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i Werkstoff Kurzname (SEL)
Technisches Datenblatt Kaltarbeitsstahl

1.2436 X210Crw12

Normzuordnung Werkstoffeigenschaften

EN ISO 4957 X210Crw12 Ledeburitischer 12 %-iger Cr-Stahl, hochste VerschleiBharte und Schneidhaltigkeit (hoher
Volumengehalt harter Karbide). Hohe Harteannahme und verbesserte Hartbarkeit gegeniiber

AENOR Z210CW12-01 1.2080, maRanderungsarm, aber nur méagige Zahigkeit.

BS -

UNE F.5213

UNI - Verwendungszweck

AISI . Hochbeanspruchte Schnittwerkzeuge, Scherenmesser zum Schneiden von Stahlblech bis 3
mm Dicke und zum Schneiden von gehartetem Bandstahl, sowie fur Papier und Kunststoff.

GOST X12B Hochbeanspruchte Holzbearbeitungswerkzeuge bei nicht zu hoher Z&higkeitsbeanspruchung,
Profilier- und Bordelrollen, Messer fur die Drahtstiftenerzeugung, Gewindewalzwerkzeuge,
Tiefziehwerkzeuge, Presswerkzeuge fur die keramische und pharmazeutische Industrie,
Ziehkonen fur Drahtzug, FlieBpresswerkzeuge und Fihrungsleisten, Sandstrahldiisen.

Cc Si Mn Cr Mo Ni v w Co Sonst.
2,10 0,30 0,40 12,00 - - - 0,70 - -

Erschmelzung EAF + VOD Besondere Hinweise

Spez. Gewicht (g/cm?) 7,70 1.2436 hat eine hohere Verschlei3festigkeit als Werkstoff 1.2080

Lieferzustand weichgegliht

Hérte (HB) max. 255

Zugfestigkeit (N/mm?2) -
Arbeitsharte (HRC)

Geflige -
Reinheitsgrad (DIN 50602) -

Physikalische Eigenschaften 20°C | 100°C 200°C 300°C 350°C 400°C 500°C 600°C 700°C

Warmeausdehnungskoeffizient 10%*K | (20 °C bis ...) - 10,9 11,9 12,3 - 12,6 12,9 13,0 13,2

Warmeleitfahigkeit (w/m * k) gegliiht 16,7 20,5 24,2
vergutet - - -

Temperatur — Zeitfolge (Warmbehandlung)

i‘::ﬂ;;s:gi Aufwarmen - Austenitisieren - Abschrecken Anlassen
1 Glihtemperaturca. 650 °C

2 Vorwarmstufe 1- % Min/mm (ca. 400 °C)

3 Vorwarmstufe 2- % Min/mm (ca. 650 °C)

4 Vorwarmstufe 3- % Min/mm (ca. 850 °C)

5 Austenitisiertemperatur ca. 950 - 980 °C

6 Abkiihlmittel: Druckgas (N,), Ol, Luft oder Warmbad
7 Warmbad ca. 500 - 550 °C (gestufte Abschreckung)
8 Ausgleichstemperatur 80- 100 °C (1h/100 mm)

9 Anlasstemperatur

10 Abkahlmittek: Luft

Temperatur °C

Stand der Technik ist das Harten in Vakuumathmosphire

Zeit

Hinweis: Die in diesem Datenblatt enthaltenen Angaben dienen der Beschreibung, eine Haftung ist ausgeschlossen.
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Warmbehandlung

Weichgliihen

Spannungsarm gliithen

Harten

Vorwarmstufe 1

Vorwarmstufe 2

Vorwarmstufe 3

Abschrecken

Temperatur (°C)
800 - 840
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950 - 980
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500 - 550
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Abkihlung Hinweise zur Warmbehandlung

Ofen geregelte langsame Ofenabkihlung

Ofen Langsame Ofenabkiihlung. Spannungsabbau nach mechanischer Bearbeitung
Haltedauer nach vollstdéndigem Durchwérmen: 15 — 30 Minuten
Austenitisiertemperatur ca. 1020 °C zum Sekundéarharten. Bei komplizierten
oder scharfkantigen Werkzeugen ist die Luft oder Warmbadhéartung
vorzuziehen

Warmbad Es ist dem mildesten Abschreckmittel der Vorzug zu geben um
Warmespannungen, Verzug und MaRRanderungen mdglichst gering zu halten.

Ol
Oftmals bietet sich eine Warmbadhartung mit dem Vorteil geringer

Luft Warmespannungen an. Eine Abkihlung auf Raumtemperatur ist zu vermeiden.

Druckgas Um der Spannungsrissgefahr zu begegnen, ist nach Erreichen von ca. 80 °C

sofort mit der Anlassbehandlung zu beginnen.

Anlassen — Harte nach dem Anlassen

Temperatur °C 100 200 300 400 500 550 600 650 700

HRC 63 62 60 58 56 48 - - -

Hinweise zum Anlassen

Langsames Erwarmen auf Anlasstemperatur unmittelbar nach dem Harten. Verweildauer im Ofen
1h /20 mm Werkstiickdicke, jedoch mind. 2 h.

Fur anschlieRende Beschichtungen oder Nitrierung ist ein Sekundarhéarten bei 1020 °C und ein
mind. zweimaliges Anlassen im Sekundérhartemaximum erforderlich

Warmfestigkeit
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Austenitisiertemperatur: 950°C
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Hinweis: Die in diesem Datenblatt enthaltenen Angaben dienen der Beschreibung, eine Haftung ist ausgeschlossen.
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Einhartbarkeit

Verschiedene Durchmesser Verschiedene Abschreckmedien
s Einhartbarkeit 1.2436 (Luft)
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Hinweis: Die in diesem Datenblatt enthaltenen Angaben dienen der Beschreibung, eine Haftung ist ausgeschlossen.
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