 60
22124 29 | 31 | 36 41 45 55 | 59 65
25127 | 32| 37 | 42 47 54 66 | 70 71 91
35| 39| 41| 45 56 62 74 | 78 80 95 122
41 | 46 | 56 61 65 77 89 110
40 | 45 | 49 | 57 64 71 81 90 117 127 [ 151
441 50 | 56 | 64 66 79 90 97 121 1451163 187
51 | 62 | 67 70 87 93 112 137 156 | 180 207 | 228
4952 859 ( 70 [ 74 | 81 | 80 | 89 | 92 | 108 | 107 [ 110 [ 121 | 129 | 147 | 151 | 164 | 175|201 | 214 [ 223 | 255 | 278
90 97 103 122 136 | 143 164
62| 70 | 81 | 90 97 105 122 151 173 201|225 264 1289 | 333
89 | 97 116 123 142 163 187
82| 89| 97 | 106 121 129 148 | 161 170 198 223 | 264 308 | 334 | 371
74185 91 (102|112 122 133 154 | 163 179 206 2441276 316 | 355 | 394
116 137 161 174 202 246 310
119 126 138 163 186
97 | 109 116 | 125 138 148 173 210 244 279 | 326 376
131 173 196 214 244 287 376
1111120 | 122 | 136 | 141 | 147 161 196 | 201 225 270 308 | 365 417 502
155 166 196 219 253 292
161 207 236 282 305 367 477
133] 138 | 154 [ 169 182 197 228 | 244 274 330 387 493 620
186 244 274 302 357 424 557
151) 163 | 174 [ 195 206 233 266 326 388 461 | 506 581 751
244 264 285 314 367 467
314 320 362 456 543 723
241|257 | 270 | 289 301 (315|348 | 362|454 | 485 [ 511 | 541 | 625 | 669 | 737 | 764 | 897 934 1188

* Platten: Dicke vorbearbeitet, rundum geségt

Vierkantstahl
L]

20 23 24 29 41 52 60 65 91 122 151 187 | 228 278 379 596

Toleranz + 0,4/0 mm

info@jhwerkzeug.de




Anlieferzustand 640 N/mm?
(190 HB max.)
Erzielbare Harte HRc 56 -57

1.1730

Ck45

k=reinanPund S

Werkstoffbeschreibung
Unlegierter Kaltarbeitsstahl DIN 17350, EN-1S0O4957

L % C Si Mn Cr Ni Mo W \Y S
1.1730 045 0,3 0,7 - = - - - 0,04

Der Werkstoff 1.1730 (Ck 45 ) ist der gebrduchlichste, unlegierte Werkzeu gstahl. Bei un -
legierten Stahlen ist der C-Gehalt (0,45% Kohlenstoff) entscheidend. D ie Arbeitstempe -
ratur liegt bei maximal 200 °C. Der Stahl wird auf Grund seines guten Preis-Leistungsver -
haltnisses flr weniger beanspruchte Aufbauteile und Werkzeuge verw  endet. Auf Grund
des Preisunterschiedes zu legierten Werkzeugstéahlen, sollte genau gep rift werden, ob
fur die Applikation ein unlegierter Stahl ausreicht oder ob besser ein legierter Stahl ver -
wendet werden sollte. Universell einsetzbarer Vergutungsstahl.

Warmebehandlung

Ab einer bestimmten Harte nimmt die Sprodigkeit ab, so dass der Stahl an  gelassen wer-
den muss. Die Hartetemperatur sollte bei 750 °C - 850 °C gewahlt werden. Danach sollte
mit 200 °C - 350 °C angelassen werden.

Verwendung Eigenschaften

Aufbaumaterial fiir Kunststoff- und Stanznormalien.

Grundplatten und Rahmen fiir den Vorrichtungsbau.

Handwerkzeuge aller Art Hdmmer, Schraubenschlissel,

MeiRel, Zangen, landwirtschaftliche Werkzeuge.
Spannvorrichtungen, Konstruktionsteile.
Schaftmaterial fir HSS und Hartmetallwerkzeuge.
Aufnahmehilsen, Spannzangen, Spannzapfen.
1.1730 wird meist im Anlieferzustand verwendet.

Um Rissbildung beim SchweilRen zu vermeiden, muf

das Werksttick auf 120 °C - 320 °C vorgewarmt werden.

Naturhart ca. 190 HB (640 N/mm?)

Gute Zahig- und Festigkeit. Gute Schlagzéhigkeit bei
ausreichender Oberflachenhérte.

Olhartbarkeit bei diinnen Querschnitten.

Vielseitig einsetzbar in allen Metall-, Werkzeug- und
Maschinenbereichen.

Schalenhérter, harte Oberflachen, zéher Kern.

Geeignet fur Flamm- und Induktionshérten.

Zerspanbarkeit -1--2--3- -4- -5- -6-
Zerspanungsempfehlung HM Sorte P30/40
Schnittgeschwindigkeit Vc =140 m/min.

www.jhwerkzeug.de



Anlieferzustand 640 N/mm?
(190 HB max.)
Erzielbare Harte HRc 56 - 57

1.1730

Ck45

k=reinanPund$S

Warmebehandlung und Harteanleitung

1.1730 ist der gebrduchlichste unlegierte Werkzeugstahl.In der Regel w ird der Stahl un -
gehartet im Anlieferzustand mit 190 HB verwendet.

Anlassschaubild
Abschrecken im Wasser

Schmieden 1.050 °C - 850 °C
HRc Weichglithen . .
66 9 680 °C - 710 °C max. 190 HB, max. 640 N/mtn
Spannungsarm -
64 glithen 600 °C - 650 °C
62 Vorwarmen 350 °C Querschnittsabhangig
60 == Harten 800°C-830°C
58 == Anlassen s. Anlassschaubild
Abschrecken
56+ \ Medium Wasser oder Ol
54 ™
52 == Harte (HRc) nach Anlassen
50 Medium 200 °C 250 °C 300 °C 400 °C 500 °C 600 °C
48 = Wassef 56 54 51 43 35 25
46 ol 30 29 28 26 24 19
44 =
°C
100 200 300 400 500 600 700

Hartetiefe beig 100 mm

HRc

60

Hartepenetration bei 30 mm Querschnitt
(Hartetiefe ~ 3 - 5 mm)

50

Durchhéartung bei 15 mm

40

30

\
~

N
N
Ny
=

Y

Tiefe unter der

20
10 20 30

Abschreck Medium
— Wasser
— Ol

info@jhwerkzeug.de
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Anlieferzustand 640 N/mm?
1.1730 (130 H8 max.

Erzielbare Harte HRc 56 -57
Ck45

k=reinanPund S

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf

Sofort ab Lager lieferbar.
Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlck.

Toleranz Oberflache

il +0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Breite +0,4/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2
Lénge 1005-1030 mm L +5/0mm N 15 gesagt Ra 25
Dicke mm
. 6,2| 8,2(10,4|12,4| 15,4| 16,4| 20,4 22,4| 25,4 |27,4|30,4|32,4|36,4|40,4| 46,4| 50,4| 56,4/ 60,4| 70,4| 76,4| 80,4/ 90,4| 100,24
€ | 20,4 17 | 18 | 20 21 23 28
% 25,4 19| 20 | 21 23 25 30 39
- 30,4 20 | 21 23 26 28 35 42 54
32,4 35 38 44 60
40,4 24 | 25| 28 31 33 41 45 54 | 60 65
50,4 26 | 29 34 36 41 45 51 66 | 71 77 90
60,4 35| 38 41 45 51 59 72 | 79 82 95 121
63,4 41 44 49 57 64 77 86 110
70,4 41 44 45 49 57 65 77 95 115 129 | 145
80,4 45 | 47 57 62 65 77 87 105 121 1411 159 187
90,4 52 64 67 7 82 95 115 136 1551 179 207 | 228
100,4 | 50 | 54 60 70 72 79 80 89 89 108 | 106 | 111 | 121 | 127 | 147 | 151 | 164 | 173 | 192 | 214 | 220 | 255 | 283
110,4 90 97 103 122 136 | 143 164
120,4 61 69 80 89 99 105 120 145 169 201 | 219 257 | 289 | 326
130,4 89 97 116 123 142 163 187
140,4 81 87 97 | 105 119 125 150 | 157 165 195 225 | 259 302 ( 334 | 365
150,4 | 72 | 84 | 90 | 101 | 111 122 137 154 | 168 174 204 239 | 274 314 355| 394
156,4 116 137 161 174 202 246 310
160,4 117 129 141 164 177
180,4 97 | 101 | 116 | 125 136 155 170 201 239 2791 333 370
196,4 131 173 196 214 244 287 376
200,4 105 114 | 124 | 134 | 140 | 160 163 195 | 204 225 271 310 | 358 411 506
220,4 155 166 196 219 253 292
246,4 161 207 236 282 305 367 477
250,4 136 | 140 | 155 | 164 177 198 229 | 243 275 332 381 490 620
296,4 186 244 274 302 357 424 634
300,4 150 | 161 | 175 | 193 207 236 271 329 389 454 | 471 575 726
350,4 248 276 300 326 375 467
396,4 314 320 362 456 543 723
*405
*505 241 | 257 | 270 | 289 301 | 315 | 348 [ 362 | 454 | 485 | 511 | 541 | 625 | 669 | 737 | 764 | 897 934 1188

* Platten: Dicke vorbearbeitet, rundum gesagt

Vierkantstahl

[ | 10,4 | 124 | 15,4 | 20,4 | 25,4 | 30,4 | 32,4 | 40,4 | 50,4 | 60,4 | 70,4 | 80,4 | 90,4 | 100,4 | 120,4 | 150,4
€ 19 20 22 28 39 54 60 65 90 121 145 187 228 283 372 589

Toleranz + 0,4/0 mm

8 www.jhwerkzeug.de



Anlieferzustand 640 N/mm?
(190 HB max.) 1 . 1 730

Erzielbare Harte HRc 56 - 57
Ck45

k=reinanPund S

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmal}

Y

-
<<
B
Toleranz Oberflache
S )
<2 Zicke +0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Breite +0,4/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2
Lange . : ”

L » “» D |le— +0,4/0 mm N 8 vorgeschliffen, feingefrést Ra 3,2

Universalplatten sind rundum gefrast und in der Dicke
feinstgefrast oder vorgeschliffen.

Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlick.

Lange 200,4 mm Lange 300,4 mm
Dicke mm Dicke mm
15,4|20,4|25,4|30,4|40,4|50,4|60,4|80,4|100,4 15,4(20,425,4| 30,4 40,4|50,4|60,4|80,4|100,4
£ 1004 22 [ 24 | 31| 33|40 | 51|55 | 74| 84 | £ 1004 31| 34|37 |4 |51 |63 7] 92|13
5 1504|532 | 34 | 37 | 41|61 | 70 | 76 | 97 | 113 | T q50,4] 30 | 40 | 46 | 54 | 67 | o1 | 90 | 122 | 148
Y 2004]) 40 | 43 ] 46 | 53 | 66| 84| 938|116 140 | © 0T 5 (s | 67 | 71 | 86 | 106 | 122 | 156 | 188
250,4| 63 | 67 | 75 | 83 | 104 | 129 | 148 | 189 | 229
300,4( 71 | 75 | 83 | 92 | 119 | 150 | 165 | 218 | 264
Lédnge 400,4 mm Lange 600,4 mm
Dicke mm Dicke mm
15,4|20,4|25,4|30,4| 40,4 (50,4 (60,4 | 80,4|100,4 15,4(20,4|25,4| 30,4|40,450,4| 60,4 | 80,4|100,4
% 100,4| 40 | 46 | 48 | 53 | 66 | 70 | 85 | 114 | 140 % 100,41 54 | 63 68 | 75 | 89 | 100 | 116 | 154 | 189
% 150,4 | 58 66 68 71 84 | 109 | 119 | 152 | 186 % 150,41 68 85 99 | 111 | 131 | 150 | 161 | 207 | 262
200,4| 74 | 86 | 89 | 98 | 101 | 132 | 151 | 188 | 237 200,4| 89 | 109 | 127 | 142 | 169 | 191 | 207 | 265 [ 329
250,4| 83 | 89 | 93 | 104 | 129 | 161 | 179 | 230 | 288 250,4| 106 | 131 | 152 | 170 | 204 | 229 | 262 | 326 | 408
300,4| 90 | 93 | 98 | 112 | 150 | 183 | 218 | 270 | 337 300,4 | 116 | 143 [ 168 | 187 | 219 | 253 | 302 | 380 | 474
400,4 | 104 | 118 | 134 | 152 | 192 | 233 | 266 | 344 | 433 400,4 | 138 | 157 | 200 | 207 | 274 | 326 | 379 | 489 | 621

500,41 177 | 206 | 238 | 253 | 323 | 401 | 465 | 586 | 748

info@jhwerkzeug.de 9



Anlieferzustand 640 N/mm?
1.1730 (190 HB max )

Erzielbare Harte HRc 56 -57
Ck45

k=reinanPundS

Ungebohrte Prazisonsplatten flir Formenaufbauten

Aufspannplatte

Aufspannplatte

Formplatte

Formrahmenplatte

Zwischenplatte

Stutzplatte

Auswerferplatte

Auswerfergrundplatte

Aufspann-Grundplatte

0))
T +02/0mm |

prec.ground
geschliffen

seg.-ground, milled seg.—qround,_milled
vorgeschliffen, feinstgefrast vorgeschliffen, feinstgefrast
Ra 3,2 (N8) B Ra 3,2 (N8)
[= >e »le
+0,4/0 mm
+ 15’

10 www.jhwerkzeug.de



Anlieferzustand 640 N/mm?
(19018 max.) 1.1730

Erzielbare Harte HRc 56 -57
Ck45

k=reinanPundS

P1 P-Platten

Toleranz Oberflache
) : S +0,2/0mm Ra 1,6
Sonderanfertigungen auf Anfrage! B 4 04/0mm Ra 3.2
P-Platten aus anderen Werkstoffen auf Anfrage! L 40.4/0mm Ra3.2
Preise in € / Stlick.
p A " Dicke Smm
BxL 10,0 12,0 17,0 20,0 22,0 25,0 27,0 32,0 36,0 40,0 46,0 50,0 56,0 76,0 96,0 | 116,0 | 136,0
100(X | 100 18 23 25 29 30 31
126| X | 126 21 22 26 27 29 32
126| X | 156 23 25 27 29 33
150(X | 150 24 27 29 33 39
156 | X | 156 25 26 29 30 41 45 50 70
156 (X | 196 30 32 34 37 45 52 62 83
156 (X | 246 33 40 43 46 55 62 75 100
156 | X | 296 55 61 71 88 114
196 (X | 196 35 40 43 46 54 62 75 99 126
196 (X | 246 41 45 48 53 60 78 90 119 151
196 (X | 296 50 54 60 62 71 89 105 140 178
196 | X | 346 52 58 62 69 81 101 121 163 204
196 | X | 396 74 90 114 137 180 229
200|X | 200 35 43 46 61 66 69
246 | X | 246 50 59 65 66 74 92 108 145 183
246 (X | 296 60 66 73 85 108 127 168 215
246 |X | 346 74 81 100 123 147 193 248 330
246 | X | 396 82 88 111 138 164 219 271 369
246 (X | 446 99 124 155 183 242 311 406
246 |X | 496 115 138 170 202 268 343
250 | X | 250 50 59 65 73 85 96
296 (X | 296 67 74 83 103 124 150 198 253
296 | X | 346 81 86 92 119 145 170 228 291 344
296 | X | 396 90 97 99 132 163 192 256 329
296 | X | 446 105 116 147 180 215 287 367 442
296 (X | 496 134 161 200 237 315 404 477
296 | X | 546 147 173 219 259 346 410 518
296 | X | 596 157 188 238 280 375 442 607
296(X | 696 216 275 325 433 504
300|X | 300 62 75 83 103 115 141
300|X | 400 78 97 104 123 154 180
346(X | 346 91 98 105 132 165 196 262 334 444
346 | X | 396 98 108 128 150 187 220 296 380 460
346 | X | 446 120 132 168 207 246 329
346 (X | 496 131 155 180 230 274 365 430 630
346X | 596 216 274 324 431 507 687 776
346 | X | 696 250 316 375 495 630
396(X | 396 121 136 168 212 252 334 403 522
396 (X | 446 136 150 188 238 280 375 434 575
396 | X | 496 150 163 207 264 311 415 506 733
396 | X | 546 163 193 228 288 340 453 571
396 |X | 596 205 246 312 369 493 566
396(X | 696 362 428 570 682
400| X | 400 112 118 134 161 198 238
400 X | 600 136 164 200 223 287 347
446 | X | 446 173 220 265 314 419 506 630
446 | X | 496 191 230 293 346 461 549
446 | X | 546 253 321 380 507 611
446 | X | 596 275 346 413 550
446 | X | 696 403 479 634 759
496 | X | 496 324 383 509 646
496 | X | 546 355 420 559
496 | X | 596 385 457 607 712
496 | X | 696 447 530 705 887
500(X | 500 136 166 210 230 296 358
546X | 546 389 460 609
546 | X | 596 424 502 659 800 837
546 (X | 696 489 582 692 870 954
D>> 10,0 12,0 17,0 20,0 22,0 25,0 27,0 32,0 36,0 40,0 46,0 50,0 56,0 76,0 96,0 116,0 | 136,0

info@jhwerkzeug.de 11



Anlieferzustand  weichgegliiht 760 N/mm?
1.2083 (225 15 max.

Erzielbare Harte HRc 53-55
X42Cr13

Werkstoffbeschreibung

Extra reines und gleichmaldiges Kerngeflige

L % C Si Mn Cr Ni Mo W \Y S
1.2083 04 04 03 135 - - - 03 0,03

Chromlegierter, verschleil3fester, korrosionsbestandiger Kunsts toffformenstahl. Dieser
Stahl ist auf Grund seines hohen Chrom Gehaltes besonders im gehértetem |, angelasse-
nen und poliertem Zustand dul3erst korrosions- und saurebestandig. A uf Grund der viel -

seitigen Einsetzbarkeit ist 1.2083 der weltweit meist verwendete 13 ;5 % Chromstahl.
Verwendung Eigenschaften
Korrosions- und géurebeanspruchte Einsatze fur die Weichgegliiht ca. 225 HB (760 N/mm?)
Kunststoffindustrie. Zerspanbarkeit -1 -2--3- -4-5- -6-

Formen und Presswerkzeuge
Y werkzeug Gute MaBhaltig- und Zzhigkeit.

SpritzgieRwerkzeuge fur abrasive Kunststoffe, medizini -
sche und optische Geréte.

Strangziehdriisen sowie Blasformen fir PVC usw. Gute Anlassbestandigkeit, gute Hartbarkeit.
Glaspressmatritzen, Formplatten und Einséatze fur die Gute MaRhaltig- und Druckfestigkeit.
Kunststoffverarbeitung.

AuRerst verschleikfest und verzugsarm.

Durchharter mit hoher Harteannahme.
Beste Korrosionseigenschaften bei 250 °C angelassen

und poliert. Korrosionsbesténdig bei hoher Luftfeuchtigkeit.

Bei hoher Luftfeuchtigkeit werden z.B. Kiihlwasserkans - Sehr gut polierbar.

le nicht vom Rost befallen. Erodieren - Atzen - Narbe - gut méglich.

Hartverchromen, Nitrieren nicht Gblich. ESU (Elektro-Schlacke-Umgeschmolzen)

Zerspanungsempfehlung HM Sorte P25/30

mit Tinaloxbeschichtung

Schnittgeschwindigkeit Ve =110 m/min.
Schleifen Nur gut abgezogene, weiche Schleifscheiben verwenden. Mittlere U/min

und ausreichend Kihlmittel verwenden.
Schweilten (méglichst vermeiden) Gehértet: 2 x anlassen. Weichgegliiht: Nach dem
SchweiRen nochmals spannungsarm glihen.

Erodieren Im gehérteten und angelassenen Zustand, nochmals ca. 20 °C unter der
letzten Anlasstemperatur entspannen.

Polieren Kann im weichgeglihtem und im gehéartetem Zustand poliert werden.
Harte Polierwerkzeuge benutzen.

Narben Maoglich.

Nitrieren Bis 480 °C mdéglich.

Hérten 1.000 °C bis 1.050 °C

Physikalische Richtwerte bei 20 °C Raumtemperatur

Warmeleitfahigkeit ca. 16 W/(m °C) Spezifische Warme ca. 460 J/(kg*K)
Dichte 7.800 kg/m? Elastizitdtsmodul ca. 200 kN/mm?
Zugfestigkeit Rm 2.050 MPa Streckgrenze Rp 0,2 1.600 MPa
Warmeausdehnung

200 °C =10,5 m/M*K 300 °C = 10,8 m/M*K 400 °C = 11,0 m/M*K

12 www.jhwerkzeug.de



1.2083

X42Cr13

Anlassschaubild
Korrosionsbestandiger Kunststoffformenstahl

HR Warmumformen 1.050 °C - 850 °C langsame Abkiihlung
66 c Weichglihen 760 °C - 800 °C max. 230 HB, max. 775 N/mMm

4 - 6 Std. langsame Ofenabkiihlung
64 Spannungsarm - 650 °C - 680 °C im vergliteten Zustand
62 glthen unterhalb der letzten Anlasstemperatur,
langsame Abkuhlung
60 Vorwérmen 350 °C + 600 °C + 850 °C je nach Abmessungen
58 Harten 1.020 °C - 1.050 °C (58 HRc)
56 = Anlassen 200 °C - 250 °C (53-55 HRc)
54 \ s. Anlassschaubild 2 h
\ Abschrecken Ol, Warmbad 500 °C, Wirbelbett, Gas. Bei ca.
52 \_/\ 60 °C Abbrechung und anlassen
50 Warmeausdehnung  10.5 - 11.5 m/M*K, 10 - 6 m/M*K
48 bei 25 °C - 400 °C
Warmeleitfahigkeit 0 200 - 0.262 W/(m °C) bei 20 °C - 700 °C
46 Streckgrenze Rp 0,2 1 500 MPa
44 =
°C

100 200 300 400 500 600 700
100 °C =56 +/- 1THRc 200 °C = 55 +/- 1HRc
300°C =52 +/-1HRc 400 °C =51 +/- 1HRc
500 °C =52 +/- 1HRc

Harten

Erwarmen langsam vorwdrmen um Formé&nderungen zu vermeiden.
Abschrecken OQl, Luft, Warmbad, Gas

Anlassen langsam erwarmen um Risse zu vermeiden. 2 x anlassen.

Haltezeit nach vollstdndiger Durchwérmung 2 h.

Hartenin Ol, Gas, Warmebad

Bei 1.020 °C - 1.050 °C Schnelle Abkiihlung je nach GréRe des Werkstiickes in Ol, Luft,
oder Warmbad bei 420 °C - 500 °C. Zur Verbesserung der Verschleil3festigkeit, erhdhte
Harte und Anlasstemperatur wahlen.

Weichglihen

Auf ca. 770 °C durchwarmen. Abkihlung im Ofen um ca. 10 °C pro Stunde bis ca. 660 °C,
danach an Luft.

Spannungarmglihen

Auf ca. 650 °C durchwarmen Haltezeit ca. 2 h langsam im Ofen auf ca. 500°C abkihle n.
Dann an Luft abkihlen.

info@jhwerkzeug.de 13



Anlieferzustand  weichgegliiht 760 N/mm?
1.2083 (225 B mx

Erzielbare Harte HRc53-55
X42Cr13

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf

Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlick. Toleranz Oberflache
Dicke

+0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrdst Ra 3,2

Breite +0,4/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2
Lénge 1005-1030 mm LEnEE +5/0mm N 15 gesagt Ra 25
Dicke mm
c 8,2(10,4|12,4|15,4|16,4|20,4| 22,4|25,4| 27,4 | 30,4| 32,4| 36,4| 40,4| 46,4| 50,4 | 56,4 60,4| 70,4| 76,4| 80,4| 90,4 | 100,4
5 204 32| 38 | 44 | 45 | 55 | 58
S To54 |34| 30| 46 | 51| 57 | 59 88
30,4 (41| 44 | 55 | 63 | 71 | 71 | 91 | 101 109
32,4 (40| 47 | 55| 71 | 73 | 84 | 92 | 106 106 | 124
40,4 |46 | 52 [ 62 | 76 | 82 | 85 [ 98 | 113 127 | 143 143
50,4 [53| 62 | 71 | 85 | 95 | 104 | 119 | 127 142 | 152 183 205
60,4 [60| 67 | 78 | 98 | 120 | 126 | 132 | 139 155 | 185 201 229 257
63,4 71 | 81 | 101 ] 102 | 129 | 137 | 137 159 | 183 197 234 273
70,4 [ 74| 79 | 87 | 108 | 124 | 130 | 155 | 152 164 | 208 217 260 291 | 375
80,4 [ 83| 91 | 99 | 125 | 131 | 137 | 159 | 164 194 | 212 245 276 320 | 363 443
90,4 |92 94 | 110 139 157 185 217 | 255 276 315 382 | 450 503 | 571
100,4 [100| 112 | 125 [ 150 | 160 | 173 | 185 | 203 | 221 | 238 | 263 | 278 | 310 | 335 | 375 | 402 | 433 | 490 | 540 | 566 | 610 | 641
110,4 198 234 290 | 302 372 437 512
120,4 145 | 158 | 173 | 194 | 203 245 200 | 333 | 371 | 387 452 526 | 615 | 669 | 706 840
130,4 183 | 212 | 222 264 317 | 368 411 484 782
140,4 170 | 177 | 196 241 283 339 | 402 437 514 605 | 713 806
150,4 [160| 181 | 188 | 205 | 251 | 262 | 291 | 303 | 342 | 356 | 443 | 431 | 452 | 517 | 548 | 584 | 631 | 725 | 781 | 838 | 923 | 969
156,4 329 362 451 548 629 808
160,4 244 270 330 382 487 584
180,4 283 339 385 434 | 451 536 635 769 | 860 991
196,4 393 443 536 655 784 1017
200,4|191| 227 | 257 | 306 | 347 | 387 | 396 | 440 | 454 | 503 | 571 | 571 | 596 | 680 | 725 | 832 | 852 | 1050 1132 1259
220,4 408 464 524 | 552 658 793
246,4 448 533 667 795 925 1202
250,4 (227 274 | 315 | 363 | 419 | 460 531 601 | 697 736 886 1041 1634
296,4 581 817 933 1167 1571
300,4 (248 339 | 380 | 457 | 500 | 531 624 710 | 812 851 1056 1260
350,4 581 653 817 | 850 1050
396,4 846 1036 1342 1571 1997
*505 |375( 518 | 588 | 675 | 715 | 821 | 863 | 990 | 1050 1141 1234| 1342| 1479 1657 1711| 1844 1932 2093 2358 2998

* Platten: Dicke vorbearbeitet, rundum geséagt

Vierkantstahl

= |20,4]|22,4|25,4|27,4]|30,4|32,4|36,4 (40,4 |46,4|50,4|56,4|60,4|63,4|70,4(76,4|80,4|90,4]|100,4 | 120,4
€ 58 88 109 | 124 143 205 257 | 295 | 375 443 | 571 | 641 933

Toleranz + 0,4/0 mm

Universalplatten

Lange 200,4 mm Lange 300,4 mm
- 20,4(25,4|30,4| 40,4 |50,4|60,4| 80,4 |100,4 - 20,4|25,4|30,4(40,4| 50,4 (60,4 (80,4 | 100,4
100,4| 39 | 51 | 62 | 73 | 88 | 102 | 138 | 159 100,4| 54 | 63 [ 74 | 96 [ 116 | 136 | 182 | 211
150,4 | 62 | 71 | 83 | 106 | 127 | 152 | 203 | 237 150,4 | 82 | 93 [ 109 | 140 | 170 | 202 | 269 | 314
200,4 | 92 | 104 | 119 [ 142 | 176 | 209 | 276 [ 308 200,4 | 117 | 137 | 157 | 188 | 234 | 276 | 367 | 407
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Anlieferzustand  vorvergutet 1000 N/mm?
(30013 max.) 1.2085

X33CrS16

Werkstoffbeschreibung

Extra reines und gleichmaldiges Kerngeflige

L % C Si Mn Cr Ni Mo W \Y S
1.2085 0,35 0,30 0,90 16,0 0,50 - - - 0,09

Hoch-Chromlegierter, vorverguteter, verschleil’fester, korrosion sbestandiger Kunst -

stoffformenstahl.
Verwendung Eigenschaften
Wird mit 1000 N/mm? im Anlieferzustand verwendet. vergitet ca. 300HB ( 1000 N/mm?)

Korrosion und Saurebeanspruchte Einsétze fiir die abhangig vom Querschnitt

KUNSTSTOFFINDUSTRIE. Zerspanbarkeit -1--2-3-4-5-6 -
Formen und Presswerkzeuge Gute MafRhaltig- und Zahigkeit
SpritzgieRwerkzeuge fur abrasive Kunststoffe, AuRerst verschleilfest und verzugsarm

dizinisch d optische Geréte.
mecizinische und opliscne Lerdte Gute Anlassbestandigkeit, gute Hartbarkeit
Strangziehdriisen, sowie Blasformen fur

PVC usw. Glaspressmatrizen, Formplatten Gute Malhaltig- und Druckfestigkeit.
und Einsétze fur die Kunststoffverarbeitung Durchharter mit hoher harteannahme

Beste Korrosionseigenschaften bei 250 °C Korrosionsbestandig bei hoher Luftfeuchtigkeit.
angelassen und poliert.

Sehr gut polierbar
Bei hoher Luftfeuchtigkeit werden z.B.

Kiihlwasserkanale nicht vom Rost befallen. Erodieren - Atzen - Narben - gut méglich

Hartverchromen,Nitrieren moglich aber nicht tiblich. ESU (Elektro-Schlacke-Umgeschmolzen)

Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P25/30
mit Tinaloxbeschichtung

Schnittgeschwindigkeit: Vc =110 m/min .

Schleifen Nur gut abgezogene, weiche Schleifscheiben verwenden. Mittlere U/min
und ausreichend Kuhlmittel verwenden.

Polieren Méglich.

Narben Méglich, aber nicht Gblich.

Nitrieren Maoglich, aber nicht Gblich.

Hinweis: Ublicherweise wird der Werksto ff1.2085 im Auslieferungszustand eingesetzt.
Harten ist grundsatzlich bei diesem Werksto ffnicht vorgesehen.

Hrc AnlaBschaubild
o6 Weichgliihen............... 850 - 880 °C max. 240 HB,
64 = 2-5 Std. langsame Ofenabkiihlung
62 Spannungsarmglithen: 500 - 550 °C
60 == Durch Grobzerspanung entstehende Oberflachen-
spannungen oder Restspannungen kénnen durch
58 Zwischengliihen beseitigt werden. Langsame Ofenabkihlung.
56 ==
Harten............cccccceeneeeees. 1000 -1050 °C Hartetemperatur 30 Minuten halten,
54 Abschrecken vorzugsweise Ol, erzielbare Harte 48 HRC
52 = Abschrecken.................  Ol, Druckgas (N2)
50 Anl n 1 200 -300 °C (47-48 HRC) langsames Erwarmen auf
48 Anlasstemperatur, Haltezeit im Ofen 2 Stunden pro 20 mm
Werksttickdicke, 2 x Anlassen empfohlen.
N— )
46 AN Siehe Anlaschaubild
44 Waérmeausdehnung.....: 200°C=11,1 300°C=11,2 400°C=11,6 [10'6x /(m x K)
Wairmeleitfahigkeit 17,2 20°C [W/ (m x K)]

°C 100 200 300 400 500 600 700

Erzielbare Harte Hrc 48 100 °C =48 +/-1HRc 400 °C =46 +/- 1HRc
200 °C =48 +/-1HRc 500 °C =47 +/- 1HRc
300 °C =47 +/-1HRc 550 °C = 36 +/- 1HRc
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Anlieferzustand  vorvergitet 1000 N/mm?
1.2085 (300 o max)

X33CrS16

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf

Sofort ab Lager lieferbar.
Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlck.

Toleranz Oberflache

Ricke +0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Breite +0,4/0mm N8 vorgeschliffien, feingefrast Ra 3,2
Lénge 1005-1030 mm LEneE +5/0mm N 15 gesagt Ra 25
Dicke mm
8,2 | 10,4 | 12,4 | 15,4 | 16,4 | 20,4 | 22,4 | 25,4 | 27,4 | 30,4 | 32,4 | 36,4 | 40,4 | 46,4 | 50,4 | 56,4 | 60,4 | 70,4 | 76,4 | 80,4 | 90,4 | 100,4
E To0a| 46 | 50 | 82 | 8 | 107 | 110
2 254 54 | 68 | 90 | o2 | 105 | 118 146
o 304 62 | 73 | 95 | 105 | 118 | 135 150 155
32,4 | 65 | 81 | 101 | 112 | 117 | 144 157 181 | 217
20,4 | 67 | 87 | 111 [ 123 | 133 | 162 172 212 | 235 243
50,4 | 78 | 96 | 117 | 139 179 204 237 288 342
60,4 | 90 | 107 | 121 | 150 | 196 [ 200 | 220 | 231 262 317 366 390
63,4
70,4 | 104 | 122 | 138 | 176 214 223 303 362 447 473 | 522
80,4 | 121 | 143 | 181 | 193 234 288 320 376 470 534 | 592 625
20,4
100,4| 129 | 161 | 227 | 240 | 271 | 293 336 | 349 | 364 | 404 | 439 | 451 | 488 | 522 | 571 | 586 | 644 | 680 | 695 913
110,4
120,4 189 | 234 | 283 | 303 | 323 362 387 | 406 | 425 | 450 601 644 | 728 | 766 | 770 1027
130,4 293 | 309 | 336 378 401 | 447 478 571
140,4 221 | 256 | 292 365 393 454 | 484 522 708 742 | 878 900
150,4| 181 | 228 | 267 | 301 | 338 | 375 | 389 | 412 | 450 | 473 | 493 | 528 | 559 | 670 | 731 | 759 | 767 | s9s | 905 | 924 [ 1074 | 1171
156,4
160,4
180,4
196,4
200,4| 243 | 288 | 356 | 436 | 498 | 512 | 542 | 571 | 605 | 617 | 650 | 704 | 731 | 839 | 948 993 | 1108 1218 1379
220,4 502 620 664 732 975
246,4
250,4| 278 | 340 | 438 | 487 | 510 | 570 661 719 | 782 864 1097
296,4
300,4| 333 | 406 | 475 | 544 630 742 825 996 1135 1257
350,4 697 813 886 1064
396,4
505 | 443 | 610 | 693 | 795 | 843 | 967 1166 | 1238 | 1344 1581 | 1742 | 1953 | 2017 | 2174 | 2277 | 2467 2779 3534

* Platten: Dicke vorbearbeitet, rundum geségt

Vierkantstahl

B | 10,4 | 12,4 | 15,4 | 20,4 | 25,4 | 30,4 | 32,4 | 40,4 | 50,4 | 60,4 | 63,4 | 70,4 | 80,4 | 90,4 |100,4]|120,4 | 150,4 | 200,4 | 250,4
€ 110 | 146 | 155 | 217 | 243 | 342 | 390 522 | 625 913

Toleranz + 0,4/0 mm
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Werkstoffbeschreibung

Kunststoffformenstahl
L % C Si Mn Cr
1.2162 021 025 12 12

Ni

Cr-Mn-legierter Hochleistungs-Einsatzstahl.

Meist verwendeter universell einsetzbarer Einsatzstahl f
Gummi Industrie. Gute Verschleil3festigkeit nach dem Einsatzha

Verwendung

Typischer einsatzhéartbarer Stahl fiir bis zu
mittleren FormgréRen.

Kalteinsenken.

Maschinenteile, Zahnrader, Ritzel, Zahnstangen,
Wellen, Fuhrungsséulen, Werkzeuge, Einsétze,
Formplatten fiir die Kunststoffverarbeitung.

Kunstharzpressformen fiir die Verarbeitung von
Thermo- und Duroplasten.

Einsatzgehéartete Messwerkzeuge und
Fuhrungsséaulen.

Einsetzen 900 °C - 930 °C (Salzbad)

Mo

Ur die Kunststoff, Glas und
rten.

Eigenschaften

Weichgegliiht

Zerspanbarkeit

ca. 220 HB (745 N/mm?)
- -2--3- -4- -5- -6-

Hochverschleil}fest

Hohe Kernfestigkeit
Hochglanzpolierbar
Kernfestigkeit

Druckfest, dtzbar, nitrierbar, kalteinsenkbar,
Strukturerodierbar.

Hohe Oberflachenharte bei sehr zéhen Kern.
Schweilbarer Kaltarbeitsstahl.
Zerspanungsempfehlung

Schnittgeschwindigkeit

ca. 1.100 N/mm

HM Sorte P30/40

Ve = 110m/min.

Warmebehandlung und Harteanleitung

Anlassschaubild

HRc

66
64 =
62

B0 ==

s AN

56 ==
54

52 ==
50

48
46

44 <

°C

100 200 300 400 500

Kernfestigkeit ca. 1100 - 1300 N/mm 2

100 °C =61 +/- 1HRc
300 °C =57 +/- 1HRc
500 °C =50 +/- 1HRc

200°C =60 +/-1HRc
400 °C =54 +/- 1 HRc

600

700

Warmumformen

Weichglihen

Abkihlen
Gluhhéarte max.
Einsetzen

Spannungsarm -
glihen

Zwischenglihen
Aufkohlen
Vorwérmen

Harten

Anlassen

Austenitisierungs -

temperatur

Abschrecken

Warmeausdehnung

Warmeleitfahigkeit

1.050 °C - 850 °C langsame Abkuihlung

690 °C - 710 °C max. 220 HB, max. 745 N/min
3 - 4 Std. langsame Ofenabkuihlung

Ofen
210 HB
870°C-890 °C

650 °C - 680 °C im verguteten Zustand
unterhalb der letzten Anlasstemperatur,
langsame Abkuihlung

620 °C-640°C
900°C-920°C
350 °C je nach Abmessungen

810 °C - 840 °C (62 HRc) Vor Oxidation und
Entkohlung schitzen.

200 °C - 550 °C (2-3 x je 2 Std.)
990 °C - 1.050 °C Haltedauer ~ 30 min.

Ol, Warmbad 180 °C - 220 °C

12,2 - 14,8 m/M*K, 10 - 6 m/M*K
bei 25 °C -700 °C

0.395-0.335 W/(m °C) bei 20 °C - 700 °C
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Anlieferzustand  weichgegliht 745 N/mm?
1 . 2 1 62 Erzielbare Harte HRc 62

21MnCr5

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf
Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlck.

Toleranz Oberflache
oiigke +0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Breite +0,4/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2
Lange1005-1030mm LEnEe +5/0mm N 15 gesagt Ra 25
Dicke mm
8,2|10,4|12,4|15,4| 16,4| 20,4| 22,4 25,4| 27,4| 30,4| 32,4 36,4| 40,4 46,4 50,4| 56,4| 60,4| 70,4| 76,4| 80,4| 100,4
% 20,4 [ 32| 33 34 37 45 56
o 25,4 (33| 35 40 44 50 54 71
B 30,4 137 ] 39 46 52 62 63 77 95
32,4 |1 40| 43 54 57 65 69 79 96 | 106
40,4 (43| 46 57 66 76 80 89 100 120 | 120
50,4 | 54| 56 7 74 82 86 94 120 122 | 123 160
60,4 | 63| 66 82 85 95 | 101 110 123 148 | 149 172 215
63,4
70,4 | 73] 75 92 95 | 105 | 113 126 139 161 | 167 194 228 | 256
80,4 | 84| 87 | 106 | 107 | 114 | 126 143 165 179 | 187 215 245 294
90,4 144 | 146 170 192
100,498 | 100 | 116 | 128 | 144 | 146 170 192 215 | 220 259 277 410
110,4 165 | 187 222 229
120,4 157 | 172 | 185 200 233 262 | 266
130,4 211 | 190 209 249 265 | 290
140,4 203 | 203 220 267 285 | 306
150,4(151] 156 | 168 | 174 | 201 | 204 222 266 314 | 321 386 394 | 448
156,4 254 309 346
160,4 224 | 245 298 353
180,4 220 | 245 276 311
196,4 296 346 433
200,41187] 193 | 218 | 224 | 239 | 249 283 329 359 | 398 450 509
220,4 279 | 310 362 411
246,4 337 384
250,4 305 | 321 345 386
296,4 401 422
300,41260| 267 | 303 | 312 | 348 | 356 395 455 536 0 611 0 675
350,4 397 | 455 515 583
396,4 505 561
*505 (282 333 | 379 | 464 | 495 | 536 665 756 935 1194 1427

* Platten: Dicke vorbearbeitet, rundum geséagt

Vierkantstahl

B | 20,4 | 22,4 | 25,4 | 27,4 | 30,4 | 32,4 | 36,4 | 40,4 | 46,4 | 50,4 | 56,4 | 60,4 | 70,4 | 76,4 | 80,4 | 100,4
€ 56 71 95 106 120 160 215 256 294 410

Toleranz + 0,4/0 mm
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Anlieferzustand  vergttet ca. 1.050 N/mm?
Erzielbare Harte wird im Anlieferzustand verwendet

Werkstoffbeschreibung

Kunststoffformenstahl
L % C Si Mn Cr Ni Mo
12312 04 04 15 19 - 02

1.2312

40CrMnMoS8-6

w Vv S

- 01

Dieser universell einsetzbare vakuumentgaster Chrom-Molybdan-S tahl findet Verwen -

dung, wo keine zusatzliche Warmebehandlung erforderlich ist. Es ist
vorverguteter Stahl mit hoher Kernfestigkeit. GleichmaRige gute Ha

ein zaher, bereits
rteannahme auch

bei groRen Querschnitten. Durch erhéhten ‘S’-Gehalt gut zerspanbar

Verwendung

Wird meist im Anlieferzustand wegen seiner
1.050 N/mm als Aufbaumaterial verwendet.

Aufbau- und Rahmenmaterial fir Formen-, Druckgief-,
Kunststoffwerkzeuge, Werkzeuge fir die spanlose
Formgebung.

Alle Werkzeuge und Formen bei denen hohe
Festigkeit ohne zusétzliche Warmebehandlung
gefordert wird.

Erodieren gut méglich, jedoch nicht tblich.

Atzen, Hartverchromen, Narben etc. méglich jedoch
wegen des erhéhten ,S*-Gehaltes nicht zu empfehlen.

Nitrieren zur Erh6hung der Verschleil3festigkeit gut
maoglich. In Ammoniakgas bei ca. 520 °C. Oberflachenhér-
te ca. 1.000 HV.

Schweilen: Erhitzen auf ca. 400 °C - 500 °C

Eigenschaften

ca. 1.050 N/mm? (33 HRc)
max. 250 HB, (790N/mm?)
1--2--3--4--5--6-

Vergitet
Weichgegliht
Zerspanbarkeit

Trotz vergltetem Lieferzustand wegen ,S'-Gehalt gut
zerspanbar. Jedoch dadurch nicht gut polierbar.

GleichméRige Harte auch bei gr. Querschnitten.
Gute Mafhaltig- und Zahigkeit.

Harten nicht tblich, da bereits vergitet.
Hohe Kerbfestigkeit.

Erodieren: im geharteten und angelassenen Zustand
erodieren. Danach das Werksttick bei 550 °C
entspannen.

HM Sorte P30/40
Ve =110m/min.

Zerspanungsempfehlung

Schnittgeschwindigkeit

Warmebehandlung und Harteanleitung

Anlassschaubild

HRc
66

644
62
604
58
56+
54
52

50 T~
48 \\
46 N
44 == \

°C

A\J

100 200 300 400 500 600 700

100°C=51+/-1HRc 200°C=50+/-1HRc
300°C=48+/-1HRc 400°C=46+/-1HRc
500 °C =42 +/- 1 HRc

info@jhwerkzeug.de

Zugfestigkeit Rm

Warmumformen 1.050 °C - 850 °C langsame Abkiihlung
Weichglihen 710 °C - 740 °C max. 235 HB, max. 790 N/mm2
4 - 6 Std. langsame Ofenabkihlung
Spannungsarm - 650 °C - 680 °C im verglteten Zustand
glihen unterhalb der letzten Anlasstemperatur,
langsame Abkuhlung
Vorwérmen 350 °C je nach Abmessungen
Hérten 840 °C - 870 °C (51 HRc)
Anlassen 450 °C - 650 °C, je nach Bedarf.
(s. Anlassschaubild)
Abschrecken

Ol, Warmbad 180 °C - 220 °C

Wéarmeausdehnung 11,1 - 14,9 m/M*K, 10 - 6 m/M*K

bei 25 °C -700°C

Warmeleitfahigkeit

0.345-0.320 W/(m °C)

Streckgrenze Rp 0,2 800 MPa bei 20 °C Stab 25 mm @ /300 HB
Bruchdehnung

18 % bei 20 °C
1.020 MPa bei 20 °C
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Anlieferzustand  vergutet ca. 1.050 N/mm?
1 . 2 3 1 2 Erzielbare Harte wird im Anlieferzustand verwendet

40CrMnMoS8-6

Breite mm

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf
Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlck.

Toleranz Oberflache
Dicke +0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Breite +0,4/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Lange1005'1030mm Lénge +5/0mm N 15gesagt Ra 25
Dicke mm
6,2|8,2|10,4|12,4|15,4| 16,4| 20,4| 22,4 25,4| 27,4| 30,4| 32,4 36,4| 20,4 | 46,4 50,4| 56,4| 60,4| 70,4| 76,4| 80,4 100,4
204 125126 27 31 38 43 46
25,4 126127 29 33 39 | 43| 45 60
30,4 127129 30 35 41 45 48 60 77
32,4 31| 32 38 44 50 64 77 80
40,4 131133 37 43 48 50 54 69 77 93
50,4 |36 (39| 45 | 49 | 55 57 67 73 86 91 105 126
60,4 |42 )44 | 52 56 60 67 74 79 93 108 132 155
63,4 63 70 79 77 86 100 | 101 112 135
70,4 149|152 57 62 70 85 95 106 118 146 168 | 182
80,4 | 54| 55| 67 75 79 89 85 101 122 | 123 134 181 199 | 233 257
90,4 101 115 137
100,41 70 (74| 77 | 86 92 98 | 101 120 144 | 149 | 167 | 177 | 201 | 205 | 227 | 237 | 251 | 288 | 296 | 372
110,4 143 146 177
120,4 104 | 113 | 120 | 132 | 137 145 166 212 253 281 | 288 373 | 445
130,4 150 159 193
140,4 165 168 210 249
150,4 118] 128 | 137 | 145 | 161 | 168 182 209 | 217 253 288 342 | 395 476 | 609
156,4 154 192 220 262 312 372 483
160,4 203 216 251
180,4 173 209 233 261 317 398 445 | 523
196,4 172 220 240 318 397 464 606
200,41149(153| 160 | 168 | 188 | 199 | 220 248 283 | 301 350 428 500 | 572 609 | 687
220,4 261 282 301
246,4 204 282 325 398 482 566 723
250,4 194 | 228 | 257 276 301 345 395 476
296,4 264 334 377 445 542 633 844
300,4 222 | 266 | 285 304 343 395 | 417 448 545 644
350,4 325 350 409 461 529
396,4 426 473 571 687
*505 282 333 | 379 | 464 | 495 | 536 | 626 | 665 | 708 | 756 | 832 | 892 | 935 | 1064 | 1194 | 1343 | 1427 | 1542 1713| 2170

Vierkantstahl

[ | 10,4 | 12,4 | 15,4 | 20,4 | 25,4 | 30,4 | 32,4 | 40,4 | 50,4 | 60,4 | 70,4 | 80,4 | 100,4 | 120,4 | 150,4 | 200,4
€ 33 36 | 41 46 60 77 80 93 | 126 | 155 | 182 | 257 | 372 | 555 | 813 | 1523

Toleranz: + 0,4/0 mm
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Anlieferzustand  vergitet ca. 1.050 N/mm?
Erzielbare Harte wird im Anlieferzustand verwendet 1 . 2 3 1 2

40CrMnMoS8-6

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf

Y

<S
B
Toleranz Oberflache
>> Dicke +0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
<@ Breite +0,4/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2
Lénge +0,4/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2

«——L———» [ p e

Universalplatten sind rundum gefrést und in der Dicke
feinstgefrast oder vorgeschliffen.

Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlck.

Ladnge 200,4 mm Ladnge 300,4 mm
Dicke mm Dicke mm
15,4|20,4| 25,4| 30,4| 40,4| 50,4| 60,4 80,4 100,4 ) 15,4 20,4|25,4|30,4|40,4|50,4| 60,4|80,4(100,4

€ £

- To0a| 26 |34 | a1 |47 [ s8 | 70 72| 99 | 116 B 100,4( 32 | 42 | 51 | 59 | 75 | 92 | 99 | 129 [ 148

3 ® 150,4| 48 | 54 | 69 | 92 | 100 | 131 | 143 | 192 [ 222

s 150,4| 34 | 41 | 52 | 59 | 65 | 87 | 101 | 143 | 167 @

200,4| 64 | 70 | 89 [ 119| 132 | 170 | 185 | 256 | 288
200,4| 46 | 55 | 65 | 76 | 98 | 111 | 129 [ 184 | 216
250,4( 75 | 85 | 108 | 143 | 157 [ 204 | 222 | 278 | 310
300,4| 92 | 104 | 132 | 162 | 174 | 240 | 268 | 373 | 421
Lédnge 400,4 mm Lédnge 600,4 mm
Dicke mm Dicke mm

£ 15,4(20,4 (25,4 (30,4 40,4|50,4|60,4|80,4|100,4| ¢ 15,4|20,4|25,4(30,4|40,4| 50,4 (60,4| 80,4 (100,4

€ €

2 100,4| 44 [ 58 | 70 | 75 | 94 | 116 | 129 | 179 | 209 £ 100,4] 60 | 82 | 97 [ 107 [ 142 ( 170 | 184 | 242 | 288

[0} [

@ 150,4| 63 | 70 | 89 | 116 | 129 | 167 | 184 | 275 | 305 @ 150,4| 89 | 104 | 129 | 162 | 179 | 232 | 264 | 340 | 436
200,4| 83 | 91 [ 113 [ 157 | 172 | 216 | 253 | 337 | 421 200,4| 119 | 138 | 167 | 206 | 242 | 305 | 343 | 461 | 556
250,4| 101 | 119 [ 145 [ 189 | 209 | 262 | 295 | 367 | 458 250,4| 143 | 170 | 210 | 253 | 288 | 362 | 411 | 547 | 631
300,41 116 | 143 | 174 | 216 | 250 | 300 [ 340 | 494 | 566 300,4| 170 | 214 | 246 | 298 | 359 | 411 | 488 | 653 | 737
400,4| 155 | 174 | 220 | 281 | 317 | 411 | 460 | 655 | 773 400,4| 226 | 253 | 317 | 379 | 464 | 566 | 616

500,4 | 266 | 325 | 384 | 472 | 542 | 662 | 776
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1.2343

X37CrMoV5-1

Werkstoffbeschreibung

Warmarbeitsstahl

L % C Si Mn Cr

1.2343 038 11 04 5

Ni

Anlieferzustand
(235 HB max.)
Erzielbare Harte HRc52-54

W Vv S
- 04 -

Extra hoher Reinheitsgrad fir hohe thermische und mechanische Anspriic  he.

Cr-Mo-V-legierter Warmarbeitsstahl mit besonders hohem Ver schleiBwiderstand. Resis -

tent gegen Warmrissbildung. Sehr gute Anlassbestéandigkeit u
Grund der vielseitigen Einsetzbarkeit ist 1.2343 der weltweit mei

beitsstahl.

Verwendung

Formplatten und Einsétze fur Spritz- und Druck-
werkzeuge.

Kunststoffformen und Metallstrangpresswerkz.
Werkzeuge fiir die Kunststoffverarbeitung.
Zur Verarbeitung von Leichtmetalllegierungen.

Strangpresswerkzeuge, Warmarbeitswerkzeuge.

Warm- und Kaltscherenmesser auch fur grof3e
Schnittdicken.

Konstruktionsteile mit hoher Festigkeit.
Druckgief3- und Strangpressindustrie.

Warmpresswerkzeuge und Schmiedewerkzeuge
fur Stahl

Aluminium, Zink, Blei und Magnesium-
legierungen

Erodieren, Polieren, Nitrieren, Narben
sehr gut maéglich.

Schleifen

HRc

40-50

45-50
45-50
44 -48
43 -52

48 - 52

45-50

40-48

43 -52

nd beste Zahigkeit. Auf
stverwendete Warmar -

Eigenschaften

Weichgegluht ca. 235 HB (790N/mm?)
Zerspanbarkeit -1--2-3--4- -5- -6-
Hohe Zahigkeit bei hoher Einbauharte.

Hohe WarmverschleiRfestigkeit.

Besonders gute Warmeleitfahigkeit.

Gute Anlassbestandigkeit.

Werkzeuge welche einer hohen thermischen und einer
hohen Beanspruchung ausgesetzt sind.

Zerspanungsempfehlung HM Sorte P30/40

Schnittgeschwindigkeit Ve =110 m/min .

Nur gut abgezogene, weiche Schleifscheibe verwenden. Mittlere

U/min und ausreichend Kuhlmittel verwenden.

Hartverchromen
anlassen.

Schweilen
lassen.

Erodieren

Nach dem Hartverchromen das Werkstlick 4 Stunden bei ~ 180 °C
Moglichst vermeiden oder von einer Fachfirma durchfiihren

Im geharteten und angelassenen Zustand, nochmals ca. 20 °C

unter der letzten Anlasstemperatur entspannen.

Physikalische Richtwerte bei 20 °C Raumtemperatur

Warmeleitfahigkeit

ca. 25 W/(m °C)

Bruchfestigkeit Rm 1.400 N/mm?
Bruchdehnung ca.12A/5%
Einschnirung ca.50Z %

Wéarmeausdehnung

Dichte 7,85 g/cma

Elastizitatsmodul ca. 210 kN/mm?2

Streckgrenze 423 N/mm?2

100°C=11,7m/M*K 300 °C=12,2m/M*K 600 °C =12,9 m/M*K

www.jhwerkzeug.de

weichgegliht 790 N/mm?



Anlieferzustand  weichgegliht 790 N/mm?
P 1 2343

Erzielbare Harte HRc52-54
X37CrMoV5-1

Warmebehandlung und Harteanleitung

Anlassschaubild

HRc Warmumformen 4,100 °C - 900 °C langsame Abkihlung
66 Weichglihen 780 °C - 820 °C max. 235 HB, max. 790 N/mm
64 == 2 - 5 Std. langsame Ofenabkuhlung bis
ca. 530 °C dann Luftabkthlung.
62 Spannungsarm - 650 °C - 680 °C im vergiteten Zustand unter-
60 - glihen halb der letzten Anlasstemperatur, langsame
Abkuhlung
58— — Vorwérmen 350 °C + 600 °C + 850 °C je nach Abmessungen
56 == Harten 1.010°C-1.050 °C
54 (53 HRc 1.2343) (55 HRc 1.2344)
5 Anlassen 540 °C - 630 °C (3 x je 2 Std.) 48 - 52 HRc
I, Abschrecken Ol, Luft, Warmbad 500 °C, Wirbelbett, Gas
Warmeausdehnung 100 °C = 11,7 m/M*K 300 °C = 12,2 m/M*K
48 == 600 °C = 12,9 m/M*K
46 Warmeleitfahig - N . N
»J Keit 25 W/(m °C) bei ca. 20 °C
44 == Streckgrenze 423 N/mm?
°C

100 200 300 400 500 600 700

200°C =53 +/-1HRc 300°C=53+/-1HRc
400°C=53+/-1HRc 500 °C =54 +/-1HRc
600 °C =46 +/-1HRc

Harten

Erwarmen Langsam vorwédrmen um Formé&nderungen zu vermeiden.
Abschrecken QI Luft, Warmbad, Gas

Anlassen Langsam erwdrmen um Risse zu vermeiden. 2 - 3 x anlassen je 2 Std..
Anwéarmen

Den Stahl in Harteschutzfolie geschitzt erhitzen. Es kénnen auch Harte  kasten gefullt
mit neutraler Glihkohle genutzt werden.

Hartenin Ol, Luft, Gas

Bei 1.010 ° C - 1.050 ° C Abkiihlung je nach Gréfke des Werkstiickes in Ol, Luft, oder Salz-
bad. Der Stahl hartet beim Ol- und Warmbadhérten in allen  gebrauchlichen Querschnit -
ten durch. Beim Luftharten, Durchhartung nur bis ca. 80 mm Dicke. Kompliziert e Werk-
stiicke nur bei ca. 1020 °C héarten.

Anlassen

Bei 540 ° C - 630 ° C. Mindestens 2 x 2 Std. anlassen. Dazwischen bs auf ca. 20 °C abkih-
len. Die Harte wird etwas abnehmen falls die gleiche Temperatur beim zweiten An  lassen
gewahlt wird. Sollte das Werkstick fur Kaltarbeit gebraucht werd  en, sollte die Tempera -
tur bei ca. 250 °C gewéahlt werden.

Nitrieren

In Ammoniakgas ist das Werkstlick erst ca. 20 °C Uber der anzuwendenen Nitri ertempe -
ratur anzulassen. Durch Nitrieren sind Oberflachenharten bi s 69 HRc. (1.000 Vickers) zu
erreichen. Die Kernhérte liegt bei ca. 54 HRc. Werkstlicke welche keinem hohen Oberfla -
chendruck unterliegen, kénnen im weichgeglihtem Zustand nitriert werden. Die Harte
und Tiefe der Randschicht wird dabei etwas geringer.
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Anlieferzustand  weichgegliiht 790 N/mm?
1.2343 (235 18 max.

Erzielbare Harte HRc52-54
X37CrMoV5-1

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf

Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlck.

Toleranz Oberflache
oiigke +0,2/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2
Breite +0,4/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Lange1005-1030mm LEng® +5/0mm N 15gesagt Ra 25
Dicke mm
£
€ 32 32 36 40 45 48 56
% 33 34 39 44 53 59 65 84
. 37 40 44 53 62 64 75 91 97 104
41| 45 | 56 | 64 | 67 | 77 | 92 | o8 06 | 1w
41 44 52 59 74 77 85 98 108 120 130 4“4
43 52 60 68 81 86 104 19 26 u5 49 186 210
52 59 71 76 92 109 16 132 “u4 160 169 198 238 253
77 85 107 1 °7 137 156 178 195 2% 243 273
63 71 78 86 107 16 131 165 63 186 210 238 281 313 375
72 77 87 101 13 ©7 132 159 169 196 2P 255 301 347 380 443
90 97 101 °7 151 79 217 238 269 340 388 447 499 571

86 | 97 109 26 | #3 150 67 85 201 221 237 257 278 3 335 [ 379 | 402 417 496 | 540 559 610 648

198 234 290 302 372 437 512
u2 8 69 199 210 243 297 306 371 378 446 522 616 669 701 839
198 25 234 269 325 335 424 507 774
165 75 19 256 294 342 367 437 517 605 | 704 804

27| B9 | 72 78 | 205 | 237 | 264 291 | 307 | 342 367 391 431 460 517 542 | 584 623 716 781 827 923 961

329 362 451 548 629 808
267 289 336 396 524 594
283 339 385 434 451 536 635 769 860 991
393 443 536 655 784 1017
B5 | B9 | 217 245 | 291 36 366 396 419 454 484 518 571 582 680 4 832 844 | 1036 12 ©47
408 464 524 552 658 793
448 533 667 795 925 1°02
185 | 225 | 264 | 325 | 413 | 443 451 58 581 615 70 885 1036
581 817 933 167 1571
209 | 2565 | 330 | 373 | 466 | 490 524 617 70 734 861 1071 57
581 653 817 850 1050
846 1342 %671 2007
375 | 58 588 | 675 76 821 863 990 | 1050 | 141 | 1234 | 1342 | #U79 | 857 71 | 844 | 1932 | 2093 2358 2998

* Platten: Dicke vorbearbeitet, rundum geséagt

Vierkantstahl
[ |

34 41 53 56 84 104 117 144 210 253 301 375 443 571 648 933 | 1246

Toleranz + 0,4/0 mm
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Anlieferzustand  weichgegliht 790 N/mm?
(23515 mex) 1.2343ESU

Erzielbare Harte HRc52-54
X37CrMoV5-1

Vorbearbeitet Sonderanfertigung

mit Bearbeitungsaufmal}

Mindestauftragswert fir Sonderanfertigungen
und S&gezuschnitt 120 € pro Abmessung.

Weitere Abmessungen auf Anfrage !

Preise in € / Stlick.

Toleranz Oberflache
Dl +0,2/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2
+2/0mm N 15geséagt Ra 25

+5/0mm N 15gesagt Ra 25

Breite

Lange 505 mm e

Dicke mm

8,2|10,4|12,4|15,4| 16,4| 20,4| 25,4| 30,4| 32,4| 36,4/ 40,4/ 46,4| 50,4| 60,4| 70,4| 80,4 100,4
g 22 30
§ 7 32 39 61
42 51 | 63 | 68 80
52 33| 35| 37 | 47 61 | 74 | 80 101 117
62 | 37| 39| 45 | 51 68 | 84 | 93 117 133 | 150
72 | 45| 47 | 61 | 72 78 | 80 | 96 125 133 | 150 | 181
a3 |47 51| 68 | 82 98 | 113 | 140 159 199 | 238| 260 | 290
103 [ 54| 85 | 91 [ 112 125 | 143 | 184 208 257 | 301 335| 374
123 [ 66| 103 | 117 | 124 146 | 166 | 212 241 296 | 347| 388 428| 507
153 [ 78| 91 | 107 | 152 177 | 201 | 255 289 358 | 419| 465| 512| 605
203 | 97| 131 | 152 | 194 229 | 260 | 323 373 457 | 536 | 594 | 651 768
253 [116| 158 | 186 | 234 282 | 317 | 395 464 555 | 651 | 721| 791| 931
303 |150| 188 | 227 | 291 334 | 376 | 465 536 654 | 768 | 850 | 931| 1094
503 |235| 325 | 368 | 424 | 448 | 514 | 621 | 715| 774 926 1040( 1211 1312| 1479| 1880
*:5:;50 428| 590 | 670 | 769 | 815 | 936 | 1128| 1300| 1407| 1529| 1685| 1889 1951| 2202| 2386 2688| 3418
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1.2343

X37CrMoV5-1

Gedreht oder geschalt

mit Bearbeitungsaufmaf

Preise in € / Stlck.

Sofort ab Lager lieferbar.

Anlieferzustand

Erzielbare Harte

weichgegliht 790 N/mm?
(235 HB max.)
HRc 52 - 54

Toleranz Oberflache
oliske +0,4/0mm N8 fein geschalt, gedreht Ra 3,2
Lénge +5/0mm N 15geséagt Ra 25
Ladnge 1005 mm
. 20,5 | 25,5 | 30,8 | 40,8 | 50,8 | 61 71 81 91 | 101 | 121 | 131 | 141 | 151 | 181 | 202
€ 27 41 55 90 110 | 164 | 221 | 287 | 362 | 446 | 617 | 734 | 846 | 984 | 1551 | 1784
Rundstahl prazisionsgeschliffen
nach DIN 7154 (ISO h8)
Sofort ab Lager lieferbar.
Preise in € / Stick.
Toleranz Oberflache
olske h8 N7 geschliffen Ra 1,6
Lénge +5/0mm N 15geséagt Ra 25
Toleranz h8
inu bis 3 mm 0/-14 p 3-6mmO0/-18 u 6-10mm 0/-22 u
. 10-18 mm0/-27 yp  18-30mm 0/-33 y 30 -50 mm 0/-39 y
Ladnge 1000 mm
. 10,0 | 12,0 | 15,0 | 20,0 | 25,0 30 40
€ 12 15 24 45 70 99 176

26
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Anlieferzustand  weichgegliht 830 N/mm?
(250 46 mox. 1.2379

Erzielbare Harte HRc61-63
X155CrVMo12-1

Werkstoffbeschreibung

Extra reines und gleichmaliges Kerngefige,
aulRerst verzugsarm

L % C Si Mn Cr N Mo W \Y S
1.2379 15 03 03 12 0,218 0,7 0,18 0,8 0,013

Hochlegierter, verschleilRfester, zaher, ledeburitischer, s ekundarhéartbarer Kaltarbeits

stahl. Dieser Stahl ist auf Grund seines erhéhten Vanadin-(V)-Gehalte s verschleil’fester
und zeichnet sich bei héheren Hartetemperaturen durch hohe Anlas  sbestandigkeit aus.
Auf Grund der vielseitigen Einsetzbarkeit ist 1.2379 der weltweit meist verwendete 12%

CHROMSTAHL.

Verwendung Eigenschaften
Gewindewalz- und Rollwerkzeuge Weichgegliht ca. 250 HB (830 N/mm?)
Matrizen und Stempel Zerspanbarkeit -1--2-3--4--5- -6-
Umform- und Biegewerkzeuge Hohe Harteannahme. Gute Zahigkeit.
Maschinenmesser AuRerst verschleilfest und verzugsarm.
Fraser, Rdumnadeln Hoéchste MalRbesténdigkeit. Gut polierbar.
Kunststoffformen, Messzeuge Gute Anlassbestandigkeit, gute Hartbarkeit.
Schnitt-, Stanz-, und Schneidewerkzeuge Hohe Druckfestigkeit. Homogenes Gefuige.
Tiefzieh- und FlieRpresswerkzeuge Kann zum Schneiden von harten und dicken
Holzbearbeitungswerkzeuge Werkstoffen eingesetzt werden.
Gut beschichtbar Vielseit_ig einsetzba_rer, nitrierfahiger, ledeburitischer

Hochleistungsschnittstahl.

Kalt- und Kreisscheren
o . Zerspanungsempfehlung HM Sorte P25/30
Presswerkzeuge fur die Pulvermetallurgie L . .
o mit Titanaluminiumoxydbeschichtung
Einsatze im Formenbau

. . Schnittgeschwindigkeit Ve = 95 m/min.
Formwerkzeuge fur keramische Werkstoffe
Kunststoffindustrie
Fur Einséatze bei abrasiven Kunststoffen
Schleifen Nur gut abgezogene, weiche Schleifscheibe verwenden. Mittlere
U/min und ausreichend KihImittel verwenden.
Hartverchromen Nach dem Hartverchromen das Werksttick 4 Stunden bei ~ 180 °C
anlassen.
Schweillen (Méglichst vermeiden.) Gehartet: 2 x anlassen. Weichgegliiht:
Nach dem Schweifden nochmals spannungsarm glihen.
Erodieren Im geharteten und angelassenen Zustand, nochmals unter der
letzten Anlasstemperatur entspannen.

Tiefentemperaturbehandlung Erhéht die MaRbestandigkeit sowie die Harte um ~2 HRc.
Nach dem Abschrecken auf ~80 °C abkuhlen. Haltezeit ~3 h.
AnschlieRend anlassen.

Physikalische Richtwerte bei 20 °C Raumtemperatur

Warmeleitfahigkeit ca. 20 W/(m °C) Spezifische Wéarme ca. 465 J/(Kg*K)
Spezifischer el. Widerstand ca. 0,66 (O *mm?/m) Elastizitadtsmodul ca. 210 (kN/mm?)
Streckgrenze 423 N/mm? Reparaturschweilen Laserschweissen
Warmeausdehnung 100°C=10,5m/M*K 300°C=11,5m/M*K 600 °C = 12,0 m/M*K
Druckfestigkeit Rm 56 HRc =2.700 MPa 60 HRc =2.960 MPa 62 HRc =3.100 MPa

info@jhwerkzeug.de
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1.2379

X155CrVMo12-1

Anlieferzustand
(250 HB max.)

Erzielbare Harte HRc61-63

Warmebehandlung und Harteanleitung

Anlassschaubild

HRc

66
64 -

60 =

SN

58
56 =

54
524

50

48 -

46

l\
62 N
_\

44 -

°C

100

Griin bei 980 °C
Rot bei 1050 °C

200 300 400 500 600

Blau bei 1020 °C

100°C =64 +/-1HRc 200°C=61+/-1HRc
300°C=59+/-1HRc 400°C=58+/-1HRc
500 °C =58 +/-1 HRc

Harten

Erwédrmen
Abschrecken
Anlassen

Ol, Luft, Warmbad

700

Warmumformen

Weichglihen

Spannungsarm-
glihen

Vorwarmen
Hérten
Anlassen

Austenitisierungs-
temperatur

Abschrecken

Warmeausdehnung

Warmeleitfahigkeit
Streckgrenze

Dehnungskoeffi-
zient

Druckfestigkeit Rm

Zugfestigkeit

1.050 °C - 850 °C langsame Abkuhlung

830 °C - 860 °C max. 250 HB, max. 845 N/min
4 - 6 Std. langsame Ofenabkiihlung

650 °C - 680 °C im verguteten Zustand
unterhalb der letzten Anlasstemperatur,
langsame Abkuhlung

350 °C + 800 °C je nach Abmessungen
1.060 °C-1.080 °C (61 HRc)
200°C-550°C (2-3xje2Std.)

990 - 1.050 °C Haltedauer ~ 30 min.

Ol, Luft, Warmbad 500 °C, Wirbelbett, Gas.

Zur Vermeidung von Spannungsrissen den
Abschreckvorgang bei ca. 60 °C abbrechen und
das Werkstlick anlassen.

10.5-12.5 m/M*K, 10 - 6 m/M*K

bei 25 °C - 400 °C

0.167 - 0.242 W/(m °C) bei 20 °C - 700 °C
420 N/mm?

100°C=10,5 200°C=11,5
300°C=12,0 400°C=12,2

56 HRc = ~2700 MPa 60 HRc = ~2960 MPa
62 HRc = ~3100 MPa

870 N/mm?

Langsam vorwarmen um Formanderungen zu vermeiden.

Langsam erwarmen um Risse zu vermeiden. 2 - 3 x anlassen. Haltezeit

nach vollstdndiger Durchwarmung 20 - 30 min..

Hartenin Ol, Gas, Warmebad

Bei 1.020 °C - 1.060 °C Abkiihlung je nach GréBe des Werkstiickes in Ol, Luft, oder
Warmbad bei 420 °C - 500 °C. Zur Verbesserung der Verschleillfestigkeit, er hdhte

Harte und Anlasstemperatur wahlen.

Anlassen

Bei 200 °C - 500 °C. Kleine Werksticke ca. 1 h, gréRere und wichtige bis 3 h. 2 - 3 x anlassen.

Haltedauer im Ofen mindestens 2 Stunden bei Temperaturen zwischen 100 °

Nitrieren

C-400°C.

Harten bei 1.060 °C - 1.080 °C. Ol, Warmbad. Anlassen bei 520 °C - 570 °C je nach

Nitriertemperatur. Nitriertemperatur: 550 °C.

28
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oy

Breite mm

Anlieferzustand

Erzielbare Harte

Prazisionsflachstahl
Geschliffen nach DIN 59 350

weichgegliht 830 N/mm?

(250 HB max.)
HRc 61 - 63

Preise in € / Stlck.

Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

1.2379

X155CrVMo12-1

Toleranz Oberflache
Dicke  +0,05/0mm N7 geschliffen Ra 1,6
Breite +0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Lénge 505 mm Lenge +5/0mm N 15geséagt Ra 25
Dicke mm
22 | 32| 42| 52| 62| 82 |10,4 ]| 12,4 ]| 15,4 | 20,4 | 25,4 | 30,4 | 40,4 | 50,4
10,3 10 11 13 14 16 20 19
12,3 12 13 14 16 17 21 22 24
15,3 11 13 14 16 17 21 22 24 29
20,3 13 14 15 17 20 22 24 26 29 39
25,3 14 15 17 20 22 24 26 29 33 43 54
30,3 15 17 19 22 24 26 29 32 38 46 51 73
40,3 17 20 22 24 28 31 32 36 45 55 60 70 103
50,3 19 22 25 28 31 33 36 40 51 63 73 85 109 144
60,3 22 24 29 31 33 36 40 47 59 71 84 100 123 132
75,3 21 24 26 33 35 39 48 56 7 88 102 120 133 149
80,3 24 28 32 36 38 40 51 56 71 89 104 124 137 145
100,3| 29 32 36 38 41 50 61 70 86 104 123 148 170 198
120,3| 33 36 42 47 54 61 73 85 108 131 156 185 203 242
125,3| 33 37 40 43 49 58 72 85 104 110 157 191 208 243
150,3| 38 43 47 51 58 70 84 104 135 152 173 222 243 274
200,3| 55 56 64 70 78 90 109 139 178 196 237 288 301 342
250,3| 61 69 78 89 96 111 133 182 215 235 289 347 373 413
300.,3] 69 76 82 98 108 125 150 208 250 284 347 404 443 522
Vierkantstahl
52 | 62 | 82 | 10,4 | 12,4 | 15,4 | 18,4 | 20,4 | 25,4 | 30,4 | 40,4 | 50,4 | 60,4 | 80,4
€ 15 16 17 19 24 29 37 39 54 73 103 144 155 234

Toleranz + 0,2/0 mm

info@jhwerkzeug.de

29



Anlieferzustand  weichgegliiht 830 N/mm?
1.2379 (250 B m)

Erzielbare Harte HRc61-63
X155CrVMo12-1

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf
Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlck.

Toleranz Oberflache
Dicke +0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Breite +0,4/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Lange1005-1030mm Lelige +5/0mm N 15geségt Ra 25
Dicke mm
6,2|8,2|10,4(12,4|15,4(16,4]| 20,4| 22,4| 25,4| 27,4]| 30,4 32,4| 36,4 40,4| 46,4| 50,4| 56,4 | 60,4| 70,4| 76,4 | 80,4]| 90,4 100,4
% 20,4 13032 36 41 45 47 55
@ 25,4 13133 37 44 51 54 61 84
30,4 37|39 40 [ 51| 62]65] 75| 91 | 04 104
32,4 40 | 41 54 65 68 78 92 98 105 | 112
40,4 | 41| 44| 52 58 73 76 81 98 | 111 120 | 131 138
50,4 | 46 | 52 | 60 63 81 88 | 105 | 119 | 120 131 ] 143 175 199
60,4 | 52 | 56 | 63 74 92 | 109 | 114 | 132 | 132 148 | 162 191 222 253
63,4 70 79 | 101 | 102 | 115 ] 137 | 135 177 | 175 195 232 273
70,4166 |73 78 86 | 107 | 116 | 130 | 155 | 152 178 | 188 209 248 286 | 366
80,4 | 751 82| 86 98 | 113 | 131 | 132 | 159 | 157 188 | 192 231 258 310 | 379 445
90,4 89| 97 | 106 | 126 153 178 216 | 236 267 301 387 | 445 494 | 623
100,41 86|98 | 106 | 127 | 143 | 145 | 157 | 185 | 195 | 221 | 228 | 238 | 278 | 297 | 335 | 359 | 402 | 419 | 490 | 540 | 562 | 675 | 648
110,4 198 234 290 | 302 372 437 512
120,4 1421 148 | 169 | 199 | 210 243 297 | 306 | 371 | 378 446 522 | 616 | 669 | 701 839
130,4 198 | 215 | 234 269 325 | 335 424 507 774
140,4 165 179 | 199 256 294 342 | 367 437 517 605 | 704 804
150,41125|158| 163 | 179 | 197 | 229 | 254 | 291 | 291 | 342 | 341 | 366 | 431 | 435 | 517 | 524 | 584 | 618 | 716 | 781 | 828 | 909 | 961
156,4 329 362 451 548 629 808
160,4 241 268 327 380 485 579
180,4 284 342 385 431 | 472 542 641 780 | 955 1106
196,4 393 443 536 655 784 1017
200,4 11551189 217 | 245 | 289 | 320 | 366 | 396 | 421 | 454 | 487 | 517 | 571 | 581 | 680 | 728 | 832 | 847 | 1036 1123 1247
220,4 408 464 524 | 552 658 793
246,4 448 533 667 795 925 1202
250,411821224( 263 | 322 | 408 | 426 | 440 514 581 | 611 716 891 1030 1274 1625
296,4 581 817 933 1167 1571
300,4 (212|245 328 | 382 | 459 | 476 | 510 603 687 | 713 847 1060 1252 1624 1978
350,4 577 650 809 | 844 1043
396,4 846 1342 1571 2007
*405
*505 375| 518 | 588 | 675 | 715 | 821 | 863 | 990 | 1050 1141 1234 | 1342| 1479 1657 | 1711| 1844 | 1932 2093 2358 2998

* Platten: Dicke vorbearbeitet, rundum gesagt

UbergréRen

150,4x120,4 | 200,4x120,4 | 200,4x150,4 | 250,4x120,4 | 250,4x150,4 | 250,4%200,4 | 300,4x120,4 | 300,4x150,4 | 300,4%200,4 | 300,4x250,4
€ 1167 1633 1977 1985 2519 3367 2440 3026 3986 4512

Breite und Dicke Tol: +0,4/0mm, Lagerlédnge: 1005 - 1030 mm

Vierkantstahl

10,4|12,4|15,4| 20,4 | 25,4 | 30,4| 32,4| 40,4 | 50,4 | 60,4| 63,4 | 70,4| 80,4 90,4 [ 100,4 | 120,4 | 150,4 | 200,4 | 250,4 | 300,4
€ | 36 | 41| 46 | 55 | 84 | 104 | 112 | 138 | 199 | 253 | 291 | 366 | 445 | 623 | 648 | 925 | 1241 | 2323 | 2519 | 4652

Toleranz + 0,4/0 mm
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Anlieferzustand  weichgegliht 830 N/mm?
(250 48 max) 1.2379

Erzielbare Harte HRc61-63
X155CrVMo12-1

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf

Y

/ov

Toleranz Oberflache
o> <@ Dicke +0,2/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2
Breite +0,4/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2

Lenge +0,4/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2

«——L——>» 3 D l&

Universalplatten sind rundum gefrést und in der Dicke
feinstgefrast oder vorgeschliffen

Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlick.

Ladnge 200,4 mm Lange 300,4 mm
Dicke mm Dicke mm
. 15,4|20,4|25,4|30,4| 40,4/ 50,4 |60,4|80,4(100,4| 15,4|20,4|25,4|30,4(40,4|50,4| 60,4 80,4|100,4
E 100,4| 33 39 52 63 75 88 103 | 139 159 E 100,4| 46 53 63 75 94 | 116 | 135 | 185 | 208
% 150,41 47 62 71 84 | 107 | 127 | 150 | 203 | 238 % 150,4| 65 83 94 | 111 ] 139 | 170 | 202 | 271 | 315
200,4| 73 20 105 | 122 | 143 | 173 | 208 | 278 | 313 200,41 95 | 115 | 137 | 157 | 185 | 234 | 278 | 373 | 411

250,4( 131 [ 142 | 164 | 190 | 227 | 288 | 336 | 399 | 454

300,41 149 | 164 | 196 | 219 | 273 | 342 | 408 [ 530 | 582

Lange 400,4 mm Lédnge 600,4 mm
Dicke mm Dicke mm
c 15,4|20,4|25,4(30,4|40,4|50,4| 60,4|80,4|100,4 c 15,4|20,4| 25,4 30,4 | 40,4| 50,4| 60,4 80,4|100,4
E 100,4]1 63 | 75 | 86 | 98 [ 133 | 159 | 185 | 253 | 291 E 100,4| 86 | 104 | 125 | 148 | 188 [ 231 [ 267 | 368 | 433
% 150,4| 90 | 115 | 133 | 150 | 196 | 237 | 278 | 379 | 437 % 150,4| 127 | 155 | 188 | 219 | 276 | 336 | 385 [ 500 | 605
200,4| 131 | 162 | 188 | 212 | 261 | 325 | 385 | 512 | 565 200,41 181 | 208 | 255 | 289 | 368 | 447 | 518 | 675 | 756
250,4| 183 | 196 | 231 | 267 | 313 | 396 | 466 | 524 | 582 250,4( 211 | 267 | 313 | 371 | 473 | 571 | 675 | 792 | 873

300,4| 209 | 231 | 278 | 325 | 396 | 466 | 559 | 675 | 768 300,4( 244 | 301 | 361 | 419 | 524 | 647 | 750 | 885 [ 1024

200,4| 267 | 330 | 379 | 443 | 524 | 641 | 756 | 935 | 1087 400,4| 339 | 408 | 478 | 548 | 687 | 838 | 996 | 1218| 1401

500,4( 407 | 500 | 583 | 686 | 856 | 1159|1253 | 1601 | 1742
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Anlieferzustand  weichgegliht 830 N/mm?

1.2379 (250 5 max.)
Erzielbare Harte HRc61-63

X155CrVMo12-1

Gedreht oder geschalt

mit Bearbeitungsaufmaf

Sofort ab Lager lieferbar.

Preise in € / Stlick.

Toleranz Oberflache
Dicke +0,4/0mm N8 fein geschalt, gedreht Ra 3,2
Lénge +5/0mm N 15geséagt Ra 25

Ladnge 1005 mm

20,5 | 25,5 | 30,8 | 40,8 | 50,8 | 61 71 81 91 101 | 121 | 131 | 141 | 151 | 181 | 202
€ 28 43 57 93 113 170 228 | 296 375 | 461 638 759 | 875 970 | 1381 | 1729

Rundstahl prazisionsgeschliffen
nach DIN 7154 (ISO h8)

Sofort ab Lager lieferbar.

Preise in € / Stlick.

Toleranz Oberflache
Dicke h8 N7 geschliffen Ra 1,6
Lange +5/0mm N 15gesagt Ra25

Toleranz h8

inu bis 3 mm 0/-14 p 3-6mmO0/-18 p 6-10 mm 0/-22 p

10-18 mm0/-27 yp  18-30mm 0/-33 y 30 -50 mm 0/-39 y

Ldnge 1000 mm

6,0 | 8,0 | 10,0 | 12,0 | 15,0 | 20,0 | 25,0 | 30,0 | 40,0
€ 7 10 10 16 | 24 | 46 | 72 | 102 | 182
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Anlieferzustand

Erzielbare Harte

weichgegliht 830 N/mm?
(250 HB max.)
HRc 61-63

Erodierkldtze

C = Prazisionsgeschliffene Drahterosierplatten

Hergestellt aus geschmiedetem Vierkantmaterial. Weichgegluht

sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlick.

1.2379

X155CrVMo12-1

Toleranz Oberflache
Dicke 4+ 0,2/0mm N7 geschliffen Ra 1,6
- VKT +0,4/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
il L
.f l. (i i ' y
Faserrichtung:
Senkrecht (Schnittrichtung)
zur Auflageflache
Weichgegliht 830 N/mm? (24 HRc)
Dicke mm préazisionsgeschliffen
VKT |4,0|5,0|/6,0|/8,0(10,0|12,0 15,0|20,0|25,0|30,0 |40,0 | 50,0 60,0 | 70,0 | 80,0 |90,0 |100,0 |120,0 |150,0
80,4 (12 (17| 22|26 | 30 32 40 | M1 44 51 63 76 89 | 100 | 112 | 122 | 129 140 164
100,417 |21 | 25|31| 35 | 40 46 | 47 50 57 68 89 99 | 112 | 120 | 132 | 142 153 183
120,4119 |1 25|31 |37 | 40 50 53 59 63 67 87 | 109 | 126 | 144 | 157 | 171 | 186 210 243
150,422 | 28 | 35|40 | 46 52 64 66 72 78 | 103 [ 138 | 159 | 178 | 191 | 204 | 224 242 286
200,4(30 |38 42|50 57 76 94 | 103 | 111 | 120 | 139 | 171 | 208 | 223 | 244 | 262 | 284 335 402
250,437 (46151 |59 ]| 80 99 1351 163 | 179 | 203 | 229 | 271 | 314 | 335 | 368 | 402 | 420 496 586
300,4141151]159]|68| 80 | 118 173 1 190 | 203 | 223 | 299 | 360 | 407 | 463 | 504 | 539 | 595 738 815

Vierkant gesagt, Toleranz + 2/0 mm

Vierkant gefrast, Toleranz + 0,4/0 mm

Vakuumgehéartet (61 HRc £ 2 HRc)

Die gehartete Ausfiihrung ist vakuumgehértet und 3 x angelassen.

Dicke mm préazisionsgeschliffen

VKT | 15,0(20,0|25,0| 30,0 40,0| 50,0| 60,0 70,0| 80,0| 90,0 100,0{ 120,0| 150,0
80,4 | 56 | 60| 65| 70 | 92 | 114| 129 | 145| 164 | 169| 174 | 198 | 234
100,4| 64 | 67 | 70 | 79 | 100 | 124 | 142| 160 | 180 | 184 | 195 | 223 | 256
120,4| 79 | 82 | 86 | 97 | 123 | 156 | 180 | 206 | 223 | 225| 244 | 291 | 335
150,4| 93 | 102 | 113 | 127 | 152 | 182| 216 | 251 | 291| 308| 312 | 369 | 436
200,4| 150 | 155 | 165 | 183 | 237 | 291 | 340 | 383 | 420 | 462 | 492 | 552 | 643
250,4| 202 | 212 | 234 | 275 | 343 | 412 | 479 | 554 | 614 | 675| 701 | 772 | 963
300,4| 253 | 270 | 321 | 375 | 465 | 563 | 664 | 760 | 856 | 918 | 974

Vierkant gefrast, Toleranz + 0,4/0 mm

info@jhwerkzeug.de
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Anlieferzustand  weichgegliht 775 N/mm?
(230 HB max.)
Erzielbare Harte HRc 61-63

1.2510/1.2842

100MnCrw4 90MnCrV8

Werkstoffbeschreibung

Extra reines und gleichmé&Riges Kerngeflge

L % C Si Mn Cr Ni Mo W \Y S
1.2510 09 02 12 06 - - 06 01 0,03
1.2842 09 02 19 04 - - - 0,1 0,08

Kaltarbeitsstahl DIN 17350, EN-1SO4957

Der Werkstoff 1.2510 (in D 1.2842) ist weltweit der gebrduchl ichste Werkzeugstahl. Bei -
de Werkstoffe sind hinsichtlich ihrer Eigenschaften als gleichwertig an zusehen. Bear-
beitungsunterschiede und/oder MaRdnderungen nach der W armebehandlung sind nicht
gegeben. Das hértbarkeitssteigernde Element Mn beim 1.2842 ist beim 1.2 510 durch er-
hdéhten Cr-Gehalt ausgeglichen worden. Das belegen auchdie Zeit-Temperatur-Schaubil -
der. Der Werkstoff 1.2510 weist mit Wolfram einen zusatzlichen Carbidbi  Idner auf. Dies
ist jedoch positiv, da eine héhere Verschleil3- und Anlassbestandigke it erreicht wird. Der
Werkstoff 1.2842, welcher aus Wolfram und Chrommangel entwickelt wur ~ de, ist im Aus -
land weitgehenst unbekannt. Im Zuge der Européisierung, wird sich der W  erkstoff
1.2510 durchsetzen. 1.2510 kann daher als 1.2842 geliefert werden.

Verwendung HRe Eigenschaften
Schneid- und Gewindewerkzeuge 60 -62 Vielseitig einsetzbarer MnCrW-legierter Olharter
Vorrichtungen, Schablonen, Fuhrungsleisten, Anlieferzustand ca. 230 HB (775 N/mm?2)
Matrizen, Lehren und Stempel 59-62 i

Zerspanbarkeit -1- -2--3--4- -5- -6-

Holzbearbeitungswerkzeuge 57 - 59 Gute MaBhaltig- und Zahigkeit
Kunststoffformen, Mefizeuge 58 -62 AuRerst verschleiRfest und verzugsarm
S A T LT ST 60-62 Gute Schneidhaltigkeit, gute Hartbarkeit mit hoher
Maschinenmesser 57 -62 Oberflachenhérte. Gute Durchhértung.
Industriemesser fur Metall, Holz, Papier 57 - 61 MaRiges Hartevermdgen bei gréReren Querschnitten.
Einsatze, Formen fur die Kunststoffindustrie 58 - 62 Sehr gutes Preis-Leistungsverhdltnis.
Konstruktionsteile Zerspanungsempfehlung HM Sorte P25-40
Einsatze im Formenbau HSS (Ve m/Min. 20 - 25
Stanzereitechnik 56- 60 VHM Schaftfréaser (Vc) m/Min. 48 - 58
Rollenscherenmesser 57 - 60 HM-Wendeplatten P30 (Ve) m/Min. 120
- 57 - 59 Beschichtung: ca. 30 % Standzeiterhéhung und

ca. 15 % Vc Erhéhung

Schleifen Nur gut abgezogene, weiche Schleifscheiben verwenden.
Mittlere U/min und ausreichend, KihImittel verwenden.

Hartverchromen Nach dem Hartverchromen Werkstiick bei ~ 185 °C anlassen.

Schweillen (Méglichst vermeiden.) Gehartet: 2 x anlassen.
Weichgegliht: Nach dem Schweilen nochmals spannungsarm glihen.
Erodieren Im gehéarteten Zustand, danach nochmals unter der letzten

Anlasstemperatur entspannen.
Tiefentemperaturbehandlung erhéht die Harte um ~ 2 HRc. Nach dem Abschrecken
auf ~ 80°C abkihlen. Haltezeit ~ 3 h.

Physikalische Richtwerte bei 20 °C Raumtemperatur

Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme

ca. 30 W/(m °C)
ca. 0,66 (O *mm?m)

ca. 460 J/ (Kg*K)

Spezifischer el. Widerstand ca. 200 (kN/mm?)

Elastizitatsmodul

Streckgrenze 400 N/mm?

Wa h
armeausdehnung 100 °C = 11,0 m/M*K300 °C = 11,5 m/M*K 600 °C = 12,5 m/M*K

D kfestigkeit R
rucklestigkeitRm 56 HRc = 2.500 MPa 60 HRc = 2.800 MPa 62 HRc = 3.000 MPa
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Anlieferzustand  weichgegliht 775 N/mm?
(230118 s, 1.2510/1.2842

Erzielbare Harte HRc 61-63
100MnCrW4 90MnCrV8

Warmebehandlung und Harteanleitung

Anlassschaubild

GGHRC Warmumformen 1.050 °C - 850 °C langsame Abkiihlung
o Weichglihen 710 °C - 760 °C max. 230 HB, max. 775 N/mtn
7 '\\ Spannungsarmglihen 650 °C - 680 °C im vergiteten Zustand
62 AN unterhalb der letzten Anlasstemperatur
60 langsame Abkiihlung
I, Schmieden 950 °C - 800 °C langsame Abkiihlung
N Vorwarmen 350 °C je nach Abmessungen
56+ Austenitisierungs -
54 temperatur 800 °C - 840 °C Haltedauer: 15 min.
\ Harte n 800 °C - 830 °C Ol (64 HRc
52= Querschnittab 40 mm  830°C - 860°C Ol (64 HRc)
50 \ Anlassen je nach Bedarf. (Anlassschaubild)
180 °C-400°C 1-2xje 2 Std.
48 Abschrecken 6160 °C - 70 °C, Warmbad 180 °C - 220 °C
46 \ Warmeausdehnung  14.5-12.8 10 - 6 m/M*K bei 100 °C- 500 °C
44 == \ Warmeleitfahigkeit 0.167 - 0.242 W/(m °C) bei 20 °C - 700 °C
°C Streckgrenze 390 - 510 m N/mm? (Dichte kg/m? 7.800 20 °C)

100 200 300 400 500 600 700  Dehnungskoefizient 100 °C 11,5x 10 -6 m (M.K.)
200 °C 12,0 x 10 - 6 m (M.K.)

100°C =64 +/- 1 HRc 200 °C = 62 +/- 1 HRc 300°C 12,2x 10 -6 m (M.K.)

300°C =58 +/-1HRc 400 °C = 52 +/- 1 HRc

500 °C = 44 +/- 1 HRc

Harten

Erwarmen Langsam vorwdrmen um Formé&nderungen zu vermeiden.

Abschrecken Ol, Warmbad

Anlassen Langsam erwarmen um Risse zu vermeiden. Nach dem ersten Anlassen bei
ca. 20 °C abkuhlen. 2 x anlassen. Haltezeit mind. 2 Stunden.

Anwarmen

Grélere und komplizierte Werkstlicke langsam auf ca. 650 °C vorwarmen und d ann
schneller auf Hartetemperatur bringen. 1.2510 ist ziemlich unempfi ndlich fir Entkoh -
lung und kann meistens frei erhitzt werden.

Hartenin Olbei800- 860°C

Wenn der Stahl auf Hartetemperatur ist, kleine Werkstiicke ca. 10 min. und gré Rere 20 -
30 min. auf dieser Temperatur halten und danach abschrecken. Sofort anlas sen, wenn
der Stahl noch gut handwarm ist.

Warmebadhartung

1.2510 ist, bei nicht zu groRer Dicke, besonders gut geeignet. Bei einer Mass ivdicke von
30 mm erreicht man noch eine hohe Oberflachenhérte. Bei groReren Abmess ungen die
Obergrenze der erlaubten Hartetemperatur wahlen.

A. Erhitzen auf ca. 830 °C- 850 °C.

B. Im Salzbad bei ca. 180 °C - 200 °C abschrecken.

C. Haltetemperatur im Salzbad 5 - 10 min.

D. Danach in der Luft bis ca. 70 °C abkthlen und sofort anlassen.

Anlassen

Kleine Werkstlicke ca. 1 Std, gréRere und wichtige mindestens 2 - 3 Stunden. Nach dem
Anlassen an der Luft abkihlen. 2 x anlassen, mit zwischenzeitlicher ~ Abklhlung auf Zim -
mertemperatur, erhdht die Zahigkeit. Die richtige Temperatur wird bestimmt durch die
gewinschte Endharte. Die optimale Zahigkeit wird durch Zw ischenstufenhartung (Bai -
nithartung) erreicht.
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90MnCrV8

1.2510/1.2842

100MnCrwW4

Préazisionsflachstahl

Preise in € / Stlck.

Geschliffen nach DIN 59 350

Anlieferzustand

Erzielbare Harte

Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

weichgegliht 775 N/mm?

(230 HB max.)

HRc 61-63

Toleranz Oberflache
Dicke 1 0,0500mm N7 geschliffen Ra1,6
Breite +0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Lénge 500 mm Lenge +5/0mm N 15 geségt Ra 25
Dicke mm
. 1,0 | 1,5 [ 20 | 3,0 | 40 | 50 | 6,0 | 8,0 | 10,0 | 12,0 | 15,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0 | 30,0 | 40,0 | 50,0
s oeol e[ 66| 7] 7] o]
5 80 6 6 6 7 7 9 1 13
10,0 | 4 5 5 6 6 7 10 10 14
12,0 5 5 5 6 6 8 10 1 14 15
150 | 5 6 6 6 7 8 10 1 14 15 16
18,0 | 6 6 7 7 8 10 12 13 14 15 17 21
20,0 | 6 6 6 7 8 9 1 13 14 15 16 19 | 22
250 6 7 7 8 9 10 13 14 15 16 18 19 21 26
30,0 | 7 7 8 9 10 11 14 15 16 17 19 21 23 | 29 37
350 8 8 9 10 1 13 15 16 17 18 | 22 24 25 31 37
40,0 | 9 9 10 1 13 14 16 17 18 | 21 24 | 25 [ 29 [ 33 | 41 51
45,0 | 10 10 12 12 12 12 15 17 20 | 21 25 30 30 39 | 46 52
50,0 | 9 10 1 13 14 16 17 18 | 21 23 | 28 29 | 32 | 40 | 46 53 | 74
60,0 [ 10 1 13 14 16 17 18 21 24 | 28 31 35 | 38 | 45 52 58 85
70,0 | 11 13 14 16 17 18 | 21 23 | 28 | 30 36 | 40 | 44 | 51 59 68 | 96
75,0 | 13 13 14 16 18 19 | 20 24 27 | 29 35 | 44 | 46 54 66 75 | 106
80,0 [ 14 15 16 17 18 | 21 23 26 | 30 32 | 41 45 | 48 58 70 83 | 110
20,0 [ 15 16 17 19 19 | 20 | 22 28 31 33 | 44 50 52 65 80 92 | 127
100,0( 16 17 18 20 | 21 23 | 26 30 32 | 39 | 46 52 55 | 67 82 | 101 | 135
120,0( 18 19 | 21 22 24 | 26 30 32 37 | 44 51 58 61 76 97 | 112 | 148
125,0( 21 2 | 23 24 | 26 30 32 36 | 40 | 46 53 63 | 64 | 81 [ 100 [ 122 | 160
150,0( 23 | 24 | 25 28 30 32 36 | 40 | 45 53 62 74 81 | 100 | 120 | 144 | 191
160,0( 25 | 26 | 28 31 33 | 36 | 40 | 44 53 | 60 70 81 87 | 108 | 139 [ 148 | 219
180,0( 28 30 31 33 36 | 40 | 44 51 60 | 67 86 91 98 | 127 | 157 | 176 | 257
200,0| 31 34 34 37 | # 44 51 59 | 68 76 92 | 104 | 110 | 148 | 179 | 205 | 281
250,0| 38 | 40 | 43 | 44 | 46 53 61 69 | 78 | 91 | 110 | 133 | 148 | 163 | 201 | 231 | 330
300,0( 46 | 47 | 48 50 | 52 | 62 71 81 90 | 106 | 139 [ 163 | 171 | 196 | 242 | 289 | 361
*405 81 89 | 101 | 120 | 137 | 162 | 194 | 219 | 264 | 315 | 365
*505 100 | 107 | 125 | 149 | 172 | 186 | 219 | 248 | 300 | 362 | 440
Vierkantstahl
Bm| 42| 5| 6| 7| 8 |10|12| 15|16 |18 | 20 | 23 | 25 | 30 | 35 [ 40 | 45 | 50 | 60 | 80
€ 1011 |11 |[12|13]14]15] 16|18 | 21| 22| 25| 26 | 37| 46 | 51 | 65 | 74 | 104 | 173

Toleranz + 0,2/0 mm
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Anlieferzustand  weichgegliht 775 N/mm?
(23018 max.) 1.2510/1.2842

Erzielbare Harte HRc 61-63
100MnCrW4 90MnCrVsS8

Prazisionsflachstahl
Geschliffen nach DIN 59 350

Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlck.

Toleranz Oberflache
Dicke " +0,050mm N7 geschliffen Ra 1,6
Breite +0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Lénge 1000 mm Lange +5/0mm N 15gesagt Ra 25
Dicke mm
c 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 (| 15,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0 | 30,0 | 40,0 | 50,0
é 10 11 13 14 15 19 22 26
i 12 13 13 15 16 21 22 26 28
15 13 14 16 17 22 23 24 28 31
18 38
20 14 15 17 18 23 24 26 29 31 41
25 15 16 18 19 24 26 29 31 33 43 54
30 17 18 19 21 26 29 31 33 38 45 58 79
35 18 19 21 22 29 31 32 36 41 49 62 81
40 19 21 23 26 31 33 34 39 46 55 70 82 102
45
50 23 25 28 31 33 36 39 45 53 63 78 94 115 153
60 25 28 32 33 36 41 45 51 58 76 90 106 129 173
70 28 32 34 36 40 45 52 58 69 86 104 123 152 196
75 28 29 33 34 40 48 54 61 72 97 114 138 172 223
80 32 35 37 40 45 52 58 62 81 92 115 144 171 227
90
100 37 39 41 45 51 59 63 76 90 106 143 171 199 260
120 41 44 48 52 60 66 76 87 106 125 159 194 237 295
125
150 51 55 60 64 70 81 89 104 131 162 205 248 283 375
160 55 62 67 69 77 87 106 117 145 178 224 261 319 419
180 62 67 71 77 85 99 122 136 171 203 260 299 367 496
200 70 74 78 93 99 108 130 146 190 219 275 341 419 537
250 85 87 92 105 120 137 152 179 227 278 341 404 486 630
300 97 99 106 119 142 159 176 215 269 325 396 464 571 722

Vierkantstahl

B | 40 | 50 | 60 | 80 | 10,0 12,0 | 15,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0 | 30,0 | 40,0 | 50,0 | 60,0 | 80,0
€ 21 23 24 25 26 28 31 36 38 41 54 79 | 102 | 153 | 214 | 343

Toleranz + 0,2/0 mm
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Breite mm

1.2510/1.2842

90MnCrV8

100MnCrW4

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf

Anlieferzustand

Sofort ab Lager lieferbar.Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlick.

Erzielbare Harte

weichgegliht 775 N/mm?
(230 HB max.)
HRc 61-63

Toleranz Oberflache
Dicke +0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Breite +0,4/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Lénge 1005-1030mm Lénge +5/0mm N 15gesagt Ra 25
Dicke mm

2,2|3,2|4,2|5,2|6,2|8,2|10,4|12,4|15,4|16,4| 20,4| 22,4 | 25,4| 30,4| 32,4| 40,4| 50,4| 60,4| 70,4| 80,4| 90,4 | 100,4
20,4 |13 (14|16 |18 [21]|23] 25 | 28 | 30 | 33 | 40
25,4 114116 |18 (21|23 |25 | 28 30 34 36 38 52
30,4 116|118 |21 |23 25| 28| 30 | 32 | 37 | 40 | 44 58 | 75
32,4 118|191 22|24 (26|29 | 31 34 40 | 44 | 48 64 75 84
40,4 119121123 (25(28|31| 34 39 | 44 | 48 54 68 78 83 | 102
50,4 122|125|28 303234 39| 44| 51 | 55| 62 75 | 87 | 92 | 101 | 157
60,4 | 2512630323439 44 | 51 | 55 | 63 | 72 86 | 101 | 106 [ 120 | 156 | 185
70,4 129|31|33|36(40|45( 52 | 56 | 67 | 69 | 83 100 | 115 | 127 | 142 | 185 | 237 | 286
80,4 131)|33|36|40(45|52( 56 | 63 | 76 | 81 | 86 109 | 127 | 139 | 162 | 207 | 266 | 300 | 340
90,4 63 73 85 109 136 | 148 203 414
100,41 36 (38|40 |46 |53 |59| 63 | 71 | 89 | 101 | 106 | 136 | 139 [ 150 [ 168 [ 196 [ 248 [ 313 [ 349 [ 394 | 435 | 459
110,4 104 127 159 | 195 230
120,41 39 (44 (46 |53 |63 |67 | 75 | 86 | 106 | 109 | 127 162 | 191 | 198 | 219 | 288 | 382 | 411 | 415 | 533 | 555
130,4 119 149 176 | 212 267 | 342
140,4 90 131 162 208 | 247 281 | 375
150,458 | 61|63 (687279 | 89 | 102 | 125 | 135 | 152 | 195 | 208 | 255 | 267 | 289 | 374 | 452 | 499 | 555 | 611 | 635
160,4 173 307 | 407
180,4 162 192 243 | 294 354 | 448 | 512
200,468 | 74|78 |87 |94 110 132 [ 155 [ 185 [ 196 | 210 [ 254 | 261 | 315 | 336 | 396 | 480 | 548 | 628 | 717 | 789 | 825
220,4 218 241 304 | 361 419
250,483 |87 |94 |106|118[130( 150 [ 176 [ 216 | 243 | 264 323 | 382 | 408 | 473 | 591
300,4] 92 |101[109(122]133]156| 181 | 202 | 253 | 260 | 317 385 | 460 | 476 | 476 | 673
350,4 303 381
*505 2641273 322 | 367 | 448 | 479 | 518 | 605 | 643 | 732 [ 805 [ 904 [ 1155 1381 1492 1657 2099

* Platten: Dicke vorbearbeitet, rundum geségt

Vierkantstahl

[ | 20,4 | 22,4 | 25,4 | 30,4 | 32,4 | 35,4 | 40,4 | 50,4 | 60,4 | 66,4 | 70,4 | 80,4 | 90,4 | 100,4 | 120,4 | 150,4
€ 40 46 52 75 84 99 102 157 185 257 286 340 414 459 679 | 1029

Toleranz: + 0,4/0 mm
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Anlieferzustand  weichgegliht 775 N/mm?
(220173 max) 1.2510/1.2842

Erzielbare Harte HRc 61-63
100MnCrW4 90MnCrVsS8

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf

Y

<2
B
Toleranz Oberflache
&> <@ Dl +0,2/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2
Breite +0,4/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
L 5 b Lénge +0,4/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2

Universalplatten sind rundum gefrést und in der Dicke
feinstgefrast oder vorgeschliffen.

Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlick.

Ladnge 200,4 mm Lange 300,4 mm
Dicke mm Dicke mm
] 15,4|20,4|25,430,4|40,4|50,4|60,4 80,4 |100,4 . 15,4(20,4|25,4|30,4|40,4|50,4|60,4|80,4(100,4
E 100,41 25 [ 33 | 41 | 48 [ 58 | 69 | 72 [ 99 | 115 E 100,4| 36 | 45 | 54 | 63 [ 80 | 98 | 110 [ 130 | 163
5 150,4] 36 | 45 | 55 | 63 | 74 | 92 | 109 | 148 | 171 5 150,4| 53 [ 65 | 79 | 98 | 112 | 138 | 151 | 194 | 224
200,4( 49 | 58| 69 || B1 | 106/) 122 ] 144 | 198 | 228 200,4| 68 | 80 | 96 | 129 | 148 | 181 | 202 | 266 | 293

250,4| 80 | 92 | 119 | 156 | 177 | 225 | 248 | 286 | 327

300,4] 97 | 116 | 143 | 176 | 201 | 257 | 287 | 381 | 420

Lédnge 400,4 mm Lange 600,4 mm
Dicke mm Dicke mm
c 15,4120,4125,4130,4140,4/50,4/160,4)80,4)100,4) 15,4|20,4|25,4|30,4|40,4|50,4]| 60,4 |80,4 | 100,4
5 100,4| 45 | 59 [ 71 | 78 | 99 [ 120 | 138 | 181 | 210 H 100,4| 65 | 84 | 99 [ 110 | 142 | 176 | 190 | 247 | 300
5 150,4| 66 | 80 | 100 | 126 | 144 | 184 | 199 | 271 | 313 5 150,a| 92 | 112|138 | 172 | 196 | 238 | 276 | 358 | 435
200,4| 88 | 102 | 129 | 164 | 189 | 222 | 260 | 369 | 408 200,4| 126 | 144 | 181 | 219 | 262 | 327 | 367 | 489 | 556
250,4| 105 | 129 | 159 | 196 | 234 | 290 | 323 | 379 | 435 250,4| 151 | 183 | 224 | 273 | 319 | 303 | 446 | 571 | 637
300,4| 126 | 159 | 188 | 236 | 268 | 323 | 373 | 494 | 562 300,4| 181 | 222 | 262 | 329 | 382 | 451 | 520
400,4| 170 | 194 | 243 | 303 | 346 | 432 | 479 | 673 | 782 400,4| 227 | 270 | 340 | 418 | 503 | 605 | 701
500,4| 268 | 317 | 407 | 502 | 594 | 739 | 857
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100MnCrw4

mit Bearbeitungsaufmaf
Sofort ab Lager lieferbar.

Preise in € / Stlck.

1.2510/1.2842

90MnCrVs8

Gedreht oder geschalt

Anlieferzustand

Erzielbare Harte

weichgegliht 775 N/mm?
(230 HB max.)
HRc 61-63

Toleranz Oberflache
Dicke +0,4/0mm N8 fein geschalt, gedreht Ra 3,2
Lénge +5/0mm N 15geséagt Ra 25
Ladnge 1005 mm
’ 20,5 | 25,5 | 30,8 | 40,8 | 50,8 61 71 81 91 101 | 121 131 141 | 151 181
€ 18 27 37 55 89 127 144 189 237 277 408 451 523 599 871

Rundstahl prazisionsgeschliffen

nach DIN 7154 (ISO h8)
Sofort ab Lager lieferbar.

Preise in € / Stlick.

Toleranz Oberflache
olske h8 N7 geschliffen Ra 1,6
Lénge +5/0mm N 15gesagt Ra 25
Toleranz h8
inu bis 3 mm 0/-14 p 3-6mmO0/-18 p 6-10 mm 0/-22 p
. 10-18 mm0/-27 yp  18-30mm 0/-33 y 30 -50 mm 0/-39 y
Ladnge 1000 mm
. 4 5 6 7 10 11 12 13 14 15
€ 3 4 4 9 10 12 15 17 18
’ 16 17 18 19 20 22 24 25 30 35 40
€ 18 24 25 26 31 37 40 44 67 91 114

40
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Anlieferzustand  weichgegliht 830 N/mm?
(250 HB max.)

Erzielbare Harte HRc 54 -58

Werkstoffbeschreibung

1.2767

X45NiCrMo4

Extra reines und gleichmaliges Kerngefige,
aulerst verzugsarm

L % C Si Mn Cr Ni Mo W V -
1.2767 045 025 04 14 4 03 - - -

Kaltarbeitsstahl DIN 17350, EN-1SO4957

Der Werkstoff 1.2767 ist wegen seiner Homogenitat, seinem hohen ,Ni'-G
ner Hochglanzpolierbarkeit ein universell verwendeter Luft-, Olh&
keit. Aus diesem Werkstoff lassen sich besonders gut Prézisionseinsa

ehalt und sei -
rter von hoher Zahig -
tze fertigen. Um -

formwerkzeuge weisen wegen der guten Zahigkeit lange Standzeiten auf.

Verwendung

Kunststoffformen, Formplatten, Formeneinsatze fur
Spritzwerkzeuge, hochglanzpolierbar-.

Prége-, Umform-, Biegewerkzeuge fiir besonders hohe
Druck- und Biegefestigkeit.

Kaltscherenmesser. Fur groe Werkzeuge.
Erodieren ist sehr gut méglich.

Sehr gut geeignet zum Narben und Atzen.
Nitrieren nicht Ublich (Temperatur beachten).
Werkzeuge fur schwere Kaltverformung.

Werkzeuge welche héchste Zahigkeit benétigen Einbauzu
stand: gehértet und angelassen.

Eigenschaften

Weichgegliht ca. 830 N/mm? (245 HB)

Zerspanbarkeit -1--2--3--4- -5- -6-
Hohe Druck- und Biegefestigkeit.

AuRerst verschleikfest und verzugsarm.

Gute Durchhartung auch bei groRen Querschnitten.
Hdéchste Zahigket.

MaRbestandiger Ol-Luftharter.

Vielseitig einsetzbarer Kunststoffformen
Werkzeugstahl.

Schleifen Nur gut abgezogene, weiche Schleifscheibe verwenden. Mittlere
U/min und ausreichend KihImittel verwenden.
Hartverchromen Nach dem Hartverchromen das Werkstlick 4 Stunden bei ~ 180 °C
anlassen.
Schweilen Moglichst wegen Rissbildung vermeiden. Im weichgeglihten
Zustand schweilRen. Danach spannungsarm gliihen.
Erodieren Im gehérteten und angelassenen Zustand, nochmals unter der
letzten Anlasstemperatur entspannen.

Warmebehandlung und Harteanleitung

Anlassschaubild

HRc Warmumformen 1.050 °C - 850 °C langsame Abkiihlung
62 Weichglihen 620 °C - 660 °C max. 250 HB, max. 800 N/mm
60 - Sehr langsame Ofenabkihlung. Anschl. Luft.
Spannungsarm - 650 °C - 680 °C im vergliteten Zustand
58 glthen unterhalb der letzten Anlasstemperatur,
56 - ) langsame Abkihlung
54 Vorwarmen 600 °C je nach Abmessungen
Harten 840 °C - 870 °C nach dem Abschrecken 56 HRc
52 4
Anlassen 200°C-260°C (2-3xje2Std.)
50 N\ Je nach Héartewunsch.
48 Austenitisierungs - N .
T temperatur 830 °C - 1.860 °C
56 abschiecken Ol, Luft, Warmbad 180 °C - 220 °C
44 Warmeausdeh - 20°C-100°C 20 °C -200 °C
1 9 nungskoeffizient 20°C - 600 °C
11,7 m/M*K 12,5 m/M*K
40 == 13,7 m/M*K
°c Warmeleitfahigkeit 30 W/(m °C)

100 200 300 400 500 600

100°C =56 +/- 1 HRc 200 °C =54 +/- 1 HRc,
300°C=50+/-1HRc 400°C=46+/-1HRc,
500 °C =42 +/- 1 HRc

info@jhwerkzeug.de
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Anlieferzustand  weichgegliiht 830 N/mm?
1 . 2 767 (250 HB max.)

. Erzielbare Harte HRc 54 -58
X45NiCrMo4

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf
Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlck.

Toleranz Oberflache
Dicke +0,2/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2
Breite +0,4/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2
n Lemge +5/0mm N 15gesagt Ra 25
Ldnge 1005-1030 mm gesag

Dicke mm

6,2|8,2|10,4|12,4|15,4|16,4|20,4|22,4|25,4|27,4|30,4|32,4| 36,4| 40,4 | 46,4| 50,4| 56,4| 60,4| 70,4 | 76,4| 80,4]| 90,4 | 100,4

% 20,4 |29 (33| 390 | 43 | 46 | 51 | 58
2 254 |31|36| 40 | 45 | 52 | 61 | 64 88
30,4 |36 |40 | 45 | 54 | 64 | 65 | 77 | 94 | 100 107
32,4 43| 48 | 57 [ 65 | 68 | 80 | 96 | 102 13| 115
40,4 (40 (45| 50 [ 60 [ 75 [ 77 | o1 [ 101 112 124 | 134 143
50,4 |44 |52 | 61 | 63 | 83 | 89 | 107 | 123 | 133 150 | 157 179 209
60,4 | 52|60 | 65 | 77 | 95 | 111 | 117 [ 137 | 149 168 | 174 201 243 262
63,4 73 | 84 [ 109 | 113 | 127 | 142 | 154 185 | 194 226 264 279
70,4 |64 |74 | 81 | 89 [ 111 | 123 | 137 | 160 | 161 187 | 209 242 283 292 | 392
80,4 | 74 |80 | 93 | 107 | 122 | 134 | 149 | 165 | 172 205 | 215 251 296 342 | 393 459
90,4 95 | 105 | 119 | 138 162 192 239 | 264 288 342 410 | 482 542 | 597

100,4| 88 [102| 117 | 134 | 149 | 1564 [ 162 | 192 | 210 | 228 | 242 | 271 | 288 | 326 | 346 | 392 | 416 | 429 | 517 | 559 | 580 | 650 [ 671

110,4 205 242 300 | 312 384 451 529

120,4 146 | 153 | 174 | 206 | 217 251 307 | 316 | 383 | 390 461 539 | 637 | 692 | 725 867
130,4 205 | 222 | 242 278 336 | 346 438 525 800

140,4 171 | 185 | 206 265 304 354 | 379 451 534 626 | 728 831

150,4 1132|167 174 | 184 | 204 | 227 | 264 | 289 | 300 | 354 | 359 | 384 | 445 | 454 ( 534 | 548 | 604 | 639 | 734 [ 808 | 855 | 956 | 991

156,4 340 375 466 566 650 836

160,4 253 357 386 395 550 683

180,4 293 375 398 449 | 466 566 77 795 | 889 1025

196,4 406 458 554 677 810 1052

200,41160(195] 227 | 254 | 301 | 323 | 379 | 410 | 436 | 470 | 508 [ 539 | 590 | 600 | 703 | 743 | 860 | 875 [ 1059 1161 1288
220,4 422 479 542 | 571 681 820

246,4 464 551 689 822 956 1243

250,41192(234] 273 | 333 | 439 | 443 | 458 529 620 | 638 734 911 1070

296,4 600 844 965 1207 1624

300,41216(257) 338 | 386 | 494 | 512 | 527 620 722 | 747 885 1087 1296

350,4 600 675 844 | 878 1086

396,4 875 1387 1624 2075

*505 388| 536 | 608 | 698 [ 739 | 849 | 892 | 1024|1086 1180 1276| 1387 | 1529|1713 | 1769 1907 | 1997 | 2164 2438 3100

* Platten: Dicke vorbearbeitet, rundum geségt

Vierkantstahl

[ | 10,4 | 12,4 | 15,4 | 20,4 | 25,4 | 30,4 | 32,4 | 40,4 | 50,4 | 60,4 | 63,4 | 70,4 | 80,4 | 90,4 | 100,4|120,4 | 150,4
€ 35 40 48 58 88 | 107 | 115 | 143 | 209 | 262 | 300 | 392 | 459 | 597 | 671 | 965 | 1288

Toleranz + 0,4/0 mm
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Anlieferzustand  weichgegliht 830 N/mm?
(250 45 max) 1.2767

X45NiCrMo4

Erzielbare Harte HRc 54 -58

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf

Y

fov

Toleranz Oberflache

&> <o Dicke +0,2/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2
Breite +0,4/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Lange .0 4/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrist Ra 3,2

“«——L——» 3 D l&

Universalplatten sind rundum gefrast und in der Dicke
feinstgefrast oder vorgeschliffen.

Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlck.

Lange 200,4 mm Lange 300,4 mm
Dicke mm Dicke mm
15,4|20,4|25,4(30,4|40,4|50,4| 60,4 80,4]| 100,4 15,4 20,4 | 25,4 | 30,4 40,4 | 50,4 | 60,4 | 80,4 | 100,4
% 100,4| 34 | 41 | 53 | 3 | 76 | 91 | 105 | 143 | 165 % 100,4| 47 | 56 | 70 | 77 | 99 | 128 | 140 | 188 | 218
g 150,4| 48 | 64 | 74 | 86 | 110 | 132 | 157 | 210 | 245 g 150,4 | 67 | 8 [ 97 | 113 | 145 | 176 | 209 | 278 | 325
200,4( 76 | 93 | 108 | 123 | 146 | 182 | 216 | 285 | 318 200,41 98 | 121 | 142 | 162 | 194 | 242 | 285 | 379 | 421
250,4 | 135 | 146 | 170 | 194 | 237 | 296 | 349 | 411 | 470
300,4 | 154 | 171 | 201 | 231 | 285 | 353 | 423 | 547 | 604
Lange 400,4 mm Lédnge 600,4 mm
Dicke mm Dicke mm
15,420,4|25,4(30,4|40,4|50,4|60,4|80,4(100,4 15,4|20,4|25,4|30,4|40,4|50,4|60,4|80,4|100,4
% 100,4| 65 | 76 | 89 | 104 | 137 | 165 | 193 | 261 | 301 % 100,4 | 89 | 110 | 132 | 154 | 192 | 234 | 268 | 355 | 431
© 50,4 o3 | 119|135 | 157 | 204 | 246 | 289 | 300 | 450 | = 450, 132 | 157 | 194 | 202 | 281 [ 343 | 401 [ 512 | 626
200,41 135 | 170 | 196 | 228 | 270 | 337 | 397 | 529 | 587 200,4| 187 | 218 | 264 | 300 | 375 | 461 | 532 | 702 | 798
250,4 ( 189 | 205 | 240 | 325 | 331 | 414 | 484 | 544 | 626 250,4 | 218 | 276 | 317 | 377 | 482 | 581 | 692 | 820 [ 916
300,41 216 | 240 | 285 | 349 | 397 | 494 | 590 | 711 | 808 300,4 | 253 | 317 | 373 | 431 | 542 | 662 | 771 | 988 | 1076
400,4 ] 276 | 340 | 389 | 455 | 544 | 667 | 753 [ 966 | 1124 400,4 | 350 | 421 | 494 | 564 | 723 | 867 | 1030| 1259| 1448
500,4 | 421 | 517 | 603 | 709 | 885 | 1198|1296 | 1656 | 1801
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Anlieferzustand  weichgegliht 830 N/mm?
1.2767 (250 B max,
HRc 54 - 58

Erzielbare Harte
X45NiCrMo4

Gedreht oder geschalt

mit Bearbeitungsaufmaf

Sofort ab Lager lieferbar.

Preise in € / Stlck.

Toleranz Oberflache
Dicke +0,4/0mm N8 fein geschalt, gedreht Ra 3,2
Lénge +5/0mm N 15geséagt Ra 25

Ladnge 1005 mm

‘ 20,5 | 25,5 | 30,8 | 40,8 | 50,8 | 61 7 81 91 101 | 121 | 131 | 141 | 151 | 202
€ 28 43 57 93 113 170 228 296 375 461 638 759 875 | 1017 | 1845

Rundstahl prazisionsgeschliffen
nach DIN 7154 (ISO h8)

Sofort ab Lager lieferbar.

Preise in € / Stlick.

Toleranz Oberflache
olske h8 N7 geschliffen Ra 1,6
Lénge +5/0mm N 15geséagt Ra 25
Toleranz h8 .
inu bis 3 mm 0/-14 p 3-6mmO0/-18 p 6-10 mm 0/-22 p

10-18 mm0/-27 yp  18-30mm 0/-33 y 30 -50 mm 0/-39 y

Ladnge 1000 mm

@ | 0| 12| 15| 20| 25 | 30 | 40
c | 12 | 16 | 24 | 46 | 72 | 102 | 182
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Anlieferzustand  weichgegliht 830 N/mm?
(25018 mex) 1.2990

Erzielbare Harte HRc 62 -64
X100CrMoV8-1-1

Werkstoffbeschreibung

Extrareinesund homogenes und gleichméaliges
Mikrogef Gge.Mit verbesserter Karbidstruktur.

L % C Si  Mn Cr Ni Mo W Vv S
1.2990 1 0,95 0,45 8,20 - 1,50 - 1,70 -

Neu entwickelter hochlegierter, dullerst zaher- und verschleil¥fester
ledeburitscher Kaltarbeitsstahl.

Eigenschaften im Vergleich
Verschleissfestigkeit ~Warmharte Zahigkeit Bearbeitbarkeit

12000 NS | [ /DN | [ /DN [ NN ([
12379 | [TTTT] [T HEEEEN) HEEN

Verwendung Eigenschaften
Gewindewalz- und Rollwerkzeuge Weichgegliht ca. 830 N/mm? (250 HB)
Matrizen und Stempel Zerspanbarkeit -1--2--3-4--5- -6-
Umform-, Biegewerkzeuge Hohe Héarteannahme. Gute Zahigkeit
Maschinenmesser fur Kunststoff und Gummi. AuRerst verschleilfest und verzugsarm Héchste MaRbe -
Fraser, Raumnadeln standigkeit. Gut polierbar.
Kunststoffformen, MeRzeuge Gute Anlassbestandigkeit, gute Hartbarkeit
Schnitt-, Stanz-, und Schneidewerkzeuge Hohe Druckfestigkeit. Homogenes Geflge.
Tiefzieh- und FlieBpreRwerkzeuge Kann zum Schneiden von harten und dicken Werkstoffen
Holzbearbeitungswerkzeuge eingesetzt werden .
Kalt- und Kreisscheren Vielseitig einsetzbarer, gut beschichtbar
PreRwerkzeuge fiir die Pulvermetallurgie Nitrierfahiger ledeburitischer Hochleistungsschnitt -
Einsatze im Formenbau. Biegewerkzeuge stahl
Formwerkzeuge fiir keramische Werkstoffe Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P25/30
Kunststoffindustrie mit Titanaluminiumoxydbeschichtung
Fir Einsatze bei abrasiven Kunststoffen Schnittgeschwindigkeit: Ve = 90 m/min.

Warmebehandlung und Harteanleitung
Anlassschaubild

Hrc Warmumformen 1.080 °C - 850 °C langsame Abkuihlung
66 Weichglihen 830 °C - 860 °C max. 250 HB, max. 845 N/min
64 4 - 6 Std. langsame Ofenabkihlung.
I~
62 NG Spannungsarm - 650 °C - 680 °C im verguteten Zustand
glihen unterhalb der letzten Anlasstemperatur,
60 \\ N langsame Abkihlung
58 \\ N\ Monwarmsn 350 °C + 800 °C je nach Abmessungen
56 ] \ Harten 1.060 °C - 1.080 °C (61 HRc)
5 \ Anlassen 200 °C - 550 °C (2 - 3 x je 2 Std.)
Austenitisierungs - R R .
52 temperatur 990 °C - 1.050 °C Haltedauer: ~30min.
50 Abschrecken Ol, Luft, Warmbad 520 °C, Wirbelbett, Gas
48 Wé&rmeausdeh - .
nungskoeffizient (M/m °C): 10.5-12.5 10-6 bei 25 °C- 400 °C
46 Warmeleitfahigkeit  (j/cm s °C): 0.167 - 0.242 bei 20 °C- 700 °C
44 Streckgrenze 450 N/mm?
Dehnungskoeffi - o . o . o . o
°C 100 200 300 400 500 600 700 zient 100°=11,3 * 200°=11,6 * 300°=12,0 * 400°=12,3
Grin bei 1.030 °C Blau bei 1.080 °C Druckfestigkeit
RmMPa 56 HRc = ~2700, 60 HRc =~2960, 62 HRc =~3100

100 °C =64 +/- 1 HRc 200 °C =61 +/- 1 HRc Satestiakeit ,
300°C =59 +/-1HRc 400 °C =58 +/- 1 HRc i 870 N/mm
500 °C = 58 +/- 1 HR¢

Physikalische Richtwerte bei 20 °C Raumtemperatur

Warmeleitfahigkeit ca. 20 W/(M*K) Spezifische Warme ca. 465 J/ (Kg*K)
Spezifischer el. Widerstand ca. 0,66 (O *mm?2m) Elastizitdtsmodul ca. 210 (kN/mm?)

ReparaturschweilRen Laserschweilen Streckgrenze 400 N/mm2
Wa deh
EUTHLEERCEIMTIE 100 °C = 10,5 m/M*K300 °C = 11,5 m/M*K 600 °C = 12,0 m/M*K
56 HRc = 2.700 MPa 60 HRc = 2.960 MPa 62 HRc = 3.100 MPa
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Anlieferzustand  weichgegliiht 830 N/mm?
1.2990 (250 4B mx)

Erzielbare Harte HRc62-64
X100CrMoV8-1-1

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf
Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlick.

Toleranz Oberflache
Diske +0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Breite +0,4/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Lange1005'1030mm Lelige +5/0mm N 15geségt Ra 25
Dicke mm
3,2|4,2|5,2|6,2|8,2|10,4|12,4|15,4| 16,4| 20,4 | 22,4| 25,4 | 27,4| 30,4| 32,4| 36,4| 40,4| 46,4| 50,4 56,4 | 60,4 70,4| 76,4| 80,4 90,4]| 100,4
% 20,4 | 371394043 |46 | 51 54 57 71
© 25,4 (394114414649 51 55 63 76 107
” 30,4 146|149 |51 |54 (56| 60 | 63 | 78 93 117 129
32,4
40,4 | 54| 56|60 |63)66| 71 76 92 101 137 150 173
50,4 |60| 65|67 70| 72| 77 81 100 131 150 163 217 246
60,4 |63|68| 74|77 |78 83 93 [ 113 146 170 188 237 276 315
63,4
70,4 168|72]82|85]|94| 101 | 109 | 134 163 189 223 259 310 359 | 454
80,4 | 76| 85|93 |96 |104| 109 | 123 | 142 168 198 235 289 323 388 | 473 558
90,4 112| 123 | 133 | 157 193 223 268 333 376 481 | 553 615 | 772
100,4| 85| 94 |109(113|122| 134 | 160 | 178 | 182 | 196 | 232 | 243 | 275 | 283 | 299 | 349 | 370 | 417 | 449 | 499 | 521 | 609 | 673 | 698 | 838 | 853
110,4
120,4 181 | 193 | 217 262 309 375 475 562 656 | 770 876 1044
130,4 259 292 336 405 526 631 960
140,4 206 | 224 | 248 318 365 426 542 642 752 | 875 997
150,41127(140|161(173|206| 222 | 243 | 266 | 295 | 327 | 378 | 401 | 438 | 450 | 476 | 547 | 569 | 656 | 683 | 747 | 781 | 891 1037] 1135| 1214
156,4
160,4 304 339 412 481 601 721
180,4 425 477 534 | 586 671 686 969 | 1185 1371
196,4
200,4(168]183(212]227(253| 294 | 343 | 388 450 523 605 720 903 1050 1286 1394 1548
220,4 506 575 649 | 684 816 988
246,4
250,4(1871212]|231)|245]285( 320 | 389 | 498 534 722 720 876 1105 1269 1574 2013
296,4
300,4(210)239|261]276(300| 390 | 453 | 539 | 571 | 632 748 852 | 883 1050 1314 1553 2014 2489
350,4 77 808 1004 1293
396,4
*405
*505 443| 610 | 693 | 795 | 843 | 967 1166 1344 1454 | 1581 1742 2017 2277 | 2467 2779 3534

* Platten: Dicke vorbearbeitet, rundum gesagt

Vierkantstahl

[ | 10,4 | 12,4 | 15,4 | 20,4 | 25,4 | 30,4 | 40,4 | 50,4 | 60,4 | 70,4 | 80,4 | 90,4 | 100,4 | 120,4
€ 44 49 51 71 107 | 129 | 173 | 246 | 315 | 454 | 558 | 772 | 853 | 1160

Toleranz + 0,4/0 mm
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Hochleistungsschnellstahl

1.3247 HSS 1.3343 HSS B-PM23

HS2-9-1-8 (M42) HS6-5-2 (M2) S6-5-2
Hoch-Kobaltlegierter Schnellar | Gebrauchlichster konventionell | Gebrauchlichster pulvermetallur
beitsstahl. Sehr verschleiRfest. | hergestellter, mittellegierter gisch hergestellter, hochlegierter
Bester konventionell hergestellter| Schnellarbeitsstahl. Universell Schnellarbeitsstahl. Universell
HS -Stahl. Bestens fur ein-und | einsetzbar fur Werkzeuge aller | einsetzbar fur Werkzeuge aller
mehrschneidige Werkzeuge und | Art. Art. Einsdtze im Formenbau.
Verschleil3platten geeignet. Maschinenmesser.
Anlieferzustand: 280 HB Anlieferzustand: 270 HB Anlieferzustand: 270 HB
Erzielbare Harte: 68 Hrc. Erzielbare Harte: 65 Hrc. Erzielbare Harte: 65 Hrc.
Anlassschaubild Anlassschaubild Anlassschaubild

Hrc Hrc Hrc

68 68 68

674 /\ 67 67
66 — e 66 /A 66
65 \ 65 = / 65 = f\
64 64 64

\| —

62

62 62
61 mm \ 61 o \ 61
60 60 60
59 o= \ 59 s= \ 59 o
58 58 58
57 wm 57 o \ 57 =

°C 10 20 300 400 500 600 °C 300 400 500 600 700 °C 100 200 300 400 500 600 700
ROT bei 1180 °C BLAU bei 1100 °C

N

Eigenschaften im Vergleich

Verschleissfestigkeit ~Warmharte Zahigkeit Bearbeitbarkeit

13343 [ T [ 1 [ NN [ [ [ [T /DN [N [
1.3247 | HEEN) [T T HEEE

s-Pv23 [N [ | [ [ | | [ [ /DN [ [ [ /DN ([

Beschreibung

Wie bei unseren Kalt-und Warmarbeitswerkzeugstahlen, bieten w ir in HSS auch nur die gebrauch -
lichsten und sinnvollsten Stadhle an. Keine Substitute. Ihr Werkzeugba u kann Vergleiche der ver-
schiedenen Werkzeugstadhle anhand der Legierungsbestandteile ans tellen und entscheiden, wel -
cher Stahl zum Einsatz kommen soll. Bei HSS-Stahlen ist es noch wichtiger di ese Vergleiche
anzustellen, da aufgrund der unterschiedlichen Legierungsbest andteile und der unterschiedlichen
Herstellungsmethoden enorme Preisunterschiede festzustellen sind . Diese lassen sich meist nicht
mit erhéhten Standzeiten rechtfertigen.

Auf den folgenden Seiten bieten wir nur unsere HSS Stahle nur in den Di  mensionen an, welche wir
auf einer Hochumformungsanlage (Schmiedewalzanlage GFM) herstelle n kdnnen. PM Stéhle lassen
wir im Block herstellen. Bitte senden Sie uns Ihre Anfrage mit Inrem Wunschmalf
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1.3247 HSS

Anlieferzustand

Erzielbare Harte

HS2-9-1-8 (M42)

Breite mm

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf

Preise in € / Stlck.

weichgegliht 900 N/mm?
(280 HB max.)
HRc 67

Oberflache

Toleranz
Dicke +0,2/0mm N7 geschliffen
Breite +0,4/0 mm
Lénge 505 mm Lange +0,4/0mm N 15gesagt
Dicke mm
32| 42| 52| 6,2 | 82 |10,2 12,2 | 15,2 | 20,2 | 25,2 | 30,2

20,2 | 38 43 50 55 68 78 90 100 139
25,2 43 49 59 66 78 90 107 129 163 194
30,2 50 56 66 74 89 102 123 146 185 222 246
40,2 | 61 72 81 90 110 129 150 | 183 | 237 | 279 | 329
50,2 | 76 85 98 110 134 | 159 | 185 | 226 | 288 | 344 | 405
60,2 85 100 112 129 156 181 218 264 339 405 476
80,4 200 242 281 342 432 525 620
100,4 246 298 344 422 537 644 761

Rundstahl prazisionsgeschliffen
nach DIN 7154 (ISO h8)

Preise in € / Stlick.

Ra 1,6
N 8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Ra 25

Toleranz Oberflache
Dlete h8 N7 geschliffen Ra 1,6
Lange +5/0mm N 15geséagt Ra 25
Toleranz h8 X
inu bis 3 mm 0/-14 p 3-6mmO0/-18 6-10mm 0/-22 u
. 10-18 mm0/-27 yp  18-30mm 0/-33 y 30 -50 mm 0/-39 y
Ladnge 1000 mm
Q 6,0 8,0 10,0 12,0 15,0 20,0 25,0 30,0 40,0
€ 41 54 85 144 229 303 547
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Anlieferzustand \(/\lzeéc(:)hgggrlnuah):?40 N/mm? 1 . 334 3 H S S
(M2)

Erzielbare Harte HRc 64 -65
HS6-5-2

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf

Preise in € / Stlck.

Toleranz Oberflache
Dicke +0,2/0mm N7 geschliffen Ra 1,6
Breite +0,4/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2
Lange +0,4/0mm N 15gesagt Ra 25

Ladnge 505 mm

Dicke mm

32| 42| 52| 62| 82| 10,2| 12,2 15,2| 20,2| 25,2 30,2
202 26 | 20 | 33 | 35 | 43 | 48 | 56 | 62 | 87
252 | 31 33 | 38 | 41 49 | 55 | 65 | 79 | 99 | 116
30,2 33 | 35 | 43 | 45 | 54 | 62 | 74 | 88 | 111 | 133 | 143
40,2 38 | 43 | 48 | 54 | 65 | 77 | 88 | 107 | 140 | 165 | 192
50,2 45 | 49 | 57 | 65 | 79 | 93 | 112 | 138 | 176 | 209 | 238
60,2 | 51 60 | 66 | 77 | 90 | 104 | 128 | 156 | 198 | 235 | 277
80,4 117 | 142 | 163 | 200 | 253 | 307 | 359
100,4 142 | 172 | 200 | 246 | 315 | 372 | 439

Breite mm

Wir liefern UbergréRen bis 505 x 100 x 1030 mm auf Anfrage

Rundstahl prazisionsgeschliffen
bzw. geschalt

Ladnge 1000 mm

Prazisionsgeschliffen nach DIN7154 (ISO h8) Geschalt
Toleranz Oberflache Toleranz Oberflache
icks h8 geschliffen Ra 1,6 DiEke geschalt Ra 11
Lénge gesagt + 5/0 mm Ra 25 Lange gesagt + 5/0 mm Ra 25
O 10 12 15 20 25 30 40 Q 20,5 | 25,5 | 30,8 | 40,8 | 50,8 | 61 4l 81 101
€ 28 35 56 94 150 199 | 360 € 72 121 149 | 239 | 361 503 | 694 | 961 | 1293

Tol: h8:D=6-10mm 0/-22 y, 10-18 mm 0/-27 p,c18-30mm 0/-33 y,
30-50mm 0/-39
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1.4112

X90CrMoV18

Werkstoffbeschreibung

Extra reines und homogenes und

gleichméafRiges Mikrogefiige.

L % C Si Mn Cr Ni
1.4112 0,95

1,00 1,00 180 - 1,2

Mo W V S

- 012 -

Anlieferzustand  weichgegliiht 900 N/mm?
(265 HB max.)

Erzielbare Harte HRc 59

Neu entwickelter martensitischer, nichtrostender Werkzeugstahl

mit hohem VerschleiRwiderstand.

Sehr gut polierbarer 18% er Chromstahl mit erweiterten Legierungselementen

sell fur viele Applikationen verwendbar.

Verwendung

Kugellager, Schneidwerkzeuge, Messer, Spritzdisen,
Lochscheiben.

VerschleiRfeste Werkzeuge, Instrumente, Lebensmittelin-
dustrie.

Maschinenmesser fur Kunststoff und Gummi.

Korrosionsbestandige Instrumente fur die Pharma und
Medizintechnik.
Kunststoffformen, MeRzeuge.

Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P25/30 mit Titanalu-
miniumoxydbeschichtung
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 80 m/min.

. Univer-

Eigenschaften

Weichgegliht

Zerspanbarkeit

ca. 900 N/mm? (265 HB)
A--2--3-4--5- -6-

Hohe Schneidhaltigkeit. Gute Zahigkeit.
AuRerst verschleilfest und verzugsarm

Hochste MaRbesténdigkeit. Gut polierbar.

Gute Anlassbestandigkeit, gute Hartbarkeit
Hohe Druckfestigkeit. Homogenes Geflige.

Kann zum Schneiden von harten und
dicken Werkstoffen eingesetzt werden.

Vielseitig einsetzbarer, gut beschichtbarer, hartbarer
und magnetischer, nichtrostender Werkzeugstahl.

Warmebehandlung und Harteanleitung

Anlassschaubild

Hrc
66

64
62
60
58

56 \ P
54 N\
52

50
48

”—

46
44

°C 100 200 300 400 500 600 700

Warmumformen
Weichglihen

Spannungsarm-
gluhen

Vorwérmen
Harten
Anlassen
Abschrecken

Warmeausdeh-
nungskoeffizient

Warmeleitfahigkeit
Streckgrenze

Dehnungskoeffi-
zient

Druckfestigkeit
RmMPa

Zugfestigkeit

1.160 °C - 940 °C langsame Abkuhlung

840 °C - 790 °C max. 265 HB, max. 900 N/mm
langsame Ofenabkihlung.

650 °C - 610 °C im verguteten Zustand
unterhalb der letzten Anlasstemperatur,
langsame Abkihlung

350 + 800 °C je nach Abmessungen
1.000 °C - 1.040 °C
200°C (2xje2Std.)

Luft, Ol méglichst vermeiden
(M/m*°C): 10.5-12.5 10-6bei25°C-400°C

15,7 W m.Kbei 20 °C

100°=10,6 * 200°=10,9 * 300°=11,1 * 400°=11,6

56 HRc = ~2700, 60 HRc = ~2960, 62 HRc = ~3100

870 N/mm?
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Anlieferzustand  weichgegliht 900 N/mm?
(265 HB max.) 1 . 4 1 1 2

Erzielbare Harte HRc 59
X90CrMoV18

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf
Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlck.

Toleranz Oberflache

icke +0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2

Breite +0,4/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2

LEnEE +5/0mm N 15 gesagt Ra 25

Ladnge 500 mm

Dicke mm

22| 32| 42| 52| 62| 82 |104]| 12,4 | 15,4 | 20,4 | 25,4 | 30,4 | 40,4 | 50,4

Breite mm

10,4 16 18 20 22 23 25 30

12,4 18 19 22 23 25 26 31 33

15,4 19 21 24 25 27 29 32 33 34

20,4 21 22 26 27 29 31 34 36 39 50

25,4 24 26 27 30 31 33 35 37 42 54 72

30,4 29 31 33 34 36 38 40 42 52 62 79 87

40,4 33 36 38 40 42 44 48 50 62 68 91 102 116

50,4 37 40 43 45 47 48 51 54 67 88 100 109 146 165

60,4 39 42 46 50 51 52 56 62 76 98 114 125 159 185

70,4 42 46 48 55 57 63 68 73 90 109 127 149 173 207

80,4 47 50 57 62 65 70 71 82 95 113 132 157 194 217

90,4 0 0 0 0 0 75 82 89 105 129 149 180 223 252

100,4| 53 57 63 73 76 82 90 107 120 131 163 189 247 301

120,4 121 129 146 176 206 251 318 376

130,4 173 195 225 271 352 422

150,4] 78 85 94 108 116 138 149 163 178 219 269 301 381 457

200,4( 104 113 123 142 152 169 197 229 260 301 350 405 482 604

250,4( 115 125 142 154 164 191 214 261 333 358 409 482 587 740

300,4| 129 140 160 174 185 201 261 303 361 423 500 570 703 880

505* 296 408 464 532 647 781 900 1166 | 1350

* Platten: Dicke vorbearbeitet, rundum gesagt

Vierkantstahl

[ | 5,2 6,2 82 | 10,4 | 124 | 154 | 20,4 | 25,4 | 30,4 | 40,4 | 50,4 | 60,4 | 80,4
€ 24 25 27 30 33 34 50 72 87 116 165 211 339

Toleranz + 0,4/0 mm
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Anlieferzustand  weichgegliiht 900 N/mm?
. (265 HB max.)

X90CFMOV1 8 Erzielbare Harte HRc 59

Vorbearbeitet

mit Bearbeitungsaufmaf
Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlck.

Toleranz Oberflache
icke +0,2/0mm N8 vorgeschliffen, feingefrast Ra 3,2
Breite +0,4/0mm N8 vorgeschlifien, feingefrast Ra 3,2
Lange1005-1030mm LEnEE +5/0mm N 15 gesagt Ra 25
Dicke mm
3,2|4,2|5,2|6,2|8,2(10,4|12,4|15,4|16,4| 20,4|22,4| 25,4|27,4|30,4| 32,4|36,4| 40,4|46,4| 50,4 | 56,4| 60,4 | 70,4|76,4| 80,4 |90,4(100,4
% 20,4 | 41 | 47 | 49 | 53 | 57 | 62 65 70 92
E 254 |47 |50 |54 |57 |59 | 62 | €8 | 77 85 131
30,4 | 57|59 |62]|65]69| 73 77 95 113 143 158
32,4
40,4 | 65|69 | 73 | 77 | 80 | 86 92 [ 112 123 166 186 211
50,4 |73 |78 |82|85]|88 | 93 99 [ 122 159 182 198 265 300
60,4 | 77 1841909395 (101 ] 113 | 138 178 207 228 288 336 383
63,4
70,4 | 84|88 |100]| 104|115 123 | 132 | 163 198 231 271 315 377 436 | 552
80,4 | 92 | 104113117127 | 130 | 150 | 173 205 240 286 352 394 473 | 576 617
90,4 136 | 150 | 162 | 192 235 271 327 405 458 585 | 672 748 | 855
100,4 1104 | 115|132 138|149 163 | 194 | 217 | 221 | 239 | 285 | 296 344 | 365 450 547 635 | 741 | 819 | 849 | 944 | 1021
110,4
120,4 220 | 235 | 265 320 375 456 578 684 799 | 937 1067 1272
130,4 315 355 409 493 640 768
140,4 251
150,41 154 |1 1711196 | 211|251 [ 270 | 296 | 324 | 359 | 398 | 460 | 489 548 | 579 693 832 950 | 1084 1262|1381 1478
156,4
160,4
180,4
196,4
200,4 (205|223 | 258|277 308 | 358 | 417 | 473 548 637 737 876 1099 1278 | 1565 1697 1885
220,4
246,4
250,4 | 227 | 258 | 281 208 | 347 | 389 | 474 | 606 651 744 876 1067 1346 1544 1916 2450
296,4
300,4 (255(292 (317 (336 | 366 | 475 | 551 | 656 770 910 1037 1075 1278 1600 1890 2452 3029
350,4 873 983 1222 1574
396,4
*405
*505 539 743 | 844 968 1026 1177 1420 1636 1770|1925 2121 2454 2772 | 3002 3383 4302

* Platten: Dicke vorbearbeitet, rundum gesagt

Vierkantstahl

M | 10,4 | 12,4 | 15,4 | 20,4 | 25,4 | 30,4 | 32,4 | 40,4 | 50,4 | 60,4 | 70,4 | 80,4 | 90,4 | 100,4 | 120,4
€ 54 | 59 | 62 | 92 | 131 | 158 211 | 300 | 383 | 552 | 617 | 855 | 1021 | 1284

Toleranz + 0,4/0 mm
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Werkstoff

Alle Werkstoffe

Entkohlungsfrei vorgeschliffen

Sofort ab Lager lieferbar. Sonderanfertigungen auf Anfrage!

Preise in € / Stlck.

Toleranz Oberflache

Dicke +0,2/0mm N8 vorgeschliffen

Breite +2/0mm N 11 gesagt

Lahge -10/0mm N11 gesagt

Universalplatten 505x 1030 x Dicke

Dicke mm
6,2(8,2(10,4|12,4(15,4|16,4|20,4|22,4|25,4|27,4|30,4|32,4|36,4|40,4|46,4|50,4|56,4(60,4|70,4| 80,4 | 100,4
2842/2510|1264 (273 | 322 | 367 | 448 | 479 | 518 | 605 | 643 [ 684 | 732 | 805 | 863 | 904 | 1029] 1155|1299 ( 1381 1492] 1657 | 2099
1.2379 375| 518 | 588 | 675 | 715 | 821 | 863 | 990 [ 1050 1141|1234 | 1342 1479| 1657 | 1711|1844 [ 1932] 2093 | 2358 | 2998
1.1730 241| 257 | 270 | 289 301 | 315 | 348 | 362 | 454 | 485 | 511 | 541 | 625 | 669 | 737 | 764 | 897 | 934 | 1188
1.2083 375( 518 | 588 | 675 | 715 | 821 | 863 | 990 | 1050| 1141|1234 | 1342| 1479 1657 [ 1711 | 1844 [ 1932 2093 | 2358 | 2998
ST52-3 241] 257 | 270 | 289 301 | 315 | 348 | 362 | 454 | 485 | 511 | 541 | 625 | 669 | 737 | 764 | 897 | 934 | 1188
1.2767 388 | 536 | 608 | 698 | 739 | 849 | 892 | 1024|1086) 1180|1276 1387 | 1529 1713 | 1769 | 1907 [ 1997 | 2164 | 2438 | 3100
1.2312 282| 333 | 379 | 464 | 495 | 536 | 626 | 665 | 708 | 756 | 832 | 892 [ 935 [ 1064 | 1194 | 1343 | 1427 | 1542|1713 2170
1.2343 375| 518 | 588 | 675 | 715 | 821 | 863 | 990 [ 1050 1141|1234 | 1342 1479| 1657 | 1711 1844 [ 1932] 2093 | 2358 | 2998
2343 ESU 428( 590 | 670 | 769 | 815 | 936 1128 1300 1407 [ 1529 | 1685 | 1889 | 1951 2202) 23862688 | 3418
1.2162 282| 333 | 379 | 464 | 495 | 536 665 756 935 1194 1427
1.2085 443 | 610 | 693 | 795 | 843 | 967 1166 1344 1581 1742|1953 [ 2017 | 2174 | 2277 | 2467 | 2779 | 3534
1.2990 443| 610 | 693 | 795 | 843 | 967 1166 1344|1454 1581 1742 2017 22772467 2779| 3534
1.4112 539| 743 | 844 | 968 | 1026|1177 1420 1636 | 1770 1925 2121 2454 2772|3002 3383 | 4302
Kg/M>> | 25|34 43 | 51 63 | 67 | 84 | 92 [ 104 | 112 ] 126 | 132 | 149 | 165 | 190 | 206 | 231 | 247 | 288 | 326 | 401
info@jhwerkzeug.de
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Alle Werkstoffe

Gedreht oder geschalt

mit Bearbeitungsaufmal}

Sofort ab Lager lieferbar.

Preise in € / Stlick.

«D”

Toleranz Oberflache
Dlete +0,4/0mm N8 fein geschalt, gedreht Ra 3,2
Lange +5/0mm N 15geséagt Ra 25

Ladnge 1005 mm

Dicke mm
geschalt O 20,5| 25,5| 30,8| 40,8| 50,8| 61,0| 71,0| 81,0/ 91,0| 101,0| 121,0{ 131,0| 141,0| 151,0| 181,0| 202,0
E fesia € 18 | 27 | 37 55 | 89 | 127 | 144 | 189 237 | 277 408 451 523 599 871
@ 1.2842
g 1.2379 € 28 | 43 | 57 93 [ 113 | 170 | 228 | 296 | 375 | 461 638 759 875 970 | 1381 ] 1729
1.1730 € 15| 27 | 38 57 | 86 | 111 | 117 | 143 214 276
1.2083 € 27 | M 55 90 [ 110 | 164 | 221 | 287 446
1.2085 € 32| 48 | 63 | 102 | 124 | 185 317 497 699 1065 | 1757 | 2037
ST52-3 € 15| 27 | 38 57 | 86 | 111 | 117 | 143 214 276
1.2767 € 28 | 43 | 57 93 | 113 | 170 | 228 | 296 | 375 | 461 638 759 875 | 1017 1845
1.2312 € 18 28 | 38 57 | 92 | 132| 149 | 195 287 422
1.2343 € 27 | M 55 90 [ 110 | 164 | 221 | 287 | 362 | 446 617 734 846 984 | 1551 | 1784
1.2162 € 18 | 28 | 38 57 | 92 | 132| 149 | 195 287
1.2990 € 34 51 70 | 111 137 204 | 275 | 356 | 450 | 554 1164 2214
1.4112 € 41 62 84 | 134 | 163 | 244 | 328 | 440 | 539 | 664 1396 2654
1.3343 HSS| € 72 1 121 149 ] 239 361 | 503 | 694 | 961 1293

Rundstahl prazisionsgeschliffen
nach DIN 7154 (ISO h8)

Sofort ab Lager lieferbar.

Preise in €/ Stluck. Toleranz Oberflachie e DY
\ j Dicke h8 N7 geschliffen Ra1,6
s U Lange +5/0mm N 15geségt Ra 25
. Toleranz h8 i
Lange 1000 mm in p bis 3 mm 0/-14 3-6mmO0/-18uy  6-10mm0/-22
_ 10-18 mm0/-27 p  18-30mm 0/-33 uy 30 -50 mm 0/-39 py
Dicke mm
1ISO h8 O 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0 11,0 12,0 13,0 14,0 15,0
125100 € 3 4 4 5! 6 8 9 10 12 15 17 18
1.2842
E 1.2379 € 7 10 12 16 24
5 12767 | € 12 16 24
O = 1.2343 € 12 15 24
1.2210 € 3 4 4 5 7 9 10 11 13 17 19 19
1.3343 HSS| € 28 35 56
1.3247 HSS| € 41 54 85
1.4112 € 5 8 1 12 14 16 19 22 24 27 31 34
ISO h8 16,0 | 17,0 | 18,0 | 19,0 | 20,0 | 22,0 | 24,0 | 25,0 | 30,0 | 35,0 | 40,0
125100 € 18 24 25 26 31 37 40 44 67 91 114
1.2842
1.2379 € 46 72 102 182
1.2767 € 46 72 102 182
1.2343 € 45 70 99 176
1.2210 € 20 26 28 28 33 40 44 47 59 78 99
1.3343 HSS| € 94 150 199 360
1.3247 HSS| € 144 229 303 547
54 1.4112 € 42 46 51 57 61 74 84 92 124 162 213




Harten von Werkzeugstahl

Harten bedeutet, Werkzeugstéhle einer Warmebehandlung zuzufiihre
hitzen, wodurch sich die Struktur in Austenit umwandelt. Nach mehr oder we

n. D.h. den Stahl auf eine Temperatur von tber 780°C zu efr
niger schneller Abschreckung wird der Stahl dann

hart. Dies geschieht um die Eigenschaften durch Umwandlung z u verbessern. Erst dann kdnnen die Eigenschaften eines Werkeug-

stahls optimal genutzt werden.

Das Harten selbst ist ein relativ komplizierter und langwieriger Prozess

Internet unter Harterei Ratgeber.

. Wir empfehlen daher die einschlégige Literatur und das

Die richtige KONSTRUKTION und die richtige WARMEBEHANDLUNG sind von ertscheidender Bedeutung fiir die Wirtschaftlichkeit

und Funktion eines Werkzeuges. Um die Eigenschaften eines Werkzeugsta hls und sein Verhalten bei der Warmebehandlung bes -

ser zu verstehen, ist es wichtig seine Legierungsbestandteile zu kenne n und einige Fachbegriffe zu verstehen.

Hartungstiefe

Hangt von der Legierung und den Abmessungen eines Werkstiu -
ckes ab. Die Verwendung eines Werkstlickes entscheidet, ob es
bis in den Kern oder nur bis zu einer bestimmten Tiefe gehartet
wird.

Nitrieren

Die Stahloberflache diffundiert wahrend des Gluhprozesses.
(550°C ). Die Randschicht wird mit Stickstoff angereichert, wo -
durch nach trédger Abkuhlung eine diinne verschleilfeste, gehar -
tete Oberflache entsteht. Je nach Applikation werden verschie -
dene Nitriervarianten angewendet. Karbonitrieren,
Nitrokarbonieren, Plasmanitrieren und Reingasnitrieren.

Anlassen

Durch das Harten werden starke innere Spannungen erzeugt.
Diese mussen abgebaut werden. Das Werkstlick wird nochmals
auf ca. 200 bis 300°C erhitzt. 1-2 Stunden Anlassdauer. 2-3 Stun
den bei gréRBeren Werkstiicken und bei Warmarbeitsstahlen.

Ein Teil des Restaustenit wandelt sich in Martensit um. Da sich

Restaustenit nur sehr schwer umwandelt muss der Vorgang

mindestens 2 oder auch 3x wiederholt werden. Bewirkt ferner

héhere MaRbestandigkeit und Zahigkeit

Altern

Bereits gehéarteten Stahl ca. 50 bis 100 Stunden bei ca. 120°C
halten. Dadurch verliert das Werksttick innere Spannungen. Die
Teile, wie Messwerkzeuge bleiben auch nach langer Zeit noch
stabil. Bis zu einem Jahr dauert der natlrliche Alterungspro -
zess. Einen noch besseren Effekt, erzielt man durch Tiefkiihlen
in flussigem Stickstoff bei -70°C.

Abschrecken

Abkihlen des Werkstiickes mit gréRerer Geschwindigkeit als an
Luft. Die Abkuhlgeschwindigkeit in Verbindung mit der Werk -
stiickgroRe ist wichtig, um die optimale Harte zu erreichen.

Salzbadharten

Nach dem Vorwarmen in einem HeiRluftofen (ca.500°C) wird
der in einem Tiegel mit flussigen Spezialsalzen gehéngt und auf
die erwiinschte Endtemperatur gebracht. Die Erhitzung ist be -
sonders gleichmaRig, durchgreifend und temperaturgenau auf
Grund des intensiven Kontaktes des flissigen Mediums mit der
gesamten Werkstuckoberflache. Der Prozess ist sehr wirt -
schaftlich, wo in groBem Umfang Hartearbeiten durchgefuhrt
werden mussen. Das Salzbadhérten ist dem Héarten im Muffel -
ofen weit Uberlegen. Das Werkstick kommt wahrend des Harte -
prozesses nicht mit Sauerstoff in Kontakt und bleibt daher
blank und entkohlungsfrei.

Sulfinieren

Mittels eines Salzbades findet, neben der Stickstoffaufnahme,
auch eine Schwefeldiffusion statt. Es werden dadurch sehr
gute Laufeigenschaften erreicht.

Spannungsarm Glihen

Werkstoffeigene Spannungen im Stahl werden durch Erhitzen
abgebaut. Der Stahl wird auf ca. 650°C gegliht und danach lang
sam im Ofen abgekihlt. Dieser Prozess wird durchgefihrt um
Formveranderungen des Stahles zu vermeiden.

info@jhwerkzeug.de

Weichglihen

Den Stahl auf 700 - 900°C durchwarmen und danach langsam im
Ofen abkihlen lassen. Der Anlieferzustand unserer Stahle ist
weichgegliht. Au3er: 1.2312, 1.2082, Toolox33, Toolox44. Sind
bereits vergutet.

Vakuumharten

Hierbei wird der Stahl in Spezialéfen in einer Vakuumretorte er -
hitzt. Die Oberflache bleibt durch das Fehlen von Sauerstoff
blank .Die Oxydation also Entkohlung ist von Druck unabhan -
gig. Fur Werkzeuge von denen eine hohe Oberflachenqualitat
gefordert wird, findet diese umweltfreundliche Methode im -
mer mehr Anwendung.

Schutzgasharten

Um den Kontakt des Werkstiickes mit Sauerstoff zu vermeiden,
wird es entweder eingepackt, oder im Muffelofen mit Schutz -
gas gehartet. In Spezialtfen, die innen mit einer hitzebestandi -
gen runden oder rechtwinkligen Retorte ausgestattet sind,
wird Gas eingebracht, welches sich gegen den Stahl neutral ver -
hélt. Auf Rotglihhitze bleibt der Stahl dann vor Anfressungen
bewahrt. Oft werden auch Aktivgase zugefiihrt, welche eine
aufkohlende oder nitrierende Wirkung auf die Oberflache aus -
Uben.

Entkohlung

Im rotheiBem Zustand ist die Stahloberflache sehr empfindlich
gegen Anfressung aus der umgebenden Luft. Durch Verbrennen
des Kohlenstoffes entsteht an der Oberflache eine zu niedrige
Harte. (Weichhaut). Es muss aufgekohlt werden. D.h. der Rand -
schicht des Werkstiickes mull wieder Kohlenstoff zugefihrt
werden. (Pulver, Gas, Salzbad)

Aufkohlen

Auch Zementieren, Einsetzten oder Verstahlen genannt. Pul -
ver, Gas, Salzbadaufkohlen. Anreichern der Randschicht des
Werkstlickes mit Kohlenstoff. Harte Schichten bis 3 mm sind zu
erzielen.

Induktionsharten

Eine Stromspule induziert mittels eines magnetischen Wech -
selfeldes einen kraftigen elektrischen Strom in die Stahlhaut
Durch den Widerstand des Stahls verursacht dieser Strom eine
Warmeentwicklung. Der Stahl wird bis zu einer bestimmten Tie -
fe (1-5 mm) rothei®. Dieser Prozess wird hauptséachlich im Ma -
schinenbau angewendet. (Kantmesser, Leitungsbahnen etc .)
Die Tiefe der geharteten Schicht ist abhangig von der ange -
wandten Frequenz und der Zeit.Mit Hochfrequenz-Induktions -
hérten kénnen auch sehr kleine Tiefenrealisiert werden.Har -
tungstiefen ab 0,01 mm sind mdglich.

Warmbadhéarten

Warmbadhértbar sind grundsatzlich alle 6l- und Iufthartbaren
Stéhle. Niedriglegierte Stahle erreichen bei kleineren bis mittle -
ren Abmessungen noch ca. 60Hrc. Hochlegierte Stahle kénnen
auch in gréferen Abmessungen gehartet werden. Geringe Tem -
peraturschwankungen des Bades sind ohne wesentlichen Ein -
fluss auf die Harte. Dies ist wichtig, weil die Temperatur beim
Einbringen des heilen Hartegutes etwas steigt. Nach dem Ein
tauchen des Werkstiickes, sollte dieses kurz hin und her be -
wegt werden. Eine Kihlanlage ist notwendig, weil sich das
Warmbad bei zu geringem Salzinhalt oder bei Serienhartungen
stark erwarmt. Die Béder kénnen auch mit einem sog. Wasser
kuhlmantel ausgestattet werden.
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Harteprobleme und mdgliche Verbesserung

Fehler beim Hérten Folgen Behebung

Konstruktionsfehler. Scharfe Kanten,

Werkstiick hat keine Entlastungslécher Risse und Kantenausbriiche Konstruktion muss geman DIN erfolgen

Werkzeug wurde nicht auf die richtige
Hartetemp.gebracht o. Haltezeit zu kurz.

Unter Luftabschluss weichglihen und

Keine oder nur maRige Harteannahme Hartung bei richtiger Temp. wiederholen.

Werkzeug wurde zu hoch gehértet, evtl. Unter Luftabschluss weichgliihen und

Uberhitzt oder zu lange auf Hartetemperatur Hartung bei richtiger Temp. wiederholen.

gehalten. Verbranntes Werkzeug kann nicht mehr
verwendet werden.

Harterisse, starker Verzug, Ausbriiche

Werkzeug wurde wéhrend des Hartens Abschleifen der Oberflache, weichglihen

Keine Harteannahme an der Oberflache

an der Oberflache entkohlt. und erneut Vakuum / Schutzgas hérten.
Korngrenzbelegung im Hartegefiige " . x "

durch zu volle Charge beim Abschrecken. Risse und Ausbrtiche. Hartecharge nicht zu voll packen
Einseitiges Abkuhlen Spannungsrisse GleichméRig abkihlen.

Ungeniigend angelassen Spannungsrisse Mindestens 2 x anlassen.

Zu frihes Waschen (1.2510) von Teilen

die noch tber 100°C Kerntemperatur Risse Teile erst handwarm waschen
aufweisen.
Fehlende Entlastungsschlitze beim Risse Konstruktion andern

Drahterodieren

Hartevergleichstabelle
Zugfestigkeit, Brinell-,Vickers- und Rockwellharte

Zug- Brinellharte Zug- Brinellharte
e .. o ..
m gelein- ckers- Rockwellharte m gelein- ckers- Rockwellharte
druck harte druck harte
mm mm
N/mm? d HB HV HRB HRC  HR30N N/mm? d HB HV HRB HRC  HR3ON
770 4,01 228 240 98,1 20,3 41,7 1665 2,78 (485) 510 - 49,8 68,3
785 3,97 233 245 - 21,3 42,5 1700 2,75 (494) 520 - 50,5 69,0
800 3,92 238 250 99,5 22,2 43,4 1740 2,73 (504) 530 - 51,1 69,5
820 3,89 242 255 - 23,1 442 1775 2,70 (513) 540 - 51,7 70,0
835 3,86 247 260 (101) 24,0 45,0 1810 2,68 (523) 550 - 52,3 70,5
850 3,82 252 265 - 24,8 45,7 1845 2,66 (532) 560 - 53,0 71,2
865 3,78 257 270 (102) 25,6 46,4 1880 2,63 (542) 570 - 53,6 71,7
880 3,75 261 275 - 26,4 47,2 1920 2,60 (551) 580 - 54,1 72,1
900 3,72 266 280 (104) 271 47,8 1955 2,59 (561) 590 - 54,7 72,7
915 3,69 271 285 - 27,8 48,4 2030 2,54 (580) 610 - 55,7 73,7
930 3,66 276 290 (105) 28,5 49,0 2070 2,52 (589) 620 - 56,3 74,2
950 3,63 280 295 - 29,2 49,7 2105 2,51 (599) 630 - 56,8 74,6
965 3,60 285 300 - 29,8 50,2 2145 2,49 (608) 640 - 57,3 75,1
995 3,54 295 310 - 31,0 51,3 2180 2,47 (618) 650 - 57,8 75,5
1030 3,49 304 320 - 32,2 52,3 - - - 660 - 58,3 75,9
1060 3,43 314 330 - 33,3 53,6 - - - 670 - 58,8 76,4
1095 3,39 323 340 - 34,4 54,4 - - - 680 - 59,2 76,8
1125 3,34 333 350 - - 55,4 - - - 690 - 59,7 77,2
1155 3,29 342 360 - 36,6 56,4 - - - 700 - 60,1 77,6
1190 3,25 352 370 - 37,7 57,4 - - - 720 - 61,0 78,4
1220 3,21 361 380 - 38,8 58,4 - - - 740 - 61,8 79,1
1255 3,17 371 390 - 39,8 59,3 - - - 760 - 62,5 79,7
1290 3,13 380 400 - 40,8 60,2 - - - 780 - 63,3 80,4
1320 3,09 390 410 - 41,8 61,1 - - - 800 - 64,0 81,1
1350 3,06 399 420 - 42,7 61,9 - - - 820 - 64,7 81,7
1385 3,02 409 430 - 43,6 62,7 - - - 840 - 65,3 82,2
1420 2,99 418 440 - 44,5 63,5 - - - 860 - 65,9 82,7
1455 2,95 428 450 - 45,3 64,3 - - - 880 - 66,4 83,1
1485 2,92 437 460 - 46,1 64,9 - - - 900 - 67,0 83,6
1520 2,89 447 470 - 46,9 65,7 - - - 920 - 67,5 84,0
1550 2,86 (456) 480 - 47,7 66,4 - - - 940 - 68,0 84,4
1595 2,83 (466) 490 - 48,4 67,1
1630 2,81 (475) 500 - 49,1 67,7

Unsere Werkzeugstéhle werden im weichgeglihtem , spannungsarmgegliiht em Zustand geliefert.
Der Werkstoff 1.2312 wird vorvergitet geliefert.

www.jhwerkzeug.de



Werkstoffbezeichnungen

Einteilungund Normung nach DIN/EN

Alle Bemiihungen der letzten 40 Jahre eine Vereinheitlichung von Werkzeu gstéhlen zu erreichen sind fehlgeschlagen. Selbst die EN

EURONORM hat sich nicht und wird sich auch nicht durchsetzen.

In Deutschland haben wir seit iber 40 Jahren eine klare DIN Be -

zeichnung fur Werkzeugstahle, welche im Ausland eher verwendet wird als in D eutschland. Fir den z.B. weltweit meist verwende -
ten 12% Cr Werkzeugstahl DIN 1.2379 (X155CrVMo12-1) (EN X1®CrMoV12 1) findet man in Deutschland Uber 15 verschiedene

Werkstoffbezeichnungen mit z. T. unsinnigen zusétzlichen Attribute

n. Diese futuristischen Bezeichnungen dienen der Kundenbin -

dung und sollen suggerieren, dass es sich hier um ein besonderes Geflige handé.

Wir raten unseren Kunden, schon wegen der Haftung und der DIN ISO Zertifizi
lungen zu benutzen. Kunden kénnen auch unsere Werkstoff-Datenbank als A

Identifizierung
z. B. Werkzeugstahl 1.2379 (X155CrVMo12-1)

1,55 % 12%
Kohlenstoff Chrom

erung, die deutsche DIN oder EN Normung bei Bestel
uskunft oder zur Identifizierung nutzen.

Gering

Vanadium 1% Molybdan

X155CrV Mo 12 -

Hochlegierter Kohlenstoff - Legierungs-
Stahl kennzahl element

z.B. 1.1730 (C 45) unlegierter Werkzeugstahl

Qualitéats
Kohlenstoffstahl

Legierungs-
element

C45 ——

\\\

Legierungs- Kennzahl Kennzahl
element Leg. Element Leg. Element

0,45%
Kohlenstoff

Einteilung nach Streckgrenze DINEN 10025

z.B. ST52-3 Neue Bezeichnung S355 J2G3 C

S355 = Mindestwert der Streckgmeze fur Dicken < 16 mm

J2G3 = Kennzeichnung der Gutegruppe (Schweileignung, Kerbschlgzahigkeit)
C = Eignung zum Kaltbiegen, Abkanten, Kaltflanschen oder Kaltbérdeln

Unlegierte Werkzeugstahle (UL)

Legierte Werkzeugstahle (L)

sind EISEN-KOHLENSTOFF-LEGIERUNGEN. Das bestimmende enthalten mehr als 1 Legierungselement. Z.B. Chrom, Vanadi -

Element ist C = Kohlenstoff. Alle anderen Elemente sind als ge -
ringfigig anzusehen. Dieser Werkstoff wird meist als Aufbau -
material und fir weniger beanspruchte Werkzeuge benutzt.
Der gebrauchlichste unlegierte Werkstoff ist 1.1730 = C45. Sehr
gutes Preis - Leistungsverhaltnis.

Kaltarbeitsstahle (K)

Vielseitig einsetzbarer legierter Werkzeugstahl, bei deren Ein -
satz als Werkzeug die Temperaturbelastung nicht héher als
250°C sein sollte. Die Einsatzbereiche liegen beim Kaltumfor
men, Scheren und Schneiden. Durch richtige Mischung der Le
gierungselemente erreichen diese Stahle eine hohe Verschleil®
bestandigkeit und eine gute Zahigkeit, welche fir die
genannten Einsatzbereiche gefordert werden. Die wesentli
chen Faktoren fir den Einsatz sind maximale Oberflachenharte
und die Hartetiefe.

Schnellarbeitsstédhle (SS) (HSS)

Diese Stahlsorte enthalt Wolfram, Chrom und Vanadium und
wird meist fur spangebende Werkzeuge verwendet. Man kann
dadurch héhere Schnittgeschwindigkeiten fahren als mit ande -
ren Werkzeugstahlen. Gute Leistung und Standzeiten werden
erzielt, da der Stahl hohe Arbeitstemperaturen ertragen kann.
Arbeitstemperaturen von Uber 500°C bewirken noch keinen
Harteabfall. Gehartet wird SS bei ca. 1250°C wobei eine Harte
von 64 - 67 Hrc erreicht wird. HSS wird meist zum Drehen und
Frésen verwendet.

um, Wolfram. Diese bilden zusammen mit Kohlenstoff, Marten -
sit wodurch Harte und Verschleillfestigkeit gebildet wird. Hoch -
legierte Stéhle besitzen mehr als 5% Legierungsbestandteil e.
Die Bezeichnungen beginnen dann mit einem damit keine Ver -
wechslungen mit un- oder niedriglegierten Stahlen entstehen.
Z.B. X155CrVMo-12-1. Durch Legieren wird der Stahl nicht hér-
ter, sondern es werden seine Eigenschaften verbessert.

Warmarbeitsstahle (W)

Fir Werkzeuge die wahrend des Gebrauchs eine Dauertempera -
tur von Uber 250°C erreichen. Sie besitzen die Eigenschaft auch
bei hohen Temperaturen ihre Harte zu behalten. (WARMHAR -
TE) Meist liegt der Kohlenstoffanteil unter 0,5% und dadurch
nicht zu hart. Die Warmharte wird durch Zusatz von Cr, Mo, W,
V erreicht. Die meist verwendete Stahlsorte ist 1.2343. Dieser
wird immer auf ca. 550°C angelassen. Um Risse oder Bruch zu
vermeiden, muss das Werkzeug auf 200-350°C durchgewarmt
werden.

Korrosionsbestédndige (Chrom) Stahle (R)
Diese Stahle finden tUberwiegend in der Lebensmittelindustrie
und der Medizinaltechnik Verwendung.Jedoch werden auch
Einsatze und SpritzgieBwerkzeuge flr abrassive Kunststoffe
aus Chromstahl gefertigt. lhre Korrosionsbestandigkeit erhal -
ten die Werkstiicke jedoch erst nach dem Hérten und anlassen
bei ca. 250 bis max. 400°C. Zusatzlichen Schutz gegen Korrosi-
on erhalt das Werkzeug durch eine gut polierte Oberflache.
Chromstahle sind auf Grund lhrer Legierungselemente magne -
tisch. Typischer R- Stahl ist 1.2083.

Pulvermetallurgisch hergestellte Stahle (PM) (HSS)

Auf Grund der Herstellungsweise (siehe Seite 56) absolutes homogenes Gef (ge (dhnlich Hartmetall). Die feine und gleichmaRige

Verteilung der Karbide erhoht die MaRfestigkeit (in Langs- und Querrich
ten Vorteile diesen Stahl zu verwenden, liegen, wegen der vortreffliche

tung) sowie die Zahigkeit und Schnittkapazitat. Die gro -
n Druck- und VerschleiRfestigkeit, im Stempelbau. Sie sind

ferner weniger empfindlich gegen hohe Temperaturen. Bei schneidend en und trennenden Arbeiten verzégert sich das Stumpf -

werden der Schneidkante auf Grund der kleinen, fein verteilten Karbidké

rner erheblich. PM Stéhle sind gut bearbeitbar, lassen

sich besser schleifen als andere hochlegierte Stahle und zeigen eine seh r gute Malkonstanz beim Harten. PM Stéhle sind auch
besonders gut fur funkenerosive Bearbeitung und PVD-Beschichtun g geeignet.

Letztendlich kann nur der Werkzeugbauer selbst entscheiden, ob und fir we
eht auBer Zweifel. Der Preis fur PM Stéhle ist jedoch, zuminde st

einzusetzen. Eine Standzeiterh6hung bei allen Applikationen st
in D 5-7 mal teurer als z.B. 1.2379

info@jhwerkzeug.de

Iches Werkzeug es sich wirklich lohnt PM Stahle
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Legierungsiemente

Bei Legierungselementen ist grundsétzlich zu unterscheiden, ob sie Kar

bid-, Austenit- oder Ferritbildner sind. Zu welchem Zweck

werden sie also dem Stahl zugefiihrt. Jedes einzelne Legierungselement v erleiht dem Stahl je nach Anteil in % bestimmte spezifi -
sche Eigenschaften. Einige Legierungselemente wirken gegenétzlich. Um daher die optimale Wirkung zu erzielen ist die RICHTIGE

MISCHUNG entscheidend.

Die Legierungselemente im Stahl bringen nur die Voraussetzungen fur diev. om Werkzeugmacher gewiinschten Eigenschaften. Erst
die weitere VERARBEITUNG und WARMEBEHANDLUNG garantiert den Erfolg.

Die nachfolgende Beschreibung der Legierungselemente haben wir nach Wich tigkeit geordnet.

Kohlenstoff (C)
das wichtigste, unentbehrliche Legierungselement im Stahl.
Wirkung des C-Gehaltes:

+ R
Schweileignung

Harte
Hartbarkeit Tiefziehfahigkeit
Zugfestigkeit Bearbeitbarkeit

Streckgrenze
Verschleifwiderstand

Zahigkeit

Dehnung

Neben Kohlenstoff enthélt jeder unlegierte Stahl Silizium,
Mangan, Phosphor und Schwefel welcher bei der Stahlherstel -
lung unbeabsichtigt hinzukommt. Durch bewussten Zusatz
von weiteren Legierungselementen wie Mangan und Silizium
wird die besondere Wirkung erzielt. Erst dann wird der Stahl zu
einem LEGIERTEN WERKZEUGSTAHL. Der Korrosionswider
stand gegeniber Wasser und Sduren wird durch Kohlenstoff
nicht beeinflusst.

Vanadium (V)

Ist ebenfalls ein starker Karbidbilder. Vanadium bindet Stick -
stoff und hat einen verfeinernden Einfluss auf die Kristalle.
Stahl hat dadurch eine feinkérnige Gussstruktur. Durch die har -
ten Karbide erhoht sich die Warmfestigkeit, der Verschleilwi -
derstand und die Anlassbestandigkeit. Vanadium wird daher
Warmarbeitsstahl, Schnellarbeitsstdhlen und hochwarmfes -
ten Stahlen hinzulegiert. Bei Federstéhlen erhéht sich die Elas -
tizitdtsgrenze . Vanadium macht den Stahl unempfindlich ge -
gen Schlage und Uberhitzung.

Mangan (Mn)

Mn desoxydiert. Es bindet Schwefel als Mangan-Sulfide und
verringert dadurch den unginstigen Einfluss des Eisen-Sulfi -
des. In geringen Mengen ist es in allen Stahlsorten vorhanden
um das GiefRen, Walzen und Schmieden zu erleichtern. Zum Le -
gierungselement wird es erst bei liber 0,5%. Dann erhdht es die
Durchhértung, die Festigkeit und die Streckgrenze. Es wirkt
sich ferner giinstig auf die SchweilRbarkeit aus. Bei bereits ge -
ringen Mengen Mn wird die Abkuhlgeschwindigkeit vermindert.
Ab 1% Mn kénnen Stahle in Ol gehartet werden.

Silicium (Si)

Sl ist ebenfalls in allen Stahlsorten vorhanden, um das Verarbei -
ten im Stahlwerk zu erleichtern. Ebenso wie Mangan gilt es erst
bei Gber 0,5% als Legierungselement. Es hat einen glnstigen
Einfluss auf die Elastizitat, die Dichte und auf die Biegefestig -
keit. Ebenso wird die Verschleil3festigkeit, die Zunderbestan -
digkeit sowie die Saurebestandigkeit erhéht. Es erhoht die
Streckgrenze und verbessert die Durchharteigenschaften. Als
Baustahlqualitdten werden derartige Legierungen auf ca. 45Hrc
vergltet und als Blattfederstahle verwendet.

Chrom (Cr)

Bildet harte Karbide, wodurch die Verschlei¥festigkeit und
Schnitthaltigkeit erheblich vergréRert wird. Gleichzeitig stimu-
liert es in hohem MaRe die Durchhartung. Durch Chrom wird
Stahl Ol- bzw. Lufthartbar. Die Zugfestigkeit steigt pro 1% Cu m
80-100 N/mm>. Die elektrische Leitfahigkeit und Warmeleit fa-
higkeit werden verringert. Ab einem Mindestgehalt von 13%
wird Stahl KORROSIONSBESTANDIG. Cr ist ferner notwendig
um gréRere Abmessungen bis zum Kern vergiten zu kénnen.

Wolfram (W)

Bildet sehr schneidkraftige, harte Karbide und verursacht zu -
gleich eine hohe Warmharte. Die Zugfestigkeit, Streckgrenze,
VerschleiRfestigkeit und Zahigkeit werden durch Wolfram er -
héht. Wird daher oft bei Warmarbeitsstahlen und Schnellar -
beitsstahlen verwendet. Bei wolframlegiertem Stahl vermag
Molybdan bis zu einem gewissen Grad Wolfram ersetzen. Die
Warmeleitfahigkeit wird dadurch groRer, was eine geringere
Empfindlichkeit fur starke Temperaturschwankungen bewirkt.
(Sog. thermische Ermidung)

Molybdan (Mo)

Wird meist zusammen mit anderen Legierungselementen ver -
wendet. Wirkt wie Chrom, jedoch intensiver. In Verbindung mit
Chrom entsteht eine héhere Warmharte. Z.B 1.2343 und 1.2344.
Mo verbessert durch herabsetzen der Abklhlgeschwindigkeit
die Hartbarkeit. Es fordert die Feinkornbildung und verringert
die Anlasssprodigkeit bei Chrom-, Nickel Stahlen. In Verbindung
mit Chrom und Nickel erhéht sich die Zugfestigkeit. Mo erhéht
die Korrosionsbestandigkeit und senkt die Lochfrassanfallig
keit.

Nickel (Ni)

Macht Kaltarbeitsstahlsorten zaher und ist in Maschinen
baustahlen in Verbindung mit Chrom und Molybdéan enthalten
um die Festigkeitseigenschaften zu verbessern. Es erhdht die
Kerbzahigkeit und die Streckgrenze. Wird auch in Einsatz- und
Vergutungsstéhlen verwendet. Stahle mit hohem Nickelgehalt
sind austenitisch und setzen die Temperatur der Gamma-Alpha-
Umwandlung stark herab. Nickellegierte Stahle werden wegen
lhrer guten Festigkeitseigenschaften meist als Baustahle ver
wendet.

Kobalt (Co)

Wird als Legierungselement nur in Verbindung mit anderen Ele
menten wie Chrom und Wolfram verwendet. Es erhoht die
Warmhérte und die Verschleilfestigkeit bei Schnellarbeits
stahlen. Kobalt bildet keine Karbide und hemmt das Korn
wachstum bei héheren Temperaturen. Es wird als Legierungs
basis fUr hochwertige Dauermagnetstahle und in Hartmetall
benutzt. Kobalt ist im festem Zustand in allen Verhaltnissen in
Eisen 16slich und bildet ebenso wie Nickel keine Karbide. Bei
12% Chromstahlen wird durch Kobalt eine Leistungssteigerung
erreicht.

www.jhwerkzeug.de



Kennzeichnung/ldentifizierung

Alle von uns gelieferten Stahle sind auf3en mit einem Aufkleber versehen un
den farblich markiert. Anhand der Kodierung kénnen wir den gelieferten Sta

Schmelz-Nr. zurlickverfolgen. Wir empfehlen daher unseren Kunden die Aufkl
heben.

Beispiel

d an den En-
hl bis zur
eber aufzu-

WERKEUGSAHL °“¢ 40,4

asi D2 biN 1.2379 LANGE

info@jhwerkzeug.de
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Verkaufs- und Lieferbedingungen
Werkzeugstahl/Prazisionsflachstahl

1.Vertragsabschluss

Unsere Lieferungen erfolgen ausschlieRlich aufgrund der nachstehenden Bed ingungen.

2.Preise

Unsere Preise gelten als Nettopreise zzgl. MWSt. ab Werk. Es werden die am Lie fertag
gultigen Preise berechnet. Legierungszuschldge gemaf Tagesnotiz ( LN / LZ) auf unserer
Homepage. Verpackung wird nicht berechnet und auch von uns nicht zurickge nommen.
Bestellungen Gber 250 € Warenwert liefern wir frei Haus.

3.Zahlungsbedingungen

Es gelten ausschlieRlich unsere Zahlungs- und Lieferbedingunge n.
10 Tage -3 % Skonto, 30 Tage netto.

4 .Eigentumsvorbehalt

Alle gelieferten Waren bleiben unser Eigentum (Vorbehaltsware)  bis zur Erfillung samt -
licher Forderungen, insbesondere auch der jeweiligen Saldo Forderungen, d ie uns im
Rahmen der Geschéftsbeziehung zu stehen. Dies gilt auch fir kinf tige und bedingte
Forderung. Be- und Verarbeitung der Vorbehaltsware erfolgen fir uns als Hersteller im
Sinne von § 950 BGB, ohne uns zu verpflichten. Die be- und verarbeitete Ware gilt a Is
Vorbehaltsware. Bei Verarbeitung, Verbindung und Vermischung d er Vorbehaltsware
mit anderen waren durch den Kaufer steht uns das Miteigentum an der neuen Sac  he zu
im Verhaltnis des Rechnungswertes der Vorbehaltsware zum Rechnungs wert der ande -
ren verwendeten Waren. Der Kaufer darf die Vorbehaltsware nur im gewdhnlichen Ge
schaftsverkehr zu seinen normalen Geschaftsbedingungen und solan ge er nicht im Ver -
zug ist, weiterverdulRern, vorausgesetzt, dass er sich das Eigentum vorbehélt und die
Forderungen aus der WeiterverdufRerung auf uns Ubergehen. Gerat der Kédufer m it der
Zahlung in Verzug und deutet dies auf eine Gefédhrdung der Realisierbarke it eines nicht
unerheblichen Teils unserer Forderung hin, sind wir berechtigt, die Weit  erverarbeitung
der gelieferten Ware zu untersagen.

5.Méangelhaftung und Ersatz

Bei berechtigten Beanstandungen haften wir lediglich bis zur H6he des Lief  erwertes der
von uns gelieferten Ware.

Sollten Stahle nicht der Norm entsprechen, werden diese von uns kos tenlos umge -
tauscht. Die Rickholung und Neulieferung erfolgt iber unseren Spedit  eur. Die Ricknah-
me unserer Waren erfolgt nur, wenn sich diese in dem von uns gelieferten Urzustan d
befindet. Wie alle Halbzeuge, missen unsere Stahle vor der Weitervera rbeitung vom

Kéaufer gemessen und auf Verwendbarkeit geprift werden.

Beschédigte Paketsendungen dirfen nur angenommen werden, wenn der Spedit eur
(Fahrer) die eventuelle Fehimenge bzw. einen optisch erkennbaren Schad en quittiert.

Erfullungsort und Gerichtsstand ist Mihlacker.
Druckfehler vorbehalten.
Hiermit verlieren vorherige Lager- und Preislisten |hre Gultigkeit.

Muhlacker, 01.09.2016

www.jhwerkzeug.de



Weitere Qualitatsprodukte von JHW

Handgefihrte Druckluft-, Akku-und Elektro-
industriewerkzeuge bis zu elektrisch gesteuerten
Schraubsystemen mit Prozesssicherheit
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DRUCKLUFTWERKZEUGE
SCHLEIFMITTEL
WERKZEUGSTAHL

JHWerkzeug GmbH

www.jhwerkzeug.de
info@jhwerkzeug.de

Talweg 8

75417 Mihlacker Germany
Tel.0704183342
Fax07041862216




	Seite 1
	Seite 2
	Seite 3
	Seite 4
	Seite 5
	Seite 6
	Seite 7
	Seite 8
	Seite 9
	Seite 10
	Seite 11
	Seite 12
	Seite 13
	Seite 14
	Seite 15
	Seite 16
	Seite 17
	Seite 18
	Seite 19
	Seite 20
	Seite 21
	Seite 22
	Seite 23
	Seite 24
	Seite 25
	Seite 26
	Seite 27
	Seite 28
	Seite 29
	Seite 30
	Seite 31
	Seite 32
	Seite 33
	Seite 34
	Seite 35
	Seite 36
	Seite 37
	Seite 38
	Seite 39
	Seite 40
	Seite 41
	Seite 42
	Seite 43
	Seite 44
	Seite 45
	Seite 46
	Seite 47
	Seite 48
	Seite 49
	Seite 50
	Seite 51
	Seite 52
	Seite 53
	Seite 54
	Seite 55
	Seite 56
	Seite 57
	Seite 58
	Seite 59
	Seite 60
	Seite 61

