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HIGH TEMPERATURE

HTR - speziell entwickelter Warmarbeitsstahl
zur reduzierten Ausbildung von Brandrissen.

Werkstoffeigenschaften:

HTR ist ein Warmarbeitsstahl mit sehr guter
Thermoschockbesténdigkeit, hoher Warme-
leitfahigkeit und Warmfestigkeit bei guter Zahig-
keit. HTR wird ausschlieBlich nach dem ESU
Verfahren hergestellt.

RESISTANCE HTR

Verwendung:

Einsatzgebiete mit hoher thermischer
Beanspruchung:

Druckguss, Kokillenguss, Strangpressen,
Warm-/Halbwarmumformung

Lieferzustand:
Weichgegliiht max.230 HB

Dichte:
8,0 g/cm3

Weichgliihen

Spannungs-
armgliihen

Harten

820-840 °C

600 - 650 °C

1050 - 1070 °C
Haltezeit 60 min

Ofen
Ofen

01, Polymer,
Vakuumvergitung
mit Stickstoff

USN
12343 (H11) X37CrMoV5-1 0,3 1,0 0,4 <0,020 <0,005 5,2 1,2 0,4
e X40CrMoV5-1 0,40 1,00 0,40 <0,020 <0,005 5,20 1,30 1,00
1.2344 (H13) ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’
?PzL:Js o X38CrMoV5-3 0,38 0,40 0,40 <0,020 <0,005 5,00 3,00 0,50
HP1* 0,35 0,20 0,30 <0,012  <0,003 5,20 1,40 0,55
TQ1** 0,36 0,25 0,40 <0,012  <0,003 5,20 1,90 0,55
HTR 032 020 030 <0015 <0005 2,20 1,20 0,50 3,80
* Gezielter Einsatz von Spurenelementen
** Mit geringsten Anteilen von Spurenelementen
Warmfestigkeit Thermoschockbesténdigkeit
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USN  USD RPU HPT TQ1  HTR USN HP1 HTR

1.2343 1.2344 1.2367

1.2343
600 °C / Wasser

Rissverhalten nach 4000 Tauchzyklen



Anlassschaubild 60 mm @, 1060°C Ol

Warmfestigkeitsschaubild 30 mm @, 1060°C o]
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Anlasstemperatur °C Priftemperatur °C
Warmeausdehnungskoeffizient 10°m/(m x K) Warmeleitfahigkeit W/ (m xK)
Temperaturintervall in °C Priiftemperaturin °C
20 200 400
1.2343 (H11) 11,8 12,7 12,9 1.2343 (H11) 26,8 27,8 27,3
1.2344 (H13) 10,9 12,7 13,3 1.2344 (H13) 25,5 27,1 27,7
1.2367 1,9 12,8 13,3 1.2367 29,9 32,1 32,4
HP1 1,5 12,6 13,1 HP1 29,5 30,5 30,5
TQ1 10,3 12,5 13,0 TQ1 29,8 31,0 31,4
HTR 12,3 13,6 13,8 HTR 35,2 34,6 33,0
ZTU-Schaubild Austenitisierungstemperatur 1060 °C
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Mehr ESU, mehr Leistung, noch
mehr Qualitat

Das Elektro-Schlacke-Umschmelz-
verfahren wird eingesetzt, um
spezielle Qualitatsanforderungen an
Reinheitsgrad, Zahigkeit und Polier-
barkeit reproduzierbar zu erfillen.

Freiformschmieden - optimale
Verformungsgrade fiir mehr Wert
Der erste Verformungsschritt zur
Herstellung von Warmarbeitsstahlen
mit auBergewdhnlichen Zahigkeits-
und Warmfestigkeitseigenschaften ist
ein wesentlicher Bestandteil innerhalb
der Prozesskette zur Produktion von
High Premium Werkzeugen.

Warmebehandlung - der Weg

zu den gewiinschten Gebrauchs-
eigenschaften

Zuverlassigkeit und Wirtschaftlichkeit
sind die entscheidenden Kriterien, die
die Qualitat eines Werkzeugs ausma-
chen. Neben der Stahlgiite sind es ins-
besondere spezielle "Veredlungsmaf-
nahmen", durch die Ihre anspruchsvol-
len Werkzeuge einen optimierten Ver-
schleiBwiderstand erfahren, der wie-
derum langere Einsatzzyklen sichert.
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Bielsteiner Str. 124-130 - D-51674 Wiehl-Bielstein

Tel. +49 (0) 22 62 / 84-0 - Fax +49 (0) 22 62 / 84-175
info@kind-co.de - www.kind-co.de

Mehr Service

Werkzeugstahle und
Sonderwerkstoffe

Erschmelzen
Schmieden
Ringwalzen

Warmebehandeln
Bearbeiten

Oberflachenveredeln
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