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Unser Unternehmen hat eine ganz besondere Seele:
Die ,,Seele des Stahls“!

Seit mehr als 130 Jahren stellen wir ausschlieBlich an un-
serem traditionsreichen Standort Bielstein qualitativ hoch-
wertigen Werkzeugstahl her. Auch heute ist Kind&Co noch
ein hundertprozentiges Familienunternehmen.

Dabei stehen wir fur anspruchsvolle Werkstofflosungen,
hochste Qualitat, zuverlassigen Service und kompetente
Beratung - zugeschnitten auf den jeweiligen Einsatz-
zweck. Eine besonders starke Anwendungsexpertise
haben wir in den Segmenten Strangpressen, Druckguss
und Gesenkschmieden. Unser Leistungsspektrum ist der
Garant fur wirtschaftliche und sichere Produktionspro-
zesse unserer Kunden.

Als einziger Warmarbeitsspezialist weltweit bauen wir in
unserem Heimatmarkt Europa unseren Service und un-
sere Wertschdpfungstiefe weiter aus. Uber unsere inter-
nationalen Tochtergesellschaften und Handelspartner
wachsen wir erfolgreich im globalen Markt und starken
dadurch unseren Fertigungsstandort Bielstein.

Die Erfahrungen und Féahigkeiten unserer Mitarbeiter sind
unsere wichtigste Ressource. Wir arbeiten in Respekt zu-
einander und Verbindlichkeit miteinander. Auf neue He-
rausforderungen reagieren wir mit Veranderungsbereit-
schaft.




Anspruchsvolle Werkstofflosungen

In dem vorliegenden Werkstoffkatalog werden die in un-
serem Haus erzeugten Werkstoffe bezuglich ihrer Eigen-
schaften und Anwendungen beschrieben und klassifi-
ziert. Die Erzeugung der verschiedenen Werkstoffe erfolgt
durch das Erschmelzen unter Verwendung selektierter
Schrotte, je nach Qualitdtsanspruch einem Umschmelzen
im Elektro-Schlacke-Umschmelzverfahren (ESU), einem
Umformen der Gussbldcke auf hydraulischen Schmie-
depressen sowie weiterer mechanischer Bearbeitung
bis zum einbaufertigen Produkt nach Kundenzeichnung.
Alle Verfahrensschritte werden begleitet durch Wér-
mebehandlungen, die einen wichtigen Beitrag zum
Erreichen maximaler Werkstoffeigenschaften leisten.

Unser Service

Unser breites Dienstleistungsangebot zielt auf den indivi-
duellen Bedarf unserer Kunden.

Neben unseren Hochleistungsstéhlen bieten wir Ihnen
eine umfangreiche Dienstleistungspalette im Rahmen der
Werkzeugbearbeitung und -veredelung. Nutzen Sie unser
einschlagiges Know-how und die Erfahrung unserer Spezi-
alisten, gepaart mit einer modernen technischen Ausstat-
tung.
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Mit einem hohen MalB an Flexibilitat realisieren wir nach
lhrem Anforderungsprofil individuelle und maBgeschnei-
derte Techniken und Verfahren, die lhren Qualitatswerk-
zeugen zu Hochstleistungen verhelfen.

Sprechen Sie mit unseren Fachberatern und lassen Sie
sich qualifiziert beraten — Problemldsungen sind unsere
Spezialitat.
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Werkzeugstahlentwicklung -
Ein Schritt in die richtige Richtung

Neben den standardisierten Werkzeugstéhlen nach DIN
EN ISO 4957 entwickeln wir eigene Sonderwerkstoffe
fur Anwendungen je nach Kundenwunsch. Wir verstehen
uns als kundenorientierter Problemldser fur lhre Anwen-
dungen von Werkzeugstahlen in zahlreichen Formge-
bungsverfahren.

Mit den im eigenen Haus entwickelten Sonderstahlen
haben wir unser Lieferspektrum erweitert, um auch im
Grenzbereich verschiedenster Anwendungen Ldsungen
bieten zu kénnen.

EDELSTAHLWERK

Grundsétzlich gliedern wir in diesem Katalog die Werk-
stoffe in Anlehnung an DIN EN ISO 4957 wie folgt:

- Kaltarbeitsstahle

mit einer Oberflachentemperatur < 200 °C
- Warmarbeitsstahle

mit einer Oberflachentemperatur > 200 °C
- Hochwarmfeste Stahle

mit einer Oberflachentemperatur > 600 °C

Durch kompetente und l6sungsorientierte Kundenbera-
tung mdchten wir auch in Zukunft unserem Anspruch ge-
recht werden, Ihnen eine anspruchsvolle Werkstofflésung
anzubieten.




Warmarbeitsstahle

Marken-
name

CM167
USN
usD
USD-H
RP
RPU
MA
w44
us

PD
HWD
UHF3
PWM
AWS
PWU
FAM
RPCo
RM10Co

HMoD

CR7V-L
Cst
FTCo
GSF
HP1
HS1
HTR
PWCo
Q10
S10

TQ1

W.-Nr.

1.2323
1.2343
1.2344
1.2345
1.2365
1.2367
1.2581
1.2603
1.2606
1.2622
1.2678
1.2709
1.2714
1.2731
1.2744
1.2787
1.2885
1.2888
1.2889
1.4418
Spezial
Spezial
Spezial
Spezial
Spezial
Spezial
Spezial
Spezial
Spezial
Spezial

Spezial

Kurzname AISI
48CrMoV6-7 -

X87CrMoV5-1 H 11
X40CrMoV5-1 H13

X50CrMoV5-1 -

32CrMoV12-28 H10

X38CrMoV5-3 =

X30WCrv9-3 -

45CrVMoW5-8 =

X37CrMoW5-1 -

X60WCrMoV9-4 -

X45CoCrWV5-5-5 H19

X3NiCoMoTi18-9-5 =

55NiCrMoV7 L6
X50NiCrWV13-13 -
57NiCrMoV7-7 -
X23CrNi17 ~ 431
X32CrMoCoV3-3-3 H 10A

X20CoCrWMo10-9 =

X45CoCrMoV5-5-3 H 19A

X4CrNiMo16-5-1 =

C
0.45
0.37
0.40
0.51
0.32
0.38
0.30
0.45
0.36
0.58

0.40

0.55
0.50
0.55
0.20
0.32
0.20
0.45
0.06
0.42
0.50
0.53
0.28
0.35
0.50
0.32
0.35
0.36
0.50

0.36

Si
0.30
1.00
1.00
0.85
0.40
0.40
0.30
0.60
1.00
0.25

0.30

0.30 0.80
140 0.70
0.30 0.70
<1.00 <1.00
0.40 0.40
0.20 0.50
0.30 0.40
<0.70 <1.50
0.50 0.40
0.30 0.40
0.35 0.40
0.30 0.70
0.20 0.30
0.90 0.80
0.20 0.30
0.35 0.40
0.25 0.40
0.30  0.40
0.25 0.40
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Mn

0.70

0.40

0.40

0.30

0.40

0.40

0.30

0.40

0.40

0.25

0.40

<0.08 <0.10 <0.15
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Cr
1.50
5.20
5.20
4.90
3.00
5.00
2.70
1.60
5.20
4.00

4.50

1.10
13.00
1.10
17.00
3.00
9.50
4.50
15.00
6.50
5.00
4.00
2.80
5.20
8.00
2.20
4.80
5.20
5.00

5.20

Mass.-%

Mo

0.75

1.20

1.30

1.35

2.80

3.00

0.60

1.40

0.90

0.50

5.20

0.45

0.80

2.80

2.00

3.00

0.90

1.30

1.90

2.00

0.60

1.40

1.50

1.20

2.90

1.90

1.90

1.90

Ni

18.00

1.70

13.00

1.70

1.70

0.30

0.40

1.00

0.90

0.50

0.60

0.35

0.80

0.30

0.80

2.10

0.10

0.60

0.10

0.60

2.00

0.80

0.55

0.40

0.55

1.70

0.50

0.60

0.55

0.55

0.55

4.50

9.50

3.00

10.00

4.50

9.00

0.50

1.40

9.00

4.50
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Kaltarbeitsstahle / Kunststoffformenstahle

TR Mass.-% :
- W.-Nr. Kurzname AlSI si i or Mo Ni v o w Seite
RF 1.2083 X40Cr14 ~420 042 040 030 1300 - - - - - - 76
KS80 1.2108 90CrSi5 - 090 120 070 120 - - - - - - 78
CMR 1.2316 X38CrMo16 - 040 <100 <1.00 1600 120 <1.00 - - - - 80
RM189  1.2361 X91CrMoVi8 - 090 <100 <1.00 1800 110 - 010 - - - 82
CH5M  1.2363 X100CrMoV/5 A2 100 030 060 525 110 - 020 - - - 84
CH16V  1.2379 X153CrMoVi2 D2 150 025 025 1125 080 - 08 - - - 86
PK 12542 45WCH7 - 045 100 030 110 - - 020 - 200 @ - 88
KL 1.2550 BOWCHV8 S1 060 060 030 110 - - 015 - 200 - 90
SN 1.2721 50NICr13 - 050 030 050 1.00 - 330 - - - - 92
N400 1.2767 45NiCrMo16 - 045 025 040 135 025 400 - - - - 94
KSV 1.0838 145V33 - 145 030 040 - - - 325 - - - 96
RM161A  1.4104 X14CrMoS17 - 015 <1.00 <150 1650 040 - - - - S025 98
RM200  1.4125 X105CrMo17 - 105 040 040 1670 050 - - - - - 100
FSR Spezial - - 120 030 030 1150 140 - 170 - 240 - 102
PM823  Spezial - - 084 085 035 770 150 - 245 - - - 104
PW812  Spezial - - 113 085 035 770 150 - 245 - 110 - 106
Hochwarmfeste Stahle / Nickelbasislegierungen

r
'r\"'aar:;e"' W.-Nr. Kurzname asL erass":: —T T Seite
MA-
Rekord  1.2758 X50WNICrVCo12-12 - 055 140 070 400 060 115 110 150 1200 - 110
HWF 1.2779 XBNICrTi26-15 A286 <008 <1.00 1.10 1500 150 2600 - - - Ti210 12
ZF2 1.2782 X16CrNiSi25-20 310/314 012 200 090 2500 - 2000 - - - - 114
SA50Ni  2.4973 NiCr19CoMo R4 <012 <050 <010 19.00 950 Rest - 1100 - 10415

AI0.50

SATI8 24668 NCrigFei9NbsMo3 M3 005 <035 <0.35 1900 300 5300 - - N R O

Fe Rest
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Warmarbeitsstahl

Warmarbeitsstéahle finden ihre Verwendung in Werkzeu-
gen, bei deren Einsatz im Allgemeinen Temperaturen
oberhalb von 200 °C vorliegen. Durch die Legierungsele-
mente Cr, Mo, V und W erhalten diese Stahle eine hohe
Warmfestigkeit, hohe Anlassbestandigkeit und Warmza-
higkeit.

Wesentliche Bedarfsfélle lassen sich in den Branchen
Druckguss, Gesenkschmieden, Strangpressen und ver-
schiedenen Verfahren zur Herstellung von nahtlosen
Rohren finden.

Gerade fUr diese Anwendungsgebiete haben wir in den
letzten Jahren mehrere Sonderstahle im eigenen Haus
entwickelt. Werkstoffeigenschaften wie Warmzahigkeit,
Warmeleitfahigkeit und Warmfestigkeit konnten in diesen
neuen Werkstoffen betrachtlich gesteigert werden.




KIND&CO

EDELSTAHLWERK

CM167 (1.2323)

1.2323 48CrMoVe-7 CM167 045 030 0.70 150 0.75

CM167 ist ein niedriglegierter Warmarbeitsstahl auf Cr-Mo-V-Basis mit hoher Warmzahigkeit und guter Anlassbestandigkeit.
Wasserkuhlung moglich.

- Werkzeuge zum Rohr- und Strangpressen in der Leichtmetallverarbeitung und Matrizenhalter
+ Untersatze
- Druckstlicke
+ Formteilpressgesenke fur Leicht- und Schwermetall

Temperatur in °C 20-100 20 - 200 20 - 400 20 - 600
Warmeausdehnung in 10-6m/mxK 11,6 12,0 12,5 13,0
Temperatur in °C 20
Warmeleitfahigkeit in W/m x K 36,0
Temperatur in °C 20
Dichte in g/cm3 7,85
Temperatur in °C 20
E-Modul in GPa 200
Weichglihen Temperatur 740 - 760 °C, 4 - 6 Std.
Abkuhlen langsame Ofenkihlung
Harte max. 215 HB
Harten Temperatur 950 - 980 °C
Abkiihien in Ol/Polymer oder Warmbad von 300 °C,
Ol- bzw. Polymerabkiihlung bei 250 - 300 °C unterbrechen oder Vakuumhéartung
Anlassen Temperatur 500 - 700 °C
Harte siehe Anlassschaubild
Nitrieren bedingt méglich
Vorwarmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 150 - 350 °C erforderlich



Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 950 °C
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USN (1.2343)

W.-Nr Kurzname

1.2343 X37CrMoV5-1

Werkstoffeigenschaften

KIND&CO
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Mass.-%
Markenname
C Si Mn Cr Mo
USN 0.37 1.00 0.40 5.20 1.20

0.40

USN ist ein Cr-Mo-V-legierter Warmarbeitsstahl mit guten Warmfestigkeitseigenschaften und hoher Warmzahigkeit. USN ist
temperaturwechselbestandig, wasserkUhlbar und zeichnet sich durch hohe DurchvergUtbarkeit aus.

Anwendung

-+ Strangpresswerkzeuge flur die Leichtmetallverarbeitung, wie Matrizen, Kammerwerkzeuge, Matrizenhalter, Pressdorne, Pressstempel,

Rezipientenmantel, Innenblichsen

- Pressdorne und -stempel flr die Stahl- und Schwermetallverarbeitung im Strangpressen
- Druckgusswerkzeuge wie Formplatten, Schieber, Kerne, Auswerfer, Angussbichsen und Fullgarnituren bei der Verarbeitung von Leichtmetall-

und Zinklegierungen

- Werkzeuge in Schmiedemaschinen wie Pressgesenke, Gesenkeinsatze, Stempel und Dorne fur Stahl-, Schwer- und Leichtmetall

Physikalische Eigenschaften

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-6m/m x K

Temperatur in °C
Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm3

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

Warmebehandlung

WeichglUhen

Harten

Anlassen

Nitrieren

Vorwérmung vor Arbeitseinsatz

20 - 100 20 - 400 20 - 600

1,8 12,7 12,9

20 200 400

26,8 27,8 27,3

20

7,74

20

215

Temperatur 820 - 840 °C

Abkuhlen langsame Ofenkihlung

Harte max. 220 HB

Temperatur 1000 - 1020 °C

Abkuhlen Abkiihlung an Luft, Warmbad von ca. 540 °C, Ol/Polymer; Ol- bzw. Polymerabkiihlung
bei 230 - 280 °C unterbrechen oder Vakuumhértung

Temperatur 520 - 700 °C

Harte siehe Anlassschaubild

maglich

Temperatur 150 - 350 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1000 °C
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USD (1.2344)

W.-Nr Kurzname

1.2344 X40CrMoV5-1

Werkstoffeigenschaften

USD ist ein Cr-Mo-V-legierter Warmarbeitsstahl mit hdherer Warmfestigkeit und héherem WarmverschleiBwiderstand als USN. USD ist

Markenname

usD

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

Mass.-%
(o] Si Mn Cr Mo \"
0.40 1.00 0.40 5.20 1.30 1.00

temperaturwechselbestandig, wasserkthlbar und zeichnet sich durch hohe DurchvergUtbarkeit aus.

Anwendung

- Strangpresswerkzeuge fur die Leichtmetallverarbeitung wie Matrizen, Kammerwerkzeuge, Matrizenhalter, Pressdorne, -scheiben und

-stempel, Abschermesser

+ Pressdorne und -stempel fiir die Stahl- und Schwermetallverarbeitung in Strangpressen

- Druckgusswerkzeuge wie Formplatten, Schieber, Kerne, Auswerfer, Angussblchsen und Flllgarnituren bei der Verarbeitung von Leichtmetall-

und Zinklegierungen

+ Werkzeuge in Schmiedemaschinen, Formteilpressgesenke, Gesenkeinséatze, Schmiedebacken, Stempel und Dorne flr die Stahl-, Schwer-

und Leichtmetallverarbeitung

Physikalische Eigenschaften

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm?

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

Warmebehandlung

Weichglthen

Harten

Anlassen

Nitrieren

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz

20 - 100
10,3

20
25,5

20
78

20
215

Temperatur
Abkuhlen

Harte

Temperatur
Abkuhlen

Temperatur

Harte
moglich

Temperatur

20 - 200 20 - 400 20 - 600
1,3 12,2 12,8
200 400

271 27,7

820 - 840 °C

langsame Ofenkuhlung
max. 220 HB

1020 - 1040 °C
Abkuihlung an Luft, Warmbad von ca. 540 °C, Ol/Polymer;

OlI- bzw. Polymerabkiihlung bei 230 - 280 °C unterbrechen oder Vakuumhartung

520 - 700 °C

siehe Anlasskurve

150 - 350 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild
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USD-H (1.2345)
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1.2345 X50CrMoV5-1

USD-H

0.51

0.85 0.30 4.90 1.35

Warmarbeitsstahl mit erhéhtem Kohlenstoffgehalt fir einen erhdhten VerschleiBwiderstand, hohere Anlassbestandigkeit und Hartbarkeit.

Kalt- und Warmabschermesser
- Schmiedegesenke
- Walzen fur die Rohrherstellung

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20-100
1,5

20 - 400
12,5

200
26,7

20 - 600
131

400
27,3

Weichglihen

Harten

Anlassen

Nitrieren

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz

Temperatur
AbkUhlen

Harte

Temperatur
AbkUhlen

Temperatur

Harte
moglich

Temperatur

760 - 810 °C, 4 - 6 Std.

langsame Ofenkuhlung

max. 240 HB

1010 - 1040 °C

Ol- bzw. Polymerabkiihlung oder Vakuumhartung

520 - 620 °C

siehe Anlasskurve

150 - 350 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C
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RP (1.2365)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

1.2365 32CrMoV12-28

0.32

0.40

040 3.00 280

RP ist ein Cr-Mo-V-legierter Warmarbeitsstahl mit sehr hoher Warmfestigkeit und Anlassbestandigkeit, infolge guter Warmeleitfahigkeit
wasserkUhlbar, daher unempfindlich gegen Temperaturwechsel. RP ist sehr gut kalteinsenkbar.

Strangpresswerkzeuge der Stahl- und Schwermetallverarbeitung wie Rohrpressdorne, Matrizenhalter und Innenblchsen

- Formteilpressgesenke bei Schwermetallverarbeitung

- Werkzeuge in Schmiedepressen wie Gesenkeinsatze, Dorne, Schmiedebacken und Stempel der Stahlverarbeitung

- Lochdornképfe
- Lochdorne

- StoBbankrollen in der Stahlrohrfertigung

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm?®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20 - 100
10,3

20 - 200
1,9

200
30,2

20 - 400 20 - 600
13,0 13,7
400

29,3

Weichglthen

Harten

Anlassen

Nitrieren

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz

Temperatur
Abkuhlen

Hérte

Temperatur
Abkuhlen

Temperatur

Harte
maglich

Temperatur

820 - 840 °C, 4 - 6 Std.

langsame Ofenkuhlung

max. 220 HB, zum Kalteinsenken max. 175 HB

1020 - 1050 °C

Polymer, Warmbad ca. 540 °C,
Ol- bzw. Polymerabkiihlung bei 230 - 280 °C unterbrechen oder Vakuumhartung

580 - 700 °C

siehe Anlasskurve

150 - 350 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild
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RPU (1.2367)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

1.2367 X38CrMoV5-3

0.38

0.40

040 500  3.00

RPU ist als Cr-Mo-V-legierter Warmarbeitsstahl eine Kombination der Stahle USN und RP. Gute Warmzahigkeit verbindet sich mit guter Warmfestigkeit.

Strangpresswerkzeuge wie Rohrpressdorne, Pressstempel, Matrizenhalter und Innenblichsen bei Schwermetall-Legierungen
- Druckgusswerkzeuge bei hohen Schusszahlen der Leichtmetallverarbeitung

- Formteilpressgesenke bei Schwer- und Leichtmetallverarbeitung

- Gesenke oder Gesenkeinséatze unter Schmiedepressen bei der Stahlverformung

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm?®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20 - 100
1,9

20 - 200
12,5

200
32,1

20 - 400 20 - 600
12,8 13,3
400

32,4

Weichglthen

Harten

Anlassen

Nitrieren

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz

Temperatur
Abkuhlen

Hérte

Temperatur
Abkuhlen

Temperatur

Harte
maglich

Temperatur

820 - 840 °C, 4 - 6 Std.

langsame Ofenkuhlung

max. 220 HB

1030 - 1050 °C

Luft, Warmbad ca. 540 °C, Ol/Polymer;
Ol- bzw. Polymerabkiihlung bei 230 - 280 °C unterbrechen oder Vakuumhartung

520 - 700 °C

siehe Anlasskurve

150 - 350 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1020 °C
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MA (1.2581)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

1.2581 X30WCrVv9-3

0.30

0.30

030 270 0.35

MA ist ein hoch-W-legierter Warmarbeitsstahl mit bester Warmfestigkeit und Anlassbestandigkeit bei hohem WarmverschleiBwiderstand.

Thermisch hoch beanspruchte Werkzeuge zum Strangpressen von Schwermetallen wie Matrizen, Matrizenhalter und Dorne
- Teilpressgesenke fir Schwermetallverarbeitung

Wasserkuhlung ist nicht moglich.

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm?®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20-100
n2

215

20 - 200
1,9

200
30,7

20 - 400 20 - 600
12,5 13,0
400

30,8

Weichglthen

Harten

Anlassen

Nitrieren

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz

Temperatur
Abkuhlen

Hérte

Temperatur
Abkuhlen

Temperatur

Harte

maglich

Temperatur

820 - 840 °C, 4 - 6 Std.

langsame Ofenkuhlung

max. 240 HB

1100 - 1150 °C

Ol/Polymer oder Warmbad von ca. 540 °C, Luft;
Ol- bzw. Polymerabkiihlung bei 230 - 280 °C unterbrechen oder Vakuumhartung

580 - 700 °C

siehe Anlasskurve

300 - 400 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1150 °C

1200
e — -
\ ~“\: ™~ T~ “‘~\: \\ TN
1000 7S§§ ,,,,§\:::§\,7>> ~§\\\5\> RN N
\i\\ §§§\ \\ ‘\\ \‘\ N N Al Ly
800 \\N\ \:T:\\ N \\ \ \\ \\ I
\\ \\\\ \\\ “:2 \ Zs o \100 Act,
600 \ \\Q\\ h y \ \ \
A+K N
NN NNA AL T
400 7 X N \ \
M \ 2 < \2 90 \95 |\ |9 50 \5\ \
200 N AN \ \\ \ \ !\

473) 4;7 @ 24
\\ 499 456

o/
(o]
g
Vv
N
=0
DI
B

Harte in HV
1 10 102 108 104 10° 100
Sekunden | ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Zeit 1 2 4 8 15 30 60
Minuten | ‘ ‘ ‘ ‘
1 2 4 8 16
Stunden
Anlassschaubild
60
55
. /@\Z‘x
: %)
T
T
£ 40
[}
o \%
=
T
300 400 500 600 700
Anlasstemperatur in °C
Warmfestigkeitsschaubild
1600
| — \
Rm
& 1200
= —
£
el 100
% p0,2
>
= 800 80
% X
2 £
g 60
C (o))
5 C
N N E
2 400 40 =2
o z £
(0] [&}
5 2
o 20 ©
G S
a 2
=) m
20 300 400 500 600 700

Priftemperatur in °C




W44 (1.2603)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

1.2603 45CrVMoW5-8

045 060 040 160 0.60 0.80

W44 ist ein mittellegierter Warmarbeitsstahl mit hoher Anlassbestandigkeit, mit gutem WarmverschleiBverhalten und unempfindlich gegen

schroffen Temperaturwechsel.

Strangpresswerkzeuge wie Pressscheiben, Putzscheiben, Matrizen, Matrizenhalter bei Leichtmetallverarbeitung
- Formteilpressgesenke fUr die Leicht- und Schwermetallverarbeitung
- Backen, Matrizen und Stempel bei der Stahlverformung zur Herstellung von Schrauben, Muttern und Nieten unter Spindelpressen

Wasserkuhlung ist moglich.

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

20 - 100
ny7

400
34,0

20 - 200 20 - 400 20 - 600
12,0 12,5 13,0

Weichglihen

Harten

Anlassen

Nitrieren

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz

Temperatur
AbkUhlen

Harte

Temperatur
AbkUhlen

Temperatur

Harte
moglich

Temperatur

820 -840 °C
langsame Ofenkuhlung
max. 220 HB

1000 - 1050 °C

Ol/Polymer, bei geringen Wandstarken auch Warmbad von ca. 540 °C. Ol- bzw.
Polymerabkihlung bei 200 - 250 °C unterbrechen oder Vakuumhértung

520 - 700 °C

siehe Anlasskurve

150 - 350 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1050 °C
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US (1.2606)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

1.2606 X37CrMoW5-1

0.36

100 040 520 1.40 0.30 1.40

US entspricht dem Stahl USN mit zusétzlichem W-Gehalt. Die Warmfestigkeit sowie der WarmverschleiBwiderstand werden dadurch erhoht.
Warmzahigkeit und Temperaturwechselbestandigkeit sind gut. Die Wasserkuhlbarkeit ist etwas eingeschrankt.

Strangpresswerkzeuge der Leichtmetallverarbeitung

- Druckgusswerkzeuge bei Verarbeitung von Leichtmetall- und Zinklegierungen

- Formteilpressgesenke der Schwer- und Leichtmetallverarbeitung

- Schmiedewerkzeuge wie kleine und mittlere Vollgesenke in Schmiedepressen
- Gesenkeinsatze, Dorne, Schmiedebacken und Stempel bei der Stahlverarbeitung

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20-100
9,6

20 - 200
11,0

200
25,6

20 - 400 20 - 600
12,1 13,0
400

26,8

Weichglihen

Harten

Anlassen

Nitrieren

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz

Temperatur
AbkUhlen

Harte

Temperatur
AbkUhlen

Temperatur

Harte

maglich

Temperatur

820 - 840 °C

langsame Ofenkuhlung

max. 220 HB

1000 - 1050 °C

an Luft, Warmbad von ca. 540 °C, Ol/Polymer;
Ol- bzw. Polymerabkiihlung bei 230 - 280 °C unterbrechen oder Vakuumhartung

520 - 700 °C

siehe Anlasskurve

150 - 350 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1030 °C
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

PD (1.2622)
S Mass%
v e e
1.2622 X60WCrMoV9-4 0.58 0.25 0.25 4.00 0.90 0.80

PD ist ein hoch-W-legierter Warmarbeitsstahl und vereinigt groBten VerschleiBwiderstand mit hoher Anlassbestandigkeit.

Warmlochstempel* und -schnitte bei der Stahlverarbeitung
- WarmflieBpressdorne und eingeschrumpfte Matrizen (Stahlverarbeitung)
+ Eingeschrumpfte Schraubenmatrizen, Lochdorne* und Abschermesser
+ Werkzeuge zum Warmpressen von Sinternpulvern

Wasserkuhlung nicht mdéglich.

Temperatur in °C 20 -100 20 - 200 20 - 400 20 - 600
Warmeausdehnung in 10-°m/m x K 11,0 12,0 13,1 13,4
Temperatur in °C 20 200 400

Warmeleitfahigkeit in W/m x K 24,2 26,8 27,5

Weichglihen Temperatur 820 - 840 °C, 4 - 6 Std.
AbkUhlen langsame Ofenkuhlung
Harte max. 260 HB

Harten Temperatur 1130 - 1180 °C

Abkuhlen Luft, Warmbad von ca. 540 °C oder Ol/Polymer;
Ol- bzw. Polymerabschreckung bei 250 - 300 °C unterbrechen oder Vakuumhartung

Anlassen Temperatur 540 - 680 °C
Harte siehe Anlasskurve
Nitrieren moglich
Vorwarmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 200 - 400 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1150 °C

1200
\5‘\::\ RN N N R e~ N T
1000 \\:\\\ \:::\\\~~\\ \ \\\\\; ;\:\\\ \\\ Karbidausscheidung|
3 NN
\\\ \ \\\ \\\\ \\\ \ \\ \ \\ | |
800 NN N \ "\ N\ \ \ =
\ NC NN Y \ \ \ | e
\ \ \ \ P
NN \ \ w
600 \ \ N N \z0
NN NN \ \ \
400 \ \ \\ \ \ \ |\ A
\ NNV & \.
M, \ NN \3% a5\ 75| \ 90 96 o
200 =t X NONRN U m—
N Wt
Hér’[g in‘ Hy 542) 840) (637 @810 @ms o @ o

0

1 10 102 108 10 10° 100
Sekunden | ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Zeit 1 2 4 8 15 30 60
Minuten | . . . .
1 2 4 8 16
Stunden
Anlassschaubild
62
— <
e
58

™
K\
5 AN
X
N

50

A\
A\
A
A
A

46
i
T 42
k=
[0}
b~ \
T 38
400 500 600 700
Anlasstemperatur in °C
Warmfestigkeitsschaubild
2400
2000
©
S
c 1600
EEE ~a
Q L \ Rm
S 1200 —
E \ 100 ®
[=)} \‘ S
,3‘ Ruu‘z \ \ £
T 800 ~ go N
< \ \\ <
3 60 5
o N 2( E
[0} o [&}
g 400 AN 40 3
5 z — 20 £
o —_ — >
o s}
Rt 200 300 400 500 600 700

Priftemperatur in °C




KIND&CO

EDELSTAHLWERK

HWD (1.2678)

1.2678 X45CoCrWV5-5-5 040 030 040 450 0.50 210 450 450

HWD ist infolge seiner ausgewogenen Zusammensetzung ein Warmarbeitsstahl hdchster Warmfestigkeit und Anlassbestandigkeit bei besonders
hohem WarmverschleiBwiderstand. HWD neigt im Vergleich zu MA nicht zur Warmversprédung.

+ Strangpressmatrizen fur Messing
- Matrizenfassungen bei Schwermetallverarbeitung
+ Druckgussformen flir Schwermetalle und relativ dinnwandige Gussstlcke, hoch beanspruchte Kerne, die im GieBstrahl liegen
- Leichtmetallguss
- Formteilpressgesenke, vor allem Dorneinsatze zum Warmpressen von Schwermetallen
- Kleine Gesenkeinséatze und WarmflieBpressmatrizen in der Stahlverformung

Wasserkuhlung ist nicht méglich.

Temperatur in °C 20 - 100 20 - 200 20 - 400 20 - 600
Warmeausdehnung in 10-°m/m x K 11,6 12,0 12,5 13,0
Temperatur in °C 20 200 400
Warmeleitfahigkeit in W/m x K 24,0 28,5 31,7
Weichglihen Temperatur 820 - 840 °C, 4 - 6 Std.

Abkuhlen langsame Ofenkuhlung

Harte max. 240 HB
Harten Temperatur 1130 - 1180 °C

Abkuhlen Luft, Warmbad von ca. 540 °C oder Ol/Polymer;
Ol- bzw. Polymerabkiihlung bei 250 - 300 °C unterbrechen oder Vakuumhéartung

Anlassen Temperatur 580 - 750 °C
Harte siehe Anlasskurve
Nitrieren moglich
Vorwéarmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 200 - 400 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1130 °C
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UHF3 (1.2709)

1.2709

X3NiCoMoTi18-9-5

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

UHF3 <003 <010 <015 520 18.00 9.50

UHF3 ist ein hochfester und hochzaher martensitaushartender Nickelstahl mit einfacher Warmebehandlung und eignet sich flir Werkzeuge
maBiger thermischer Belastung sowie flr Kaltarbeitswerkzeuge.

DruckgieBformen fur Leichtmetall- und Zinklegierungen wie Einsétze und Kerne
- Formteilpressgesenke fUr die Leichtmetallverarbeitung

- Kunststoffformen
-+ Kaltschlagwerkzeuge
-+ Kaltlochstempel

- Buchsen und Schrumpfringe flr KaltflieBpresswerkzeuge oder Hartmetalleinsétze
- Hoch beanspruchte Kaltpilgerdorne fir Stahl- und Schwermetall-Verarbeitung bei Erzeugung diinnwandiger Rohre

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20-100 20 - 200 20 - 400 20 - 500
10,4 11,0 1,7 12,0

Lésungsglihen

Auslagern

Nitrieren

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz

Temperatur 900 °C
AbkUhlen Luft

Festigkeit 950 - 1100 MPa
Temperatur 500 °C
Abkuhlen 6 Std. mit AbkUhlung an ruhiger Luft.

Hierdurch tritt eine betrachtliche Festigkeitssteigerung ein.
bedingt mdglich

UHF3 ist ohne Vorwarmung unter Schutzgas mit artgleichem Zusatzwerkstoff gut schweiBbar.
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

PWM (1.2714)

1.2714 55NiCrMoV7 0.55 0.30  0.80 110 0.45 1.70

PWM ist der klassische Hochleistungsgesenkstahl mit guter Zéhigkeit und hoher Durchvergtitung und Druckfestigkeit.

Schmiedegesenke fur die Stahlverformung aller Art
+ Hammer- und Pressenséttel
- Backen in Schmiedemaschinen
- Werkzeuge fUr die Strangpressindustrie
-+ Pressdornhalter
+ Hinterlagen und Stitzwerkzeuge
+ Werkzeughalter
- Formteilpressgesenke aller Art flr alle Leichtmetalle und deren Legierungen
- Lochdornschéfte und Lochtdpfe flr die Stahlrohr-Luppenfertigung

Temperatur in °C 20 - 100 20 - 200 20 - 400 20 - 600
Warmeausdehnung in 10-°m/m x K 11,0 12,5 13,3 14,0
Temperatur in °C 20 200 400

Warmeleitfahigkeit in W/m x K 36,0 36,5 36,0

Temperatur in °C 20

Dichte in g/cm?® 78

Temperatur in °C 20

E-Modul in GPa 215

Weichglthen Temperatur 740 - 760 °C, 6 - 8 Std.

Abkuhlen langsame Ofenkuhlung

Harte max. 250 HB
Harten Temperatur 850 - 880 °C in Ol/Polymer

880 - 900 °C in Geblaseluft

Abkuhlen Die Abkuhlung ist bei ca. 150 °C zu unterbrechen oder Vakuumhartung.
Anlassen Temperatur 400 - 700 °C

Harte siehe Anlasskurve
Nitrieren bedingt maglich
Vorwarmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 150 - 350 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 850 °C
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

AWS (1.2731)

1.2731 X50NICrWV13-13 0.50 1.40 070 13.00 13.00 0.60 2.40

AWS ist ein hochlegierter Warmarbeitsstahl mit austenitischem Geflige.
Durch hammerhartes Schmieden unterhalb der Rekristallisationstemperatur oder durch eine Sonderwarmebehandlung wird die
Gebrauchsfestigkeit von ca. 1000 MPa erreicht.

Pressmatrizen in Metallstrangpressen zur Verarbeitung von Kupfer und dessen Legierungen bei der Fertigung von Stangen, Rohren und
einfachen Profilen

Lieferform:
Nur einzeln geschmiedete Scheiben, die zweckmaBige Abmessungen haben sollten.

Temperatur in °C | 20 - 100 | 20 - 200 | 20 - 400 | 20 - 600 |
Warmeausdehnung in 10°°m/m x K | 16,3 | 17,4 | 17,9 | 17,7 |
Temperatur in °C | 20 |
Warmeleitfahigkeit in W/m x K | 13,0 |

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 400 - 500 °C unbedingt notwendig
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

PWU (1.2744)

1.2744 57NiCrMoV7-7 0.55 0.30 0.70 110 0.80 1.70

PWU ist ein Hochleistungsgesenkstahl. Durch den angehobenen Mo-Gehalt ist gegentiber PWM eine héhere Anlassbestandigkeit, ein besserer
WarmverschleiBwiderstand sowie beste Durchvergttung gegeben.

Schmiedegesenke aller Art flr die Stahlverformung
- Backen an Schmiedemaschinen
- Werkzeuge an Strangpressen wie Stempel, Hinterlagen, Scherenmesser
- Formteilpressgesenke fUr alle Leichtmetalle und deren Legierungen
- Zéhe Scherenmesser flr Kalt- und Warmarbeit

Temperatur in °C 20-100 20 - 200 20 - 400 20 - 600
Warmeausdehnung in 10-°m/m x K 11,6 1,9 12,7 13,3
Temperatur in °C 20 200 400

Warmeleitfahigkeit in W/m x K 36,0 37,0 35,0

Temperatur in °C 20

E-Modul in GPa 215

Weichglihen Temperatur 740 - 760 °C, 6 - 8 Std.

Abkuhlen langsame Ofenkuhlung

Harte max. 250 HB
Harten Temperatur 850 - 880 °C in Ol/Polymer

870 - 900 °C in Geblaseluft

Abkuhlen Die AbkUhlung ist bei ca. 150 °C zu unterbrechen oder Vakuumhartung.
Anlassen Temperatur 400 - 700 °C

Harte siehe Anlasskurve
Nitrieren bedingt mdglich
Vorwarmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 150 - 350 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 860 °C
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FAM (1.2787)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

1.2787 X23CrNit17

<100 <100 1700 170

Dieser hoch Cr-haltige Stahl hat eine gute Zunder- und Korrosionsbestandigkeit.

Glaspressformen fur Wirtschaftsglas mit hdheren Anspriichen an die Glasgute, auch fir hochschmelzende, technische, harte Gléaser

Lieferzustand:

Verglitet oder sonderwarmebehandelt, d.h. gebrauchsfertig

Zugfestigkeit R = 950 - 1100 MPa

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20-100
10,5

20
251

20
77

20
213

20 - 200 20 - 400 20 - 600
11,0 12,0 12,5

Weichglihen

Harten
Anlassen

Formenvorwarmung in der
Glasindustrie

Temperatur
AbkUhlen

Temperatur
Abkuhlen

Harte

Temperatur

680 - 720 °C, 8 - 10 Std.

langsame Ofenkuhlung

980 - 1030 °C
Ol/Polymer, Ol- bzw. Polymerabkiihlung bei 120 - 150 °C unterbrechen

siehe Anlasskurve

ca. 350 - 400 °C



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1030 °C
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

RPCo (1.2885)

1.2885 X32CrMoCoV3-3-3 RPCo 0.32 040 040 300 280 0.60

RPCo entspricht dem Stahl RP mit zusatzlichem Co-Gehalt. Die Warmfestigkeit, die Anlassbestandigkeit und auch der
WarmverschleiBwiderstand werden erhoht.

Strangpresswerkzeuge wie Pressmatrizen und -scheiben, Matrizenhalter
+ Pressstempelkdpfe bei Kupfer und Kupferlegierungen
+ Formteilpressgesenke, vor allem Dorneinsétze fiir Kupfer und Kupferlegierungen
+ Lochdornkdpfe in der Stahlrohrfertigung

Wasserkuhlung ist moglich.

Temperatur in °C 20 - 100 20 - 400 20 - 600
Warmeausdehnung in 10-°m/m x K 11,5 12,0 12,2
Temperatur in °C 20 200 400
Warmeleitfahigkeit in W/m x K 30,0 32,1 34,1
Temperatur in °C 20

Dichte in g/cm?® 7,9

Temperatur in °C 20

E-Modul in GPa 215

Weichglihen Temperatur 820 - 840 °C, 4 - 6 Std.
Abkuhlen langsame Ofenkuhlung
Harte max. 240 HB

Harten Temperatur 1040 - 1060 °C

Abkuhlen Ol oder Warmbad von ca. 540 °C,
Olabschreckung bei ca. 300 °C unterbrechen oder Vakuumhértung

Anlassen Temperatur 560 - 700 °C
Harte siehe Anlasskurve
Nitrieren moglich
Vorwarmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 150 - 350 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1040 °C
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RM10Co (1.2888)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

1.2888 X20CoCrWMo10-9

RM10Co

0.20

0.20

050 950 200 10.00

RM10Co ist ein hochlegierter Sonderstahl mit extrem hoher Anlassbestandigkeit. RM10Co wird besonderen Anspriichen in Bezug auf
WarmverschleiBwiderstand und Besténdigkeit gegenliber Metallschmelzen gerecht.

Werkzeuge fur Strangpressen wie Pressmatrizen der Stahl- wie Schwermetallverarbeitung sowie Spider- und Bligelwerkzeuge bei der

Verarbeitung von Kupfer und dessen Legierungen
- Messingdruckguss fur Formplatten

- Schieber
- Kerne und Fllgarnituren

- Fullgarnituren im Magnesiumdruckguss in Warmkammermaschinen

- WarmflieBpressen flr Matrizen
-+ Stempel der Stahlverformung

Wasserkihlung ist nicht moglich.

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm?®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20 - 100
1,3

20 - 200
12,2

200
24,2

20 - 400 20 - 600
12,6 12,6
400

275

Weichglthen

Harten

Anlassen

Nitrieren

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz

Temperatur
AbkUhlen

Harte

Temperatur
Abkihlen

Temperatur

Harte

maglich

Temperatur

840 + 760 °C, jeweils 4 - 6 Std.

langsame Ofenkuhlung

max. 320 HB

1100 - 1150 °C

Warmbad von ca. 540 °C, Luft oder Ol/Polymer;
Ol- bzw. Polymerabkiihlung bei 250 - 300 °C unterbrechen oder Vakuumhértung.

600 - 750 °C

siehe Anlasskurve

150 - 350 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1150 °C
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

HMoD (1.2889)

Mass.-%
W.-Nr Kurzname Markenname
(6] Si Mn Cr Mo \' Co
1.2889 X45CoCrMoV5-5-3 HMoD 0.45 0.30 0.40 4.50 3.00 2.00 4.50

Werkstoffeigenschaften

HMoD ist infolge seiner Zusammensetzung ein Warmarbeitsstahl hdchster Warmfestigkeit und Anlassbesténdigkeit bei besonderem
WarmverschleiBwiderstand. HMoD hat dieselben Einsatzgebiete wie der Stahl HWD und ist diesem in Bezug auf die Analyse verwandt. HMoD ist
mit Molybdan statt Wolfram legiert bei sonst vergleichbarer Analyse. Hierdurch kann ein besseres Zahigkeitsverhalten erreicht werden.

Anwendung

+ Strangpressmatrizen fur Messing

+ Matrizenfassungen bei Schwermetallverarbeitung

+ Druckgussformen beim GieBen von Schwermetallen und relativ dinnwandigen Gussstiicken
+ Hoch beanspruchte Kerne, die im GieBstrahl liegen, beim GieBen von Leichtmetallen

- Formteilpressgesenke, vor allem Dorneinséatze beim Warmpressen von Schwermetallen

- Kleine Gesenkeinséatze und WarmflieBpressmatrizen in der Stahlverformung

Physikalische Eigenschaften

Temperatur in °C 20 - 100 20 - 400 20 - 600
Wéarmeausdehnung in 10°°m/m x K 11,2 11,8 12,3
Temperatur in °C 20 200 400
Warmeleitfahigkeit in W/m x K 241 28,8 32,3

Warmebehandlung

Weichglihen Temperatur 820 - 840 °C, 4 - 6 Std.
Abkuhlen langsame Ofenkihlung
Harte max. 240 HB

Harten Temperatur 1120 - 1150 °C

Abkuhlen Luft, Warmbad von ca. 540 °C oder Ol/Polymer;
Ol- bzw. Polymerabkiihlung bei 250 - 300 °C unterbrechen oder Vakuumhartung

Anlassen Temperatur 580 - 750 °C
Harte siehe Anlasskurve
Nitrieren moglich
Vorwérmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 200 - 400 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1120 °C
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1.4418

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

006 <070 <150 1500 090 500 =>0.02

1.4418 X4CrNiMo16-5-1

1.4418 ist ein kohlenstoffarmer, korrosionsbestandiger Stahl. Er vereint hohe Festigkeit und gute Zahigkeit.

Glasformen

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20-100
10,3

20
15,0

20
7,7

20
210

20 - 200 |2o-4oo |
10,8 |11,6 |

Weichglthen

Harten

Anlassen

Nitrieren

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz

Temperatur
AbkUhlen

Harte

Temperatur
AbkUhlen

Temperatur

Harte

moglich

Temperatur

600 - 650 °C
langsame Ofenkuhlung
max. 320 HB

950 - 1050 °C
Ol, Polymer, Luft, Wasser

550 - 620 °C

siehe Anlasskurve

350 - 400 °C unbedingt notwendig
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

CR7V-L
o Massee
--------
Spezial CR7V-L 0.42 0.50  0.40 6.50 1.80

Dieser hoch Cr-haltige Sonderstahl mit Zusétzen von Mo und V zeichnet sich bei guter Warmfestigkeit durch besonders hohen
VerschleiBwiderstand sowohl bei Kalt- als auch Warmarbeit aus. Die Temperaturwechselbestandigkeit ist gut.

Bei Kaltarbeit:
- Lochstempel und Scherenmesser bei Blechstéarken von ca. 6-12 mm

Bei Warmarbeit:

- Gesenkeinsétze und Dorne

- FlieBpressgesenke fiir die Stahlverformung

- Warmpressen von Kupfer und Kupferlegierungen
- Warmscherenmesser und Abgratwerkzeuge

- Ziehrollen zur Stahlflaschenherstellung

Temperatur in °C 20 - 100 20 - 200 20 - 400 20 - 600
Warmeausdehnung in 10-°m/m x K 11,4 1,9 12,5 13,1
Temperatur in °C 20 200 400

Warmeleitfahigkeit in W/m x K 26,7 29,8 30,8

Temperatur in °C 20

Dichte in g/cm?® 7,60

Weichgllhen Temperatur 820 - 840 °C, 4 - 6 Std.
Abkuhlen langsame Ofenkuhlung
Harte max. 240 HB

Harten Temperatur 1030 - 1040 °C

Abkuhlen Abkuihlung im Warmbad von ca. 540 °C an Luft oder Ol/Polymer;
Ol- bzw. Polymerabkiihlung bei 250 - 300 °C unterbrechen oder Vakuumhértung.

Anlassen Temperatur 500 - 700 °C
Harte siehe Anlasskurve
Nitrieren moglich
Vorwarmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 150 - 350 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1050 °C
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

CSi1
o Masee
---------
Spezial 0.50 0.30 0.40 5.00 190 0.55 +

CS1 ist ein Cr-Mo-V-legierter Warmarbeitsstahl mit einem gegenliber TQ1 erhdhten C-Gehalt. Er zeichnet sich durch besonders hohe Festigkeit,
Warmfestigkeit bei gleichzeitig sehr hoher Zahigkeit und Temperaturwechselbesténdigkeit aus und wird nur in umgeschmolzener Ausfihrung
nach dem ESU-Verfahren hergestellt.

CS1 eignet sich besonders fur Beanspruchungen oberhalb der Grenze von TQ1:

- Strangpressen: Bei spezifischen Pressdriicken > 1000 MPa, hochbelasteten Pressstempeln, Pressscheiben und Innenblchsen
- Gesenkschmieden

+ Warmumformung

Temperatur in °C 20-100 20 - 200 20 - 400 20 - 600
Warmeausdehnung in 10-°m/m x K 11,8 12,5 13,2 13,4
Temperatur in °C 20 200 400

Warmeleitfahigkeit in W/m x K 28,8 30,0 29,4

Temperatur in °C 20

Dichte in g/cm® 7,79

Temperatur in °C 20

E-Modul in GPa 213

Weichglthen Temperatur 820 - 840 °C, 4 - 6 Std.
Abkuhlen langsame Ofenkuhlung
Harte max. 230 HB

Harten Temperatur 1010 - 1040 °C

Abkiihlen Luft, Warmbad von ca. 540 °C, Ol/Polymer;
Ol- bzw. Polymerabkiihlung bei 230 - 280 °C unterbrechen oder Vakuumhartung

Anlassen Temperatur 540 - 680 °C
Harte siehe Anlasskurve
Nitrieren moglich
Vorwarmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 150 - 350 °C je nach Anwendungsgebiet



Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1030 °C
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

FTCo

o Massee
-----------
Spezial FTCo 0.53 0.35 040 4.00 2.00 110  0.90 1.50 +

FTCo ist ein Spezial-Werkzeugstahl mit hohen Anteilen karbidbildender Elemente (Cr, Mo, V, W, Nb), die besonders hohe Anlassbestandigkeit
und VerschleiBwiderstand gewahrleisten.

Matrizen und Dorne flir Schmiedeanwendungen bei sehr hoher thermischer und abrasiver Belastung
+ Besonders geeignet flr Dorne in Schnellschmiedemaschinen

Temperatur in °C 20-100 20 - 400 20 - 600
Warmeausdehnung in 10-°m/m x K 11,8 12,1 13,0
Temperatur in °C 20 200 400
Warmeleitfahigkeit in W/m x K 27,2 28,1 29,3

Weichgllhen Temperatur 820 °C, 10 Std.
Abkuhlen langsame Ofenklhlung
Harte max. 300 HB
Harten Temperatur 1120 - 1140 °C
Abkuhlen Vakuumhartung oder Salzbadhartung mit Ol-/Polymerabschreckung
Anlassen Temperatur 560 - 600 °C
Harte siehe Anlasskurve
Nitrieren moglich
Vorwarmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 150 - 350 °C unbedingt notwendig
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GSF
W.-Nr Markenname
Spezial GSF 0.28

Werkstoffeigenschaften

Si
0.30

Mass.-%
Mn Cr
0.70 2.80

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

Mo Ni Vv

0.60 1.00 0.40

GSF ist ein CrNiMoV legierter Hochleistungsstahl, der speziell fir Gesenke, die unter dem Hammer eingesetzt werden, oder fir GroBgesenke
konzipiert wurde. GSF ist die Weiterentwicklung des Standardstahls 55NiCrMoV7 (1.2714) und zeichnet sich durch eine bessere Zahigkeit,
Warmfestigkeit und SchweiBbarkeit aus. Aufgrund seiner guten mechanischen Eigenschaften im vergUteten Zustand ist GSF der geeignete Stahl

fUr verschiedene Werkzeuge und hoch belastete Maschinenbauteile. Besonders bei groBen Querschnitten bzw. Durchmessern bis 650 mm und

Festigkeiten Uber 1000 MPa ist GSF eine gut geeignete Alternative zu den bekannten Vergitungsstahlen.

Anwendung

- Speziell entwickelter Gesenkstahl mit guter Eignung zum Auftrags- und FullstoffschweiBen. Durch den abgesenkten C-Gehalt wird die Gefahr
der Rissbildung in der SchweiBUbergangszone verringert.
- Einsatz auch ohne Auftrags- bzw. FillstoffschweiBung

- Werkzeughalter
+ Hoch belastete Zuganker

Physikalische Eigenschaften

Temperatur in °C

Wéarmeausdehnung in 10°°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm?®

Warmebehandlung

WeichglUhen

Harten

Anlassen

Nitrieren

Vorwérmung vor Arbeitseinsatz

20 - 100
11,8

20
31

20
7,76

Temperatur
Abkuhlen

Harte

Temperatur
Abkuhlen

Temperatur

Harte

moglich

Temperatur

20 - 200
12,0

200
34

20 - 400 20 - 600
13,0 14,0
400

33

740 - 760 °C, 6 - 8 Std.

langsame Ofenkihlung

max. 230 HB

920 - 940 °C
Ol/Polymer

Die Abkuhlung ist bei ca. 150 - 180 °C zu unterbrechen oder Vakuumhéartung.

400 - 650 °C

siehe Anlasskurve

150 - 350 °C notwendig
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HP1
W.-Nr Markenname
Spezial HP1 0.35

Werkstoffeigenschaften

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

Mass.-%
Si Mn Cr Mo \' Nb

0.20 0.30 5.20 1.40 0.55 +

HP1 ist ein Cr-Mo-V legierter Warmarbeitsstahl mit sehr guten Warmfestigkeitseigenschaften und hdchster Zahigkeit.
AuBerdem zeichnet sich dieser Stahl durch eine gute Warmewechselbestandigkeit aus. HP1 wird nur in umgeschmolzener
Ausflhrung nach dem ESU-Verfahren hergestellt

Anwendung

HP1 eignet sich besonders fur folgende Einsatzgebiete mit hdchster mechanischer und thermischer Beanspruchung:

- Druckguss

+ Strangpressen: Matrizen mit hohen Zahigkeitsanforderungen

+ Innenblchsen
- Warmumformung

Physikalische Eigenschaften

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm®

Temperatur in °C

E-Modul in GPa

Warmebehandlung

WeichglUhen

Harten

Anlassen

Nitrieren

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz

20 - 100 20 - 400 20 - 600

1,5 12,6 13,1

20 200 400

29,5 30,5 30,5

20

7,8

20

214

Temperatur 820 - 840 °C, 4 - 6 Std.

Abkuhlen langsame Ofenkihlung

Harte max. 220 HB

Temperatur 1015 - 1025°C

AbkUhlen Luft, Warmbad von ca. 540 °C, Ol/Polymer;
Ol- bzw. Polymerabkiihlung bei 230 - 280 °C unterbrechen oder Vakuumhartung

Temperatur 540 - 680 °C

Harte siehe Anlasskurve

Wenn Druckgussformen nitriert werden, sollte das Nitrierprogramm 99 gewahlt werden.
Diese Nitrierschicht ist frei von einer Verbindungszone und deshalb ohne den negativen
Einfluss auf die Bildung von Warmewechselrissen

Temperatur 150 - 350 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1020 °C
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

HS1
o Massee

--------

Spezial 0.50 0.90  0.80 8.00 1.50 1.70

Warmarbeitsstahl mit hohem VerschleiBwiderstand und hoher Druckfestigkeit bei ausgewogener Zahigkeit. Geeignet zum sekundaren Héarten
und dem Einsatz bei erhéhten Temperaturen. Nitrierung und Beschichtung méglich.

Scherenmesser
+ Schneid- und Stanzwerkzeuge
- Biegewerkzeuge
+ Druck- und Profilrollen
- Segmente flr Presswerkzeuge

Temperatur in °C | 20 - 100 | 20 - 200 | 20 - 400 | 20 - 600 |
Warmeausdehnung in 10°°m/m x K | 1,2 | 17 | 12,2 | 127 |
Temperatur in °C | 20 | 200 | 400 |
Warmeleitfahigkeit in W/m x K | 25,2 | 27,3 | 29,3 |

Weichgllhen Temperatur 800 - 840 °C
Abkuhlen langsame Ofenkuhlung
Harte max. 295 HB

Harten Temperatur 1050 - 1080 °C

Abkiihlen Ol, Polymer, Gas

Anlassen Temperatur 540 - 560 °C
Harte siehe Anlasskurve
Nitrieren moglich



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

Spezial 0.32 0.20 0.30 2.20

HTR ist ein Warmarbeitsstahl mit sehr guter Temperaturwechselbestandigkeit, hoher Warmeleitfahigkeit und Warmfestigkeit. HTR wird

ausschlieBlich nach dem ESU Verfahren hergestellt.

Einsatzgebiete mit hoher thermischer Beanspruchung:
- Druckguss (max. 42 HRC)

- Kokillenguss

-+ Strangpressen

+ Warm-/Halbwarmumformung

- Zwischenblchsen im Schwermetallstrangpressen

Lieferzustand:
Weichgegliht max. 230 HB

Temperatur in °C 20 - 100 20 - 400
Warmeausdehnung in 10-°m/m x K 12,3 13,6
Temperatur in °C 20 200
Warmeleitfahigkeit in W/m x K 35,2 34,6
Temperatur in °C 20

Dichte in g/cm?® 8,0

20 - 600
13,8

400
33,0

Weichglthen Temperatur 820 - 840 °C
AbkUhlen langsame Ofenkuhlung
Harte max. 230 HB
Harten Temperatur 1050 - 1070 °C
Abkuhlen O, Polymer, Vakuumvergiitung mit Stickstoff
Anlassen Temperatur 650 - 700 °C
Harte siehe Anlasskurve
Vorwarmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 100 - 300 °C unbedingt notwendig



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1050 °C
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

PWCo
o Masee
---------
Spezial PWCo 0.35 035 040 480 290 060 275

Kobaltlegierter Warmarbeitsstahl mit guter Warmfestigkeit und hohem WarmverschleiBwiderstand.

Schmiedegesenke mit hohen Anforderungen an WarmverschleiBwiderstand und flachen Gravuren

Temperatur in °C | 20 - 100 | 20 - 400 | 20 - 600 |
Warmeausdehnung in 10°°m/m x K | 1,5 | 1,9 | 12,0 |
Temperatur in °C | 20 | 200 | 400 |
Warmeleitfahigkeit in W/m x K 1300 32,0 1336 |

Weichgllhen Temperatur 820 - 840 °C, 4 - 6 Std.
Abkuhlen langsame Ofenkuhlung
Harte max. 235 HB

Harten Temperatur 1030 - 1040 °C

Abkuhlen Vakuumhartung, Warmbad von 540 °C

Anlassen Temperatur 520 - 600 °C
Harte siehe Anlasskurve
Nitrieren moglich
Vorwérmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 250 - 350 °C unbedingt notwendig
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Q10

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

Spezial 0.36

0.25

040 520

1.90

Q10 ist ein Cr-Mo-V legierter Warmarbeitsstahl mit sehr guten Warmfestigkeitseigenschaften und héchster Zahigkeit.
AuBerdem zeichnet sich diese Qualitét durch eine gute Temperaturwechselbestandigkeit aus.

Strangpressen mit sehr hohen Standzeiten bei hoch belasteten Innenbtichsen und Pressstempeln

- Gesenkschmieden
+ Warmumformung

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20-100
10,3

20
29,8

20
78

20
214

20 - 200
1,3

200
31,0

20 - 400 20 - 600
12,6 13,0
400

31,4

Weichglthen

Harten

Anlassen

Nitrieren

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz

Temperatur
Abkuhlen

Harte
Temperatur
AbkUhlen
Temperatur

Harte

maglich

Temperatur

820 - 840 °C, 4 - 6 Std.

langsame Ofenkuhlung

max. 220 HB

1010 - 1020 °C

Luft, Warmbad von ca. 540 °C, Ol/Polymer;
Ol- bzw. Polymerabkiihlung bei 230 - 280 °C unterbrechen oder Vakuumhartung

540 - 680 °C

siehe Anlasskurve

150 - 350 °C je nach Anwendungsgebiet



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1010 °C
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

s10
o Masee

---------

Spezial 0.50 0.30  0.40 5.00 190 0.55 +

S10 ist ein Cr-Mo-V-legierter Warmarbeitsstahl mit einem gegenliber Q10 erhdhtem C-Gehalt. Er zeichnet sich durch besonders hohe Festigkeit
und Warmfestigkeit in Kombination mit hoher Z&higkeit und Temperaturwechselbesténdigkeit aus.

Schmiedegesenke
+ Werkzeuge in der Warmumformung von Blechen

Temperatur in °C 20-100 20 - 200 20 - 400 20 - 600
Warmeausdehnung in 10-°m/m x K 11,8 12,5 13,2 13,4
Temperatur in °C 20 200 400

Warmeleitfahigkeit in W/m x K 28,8 30,0 29,4

Temperatur in °C 20

Dichte in g/cm® 7,79

Temperatur in °C 20

E-Modul in GPa 213

Weichglthen Temperatur 820 - 840 °C, 4 - 6 Std.
Abkuhlen langsame Ofenkuhlung
Harte max. 230 HB

Harten Temperatur 1000 - 1040 °C

Abkuhlen Luft, Warmbad von ca. 540 °C, Ol/Polymer;
Ol- bzw. Polymerabkiihlung bei 230 - 280 °C unterbrechen oder Vakuumhartung

Anlassen Temperatur 540 - 680 °C
Harte siehe Anlasskurve
Nitrieren maglich
Vorwarmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 150 - 350 °C je nach Anwendungsgebiet



Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1030 °C

1200
1000 RN S =5
N N N = =
\\ \\\\ \\ \\\\\_—-><_ T :\\\ AcWe
800 AUIAN BV \ NN
A+K \ /" \ \\ N \ _:\ Acb
\ it \ NN
5 \ NP VTN
600 \
\ \ \1 //’ ’\
400 \ P 5
M \ — <:’ ,f/\ \
: \ 1T \ )
200
M ¢ x
Harte in HV (e9) | (795 735)  (757)| (771 554 251 @
[ LI
01 10 102 108 104 10° 108
Sekunden | 1 L ‘ ‘
Zeit 1 2 468 15 30 60
Minuten
1 2 4 15
Stunden
Anlassschaubild
68
64
60
—_— T ~
56

. \

&£ \
T
£ 44
[0
£
:©
T 4

400 450 500 550 600 650 700

Anlasstemperatur in °C

Warmfestigkeitsschaubild
1600
1400 | —
1200 —
1000 — — 100
—
— N

RJO‘Z
800 ~ 80

0,2 Grenze R, und Zugfestigkeit R in MPa

x
<
600 60 N
(o))
/// :
400 — 0 5
— Z c
3
200 20 6
<
[}
S
m
Rt 300 400 500 600

Priftemperatur in °C




KIND&CO

EDELSTAHLWERK

TQ1

o Massee

--------
Spezial 0.36 0.25 0.40 5.20 1.90

TQ1 ist ein Cr-Mo-V legierter Warmarbeitsstahl mit sehr guten Warmfestigkeitseigenschaften und héchster Zahigkeit.
AuBerdem zeichnet sich diese Qualitét durch eine gute Temperaturwechselbestandigkeit aus und wird nur in umgeschmolzener Ausflihrung
nach dem ESU-Verfahren hergestellt.

Druckguss
- Strangpressen bei hoch belasteten Pressstempeln > 1100 MPa, Matrizen
- Gesenkschmieden
+ Warmumformung

Temperatur in °C 20-100 20 - 200 20 - 400 20 - 600
Warmeausdehnung in 10-°m/m x K 10,3 1,3 12,6 13,0
Temperatur in °C 20 200 400

Warmeleitfahigkeit in W/m x K 29,8 31,0 31,4

Temperatur in °C 20

Dichte in g/cm?® 7,8

Temperatur in °C 20

E-Modul in GPa 214

Weichglthen Temperatur 820 - 840 °C, 4 - 6 Std.
Abkuhlen langsame Ofenkuhlung
Harte max. 220 HB

Harten Temperatur 1010 - 1020 °C

Abkuhlen Luft, Warmbad von ca. 540 °C, Ol/Polymer;
Ol- bzw. Polymerabkiihlung bei 230 - 280 °C unterbrechen oder Vakuumhartung

Anlassen Temperatur 540 - 680 °C
Harte siehe Anlasskurve
Nitrieren Wenn Druckgussformen nitriert werden, sollte das Nitrierprogramm 99 gewahlt werden.

Diese Nitrierschicht ist frei von einer Verbindungszone und deshalb ohne den negativen
Einfluss auf die Bildung von Wé&rmewechselrissen.

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 150 - 350 °C je nach Anwendungsgebiet



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1010 °C
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

Kaltarbeitsstahle / Kunststoffformenstahle

Kaltarbeitsstéahle finden inre Verwendung bei Werkzeugen,
bei deren Einsatz im Allgemeinen die Oberflachentempe-
ratur unter 200 °C verbleibt. Werden Kaltarbeitsstéhle bei
héheren Temperaturen eingesetzt, ist mit einem Anlass-
effekt und damit den Erweichen der Stahle zu rechnen.

Wahrend die niedriglegierten Kaltarbeitsstahle eine ho-
here Zahigkeit bei ausreichender Druckfestigkeit, jedoch
verminderten VerschleiBwiderstand aufweisen, bieten
hochlegierte Kaltarbeitsstahle einen hohen Widerstand
gegen Verschlei3 bei guter Druckfestigkeit. Daher werden
Kaltarbeitsstahle hauptsachlich als Schneidwerkstoffe
verwendet oder bei Umformwerkzeugen eingesetzt, die
einen hohen Widerstand gegen abrasiven VerschleiB3.

Die Kunststoffformenstéhle bedienen die Forderung der
Kunststoffverarbeitung nach guter Polierbarkeit und Kor-
rosionsbestandigkeit. Daher finden sie Verwendung in
vielféltigen Technologien in der Kunststoffverarbeitung
wie Extrudier-, Spritzguss-, Press- und Blasverfahren.
Im Vordergrund stehen hier korrosionsbestandige Kunst-
stoffformenstahle, die gegenlber den Spaltprodukten der
Kunststoffverarbeitung weitestgehend bestandig sind.




RF (1.2083)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

1.2083 X40Cr14

0.42 040 030 13.00

RF ist ein hochhértbarer rost- und séurebestandiger Stahl. Er dient zur Herstellung kleinerer Formen oder Einséatze fir die Kunststoffindustrie
bei der Verarbeitung von Duro- und Thermoplasten, bei denen korrosiv wirkende Nebenprodukte entstehen kdnnen. RF hartet durch, ist
verzugsarm, hat einen hohen VerschleiBwiderstand und Druckfestigkeit. Im vergUteten Zustand ist RF sehr gut polierbar.

Einsatze und kleinere SpritzgieBformen
- Kunststoff-Pressformen bei der Verarbeitung von Kunststoffen

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20-100
10,6

20
25,3

20
7,7

20
217

20 - 400
1,7

20 - 600
12,2

Weichglthen

Harten

Anlassen

Temperatur
Abkuhlen

Harte
Temperatur

Abkihlen

Temperatur

Harte

760 - 800 °C, 4 - 6 Std.
langsame Ofenkuhlung
max. 240 HB

1000 - 1030 °C

Olabkiihlung bei ca. 300 °C unterbrechen; in Gebléseluft bei diinnen Querschnitten; im
Warmbad von ca. 200 °C

100 - 400 °C

siehe Anlasskurve



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1020 °C
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KS80 (1.2108)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

1.2108 90CrSi5 KS80

0.90 1.20 0.70 1.20

Dieser auf Cr-Si-Basis mittellegierte Stahl zeichnet sich durch eine gute Zahigkeit und Schnitthaltigkeit aus.
Das Hartevermogen ist bei groBen Querschnitten méasig.

Schnitt- und Stanzwerkzeuge bei Blechstarken von ca. 6-12 mm

*+ Abgratschnitte

- Profilscherenmesser

+ Kaltlochstempel

- Kleine Pragewerkzeuge

- Auswerfer und ahnliche Werkzeuge

Weichglthen Temperatur
Abkuhlen

Harte

Harten Temperatur
Abkuhlen

Anlassen Temperatur

Harte

720 - 750 °C, 4 - 6 Std.
langsame Ofenkuhlung
max. 230 HB

830 - 860 °C
Olabkiihlung bei ca. 150 °C unterbrechen

100 - 400 °C

siehe Anlasskurve



Harte in HRC

66
64
62
60
58
56
54
52
50
48
46
44
42
40

Anlassschaubild
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Anlasstemperatur in °C
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CMR (1.2316)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

1.2316 X38CrMo16

040 <100 <100 16.00 120 <1.00

CMR gehdrt zu der Gruppe der vergUtbaren korrisionsbesténdigen Stahle. Diese Bestandigkeit gegen Korrosion wird durch den hohen Cr-
und niedrigen C-Gehalt erreicht. CMR eignet sich zur Verarbeitung von chemisch besonders aggressiv wirkenden Kunststoffen wie PVC. Ein
Verchromen ertbrigt sich. CMR ist gut polierbar. Lieferzustand: Vergtitet, Festigkeit nach Wunsch zwischen 800 und 1100 MPa.

SpritzgieBformen sowie Extrusionswerkzeuge bei der Verarbeitung von Kunststoffen, die korrosive Stoffe abspalten kdnnen

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20-100 20 - 400 20 - 600
10,5 1,4 1,9

215

Harten

Anlassen

Nitrieren

Temperatur 1020 - 1050 °C
Abkuihlen Olabkiihlung bei 250 °C unterbrechen
Temperatur 580 - 620 °C
Temperaturbereich des Sekundarhartemaximums vermeiden
Harte siehe Anlasskurve

moglich, entsprechend anlassen. Die Korrosionsbestandigkeit wird durch eine solche
Behandlung verringert.



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1020 °C
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RM189 (1.2361)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

1.2361 X91CrMoV18

RM189

090 <100 <100 1800 110 0.10

RM189 gehort zu der Gruppe der hartbaren rost- und saurebesténdigen Stahle. Auf Grund der chemischen Zusammensetzung und der damit
verbundenen hohen Harteannahme ist ein guter Widerstand gegen abrasiven Verschlei3 gegeben.

Rostbesténdige Hand- und Maschinenmesser aller Art

- Lochscheiben in Fleischwolfen
- Nadelventile und Ventilteile

- Kugellager und ahnliche Teile, die erhdhtem VerschleiB in korrosiver Umgebung ausgesetzt sind

+ Kunststoffformen

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20-100
10,4

215

20 - 200 20 - 400
10,8 11,6

Weichglthen

Harten
Anlassen

Nitrieren

Temperatur
AbkUhlen

Harte

Temperatur
AbkUhlen

Temperatur

Harte

moglich

780 - 840 °C
langsame Ofenkuhlung
max. 265 HB

1000 - 1050 °C
Ol

100 - 200 °C

siehe Anlasskurve



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1050 °C
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CH5M (1.2363)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

1.2363 X100CrMoV5 CH5M

100 030 060 525 110 0.20

CH5M ist ein lufthartender Kaltarbeitsstahl mit sehr hoher MaBbesténdigkeit und einer hohen Schnitthaltigkeit bzw. VerschleiBbestandigkeit.

Das Hérteverhalten und die Z&higkeit sind gut.

Schnitt- und Stanzwerkzeuge
+ Roll- und Tafelscherenmesser
- Gewindewalzwerkzeuge
+ Prégestempel und dergleichen

Temperatur in °C 20-100
Warmeausdehnung in 10-°m/m x K 1,6
Temperatur in °C 20
Warmeleitfahigkeit in W/m x K 23,0
Temperatur in °C 20
Dichte in g/cm® 7,7
Temperatur in °C 20
E-Modul in GPa 210

20 - 400 |20-600 |
13,2 |14,1 |

Weichglthen Temperatur
Abkuhlen
Harte

Harten Temperatur
Abkuhlen

Anlassen Harte

820 - 850 °C
langsame Ofenkuhlung
max. 240 HB

950 - 1000 °C
Geblaseluft, starke Querschnitte auch in Ol oder Warmbad von 350 - 450 °C

siehe Anlasskurve



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 980 °C
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CH16V (1.2379)

W.-Nr Kurzname

1.2379 X1563CrMoV12 CH16V

Werkstoffeigenschaften

CH16V ist ein hochchromlegierter ledeburitischer Stahl mit Zusatzen an Mo und V. Diese Zusatze erhéhen die Schnitthaltigkeit, die Hartbarkeit
und das Einhartevermégen. Die MaBbestandigkeit ist gut. Das ledeburitische Geflige sichert einen hohen VerschleiBwiderstand.
CH16V ist nitrierbar nach Sonderwarmebehandlung.

Anwendung

+ Hochleistungsschnitt- und Stanzwerkzeuge
- KaltflieBpresswerkzeuge

- Einsenkpfaffen

- Gewindewalzwerkzeuge

- Bordel-, Richtrollen

Physikalische Eigenschaften

Temperatur in °C 20 - 100

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K 11,0

Temperatur in °C 20
Warmeleitfahigkeit in W/m x K 20,5
Temperatur in °C 20
Dichte in g/cm?® 7,67
Temperatur in °C 20
E-Modul in GPa 215
Warmebehandlung
Weichglthen Temperatur
Abkuhlen
Harte
Harten Temperatur
Abkuhlen
Anlassen Harte

Sonderwarmebehandlung zum Nitrieren:

Harten Temperatur
Abkuhlen
Anlassen
Nitrieren

Markenname

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

Mass.-%
(o] Si Mn Cr Mo Vv
1.50 0.25 0.25 1125 0.80 0.85

- Formrollen fur die kontinuierliche Profil- und Rohrherstellung aus

Bandstahl
+ Holzbearbeitungswerkzeuge

- Schnittwerkzeuge flr die Papier- und Kunststoffindustrie
- Kleine Kunststoffformen oder Einsatze zur Verarbeitung von

Kunststoffen mit abrasiven Fullstoffen

20 - 400 20 - 600
12,2 12,8

820 - 850 °C, 4 - 6 Std.
langsame Ofenkihlung

max. 250 HB

1010 - 1050 °C

Vakuumhartung, Ol, Polymer, Luft oder Warmbad von 350 - 450 °C

siehe Anlasskurve, die hdhere Anlasstemperatur ist fur
die gewtinschte Harte vorzuziehen

1060 - 1080 °C
Vakuumhartung, Ol, Polymer, Warmbad von 350 - 450 °C

520 - 580 °C
dreimaliges Anlassen ist unbedingt durchzuflihren

ca. 540 °C nach Sonderwarmebehandlung



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 1030 °C
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PK (1.2542)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

1.2542 45WCrV7

0.45 1.00  0.30 110 020  2.00

PK ist ein z&her Kaltarbeitsstahl fir den Einsatz bei dauerhafter StoB- und Schlagbeanspruchung.

Pressluftwerkzeuge aller Art, wie MeiB3el, Dopper, Nietstemmer, Nietsprenger usw.

+ HandmeiBel

- Durchschlage

+ Abgratschnitte

- Kaltlochstempel

+ SchrottmeiBel

- Profilscherenmesser

- Warmscherenmesser flr halbwarmes Schneidgut (Werkzeuge leicht vorwarmen) und ahnliche Werkzeuge

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10-°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm?®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20-100
1,0

210

20 - 400 20 - 600
13,5 14,5

Weichglthen

Harten

Anlassen

Temperatur
Abkuhlen

Hérte

Temperatur
Abkuhlen

Temperatur

Harte

730 - 760 °C, 4 - 6 Std.
langsame Ofenkuhlung
max. 225 HB

880 - 920 °C
01, Olabkiihlung bei ca. 150 °C unterbrechen

100 - 350 °C

siehe Anlasskurve



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 900 °C
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KL (1.2550)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

1.2550 60WCrV8

060 0.60 0.30 110 0.15 2.00

KL ist ein Olharter mit sehr guter Zahigkeit und relativ guter Schneidleistung. Das Hartevermodgen ist bei dicken Querschnitten masig.

Schnitt- und Stanzwerkzeuge bei Blechstarken von ca. 6-12 mm

+ Kaltlochstempel

*+ Abgratschnitte

- Profilscherenmesser

+ Spaltschnitte

+ Holzbearbeitungswerkzeuge
- Kleine Pragewerkzeuge

- Auswerfer und ahnliche Werkzeuge

- Schnittwerkzeuge fur weiches halbwarmes Schnittgut (Werkzeuge leicht vorwarmen)

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20-100
1.8

20 - 400 20 - 600
13,5 14,3

Weichglthen

Harten

Anlassen

Temperatur
Abkuhlen

Harte

Temperatur
AbkUhlen

Temperatur

Harte

750 - 780 °C, 4 - 6 Std.
langsame Ofenkuhlung
max. 225 HB

870 - 900 °C
O1, Olabkiihlung bei ca. 150 °C unterbrechen

bei Warmarbeit 550 - 600 °C

siehe Anlasskurve



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 880 °C

1200
1000
— —r T ——— — ACqe
M= SSSaips I —miTmi
NN N N < L <<= Ac,
N \ N >< \{ TN
N\ \ N N
A+K \ \ \ ____SR\
!
400 N\ \, \ ~ \
N [\ 4 e\ \
\ L LI N \
9
- M \ \* \ |_40
N N N\ \
N \h \\.\% )\
Hérte in HV @ 762 762 585 409 258
1 10 102 108 10° 10° 10°
Sekunden ‘ ‘ ‘ ‘
Zeit 4 8 15 30 60
Minuten | ‘ ‘ ‘ ‘
1 2 4 8 16
Stunden
Anlassschaubild
70
65
60
55
50
45
O 40
o
T
e 3
o)
T
O
T 30
100 200 300 400 500 600 700

Anlasstemperatur in °C




SN (1.2721)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

1.2721 50NiCr13

050 0.30 0.50 1.00  3.30

SN ist ein Luft- und Olhé&rter mit bester Zahigkeit und ausreichender Harteannahme, die durch den hohen Ni-Gehalt bei niedrigem C-Gehalt

erreicht wird.

Kaltpragewerkzeuge aller Art
- Besteckstanzen
- Formstanzen fir hohe Driicke
+ Einsenkstempel

- Ziehbacken und &hnliche Werkzeuge

Temperatur in °C

Warmeausdehnung in 10°m/m x K

Temperatur in °C

Warmeleitfahigkeit in W/m x K

Temperatur in °C

Dichte in g/cm®

Temperatur in °C
E-Modul in GPa

20-100
1,5

20
31,0

20
78

20
210

20 - 200 |2o-4oo |
12,0 |12,8 |

Weichglthen

Harten

Anlassen

Temperatur
AbkUhlen

Harte

Temperatur
AbkUhlen

Temperatur

Harte

720 °C, 5 - 6 Std.
langsame Ofenkuhlung
max. 250 HB

840 - 870 °C
Luft, Warmbad von 180 - 220 °C oder Ol, Olabkiihlung bei ca. 150 °C unterbrechen

100 - 300 °C

siehe Anlasskurve



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 840 °C
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

N400 (1.2767)

1.2767 45NiCrMo16 N400 0.45 0.25 0.40 1.35 0.25 4.00

N400 ist durch seinen hohen Ni-Gehalt als z&her Kaltarbeitsstahl bei hoher Hartbarkeit charakterisiert. N40O zeigt neben einer guten
Polierbarkeit und Narbatzbarkeit eine gute Durchvergutbarkeit.

Besteckstanzen, Scherenmesser fUr dickes Schneidgut Gber 12 mm Starke
+ Schrott- und Knlppelscherenmesser
- Préage- und Biegewerkzeuge fur schwere Kaltverformung
- Ziehbacken, gro3e Drehbankkdrner und ahnliche Werkzeuge, die hdchste Zahigkeit verlangen
- Schrumpfringe angelassen nach Bedarf auf eine Festigkeit von 1300-1600 MPa
- Kunststoffformen

Temperatur in °C 20-100 20 - 200 20 - 400
Warmeausdehnung in 10m/m xK 12,3 13,1 13,7
Temperatur in °C 20

Warmeleitfahigkeit in W/m x K 31,0

Temperatur in °C 20

Dichte in g/cm?® 7,82

Temperatur in °C 20

E-Modul in GPa 210

Weichglthen Temperatur ~ 610 - 650 °C

Abkuhlen langsame Ofenkuhlung, 720 °C 6 - 8 Std. und langsame Ofenabkuhlung,
nachgliihen 620 - 640 °C 10 - 12 Std. und langsame Ofenabkihlung

Harte max. 260 HB

Harten Temperatur 840 - 870 °C
Abkiihlen Luft, Warmbad von 180 - 220 °C oder Ol, Olabkiihlung bei ca. 150 °C unterbrechen

Anlassen Temperatur 100 - 400 °C

Harte siehe Anlasskurve



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Austenitisierungstemperatur 840 °C
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

KSV (1.2838)

1.2838 145V33 KSV 1.45 0.30 040 3.25

KSV ist ein Wasserhérter (Schalenhérter). Der V-Gehalt sichert Unempfindlichkeit gegen Uberhitzung und zusétzlich einen hohen
VerschleiBwiderstand bei zahem Kern. Die Einhartetiefe Iasst bei KSV mit steigender Hartetemperatur betrachtlich erhéhen.

Kaltschlagwerkzeuge aller Art, wie Kopfstempel, Vor- und Fertigstaucher, Matrizen in der Schrauben- und Nietenfertigung
+ Schlagsdume bei flachen Gravuren und ahnliche Werkzeuge
- KaltflieBpresswerkzeuge
+ Ziehmatrizen fUr Stangenzug (Lochhartung)

Temperatur in °C 20 200 400
Warmeleitfahigkeit in W/m x K 25,5 26,4 27,4

Weichglthen Temperatur 740 - 760 °C, 4 - 6 Std.

Abkuhlen langsame Ofenkuhlung

Harte max. 230 HB
Harten Temperatur 800 - 950 °C

Abkuhlen Wasser, Wasserhartung bei ca. 120 °C unterbrechen, weitere Abkuhlung in Ol.
Anlassen Temperatur 100 - 300 °C

Harte siehe Anlasskurve



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild
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RM161a (1.4104)

1.2838 145V33 015 <100 <150 16,50 040 0.25

Martensitischer, méaBig korrosionsbestandiger Stahl. Durch Zugabe von Schwefel verbesserte Zerspanbarkeit.

+ Hydraulik-Ventilbldcke fur Bergbauausriistung
+ Gut zerspanbarer korrosionsbestandiger Stahl fiir Schrauben und Bolzen

Lieferzustand: Vergutet

Temperatur in °C 20 - 100 20 - 400 | 20 - 600 |
Warmeausdehnung in 10°m/m x K 10,0 12,0 | 12,5 |
Temperatur in °C 20

Warmeleitfahigkeit in W/m x K 25,0

Temperatur in °C 20

Dichte in g/cm?® 7,7

Temperatur in °C 20

E-Modul in GPa 215




Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild
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RM200 (1.4125)

1.4125 X105CrMoV17 RM200 1.06 040 040 1670  0.50

Nichtrostender, martensitischer Stahl mit hoher Aufhartbarkeit, hohen VerschleiBwiderstand, polierfahig.

Messer und Schneidwaren,
- Lochschieber, Schneckenelemente, Spritzdlsen

Temperatur in °C 20 - 100 20 - 400 | 20 - 600 |
Warmeausdehnung in 10°m/mx K 10,4 1,6 | 12,3 |
Temperatur in °C 20

Warmeleitfahigkeit in W/m x K 15,5

Temperatur in °C 20

Dichte in g/cm® 7,7

Temperatur in °C 20

E-Modul in GPa 215

Weichglthen Temperatur 785 -840 °C
Abkuhlen langsame Ofenkuhlung
Harte max. 285 HB

Harten Temperatur 1000 - 1050 °C

Abkuhlen Ol, Vakuumhértung, Luft oder Warmbad 500 - 550 °C

Anlassen Temperatur 100 - 600 °C
Harte siehe Anlasskurve
Nitrieren moglich



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild
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FSR

o Massel
---------
Spezial FSR 1.20 0.30 0.30 11.50  1.40 1.70 2.40

FSR ist ein Kaltarbeitsstahl auf der Basis von 12% Cr. Die Ubrigen Legierungselemente verleihnen FSR die nétige Auslassbestandigkeit und den
VerschleiBwiderstand. Im Vergleich zu einem &hnlich eingesetztem Schnellarbeitsstahl vom Typ HS6-5-2C zeichnet sich FSR bei vergleichbarer
Leistung durch bessere Zéhigkeit aus.

Schnittwerkzeuge mit besonderem VerschleiBwiderstand bei der Verarbeitung silizierter oder austenitischer Bleche oder gehartetem
Bandstahl, Feinstanzwerkzeuge

- KaltflieBpresswerkzeuge

- Gewindewalzwerkzeuge

- Raumnadeln

- Extruderschnecken

Temperatur in °C 20-100 20 - 400 20 - 600
Warmeausdehnung in 10°m/mx K 10,6 12,0 13,0
Temperatur in °C 20

Warmeleitfahigkeit in W/m x K 22,8

Weichglihen Temperatur 800 - 850 °C
Abkuhlen langsame Ofenkuhlung
Harte max. 300 HB

Harten Temperatur 1150 - 1180 °C

Abkuhlen Warmbad von 450 - 550 °C oder Ol, Olabkiihlung bei ca. 400 °C unterbrechen

Anlassen Temperatur 540 - 550 °C
Harte siehe Anlasskurve
Nitrieren maglich, entsprechend anlassen



Harte in HRC
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PM823
o Massel
--------
Spezial PM823 0.84 085 0.35 7.70 1.50

Kaltarbeitsstahl mit hohem Vanadiumgehalt. Gute Durchhartbarkeit, hohe Zahigkeit.

Schermesser
+ Schneidewerkzeuge
- Richt- und Profilwalzen bei hohen Anforderungen an Zahigkeit und VerschleiBwiderstand

Temperatur in °C | 20 - 100 | 20 - 400 | 20 - 600 |
Warmeausdehnung in 10-¢m/m x K | 1,3 | 12,2 | 127 |
Temperatur in °C | 20 |
Warmeleitfahigkeit in W/m x K | 24,8 |

Weichglihen Temperatur 800 - 840 °C, 4 - 6 Std.
Abkuhlen langsame Ofenkuhlung
Harte max. 280 HB

Harten Temperatur 1070 - 1090 °C

Abkuhlen Ol- oder Polymerabschreckung, Warmbad von 540 °C

Anlassen Temperatur 530 - 600 °C

Harte siehe Anlasskurve
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PW812
o Massel
---------
Spezial PW812 113 0.85 0.35 7.70 1.50 1.10

Kaltarbeitsstahl mit hohem Vanadium- und Wolframgehalt. Gute Sekundarhartbarkeit, hohe Zahigkeit.

Schermesser
+ Schneidewerkzeuge
- Richt- und Profilwalzen bei hohen Anforderungen an Zahigkeit und VerschleiBwiderstand
- Biegewerkzeuge
+ Lochstempel

Temperatur in °C | 20 - 100 | 20 - 400 | 20 - 600 |
Warmeausdehnung in 10 m/m x K | 1,0 | 12,2 | 12,7 |
Temperatur in °C | 20 |
Warmeleitfahigkeit in W/m x K | 24,9 |

Weichgllhen Temperatur 800 - 840 °C, 4 - 6 Std.
Abkuhlen langsame Ofenkuhlung
Harte max. 285 HB

Harten Temperatur 1100 - 1120 °C

Abkuhlen Luft, Salzbad 500 - 550 °C O, Polymer, Vakuum

Anlassen Temperatur 510 - 600 °C

Harte siehe Anlasskurve



Temperatur in °C

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild
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Hochwarmfeste Stahle / Nickelbasislegierungen

Bei den klassischen martensitischen Warmarbeitsstahlen
kann durch das Zulegieren von Elementen wie Cr, Co, Mo
und W die Warmfestigkeit bis zu einer gewissen Grenze
gesteigert werden. Ubersteigt jedoch die thermische
Beanspruchung der Werkzeuge diese Grenze, ist der
Einsatz austenitischer Warmarbeitsstahle zu empfehlen.
Diese Stahle behalten auch bei hoher thermischer
Beanspruchung ihre Festigkeit bei.

Bei noch hdherer thermischer Beanspruchung, z.B. beim
Umformen von Messing- und Kupferwerkstoffen, eignen
sich Nickelbasislegierungen als Werkzeugstoffe.




KIND&CO

EDELSTAHLWERK

MA-Rekord (1.2758)

1.2758 X50WNiCrVCo12-12 MA-Rekord 0.55 1.40 0.70 4.00 060 1150 110 150  12.00

MA-Rekord ist ein hochlegierter Sonder-Warmarbeitsstahl mit austenitischem Geflige. Durch Schmieden und anschlieBende
Ausscheidungshartung bei ca. 800 °C oder durch eine Sonderwarmebehandlung wird die Gebrauchsfestigkeit von 1350-1550 MPa erreicht.

Strangpressmatrizen zur Verarbeitung von schwer pressbaren Buntmetallen und Stahl bei der Fertigung von Draht, Stangen, Rohren, Bandern
und einfachen Profilen

Lieferzustand:

Als allseitig geschmiedete Scheiben mit moglichst geringer Starke, damit im Strangpressbetrieb in etwa eine gleichmaBige Temperaturannahme
gewahrleistet wird, um Spannungsrisse wegen der begrenzten Warmeleitfahigkeit zu vermeiden.

Zugfestigkeit R = 1350 - 1550 MPa

Wasserkuhlung ist nicht moglich.

Temperatur in °C 20 - 100 20 - 200 20 - 400
Warmeausdehnung in 10°m/mxK 11,3 1,8 12,2

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 400 - 600 °C unbedingt notwendig, eine Abkihlung wahrend des
Pressbetriebes vermeiden

Abkuhlung nach Arbeitseinsatz unmittelbar nach der letzten Pressung langsam von 500 - 600 °C im Ofen

110



0,2% Grenze R, und Zugfestigkeit R in MPa
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HWF (1.2779)

1.2779 X6NiCrTi26-15 <008 <100 110 1600 150 26.00 210

HWEF ist ein austenitischer aushartbarer Stahl mit besten Warmfestigkeitseigenschaften. Bevorzugte Einsatzgebiete sind Umformarbeiten mit
hohem Warmeanfall, wenn die Anlassbestandigkeit der martensitischen Stahle nicht ausreicht.

Strangpresswerkzeuge fur Kupfer und Kupferlegierungen wie Innenblchsen, Matrizen, Brliickenwerkzeuge
+ Warmscherenmesser in WalzstraBBen

Lieferzustand:

Lésungsgegliht oder 16sungsgegliht und ausgelagert mit folgenden Werten:
0,2% Dehngrenze Rpo’z mind.: 650 MPa

Zugfestigkeit R : 950 - 1150 MPa

Temperatur in °C 20 - 100 20 - 200 20 - 400 20 - 600
Warmeausdehnung in 10¢m/m x K 16,5 16,8 17,2 17,6
Temperatur in °C 20 200 400

Warmeleitfahigkeit in W/m x K 13,0 16,4 20,3

Temperatur in °C 20

Dichte in g/cm?® 7,95

Temperatur in °C 20

E-Modul in GPa 208

L&sungsglihen Temperatur 970 - 990 °C, 1 Std.
Abkuhlen Luft
Festigkeit ca. 850 MPa

Auslagern Temperatur 710 - 730 °C, 16 Std.
Abkuhlen Luft

Nitrieren maglich
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ZF2 (1.2782)

1.2782 X16CrNiSi25-20 <008 <100 110 156.00 1.50

Dieser hochlegierte Stahl mit austenitischem Geflige hat eine ausgezeichnete Zunder- und Korrosionsbestandigkeit sowie Warmfestigkeit.

Glasformen-Unter- und Oberteile hohen Ausbringens bei bester Oberflachengtite des Glases (Kristallglanz), Anfangeisen, Mundstticke und
Blasrohre in der Glasindustrie

- Armaturen im Ofenbau wie Rollen, Schienen, Achsen

+ Gerate in Warmebehandlungsbetrieben

Lieferzustand:

Abgeschreckt, d.h. gebrauchsfertig mit folgenden Eigenschaften:
0,2% Dehngrenze Rpo’z => 230 MPa

Zugfestigkeit R = 550 - 800 MPa

Zunderbestandigkeit bis ca. 1150 °C

Temperatur in °C 20 - 100 20 - 200 20 - 400 20 - 600
Warmeausdehnung in 10em/mx K 16,0 16,5 17,0 17,5
Temperatur in °C 20

Warmeleitfahigkeit in W/m x K 14,7

Temperatur in °C 20

Dichte in g/cm?® 7,9

Temperatur in °C 20

E-Modul in GPa 198

L&sungsglihen Temperatur 1050 - 1100 °C
Abkuhlen Wasser

Vorwarmung vor Arbeitseinsatz Temperatur 350 - 400 °C unbedingt notwendig
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SA50Ni (2.4973)

2.4973 NiCr19CoMo SA50Ni <012 <050 <010 19.00 9.50 Rest 11.00 1.60 3.00

Aushértbare Nickel-Basis-Legierung mit sehr hoher Warmfestigkeit. Besonders geeignet als Warmarbeits-Werkstoff fir Umformarbeiten bei
hoher Warmebelastung, wenn die Anlassbestandigkeit der martensitischen Stahle nicht mehr ausreicht.

Strangpresswerkzeuge
- Gesenke
+ Warmschermesser

Lieferzustand:

Lésungsgegliht und ausgelagert mit folgenden Eigenschaften:
0,2% Dehngrenze R ; ,= ca. 900 MPa

Zugfestigkeit R | = ca. 1250 MPa

Temperatur in °C 20 - 100 20 - 200 | 20 - 400 | 20 - 600 |
Warmeausdehnung in 106m/m x K 12,2 12,4 | 13,0 | 13,7 |
Temperatur in °C 20 200 | 400 |
Warmeleitfahigkeit in W/m x K 1,3 13,4 | 15,9 |

Temperatur in °C 20

Dichte in g/cm?® 8,2

Lo6sungsglihen Temperatur 1080 °C, 4 Std.
Abkihlen Luft

Auslagern Temperatur 760 °C, 16 Std.
Abkuhlen Luft
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SA718 (2.4668)

KIND&CO

EDELSTAHLWERK

2.4668 NiCr19NbMo SA718 0.05

<035 <035 19.00 3.00 53.00 050 090 Rest

Aushértbare Nickel-Basis-Legierung mit sehr hoher Warmfestigkeit. Besondere Eignung als Warmarbeitswerkstoff bei sehr hoher

Warmebelastung, wenn die Anlassbesténdigkeit der martensitischen Stéhle nicht mehr ausreicht.

Matrizen, Dornspitzen, Pressscheiben flir das Strangpressen von Kupferlegierungen

- Sinter-Presswerkzeuge

+ Warmschermesser

- Gesenke

+ Innenblchsen

- Schwermetallstrangpressen mit 1350-1450 MPa

Lieferzustand:

Lésungsgegliht und ausgelagert mit folgenden Eigenschaften:
0,2% Dehngrenze R , = ca. 1100 MPa

Zugfestigkeit R = ca. 1300 MPa

Temperatur in °C 20 - 100 20 - 200
Warmeausdehnung in 10em/mx K 13,0 14,0
Temperatur in °C 20 200
Warmeleitfahigkeit in W/m x K 11,3 14,2
Temperatur in °C 20

Dichte in g/cm?® 8,2

Temperatur in °C 20

E-Modul in GPa 205

20 - 400 20 - 600
14,5 15,2
400 600
17,2 20,5

L&sungsglihen Temperatur 980 °C, 1 Std.

Abkuhlen Luft

Auslagern Temperatur 720 °C, 8 Std.; Abkuhlen auf 620 °C, 8 Std.; Abkuhlung Luft
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