—— Multistal

1.3343

HSG6-5-2C / SW/M

ANWENDUNG

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

CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG

Chemische Zusammensetzung (Gehalt in %)

Element

min 0.86 maks. maks. maks. maks. 3.80 4.70 5.90 1.70
max 0.94 0.45 0.40 0.03 0.03 4.50 5.20 6.70 2.10
BEHANDLUNG

Harten 1210°C £10°C

Zum Referenzharten im Ol- oder Salzbad; im Zweifelsfall aber nur Ol. Ublich eingesetzte

b bt il Hartungsmedien sind Luft, Gas oder Salzbad

Anlassen 560°C £ 10°C (siehe warmebehandlungsdiagramm)

Harte [HRC] min. 64

ZUSATZLICHE WARMEBEHANDLUNG

Weichgliihen 820 - 860°C/ Ofen
Entspannung 650 - 680°C (nur bei erweichtem Lieferzustand)
Zusatzliche Hartungsmedien Heilbad 500 °C, Wirbelschicht

Anlassen 560°C £ 10°C, min 2x

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

Bedingungen Weichgliihen (+A) Gegliiht und kalt gezogen (+A+C)

Harte [HB] max. 248 max. 319
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PHASENUBERGANGSDIAGRAMM (CCT)
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WARMEBEHANDLUNGSDIAGRAMNM

Material: 1.3343

Hardening temperature: 1210°C, Specimen size: square 20 mm
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