1.3343
HS 6-5-2 C

« Kaltarbeitswerkzeuge
o Raumwerkzeuge

Weichgliihen
Haltezeit
Abkihlung

Spannungsarmgliihen
Haltezeit/h
Abkiihlung

Vorwarmen
Austenitisieren
Abschrecken

Anlassen

Bemerkung

1.3343 0.90 0.45 0.40 4.10 5.00 2.00 1.80

VERWENDUNG EIGENSCHAFTEN
Zur Herstellung von: « sehr hohe Druckbelastbarkeit
« Fréaser, Spiral- und Gewindebohrer « hohe Kantenstabilitat

« hohe Warmharte
« sehr gute Schneideigenschaften
o Qute Zahigkeit

810 °C
4 Std.
im Ofen oder Sand

650 °C
2 Std.
im Ofen oder Sand

2- oder 3-stufiges Vorwarmen (650 °C, 850 °C
und evtl. 1050 °C flr das Vakuumharten)

je nach gewunschter Harte, die Haltedauer
hangt von der Hartetemperatur ab

im ca. 80 °C warmen Ol, Salzbad oder Gasabschreckung T800-
500 < 450 Sek.

1000 - 1200 °C

mindestens 3-mal je 1 Stunde mit
ZwischenkUhlung auf Raumtemperatur

Temperaturausgleich bei 500 °C maglich

560 °C

Wir weisen darauf hin, dass unsere Produkte flr andere, als die hier angegebenen
Anwendungen und Zwecke nicht geeignet sind und andere, als die hier angegebenen
Produkteigenschaften nicht aufweisen.
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