Pulvermetallurgisch herge-
stellter nicht rostender Stahl

Acier inoxydable élaboré par
la métallurgie des poudres

Mittelwertsanalyse
C1,9 Cr20,0 Mo 1,0 V4,0 WO0,6%

Valeurs moyennes d’analyse
C1,9 Cr20,0 Mo 1,0 V4,0 WO0,6%

Eigenschaften:

* Hochste Anforderungen an die Verschleiss-
festigkeit und Korrosionsbestandigkeit

+ Feinkdrnig, praktisch isotrope Eigenschaften

* Ausgezeichnet polierbar

Verwendung:

* Formen und Formeneinsatze,
Spritzgiesszylinder, Ruckstromsperren,
Schnecken, Nahrungsmittelindustrie, Chemie
und Gummi verarbeitende Industrie,
chirurgische Instrumente

Verwendungszustand:

Gehartet und angelassen
Oberflachenausfuhrung: feingeschliffen oder
poliert

Weichgliihen:

1020-1040°C / Haltedauer mindestens

2 Stunden / geregelte langsame Ofenabkihlung
mit 10—20°C/h bis ca. 600°C, weitere Abkiuihlung
an Luft

Harte nach dem Weichgluhen: max. 280 HB

Spannungsarmgliithen:
600-650°C / langsame Ofenabkuhlung

Harten:

1070-1150°C / Ol, Warmbad 300—-350°C oder
Druckgas

Erreichbare Harte: 56—-62 HRC
Vakuum-Hartung wird empfohlen

Anlassen:

1: 180—-350°C

Tiefkuhlen ist notwendig, um eine vollstandige
Restaustenit-Umwandlung zu erreichen

2: 540°C (2x) fur hochsten Verschleisswider-
stand (bei verringerter Korrosionsbestandigkeit)

Lieferzustand gegliiht:
Harte max. 280 HB

Anlass-Schaubild:

1: 1150°C / 30 Minuten / Ol /
+ TiefkUhlen —80°C

2: 1150°C / 30 Minuten / Druckgas /
ohne Tiefkuhlen
Diagramme de revenu:

1: 1150°C / 30 minutes / huile /
+ refroidissement a basse température —80°C

2: 1150°C / 30 minutes / gaz comprimé /
sans refroidissement

Propriétés:
* Hautes exigences a la résistance a I'usure et a
la corrosion

+ A grain fin, propriétés pratiquement isotropes
* Excellente aptitude au polissage

Applications:

+ Moules et inserts, cylindres de plastification
sous pression, dispositifs anti-refouleurs, vis
sans fin, pieces de construction pour les indus-
tries alimentaires, chimiques et du caoutchouc,
instruments chirurgicaux

Etat d’utilisation:
Trempé, revenu, rectifié fin ou poli

Recuit doux:

1020—1040°C / temps de maintien min. 2 heures
dans atmosphere neutre / refroidissement lent
au four réglé a 10—20°C/h jusqu’a max. 600°C,
puis refroidissement a I'air

Dureté apres le recuit doux: max. 280 HB

Recuit d’élimination de tensions:
600—-650°C / refroidissement lent au four

Trempe:

1070—-1150°C / a I’'huile, au bain chaud
300-350°C ou au gaz comprimé
Dureté apres trempe: 56—62 HRC
Trempe sous vide a conseiller

Revenu:

1: 180-350°C

Pour obtenir une transformation complete de
l'austénite résiduelle, un traitement a basse
température (cryogénisation) est nécessaire

2: 540°C (2x) pour résistance optimale a I'usure
par abrasion (avec diminution de la résistance a
la corrosion)

En état de livraison recuit:
Dureté max. 280 HB
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