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DIN — KURZNAME

CHEMISCHE
ZUSAMMENSETZUNG
RICHTWERTE IN %

MATERIAL-
EIGENSCHAFTEN

VERWENDUNG

ANLIEFERUNGS-
ZUSTAND

EMPFOHLENE
ARBEITSHARTE

WARME-
AUSDEHNUNGS-
KOEFFIZIENT

10° x m/(m™ x K™

WARMELEIT-
FAHIGKEIT
W/(m x K)

Kunststoff - Formenstahl

40CrMnMo7
C Si Mn Cr Mo S
0,40 0,30 1,50 1,90 0,20 0,03

» verglteter Kunststoffformenstahl
= gute Polier- und Narbbarkeit
» gut zerspanbar

Kunststoff- und Druckgief3formen bis max. 400mm
Vergutungsquerschnitt,

Formrahmen fir Kunststoff- und Druckgiel3werkzeuge,
Rezipientenméantel (Metallstrang- u. Rohrpressenwerkzeuge)
Maschinenbauteile,

vergutet, 950 — 1100 N/mmz,

vergutet, 950 — 1100 N/mmz,

20 - 20 - 20 - 20 - 20 - 20 - 20 -
100°C | 200°C | 300°C | 400°C | 500°C | 600°C | 700°C

111 12,9 13,4 13,8 14,2 14,6 14,9

20°C 350°C 700°C

35,7 33,4 32,0

SRS - Stahl GmbH — Alois-Senefelder-Allee 1 - 86153 Augsburg - Tel.: +49 (0) 821 - 809974 — 0 - Fax: +49 (0) 821 - 809974 - 11

www.srs-stahl.de
TC02/2012




SIR|S

SRS-Stahl GmbH

1.2311

WARMEBEHANDLUNG

ANLASS-
SCHAUBILD

HINWEIS

Temperatur Abkihlen Gluhhérte
°C
Weichglihen 710 - 740 Ofen max. 235 HB
Spannungsarm-
glihen 500 - 550 Ofen
nach
Harten 840 -870 Ol, Warmbad | Abschrecken
150 - 220°C ca. 51 HRc

Die Empfehlung von 500 — 550°C beim Spannungsarmgliihen bezieht
sich auf den vergtiteten Zustand. Im weichgeglihten Zustand sollte
dies bei 600 -. 650°C stattfinden.
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Die Inhalte dieser Seiten wurden mit grofter Sorgfalt erstellt. Fir die
Richtigkeit, Vollstandigkeit und Aktualitat der Inhalte Ubernehmen wir jedoch
keine Gewahr. Eine Haftung ist ausgeschlossen.
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