STAL NA NARZEDZIA DO PRACY NA GORACO
1.2343 1SO - B Wykres przemian we wspétrzednych

czas-temperatura (ciagty)

Temperatura austenityzacji: 1010°C
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Charakterystyka £ e00 i TRV E
Nie zawierajaca wolframu stal na narzedzia do pracy §_ 500 \ \ \\‘ \ \
na goraco na bazie CrMoV. Niewrazliwa na zmiany E \ \ \ \ \ ‘
temperatury i bardzo odporna na Scieranie. = 400 \ \ \’ \. B \ \
300 MSF i - T lﬂ:‘ . -
Zastosowanie 508 ) \ S &\ N |\ '*.ku \
Narzedzia do ttoczenia i prasowania jak: stemple pras, mocowania matryc, 100 . " \‘ N N \\ \ k
elementy komor i mostkéw, tuleje wewnetrzne i posrednie, ptaszcze mocowar. Comemy I’Gi@ } @é}@léeﬂ E%ugh :
Formy do tworzyw sztucznych pracujace pod duzymi obciazeniami. Wktady formowe narazone % 10 102 103 104 108 106
na $cieranie stosowane w obrébce tworzyw utwardzalnych, termoplastycznych i kompozytowych. Sekundy
Formy do odlewania ci$nieniowego. Wktady formowe, zasuwy, rdzenie; Ceas i 10 100 1000 10000

do obrébki odlewéw cisnieniowych Al, Mg i cynku. Minuty

Stan dostawy

Wyzarzona do max 230 HB 2775 N/mmz/ ulepszona . .
cieplnie wg zalecen klienta Granica plastycznosci

w podwyzszonej temperaturze

Obroébka termiczna . : . - 2 .
w stange ulepszonym 0,2% fizycznej granicy plastycznosci w N/mm™ przy temperaturze w ©C

Od o« e N/mm 450 500 550 600
prezame ca. 1570 1050 960 690 430
Temperatura: ok. 650°C w stanie wyzarzonym, w stanie ulepszonym ca. 1370 900 830 650 390
ok. 30-50°C ponizej hartujacej temperatury odpuszczania
Czas trwania: 1 godz. na kazde 50 mm grubosci Scianki ca. 1230 G0y 20 al Sl
Schtadzanie: piec
Wyzarzanie zmiekczajace Wiasciwosci fizyczne Wykres odpuszczania

(4 twardos$¢, » temperatura odpuszczania)

Temperatura: 8200C L ! I : :
Wartosci $rednie probek o $rednicy 25 i dtugosci 50 mm

; . T Wspdtczynnik rozszerzalnosci cieplnej (10-6/K):
Czas trwania: 1 godz. na kazde 25 mm grubosci cianki

o 20-100°C  20-250°C 20-500°C hartowanych w 1010°C w oleju
Schtadzanie: piec 10,5 11,3 12,1 N/mm?2 i HB przeliczone z HRC
Hartowanie Wspbtczynnik przewodzenia ciepta (W/mK):
Temperatura: 10100C 200C 2500C 500°C \, I i
Czas trwania: 30 sek. na kazdy mm grubosci Scianki 23 25 27 = r+ 2343 | psa
:i \ 1912
Twardos¢ po hartowaniu Wspdtczynnik sprezystosci podtuznej (KN/mm2): :) \‘ :;:‘:
A S y o . ’ 200C 2500C 5000C o 1575 | a5y
Max 55 HRC w oleju, kapieli goracej, gazie ochronnym, pr6zni lub powietrzu 210 195 179 2 b
o 1399 | 413
Odpuszczanie (co najmniej 2x) ',': 22 \‘ :ZZ 2:2
Temperatura: patrz wykres S ¥ | \ o o
Czas trwania: 1 godz. na kazde 25 mm grubosci Scianki zi \ 1080 | 318
Schtadzanie: powietrze a2 , v | e
30 970 286
Twardos¢ robocza : N\
30-50 HRC w zaleznosci od zastosowania 1 \
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