SCHNELLARBEITSSTAHLE
WERKZEUGSTAHLE



MARKER

STAHL

Druckschrift 54/5/5000



{ ” .
' y ) /
LA d / ¥- &

MARKER

SCHNELLARBEITSSTAHLE
WERKZEUGSTAHLE

SCHMIDT & CLEMENS

EDELSTAHLWERK

BERGHAUSEN BEI ENGELSKIRCHEN
BEZ. KOLN






INHALT

Seite
Hauptverwaltung,Verkaufsleitung,Verkaufsniederlassungen, Lager,
e e U T A ST NP - LI i 8 3 £ M e S 4
Verkehrsverbindungenzum Edelstahlwerk Berghausenund zur Stab-
ZighRrobHannInge S G ANr & 5 4 5 & w5 F o Bl s n B\ bhw wowlE 5
Geeigneter Stahl am richtigen Platz . . . . . . . . . . . . .. 7
MARKER Schnsllarbeitsstlhle:: . v . & v 4 4 v 5 e v o 50 sk 9—24
POLIONTSNe FHEPWBIE . ., & P % %y s Bl SR ek e s 9
SRCAWMSDOIBIGHT 5 5 o ¥ h o 6, b, A e T e i S ST S 10—11
Hinwelsezyr Warmbehandlung . : « o s Ve oleia s 5 s = a 12—13
Einzelbeschreibungen der MARKER Schnellarbeitsstahle . . . 14—24
MRS RER WarmathetSslfNle. . o . . « oo 8 n et i e o s 25—48
BAOOMBINE FIMWBIRE .. . v 5 w6 v« oo A el e o rures 25
SRR ARIIDBISIERT - 5« o v s R A bk B S e 27—28
Einzelbeschreibungen der MARKER Warmarbeitsstahle . . . 29—48
MARKER Legierte Kaltarbeitsstahle . . . . . IR S e oL 4991
BRGCREING HIDWOIEE . % ' v s % v v A e e 49
ST TN o A T A NS S S R ) T e 51—53

Einzelbeschreibungen der MARKER Kaltarbeitsstahle, legiert . 54—91

MARKER Unlegierte Werkzeugstédhle . . . . . . . . . . . . .. 92—111
ey e e 1 RS G SN O S R 92
BN T ) SN NS W L PR vt SRR I A 94—95

Einzelbeschreibungen der MARKER Kaltarbeitsstahle, unlegiert 96—111

Richtlinien fiir die Behandlung legierter und unlegierter Werk-
S R S R S R e D BRI S 113—116

Verzeichnis v. Verwendungszwecken der MARKER Werkzeugstahle 117—134
WelleraErzougnisss . . . « « « « v » o o5 & 2w o w aimiia o 137—138

Vergleichstafel: Brinellharte — Zugfestigkeit — Rockwellharte —
Vickers- und Skleroskophlirte. . « « o « « v i v W R A B o s 139—143

3






BOCHUM

Verkehrsverbindungen zum Edelstahlwerk Berghausen und zur Stabzieherei Honningen a. d. Ahr



SCHMIDT & CLEMENS

EDELSTAHLWERK STABZIEHEREI
BERGHAUSEN, BEZ. KOLN HONNINGEN AN DER AHR

Hauptverwaltung und Verkaufsleitung:

BERGHAUSEN, Bez. KdéIn, tiber Engelskirchen
Ruf-Nr. Gummersbhach 2874 /2875

Drahtwort: ,,Schmidtclemens**

Fernschreiber 08734

Verkaufsniederlassungen und Lager:

Berlin-Tempelhof Disseldorf
Frankfurt am Main Hamburg
Hannover Mannheim
Niirnberg Stuttgart

Aldingen Kreis Tuttlingen

Vertretungen:
Aschaffenburg Braunschweig
Bremen Dortmund
Hagen i. W. Idar-Oberstein (Nahe)
Lidenscheid i. W. Plettenberg i. W.
Remscheid

Vertretungen im Ausland:

In allen wichtigen Industrieldandern des europaischen Aus-
lands und in Ubersee



Geeigneter Stahl am richtigen Platz

eine grundlegende Forderung, die verwirklicht werden muf,
wenn die technischen und wirtschaftlichen Ziele der Ver-
arbeitung erreicht werden sollen. Im Bereich der Schnell-
arbeits- und Werkzeugstéhle laBt sich diese wichtige Voraus-
setzung erfolgreicher Arbeit nur bei gréBter Sorgfalt in der
Stahlauswahl erfiillen. Der Gberaus mannigfaltigen Verwen-
dung steht eine Vielzahl von Stahlqualitadten gegeniber.
Bei den auBlerst verschiedenartigen Beanspruchungsverhalt-
nissen kann die Eignung dieser Stahle nicht zahlenméaBig
gekennzeichnet werden, wie es z. B. bei Baustéahlen liblich ist.
Wir méchten jedoch in dieser Druckschrift durch eingehende
Beschreibung der Eigenschaften, Anwendungsgebiete und
Warmbehandlung die Auswahl unserer Schnellarbeits- und

Werkzeugstahle erleichtern.

In manchen Fallen werden die gegebenen Anhaltspunkte noch
nicht ausreichen, um etwaige schwierige Werkstofffragen zu
klaren. Wir bitten dann unsere fachmannische personliche
Beratung in Anspruchzunehmen, umlhnen die weitreichenden
Erfahrungen nutzbar machen zu kénnen, die wir in langjahriger
Zusammenarbeit mit der verarbeitenden Industrie gewonnen

haben.



Schmiedehammer mit 4000 kg Bargewicht




MARKER Scl

Fur die Auswahl der geeigneten Stahlmarke sind entscheidend:

der Verwendungszweck,
die Arbeitshedingungen,
die verlangte Leistung.

Unsere Erzeugung umfaBt eine reiche Auswahl mannigfaltig legierter
Schnellarbeitsstahle. Wir konnen daher fiir jeden einzelnen Bedarfsfall die
Stahlmarke zur Verfugung stellen, die beste Leistung bei héchster Wirt-
schaftlichkeit gewahrleistet.

Die nachstehenden Markenbeschreibungen sollen die Wahl des zweck-
gerechten Schnellstahls erleichtern. Vorweg sei gesagt, dal die mit Kobalt
legierten Qualitaten wegen ihrer hohen AnlaBbestandigkeit in der Rotglut-
warme auch eine besonders hohe Schneidhaltigkeit haben, wenn bei
groBten Spanquerschnitten und Schnittgeschwindigkeiten gearbeitet wird.
Dies gilt, je nach geforderter Leistung, fir

MARKER Columbus KO 11,

MARKER Columbus KO 109,

MARKER Columbus KO 55,

MARKER Columbus KO 3.

Die Schnellstahle mit hohen Gehalten an Vanadin,

MARKER Columbus KO 55,

MARKER Columbus MOV 4,

MARKER Columbus SS 13
haben hochsten VerschleiBwiderstand und sind deshalb bestens geeignet
fur alle Arten von Schlichtarbeiten.

Den 18-4-1-Schnellstahl MARKER Columbus SS 19 zeichnen hohe
Temperatur- Unempfindlichkeit und besonders ausgepragte Zahigkeit
aus. Er ist umfassend anwendbar.

Von den weiteren Schnellstahlen findet der auf Mo-Grundlage aufgebaute
MARKER Columbus MO 5 durch seine vorzigliche Schnittleistung bei
besonders guter Zahigkeit groBBte Beachtung. Dieser Schnellstahl wie auch
derin seinen Eigenschaften etwa gleichwertige MARKER Columbus SS11
werden bevorzugt fir alle Verwendungszwecke im normalen Werkstatten-
bedarf eingesetzt.

Die Schnellstahle

MARKER Columbus SS 10 und
MARKER Columbus MO

dienen zur Herstellung von Werkzeugen fiir die wirtschaftliche Zerspanung
weicher und mittelharter Werkstoffe.
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MARKER Schnellarbeitsstahle, Warmbehandlung

i [Abkiih- ; o » | ?
| xﬁgg:— :1‘::'12?1 | Gluh- E:!.il:{: Hirte | Hdfte- ;irchrt;te: gnlak: reﬁ:rl;te
MARKER STAHL | temp. Mg temp. temperatur mittel | Ha | temp.

etwa arte Harte
| ¢ [Ma?| %c [ HB | °cy | | Re | °C). | Re
i ‘ ; ‘ i
Columbus KO 11 1150—900 | 800-850 280 | 1260—1320 60—64 | 560—590 | 62—65
' 3 | | ;
! l | } i_
| | |
Columbus KO 109 1150—900 800-850 ; 260 1250—1310 ' 60—64 ‘ 550—580 64—65
' . | i
| |
| |
Columbus KO 55 ‘1100—900 800-850 | 260 | 1220—1280 | 60—64 | 550—580 | 64—66
| |
i |
|
| | |
Columbus KO 3 ;1100—9001 800-850 | 260 |1210—1270 60—64  540—570 63—65
= ‘ i

Columbus SS19 1150900 780-830 260 12401300 | 60—64 540570 | 6365
| |

\

Columbus MOV 4 1100—900 780-830 | 260 | 12001250 6064 | 540570 | 6466

{

|

Columbus SS 13 1050—900 780-830 260 1200—1270 60—64 | 540—570 I 64—66

| |
| |
‘ |
| | | |
Columbus MO 5 |1100—800 800-850 260 | 1180—1250 | 60—64 | 540560 ' 63—65

|

Asche, Sterchamol oder Ablegeofen

©l, Druckluft oder Warmbad von 500-550° C

\ | |
Columbus SS11 |1100—900 1780-830 | 260  1210—1270 60—64 | 540—560  63—65
| |
Columbus SS10 1100—900 780-830.‘ 260 | 1200—1250 60—64 | 540—560 63—65
| ; {
‘ [
|
Columbus MO 1050—900i ‘760-800 . 260 | 1170—1230 ‘ | 60—64 | 530—550 | 62—64
| 3 '
| 1 | i

1) Die zweckma&Bigen Harte- und AnlaBtemperaturen sind den Einzelbeschreibungen unserer Stahl-
marken zu entnehmen.
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EinfluB der AnlaBtemperatur auf die Hérte von Schnellarbeitsstahl

Das sachgemalle Schmieden von Schnellarbeitsstahl setzt besondere Er-
fahrungen voraus, wie sie dem mit der Beschaffenheit des Stahls vertrauten
Lieferwerk mit gréBter Sicherheit zu eigen sind. Wir empfehlen deshalb,
durch Auswahl entsprechender Abmessungen das Schmieden méglichst
zu vermeiden und nur dann vorzunehmen, wenn es die Verhéltnisse un-
umganglich erfordern. Gegebenenfalls ist der Schnellarbeitsstahl sehr
vorsichtig, unter haufigem Wenden und Drehen, zu erwarmen und inner-
halb der angegebenen Temperaturspanne auf die gewiinschte Form zu
schmieden. Um der Rilgefahr zu begegnen, lasse man den geschmiedeten
Stahl langsam erkalten, am besten in trockener Asche oder im Ofen.

Auf Wunsch geben wir zu jeder Lieferung eine auf den Verwendungszweck

abgestimmte Anleitung fur die gesamte Warmbehandlung.
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Hinweise zur Warmbehandlung

Wir bitten zu beachten,

daB unsere Angaben zur Warmbehandlung der Schnellarbeitsstahle nur
als allgemeine Richtlinien dienen sollen.

Fir die im Einzelfall anzuwendenden Temperaturen, Haltezeiten und alle
anderen hartetechnischen MaBBnahmen sind mal3gebend:

GroBe, Form, Beanspruchung und
Arbeitsbedingungen des Werkzeuges
sowie die verfligbaren Harteeinrichtungen.

Wichtig ist vor allem, daB die jeweils erforderliche Temperatur méglichst
genau eingehalten und die Haltezeiten nicht ldnger als unbedingt not-
wendig bemessen werden, Voraussetzungen, die nur mit zuverlassig
richtig anzeigenden Temperatur-MeBvorrichtungen erfiillbar sind.

Dreh-, StoB3- und Hobelmesser fir Schrupparbeit werden von der oberen
Temperaturgrenze abgeschreckt.

Feinschneidende und groBe Werkzeuge sind dagegen meist von der unteren
Temperaturgrenze zu harten.

Es empfiehlt sich, die Werkzeuge langsam und gleichmaBig auf etwa 800
bis 900° C vorzuwédrmen und dann rascher auf die Hartetemperatur zu
bringen. Die Abklhlung kann in angewarmtem OI, im Warmbad bei 450
bis 550° C oder in trockener Druckluft stattfinden. '

Nach dem Héarten missen die Werkzeuge sofort angelassen werden, am
besten in einem Salzbad oder im Luftumwalzofen. Vor dem Einbringen in
das AnlaBbad oder den Ofen sind die Werkzeuge auf etwa 300° C vorzu-
warmen, um ein ReiBen zu vermeiden, und nach dem Anlassen an einem
trockenen Ort an der Luft langsam erkalten zu lassen. Rasches Abkiihlen
verursacht neuerliche Spannungen und vermindert die Zahigkeit. Besondere
Zahigkeit wird durch zwei- oder mehrmaliges Anlassen erzielt.

Der Harteverlauf beim Anlassen ist bei allen Schnellstdhlen etwa gleich.
Das nachstehende Schaubild gibt die durchschnittliche Anderung der

Hérte eines richtig geharteten Schnellarbeitsstahles mit der AnlaBtempera-
tur wieder.

12



MARKER Schnellarbeitsstahle

Columbus KO 109 — W. Nr. 3255 — Klasse: E18 Co 5

Richtanalyse: C Cof_ Cr Mo \" W
0.79 4.75 4,15 0.65 1.55  18.0%

Hochlegierter Schnellarbeitsstahl von auBerordentlicher Leistungsfahigkeit,
insbesondere fiir schwere Schrupparbeiten. Der Stahl ermdéglicht durch
seine besondere Warmhérte und Zahigkeit das Bearbeiten sehr harter und

zaher Werkstoffe bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und gréten Span-
querschnitten.

Warmbehandlung

Schmieden: 1150— 900° C.
Glihen: 800— 850° C, Glihharte: etwa 260 HB.

Harten: 1280—1310° C (fiir Schruppwerkzeuge).
1250—1280° C (fir formschwierige Werkzeuge).
Bei Salzbadhartung ist die Hartetemperatur um 10—15°C

niedriger zu wahlen.

Anlassen: 550—580° C, erreichte Harte: 64—65 Rc.

Anwendungsbereich

Dreh-, Hobel-, Sto3-, Abstech-, Bohr- und Fraswerkzeuge, Fraser, Hoch-
leistungs-Spiral- und Spitzbohrer, Gewindefraser, Drehpilze fiir das Be-
arbeiten von Radreifen, Zahnradhobelstdhle, Hobelkdmme, Tiefloch-
bohrer usw.
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MARKER Schnellarbeitsstahle

Columbus KO 11 — W. Nr. 3265 — Klasse: E18 Co 10

Richtanalyse: C Co cr Mo Vv w
0.76 9.50 4.15 0.65 1.55 18.09%

Hochstlegierter Schnellarbeitsstahl flir starkste Beanspruchungen unter
schwierigsten Arbeitsbedingungen. Der Stahl eignet sich in erster Linie
fir schwerste Schrupparbeiten und bringt bei der Bearbeitung von HartguB,
hartgebremsten Radséatzen, vergiiteten Maschinenteilen und Werkzeugen
aus legierten Stahlen usw. Uberragende Mengen- und Dauerleistungen.

Warmbehandlung

Schmieden: 1150— 900° C
Gliihen: 800— 850° C, Gliihharte etwa 280 HB

Harten: 1290—1320° C (fur Schruppwerkzeuge)
1260—1290° C (fir formschwierige Werkzeuge)
Bei Salzbadhartung ist die Hartetemperatur um 10—15°C
niedriger zu wahlen.

Anlassen: 560—590° C, erreichte Héarte: 62—65 Rc

Anwendungsbereich

Dreh-, Hobel- und StoBstahle, Drehpilze zum Bearbeiten von Radreifen;
Bohr- und Frasmesser, Schruppfréaser, Einsatzzahne fiir Messerkdpfe,
Hobelkdmme usw.

14



Columbus | '— W. Nr. 3211 — Klasse: ECo 3

Richtanalyse: C Co Cr o . AR .
0.81 275 415 0.8 1.8  12.0%

Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl von vorziiglicher Schneidkraft und
Zahigkeit, der vornehmlich bei schwerer Schrupparbeit und Bearbeitung
harter und sehr zaher Werkstoffe eingesetzt wird.

Warmbehandlung

Schmieden: 1100— 900° C
Glihen: 800— 850° C, Gliihharte etwa 260 HB

Harten: a) 1240—1270° C (fir Schruppwerkzeuge)
b) 1210—1240° C (fir formschwierige Werkzeuge)

Bei Salzbadhartung ist die Hartetemperatur um 10—15°C
niedriger zu wahlen.

Anlassen: Zu a) 550—570° C, erreichte Harte: 64—65 Rc
Zu b) 540—560° C, erreichte Harte: 63—65 Rc

Anwendungsbereich

Dreh-, Hobel-, StoB- und Automatenwerkzeuge, Schruppfraser, Dreh-
linge, Einsatzzdhne fiir Messerkopfe, Hobelkdamme, Zahnradhobelstahle,
Drehpilze zur Radsatzbearbeitung sowie Schruppwerkzeuge aller Art.
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MARKER Schnellarbeitsstahle

Columbus KO 55 — W. Nr. 3202 — Klasse: EV 4 Co

Richtanalyse: C Co Cr Mo V W
1.32 4.75 4,15 0.85 3.75 12.0%

Hochlegierter Spezial-Schnellarbeitsstahl fir vielseitige Verwendung.
Dieser Stahl kann auf Grund seiner besonderen Legierung sowohl fir
Schrupp- als auch fir Schlichtarbeiten eingesetzt werden. Er hat sich wegen
seiner ungewodhnlichen Warm- und VerschleiBharte besonders zum Be-

arbeiten von Werkstoffen hoher Festigkeit bei erhéhten Schnittgeschwindig-
keiten bestens bewahrt.

Warmbehandlung
Schmieden: 1100— 900° C

Glihen: 800— 850° C, Glihharte etwa 260 HB

Harten: 1250—1280° C (fiir Schruppwerkzeuge)
1220—1250° C (fuir formschwierige Werkzeuge)
Bei Salzbadhartung ist die Hartetemperatur um 10—15°C
niedriger zu wahlen.

v
Anlassen: SSO—gﬁﬂ“ C, erreichte Harte: 64—66 Rc

Anwendungsbereich

Dreh- und Hobelstédhle, Einsatzzahne fir Messerkopfe, Drehlinge, Auto-
matenmesser, vornehmlich zum Bearbeiten von Leichtmetall-Legierungen;
Formdrehwerkzeuge, Fraser usw.
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Columbus MOV 4 — W, Nr. 3344 — Klasse: EMo 5 V3

Richtanalyse: b _Cr Mo \' W
1.23 4.15 5.05 3.35 6.35%

Hochlegierter Spezial-Schnellarbeitsstahl auf Molybdan-Grundlage. AuBer-
ordentlich verschleiBfest und schnitthaltig, zah.

Spitzenstahl fiir Schlichtarbeiten.

Warmbehandlung
Schmieden: 1100— 900° C

Gluhen: 780— 830° C, Gluhharte etwa 260 HB

Harten: a) 1220—1250° C (fur einfach geformte Werkzeuge)
b) 1200—1230° C (fir formschwierige Werkzeuge)
c) 1150—1200° C (beste Zahigkeit, geringster Verzug)

Bei Salzbadhartung ist die Hartetemperatur um 10—15°C
niedriger zu wahlen.

Anlassen: Zu a) 560—570° C, erreichte Harte: 64—66 Rc
Zu b) 540—560° C, erreichte Harte: 64—65 Rc
Zu c) 150—220° C, erreichte Harte: 64—65 Rc

Anwendungsbereich

Schlichtstahle, Hinterdreh-, Hobel- und Automatenwerkzeuge, Formdreh-
werkzeuge, formschwierige und feinzahnige Frdser und Reibahlen zum
Bearbeiten von vergutetem Stahl und Stahlgu3 sowie von Leicht-
metallen. Glasschneidemesser, Werkzeuge zum Bearbeiten nichtmetalli-
scher Werkstoffe, wie Hartgummi, Holz, Kunststoffe, Papier usw.
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MARKER Schnellarbeitsstahle

Columbus SS 19— W. Nr. 3355 — Klasse: B 18

Richtanalyse: C Cr v W
0.74 415 1.10 18.0%

Bewahrter Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl zum Bearbeiten von Stahl
und StahlguBB hoher Festigkeit, GrauguB3, Bronze und sonstigen harten und
zahen Werkstoffen. Dieser Stahl ist auBBerordentlich zah und daher be-
sonders geeignet fir formschwierige, unglinstig beanspruchte oder schleif-
empfindliche Werkzeuge.

Warmbehandlung
Schmieden: 1150— 900° C

Glihen: 780— 830° C, Gluhharte etwa 260 HB

Harten: a) 1270—1300° C (fiir Schruppwerkzeuge)
b) 1240—1270° C (fiir formschwierige Werkzeuge)
c) 1150—1200° C (fiir beste Zahigkeit und geringsten Harteverzug)

Bei Salzbadhartung ist die Hartetemperatur um 10—15°C
niedriger zu wahlen.

Anlassen: Zu a) 550—570° C, erreichte Harte: 64—65 Rc

Zu b) 540—560° C, erreichte Harte: 63—65 Rc
Zu c) 150—220° C, erreichte Harte: 63—65 Rc

Anwendungsbereich

Profilierte und einfache Dreh-, Hobel- und StoBwerkzeuge, Bohr- und
Frasmesser, Spiral- und Spitzbohrer, Fraser aller Art, Gewindeschneid-
und Formdrehwerkzeuge, Raumnadeln, Feilenhauermeilel, Zahne und
Segmente fir Kaltkreissdgen usw.
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MARKER Schnellarbeitsstahle

Columbus MO 5 — W, Nr. 3343 — Klasse: D Mo 5

Richtanalyse: C Cr Mo Vv w

082 415 510 1.85 6.35%

Wirtschaftlich legierter Schnellarbeitsstahl von vorziiglicher Schneid-
leistung und Zahigkeit fir Werkzeuge zum Bearbeiten von Stahlen hoher
Festigkeit und legiertem StahlguB.

Bevorzugte Sondergiite fiir Werkzeugfabriken.

Warmbehandlung

Schmieden: 1100— 900° C
Glihen: 800— 850° C, Gluhharte etwa 260 HB

Harten: a) 1220—1250° C (fiir Schruppwerkzeuge)

b) 1180—1220° C (fir formschwierige Werkzeuge)
Bei Salzbadhéartung ist die Hartetemperatur um 10—15°C
niedriger zu wahlen.

Anlassen: Zu a) 540—560° C, erreichte Harte: 64—65 Rc
Zu b) 540—560° C, erreichte Harte: 63—65 Rc

Anwendungsbereich

Dreh-, Hobel-, Sto3- und Fraswerkzeuge, Spiral- und Spitzbohrer, Ge-
windeschneidwerkzeuge, Zadhne und Segmente zu Kaltkreissagen.
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MARKER Schnellarbeitsstahle

Columbus SS 13 — W. Nr. 3302 — Klasse: EV 4

Richtanalyse: 8 Cr Mo \Y W
125 4.15 0.85 3.75 12.0%

Sonder-Schnellarbeitsstahl von hervorragender VerschleiBharte und
Schnitthaltigkeit. Er ist daher der Spitzenstahl fiir Schlicht- und Decolletage-
Arbeiten. MARKER Columbus SS 13 eignet sich auBlerdem vorziglich
fir formschwierige Werkzeuge, bei denen es auf gréBten Verschlei3-
widerstand ankommt.

Warmbehandlung
Schmieden: 1050— 900° C

Glihen: 780— 830° C, Gluhharte etwa 260 HB

Harten: a) 1240—1270° C (fur einfach geformte Werkzeuge)
b) 1200—1240° C (fiir formschwierige Werkzeuge)
c) 1150—1200° C (fur beste Zahigkeit und geringsten Harteverzug)

Bei Salzbadhartung ist die Héartetemperatur um 10—15°C
niedriger zu wahlen.

Anlassen: Zu a) 550—570° C, erreichte Harte: 65—66 Rc
Zu b) 540—560° C, erreichte Harte: 64—65 Rc
Zu c) 150—220° C, erreichte Harte: 64—65 Rc

Anwendungsbereich

Schlichtstahle, Hinterdreh-, Hobel- und Automatenwerkzeuge, Drehlinge,
Formdrehwerkzeuge, formschwierige und feinzahnige Fraser und Reib-
ahlen zum Bearbeiten von verglitetem Stahl und StahlguBB sowie von Leicht-
metallen. Schabwerkzeuge, Glasschneidemesser, Werkzeuge zum Be-
arbeiten nichtmetallischer Werkstoffe, wie Hartgummi, Holz, Kunststoffe,
Papier usw.
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MARKER Schnellarbeitsstahle

Columbus SS 10— W. Nr. 3316 — Klasse: ABC Il

Richtanalyse: C Cr Mo v W
0.82 4.15 0.85 1.55 8.659%,

Hochwertiger Schnellarbeitsstahl fiir den allgemeinen Werkstattenbedarf,
vielseitig verwendbar, insbesondere gut geeignet fiir schleifempfindliche
und feinschneidende Werkzeuge.

Warmbehandlung

Schmieden: 1100— 900° C

Glihen: 780— 830° C, Glihharte etwa 260 HB
Harten: 1230—1250° C (fir einfache Werkzeuge)
1200—1230° C (fur formschwierige und feinschneidende
Werkzeuge)

Bei Salzbadhéartung ist die Hartetemperatur um 10—15°C

niedriger zu wahlen.

Anlassen: 540—560° C, erreichte Harte: 63—65 Rc

Anwendungsbereich

Werkzeuge zum Drehen, Hobeln, Fréasen, StoBen und Bohren; Reibahlen,
Reduzierbacken, Richtstemmer, Drahtstiftmesser, Holzbearbeitungswerk-

zeuge, Gewindeschneidwerkzeuge usw.
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MARKER Schnellarbeitsstahle

Columbus SS 11— W. Nr. 3318 — Klasse D

Richtanalyse: C Cr Mo Vv Y
0.86 4.15 0.85 2.45 12.0%

Hervorragend schnitthaltiger und zaher Schnellarbeitsstahl fiir hoch-
beanspruchte Zerspanungswerkzeuge. Er eignet sich fir Schrupp- und
Schlichtarbeiten, ist verwendbar fiir alle Arten von Werkzeugen und daher
allgemein einzusetzen.

Warmbehandlung
Schmieden: 1100— 900° C

Glihen: 780— 830° C, Gliihharte etwa 260 HB

Harten: 1240—1270° C (fir Schruppwerkzeuge)
1210—1240° C (fir formschwierige Werkzeuge)
Bei Salzbadhartung ist die Hartetemperatur um 10—15° C
niedriger zu wahlen.

Anlassen: 540—560° C, erreichte Harte: 63—65 Rc

Anwendungsbereich

Dreh-, Abstech-, Abflach-, Hobel-, StoB-, Fras- und Bohrstahle, Form-
drehwerkzeuge, Fraser aller Formen und GréBen, Gewindeschneidwerk-
zeuge, Zahne und Segmente zu Kaltkreissédgen, Rdumnadeln, Reibahlen,
Drehstiftmesser, Spiral- und Spitzbohrer, Senker, Schneidrader usw.
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MARKER Warmarbeitsstahle

dienen zur spanlosen Formgebung von Nichteisen-
metallen, Metallegierungen sowie von Eisen und Stahl.
Da an Warmarbeitswerkzeuge mannigfaltige, 'z. T. in
verschiedene Richtungen gehende Anforderungen ge-
stellt werden, gilt es bei der Stahlauswahl vor allem,
die gegebenen Betriebsverhaltnisse zu berlicksichtigen
und dem Stahl den Vorzug zu geben, der bei richtiger
Wertung der jeweiligen technischen und wirtschaftlichen
Gesichtspunkte die verhaltnismaBig beste Leistung
gewéhrleistet. Die nachstehende Ubersicht sowie die
einzelnen Markenbeschreibungen sollen die Wahl der
zweckentsprechenden Stahlmarke erleichtern. Fir die
Klarung von Spezialfragen steht unser technischer

Kundendienst jederzeit zur Verfligung.
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MARKER Schnellarbeitsstahle

Columbus MO — W. Nr. 3333 — Klasse ABC IlI

Richtanalyse: C Cr Mo VvV w
0.97 4,15 2.65 2.35 2.85%

Schnellarbeitsstahl fiir Hochleistungswerkzeuge zum wirtschaftlichen Zer-
spanen mittelharter und weicher Werkstoffe.

Warmbehandlung

Schmieden: 1050— 900° C
Glihen: 760— 800° C, Gliihhéarte etwa 260 HB

Harten: 1200—1230° C (fiir einfache und Schruppwerkzeuge)
1170—1200° C (fir formschwierige Werkzeuge)

Bei Salzbadhartung ist die Hartetemperatur um 10—15°C
niedriger zu wahlen,

Anlassen: 530—550° C, erreichte Harte: 62—64 Rc

Anwendungsbereich

Dreh-, Hobel-, Sto3- und Fraswerkzeuge, Spiralbohrer, Reibahlen, Fraser
und Senker, Gewindeschneidwerkzeuge, Hochleistungsschnitte usw.
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Werkstoff nach Sonderanalyse.

Hochstlegierter Warmarbeitsstahl auf Cr-Ni-W-Co-Grundlage fiir unge-
wohnlich hoch beanspruchte Werkzeuge in Strang- und Rohrpressen. Der
Stahl wird durch ein Sonderverfahren auf die erforderliche Arbeitsfestigkeit
" gebracht und in dieser Ausfiihrung ,,verwendbar im Lieferzustand'‘ zur
Verfligung gestellt.

REM-Spezial kann auch vorbehandelt auf beste Bearbeitbarkeit mit etwa
250—300 HB geliefert werden. Nach Ausarbeitung der Gravur missen die
Werkzeuge einer Sonderbehandlung unterzogen werden. Die hierzu er-
forderliche und auf den betreffenden Bedarfsfall abgestimmte Behandlungs-
anleitung senden wir unseren Kunden bei der Lieferung.

Anwendungsbereich

Hochstheanspruchte PreBmatrizen in Strang- und Rohrpressen zum Ver-
arbeiten schwierig verformbarer Metalle, wie Kupfer, Nickel und deren
Legierungen. :

MARKER REM— W, Nr. 2731

Richtanalyse: C Cr Ni \'4 W
0.45 13.5 13.0 1.20 125 %

Warmarbeitsstahl mit austenitischem Gefiige.

Im Sonderverfahren auf die erforderliche Arbeitsfestigkeit gebracht, ergibt
dieser Stahl unter schwierigen Betriebsbedingungen Ulberlegene Mengen-
und Dauerleistungen.

Er wird nur in spezialbehandelter Ausfihrung ,,verwendbar im Liefer-
zustand‘' geliefert und darf keinesfalls einer Nachbehandlung, wie Harten,
Glithen, Verglten, unterzogen werden.

Anwendungsbereich

Werkzeuge in Strang- und Rohrpressen, vor allem fiir PreBmatrizen zum
Verarbeiten schwer verformbarer Metalle, wie Kupfer, Nickel und deren
Legierungen.
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MARKER Warmarbeit: Warmbehandlung
i Mg 7 ¥
- ‘ Erreichte Harte
MARKER | Glithtemp. ’Glﬂhhérte‘Hértetemp.- Hérte- Fd it A"'aﬂjemp'
STAHL mittel RN g i, 0
e | max. HB °c Rc |kg/mm? erreichte Harte
REM Spezial ‘ ,,VYerwendung im Lieferzustand mit etwa 400—500 HB'*
REM 1 »Verwendung im Lieferzustand mit etwa 315—360 HB**
SPM 780800 | 240 | 1080—1150 ©L, WB ‘ 175 | Siehe
- ey ’ & 7 AnlaBkurve Seite 31
N by siehe
KEW 800820 250 |1080—1150 OL, WB 62 — . AnlaBkurve Seite 32
W 11 780800 230 | 1080—1150 OL, WB  — I B i et e
MEW Ext 780800 | 230 , | 1000—1100 OL, WB 175  Siehe
Xxtra ‘ ' o J I AnlaBkurve Seite 36
| |
‘ ! i siehe
WM 28 760780 230 | 10201050 ©OL, WB Beb g AR
TRED | .
-11000—1050 ©OL 3.5, 170  siehe
W5/ 0 230 950— 980 W 180  AnlaBkurve Seite 39
| =
—— siene
AW 50 750—770 230 1000—1080 oL 56 AnlaBkarve Scite 40
| e
| |
g 9701000 - OL 21 180  siehe
g P 230 | 9901020 DL 170  AnlaBkurve Seite 41
| |
3 s -3, siehe
PHM 740—760 215 850— 050 OL 56 o S Lapr
r y .
B 12 780—800 215 9801020 OL =2 160  siehe .
AnlaBkurve Selt_e 43
| |
i | 820— 850 OL " 200 | siehe
SNSRI b T80 230 | g50— 8s0| DL ‘ 160 AnlaBkurve Seite 44
| | |
s - el siehe
SRS | 720—740 230 80— 860 OL 10 N s B
e 840— 870 DL 3 175 siehe
PR SEEAN L T R o0k G| B 190  AnlaBkurve Seite 46
o 5 Lad A4 siehe
WAGT 720740 230 820 850 OL BELSE o s el
e e siehe
MNS | 650—680 220 820— 860 | oL 140 A r el Satta 15

DL = Druckluft, WB = Warmbad, W = Wasser
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Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckmaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur
Bestimmung der zweckmaBigen AnlaBtemperatur dienen.

220

Probe:
60 %60 x60 mm
200 Gehartet:
1150° C in Ol
180 [m—
e
E 160
£
rs)
= 140
%
(=]
£ AN
[}
(1N
100
80
400 450 500 550 600 650 700

AnlaBtemperatur °C

Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
muB in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden und mindestens 2 Stunden betragen.

Zweimaliges Anlassen erhéht die Z&higkeit und Temperaturwechselbestandigkeit.
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MARKER SPM — W. Nr. 2662

Richtanalyse: C Co Cr \' w
0.30 2.05 2.35 0.25 9.09,

Warmarbeitsstahl fiir héchste Beanspruchungen mit besonders groBer
Widerstandsféahigkeit gegen Erweichen beim HeiBpressen unter hohem
Druck.

Wir liefern diesen Spezialstahl
a) gegliht zum Harten und Anlassen nach dem Einarbeiten der Gravur,

b) in sonderbehandelter Ausfihrung fur Verwendung im Lieferzustand
(Warmbehandlung nicht mehr erforderlich). Die Bearbeitung ist mit
leistungsfahigen Werkzeugen noch einwandfrei durchfihrbar.

Bei Ausfiihrung b) kommen die wegen der hohen Legierung gegebenen
vorzuglichen Eigenschaften besonders zur Geltung.

Anwendungsbereich

Werkzeuge in Metallstrangpressen zum Verarbeiten schwer prelbarer Me-
talle und Legierungen, wie Kupfer, Bronze; Warmlochstempel, DruckguB-
formen fir Kupfer, Alpaka, Bronze und Neusilber; Formeinsatze und Kerne,
Kalibrierstempel, Matrizen zum Warmschlagen von Schrauben, Muttern,
Nieten und Ventilkegeln. Werkzeuge aus diesem Sonderstahl sind beim
Arbeiten zweckmallig mit Wind oder Ol zu kihlen.

Warmbehandlung

Weichglihen:
780—800° C durch mindestens 2 Stunden. Im abgestellten Ofen mdglichst
langsam erkalten lassen. Glihharte max. 240 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:

Je nach GréBBe und Starke der Werkzeuge bei 1080—1150° C.
Abkiihlung in Ol oder im Warmbad von 450—550° C.
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MARKER W 11— W. Nr. 2581

Richtanalyse: C Cr Vv W

0.30  2.65 0.35  9.0%

Hochlegierter Wolfram-Warmarbeitsstahl fiir auBlergewdhnlich hohe
Warmbeanspruchung.

Wir liefern diesen Spezialstahl

a) gegliht zum Hé&rten und Anlassen nach dem Einarbeiten der Gravur,

b) in sonderbehandelter Ausfiihrung fir Verwendung im Lieferzustand
(Warmbehandlung nicht mehr erforderlich). Die Bearbeitung ist mit
leistungsfahigen Werkzeugen noch einwandfrei durchfiihrbar.

Bei Ausfiihrung b) kommen die wegen der hohen Legierung gegebenen
vorziglichen Eigenschaften besonders zur Geltung.

Anwendungsbereich

PreBdorne, PreBmatrizen und Druckscheiben in Metallstrang- und -rohr-
pressen; FormteilpreBgesenke, SpritzguBBformen flir hochschmelzende
Schwerlegierungen; Backen, Stempel und Einsatze in Schmiedemaschinen;
Gesenkeinsatze, Warmmatrizen fir die Schrauben- und Nietenfertigung;
Lochdorne, Lochstempel, Lochdornspitzen, Schnitte und Schnittstempel
fir Warmarbeit; Scherenmesser.

Warmbehandlung

Weichglihen:

780—800° C durch mindestens 2 Stunden. Im abgestellten Ofen moglichst
langsam erkalten lassen. Glihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:

Je nach GroBBe und Starke der Werkzeuge bei 1080—1150° C.
Abkuthlen in Ol oder im Warmbad von 450—550° C.



MARKER KEW

Richtanalyse: e or Mo \" w

0.52 3.50 0.50  0.70 9.09%,

Hochleistungs-Warmarbeitsstahl mit guter Warmhérte, AnlaBbestandig-
keit und hervorragender Widerstandsfahigkeit gegen Verschlei3. KEW wird
meist gegliiht geliefert.

Anwendungsbereich

Warmlochstempel, Warmschnittstempel und Schnitte, Scherenmesser,
Kalibrierstempel fiir Warmarbeit, Kopfstempel in Friktionspressen.

Warmbehandlung

Weichglihen:
800—820° C durch mindestens 2 Stunden. im abgestellten Ofen moglichst
langsam erkalten lassen. Glihharte max. 250 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:
Je nach GroBe und Starke der Werkzeuge bei 1080—1150° C.
Abkihlen in Ol oder im Warmbad von 450—550° C.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckmaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur
Bestimmung der zweckmaBigen Anlatemperatur dienen.

Probe:
70 30x30%30 mm
Gehartet:
1150° C in Ol
&0 N
‘\
Q
©
()]
= 5 N,
g \
20 \
100 200 300 400 500 400 700 800

AnlaBtemperatur ° C

Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
muB in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden und mindestens 2 Stunden betragen.
Zweimaligee Anlassen erhdht die Zahigkeit und Temperaturwechselbestandigkeit.
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MARKER MEW Extra_— W, Nr. 2567

Richtanalyse: & Ccr. V. W
0.30 2.35 0.60 4.259,

Wolfram-Vanadin-Hochleistungsstahl fir Warmarbeit.

Wir liefern diesen Spezialstahl

a) gegliht zum Harten und Anlassen nach dem Einarbeiten der Gravur,

b) in sonderbehandelter Ausfiihrung fiir Verwendung im Lieferzustand
(Warmbehandlung nicht mehr erforderlich). Die Bearbeitung ist mit
leistungsfahigen Werkzeugen noch einwandfrei durchfihrbar.

Bei Ausfiihrung b) kommen die wegen der hohen Legierung gegebenen
vorziiglichen Eigenschaften besonders zur Geltung.

Anwendungsbereich

Werkzeuge in Metallstrang- und -rohrpressen; FormteilpreBgesenke,
Warmmatrizen fiir Schrauben, Nieten und Ventilkegel; Backen, Stempel
und Einsatze in Schmiedemaschinen; Warmscherenmesser.

Warmbehandlung

Weichglihen:
780—800° C durch mindestens 2 Stunden.

Moglichst langsam im abgestellten Ofen erkalten lassen.
Gluihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:

Je nach GroBe und Starke der Werkzeuge bei 1000—1100° C.
Abkiihlen in Ol oder im Warmbad von 450—500° C.
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Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckméaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur
Bestimmung der zweckmaBigen AnlaBtemperatur dienen.

220 Probe:
60 <60 <60 mm
- Gehartet:
1120° C in Ol
180
o \\
£
160
< N
i N
T Mo
2 LW
s N
® 120
s N
100
80
400 450 500 550 600 650 700

AnlaBtemperatur ° C

Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
muB in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden und mindestens 2 Stunden betragen.
Zweimaliges Anlassen erhoht die Zahigkeit und Temperaturwechselbestéandigkeit.
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MARKER WM 28

Richtanalyse: C 4 g Mo Vv
032 3.0 280 0.60%

Hochlegierter Warmarbeitsstahl auf Molybdan-Grundlage von vorziiglicher
WarmverschleiBharte und hoher AnlaBbestéandigkeit. Der Stahl kann wegen
seiner guten Warmeleitfahigkeit auBer mit Luft oder ©l auch mit Wasser
gekiihlt werden. Gute Bearbeitbarkeit, geringer Harteverzug und volle
Sicherheit gegen ReiBen beim Harten sind weitere Vorziige dieses Stahls.
In der Regel wird der Stahl gegliiht geliefert.

Anwendungsbereich

Werkzeuge zur Schrauben- und Nietenfertigung und fir Schmiede-
maschinen; PreBwerkzeuge in Metallstrang- und -rohrpressen; hoch-
beanspruchte FormteilpreBgesenke, DruckguBformen fir Schwer- und
Leichtmetalle usw.

Warmbehandlung

Weichglihen:

760—780° C durch mindestens 2 Stunden. Méglichst langsam im abgestell-
ten Ofen erkalten lassen. Gluhhé&arte max. 230 HB.
Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.

Méglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:
Je nach GroBe und Starke der Werkzeuge bei 1020—1050° C.
Abkiihlen in @l oder im Warmbad von 450—550° C.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Haéarten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckmaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur
Bestimmung der zweckméaBigen AnlaBtemperatur dienen.

220 Probe:
- 30 x30x30 mm
Ju— Gehérteto: )
- * 1040° C in Ol
£ \\
%‘; 160 \
I A
E 140
= 120 N\
o N
[:H]
% 100 \‘\
T
80
400 450 500 550 600 650 700 750

AnlaBtemperatur ° C

Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
muB in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden und mindestens 2 Stunden betragen,
Zweimaliges Anlassen erhoht die Zahigkeit und Temperaturwechselbestédndigkeit.
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Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckmaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur
Bestimmung der zweckmaligen AnlaBtemperatur dienen.

220 Probe:
30 <30 %30 mm
20 Gehartet:
1080° C in OI
180
NE \
£ 160 =N
2 S
5 A
S 1 N
»
L 00
80
400 450 500 550 600 650 700

AnlaBtemperatur ° C

Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
muB in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden und mindestens 2 Stunden betragen.

Zweimaliges Anlassen erhoht die Zahigkeit und Temperaturwechselbestéandigkeit.
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Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckmaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur
Bestimmung der zweckméaBigen AnlaBtemperatur dienen.

220 ‘ Probe:
60 x 60 x60 mm
200 Gehértet:
1030° C in ©I
180
E 160} e ——
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AnlaBtemperatur ° C

Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
muB in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden und mindestens 2 Stunden betragen.

Zweimaliges Anlassen erhtht die Zahigkeit und Temperaturwechselbestandigkeit.
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MARKER W 50 — W. Nr. 2564

Richtanalyse: C Cr \'4 W
030 1.05 020 3.75%,

Wolframlegierter Warmarbeitsstahl von hoher Warmharte und Z&higkeit,
der Wasserkiihlung vertragt.

Wir liefern diesen Spezialstahl

a) gegliiht zum Harten und Anlassen nach dem Einarbeiten der Gravur,

b) in sonderbehandelter Ausfiihrung fiir Verwendung im Lieferzustand
(Warmbehandlung nicht mehr erforderlich). Die Bearbeitung ist mit
leistungsfahigen Werkzeugen noch einwandfrei durchfiihrbar.

Bei Ausfiihrung b) kommen die wegen der hohen Legierung gegebenen
vorziiglichen Eigenschaften besonders zur Geltung.

Anwendungsbereich

Warmmatrizen zur Fertigung von Schrauben, Muttern, Nieten und Form-
preBteilen; Werkzeuge in Metallstrang- und -rohrpressen; Matrizen und
Dorne fiir Bleirohrpressen; Matrizen, Kopfstempel und Auswerferdorne in
Friktionspressen; Druckgul3formen, Gesenkeinsatze und Gesenkkorner;
Backen, Stempel und Einsatze fir Schmiedemaschinen; Warmscheren-
messer, Warmschnitte, Warmlochstempel, Lochdorne, Lochdornspitzen,
Backen flr die elektrische SchweiBung; Abgratwerkzeuge.

Warmbehandlung

Weichglihen:

780—800° C durch mindestens 2 Stunden. Mdéglichst langsam im abge-
stellten Ofen erkalten lassen. Glihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:

Je nach GroBe und Starke der Werkzeuge bei1000—1050° C. Abkihlen in Ol
oder bei 950—980° C mit Abkiihlung in Wasser.
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MARKER DCM— W. Nr. 2343

Richtanalyse: | 84 Si Mn Cr Mo \'
0.35 1.0 0.40 9.15 1.45 0.50%

Chrom-Molybdén-Warmarbeitsstahl mit besonderer Widerstandsfahigkeit
gegen Abrieb, bei guter AnlaBbestandigkeit und Zahigkeit.
DCM wird gegliht oder vergltet geliefert.

Anwendungsbereich

DruckguBBformen, Kokillen und Kokillenkerne fiir Leichtmetall; Warm-
matrizen zur Nieten- und Schraubenfertigung; Warmarbeitswerkzeuge
aller Art fiir Schmiedemaschinen; Formteilpre3gesenke.

Warmbehandlung

Weichglihen:

800—830° C durch mindestens 2 Stunden. Méglichst Iangsam im ab-
gestellten Ofen erkalten lassen. Glihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglithen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von etwa einer Stunde.
Méglichst langsam erwarmen und abkuhlen.

Harten:
Je nach GroBe und Starke der Werkzeuge bei 970—1000° C.
Abkihlen in Ol oder bei 990—1020° C mit Abkiihlung durch Druckluft.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckmaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBbad gegeben. Die nachstehende Anlakurve soll als Richtlinie zur

Bestimmung der zweckmaBigen Anlatemperatur dienen.

220 Probe:

30x30<30 mm
00 Gehértetg _
- e 1020 °*C in Ol
160 \\

140

120

Festigkeit kg/mm?
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400 450 500 550 600 650 700 750

AnlaBtemperatur ° C

Die AniaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
muf in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden und mindestens 2 Stunden betragen,
Zweimaliges Anlassen erhoht die Zahigkeit und Temperaturwechselbestandigkeit.
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MARKER AW 50 — W, Nr. 2603

Richtanalyse: C  Cr Mo Vv W
0.45 1.35 0.50 0.80 0.509,

Legierter Warmarbeitsstahl mit hoher Warmverschleil3festigkeit und An-
laBbestandigkeit. AW 50 wird gegliiht oder verglitet geliefert.

Anwendungsbereich

Stempel und Warmmatrizen zur Fertigung von Schienennégeln, Schrauben,
Muttern, Nieten und Ventilkegeln; Gesenkeinsatze, Warmscherenmesser,
Warmschnitte, Warmlochstempel, Werkzeuge in Metallstrang- und -rohr-
pressen; DruckguBformen fir Buntmetalle; FormteilpreBgesenke, Loch-
dornspitzen.

Warmbehandlung
Weichglihen:

750—770° C durch mindestens 2 Stunden. Méglichst langsam im abge-
stellten Ofen erkalten lassen. Glihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:

Je nach GréBe und Starke der Werkzeuge bei 1000—1080° C.
In Ol abkihlen.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckmallig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur
Bestimmung der zweckmaéaBigen AnlaBtemperatur dienen.

220 Probe:
60 <60 <60 mm

200 Gehartet:
L — 1030° C in ©I
E " i
E 160 ™
(=)}
=4
= 40
:;g’ 120 NC

T —

Y 00

400 450 500 550 600 650 700
AnlaBtemperatur ° C

Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
muB in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden und mindestens 2 Stunden betragen.
Zweimaliges Anlassen erhéht die Z&higkeit und Temperaturwechselbestandigkeit.
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MARKER B 12__ W. Nr. 2092

Richtanalyse: C Cr
0.20  13.0%

Hochlegierter Chrom-Sonderstahl mit guter Widerstandsfahigkeit gegen
Abrieb und Bildung von Warmrissen.

Wir liefern diesen Sonderstahl:
a) gegliht zum Harten und Anlassen nach dem Bearbeiten,

b) in sonderbehandelter Ausfiihrung zur Verwendung im Lieferzustand
(Warmbehandlung nicht mehr erforderlich).

Eine Bearbeitung ist mit leistungsfahigen Werkzeugen noch einwandfrei
durchfiihrbar.

Bei der Ausfiihrung b) kommen die vorziglichen Eigenschaften besonders
zur Geltung, die der Stahl auf Grund seiner Legierung aufweist.

Anwendungsbereich
Formen, Formeneinsatze, Kerne und sonstige Bestandteile von DruckguB-
werkzeugen fir Leichtmetalle und niedrigschmelzende Schwermetalle, wie

Blei, Zink, Zinn und ihre Legierungen. Ferner Lochdornspitzen, Lochdorne,
Lochstempel.

Warmbehandlung

Weichglihen:

780—800° C durch mindestens 2 Stunden. Mdglichst langsam im ab-
gestellten Ofen erkalten lassen. Gliihharte max. 215 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkuhlen.

Harten:
Je nach GroBe und Gestalt der Werkzeuge bei 980—1020° C in Ol.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckmalBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein

AnlaBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur
Bestimmung der zweckmaBigen AnlaBtemperatur dienen.

200 Probe:

60 <60 <60 mm
- Gehartet:

" 980° C in Ol
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AnlaBtemperatur ° C
Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaB3dauer

mufB in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden und mindestens 2 Stunden betragen.
Zweimaliges Anlassen erhoht die Zahigkeit und Temperaturwechselbestandigkeit.
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MARKER PHM— W. Nr. 2323

Richtanalyse: C Cr Mo V
045 140 070  0.30%

PHM wird gegliiht oder vergitet geliefert.

Anwendungsbereich

Dieser Warmarbeitsstahl bewahrt sich besonders bei folgenden Werk-
zeugen:

Innenblichsen, Zwischenbiichsen, PreBmatrizen, Druckscheiben, Ma-
trizenhalter und Matrizenuntersatze in Metallstrangpressen; Warmscheren-
messer, DruckguBBformen, FormteilpreBgesenke, kleine hochbeanspruchte
Warmgesenke.

Warmbehandlung

Weichgllihen:

740—760° C durch mindestens 2 Stunden. Méglichst langsam im ab-
gestellten Ofen erkalten lassen. Gliuhharte max. 215 HB.
Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.

Méglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:
Je nach GroBBe und Starke der Werkzeuge bei 850—950° C in Ol.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckmaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur
Bestimmung der zweckmaBigen AnlaBtemperatur dienen.

220 Probe:
60 <60 <« 60 mm

200 Gehartet:
. 920° C in OI
o 16 —
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AnlaBtemperatur ° C

Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
muB in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden und mindestens 2 Stunden betragen.
Zweimaliges Anlassen erhéht die Zahigkeit und Temperaturwechselbestéandigkeit.
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MARKER SRS — W. Nr. 2713

Richtanalyse: e Cr Mo Ni \"
0.55 0.70 0.20 1.65 0.10%

Warmarbeitsstahl von hervorragender Zahigkeit.
SRS wird meist verglitet bis etwa 130 kg/mm? Festigkeit geliefert, d. h. ,,ver-
wendbar im Lieferzustand*’.

Anwendungsbereich

Warmgesenke aller GréBBen, PreBstempel, Zwischenbilichsen, Druckplatten
und Druckstiicke in Strang- und Rohrpressen; Backen, Stempel und Ein-
satze in Schmiedemaschinen; FormteilpreBgesenke fir Schwer- und

Leichtmetalle; groBe Warmscherenmesser, gro3e KunstharzpreBformen').
Warmbehandlung

Weichglihen:

720—740° C durch mindestens 2 Stunden. Méglichst langsam im ab-
gestellten Ofen erkalten lassen. Gliihharte max. 230 HB.
Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.

Méglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:
Je nach GroBBe und Gestalt der Werkzeuge bei 820—860° C in OI.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckmaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur
Bestimmung der zweckméaBigen AnlaBtemperatur dienen.

220 —y Probe:
60 <60 x60 mm
200 Gehartet:
840° C in Ol
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AnlaBtemperatur = C

Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
muB in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden und mindestens 2 Stunden betragen.
Zweimaliges Anlassen erhoht die Zahigkeit und Temperaturwechselbesténdigkeit.

') Wir bitten unsere Anleitung fiir die erforderliche Sonderbehandlung anzufordern.

45



MARKER SRS Extra— W. Nr. 2714

Richtanalyse: c Cr Mo  Ni V.
055 110 045 1.65  0.10%

Warmarbeitsstahl mit sehr hoher Zahigkeit, guter Formbestandigkeit und
vollkommener Sicherheit gegen ReilBen beim Harten. SRS Extra wird meist
gegliiht geliefert.

Anwendungsbereich

Hochbeanspruchte Warmgesenke, Warmmatrizen, FormteilpreBgesenke
und Gesenkeinsatze mit hohen Einbaufestigkeiten zum Schmieden und
Pressen von Stahl, Eisen und Nichteisenmetallen; PreBstempel, Zwischen-
bichsen, Matrizenhalter und Druckplatten zu Strangpressen; Warm-
scherenmesser.

Warmbehandlung
Weichglihen:
720—740° C durch mindestens 2 Stunden. Moglichst langsam im ab-
gestellten Ofen erkalten lassen. Gliihharte max. 230 HB.
Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkUhlen.
Harten:
Je nach GroBe und Gestalt der Werkzeuge:
820—850° C in Ol oder 850—880° C mit Druckluft.
Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckmaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBbad gegeben. Die nachstehende Anlakurve soll als Richtlinie zur
Bestimmung der zweckméaBigen AnlaBtemperatur dienen.

220 Probe:
60 > 60 <60 mm
200 Gehartet:
840° C in Ol
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AnlaBtemperatur ° C

Die Anlatemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
muB in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden und mindestens 2 Stunden betragen.
Zweimaliges Anlassen erh8ht die Zahigkeit und Temperaturwechselbestéandigkeit.
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MARKER WAGT — W. Nr. 2311

Richtanalyse: C Mn Cr Mo
0.40 1.25 1.85 0.209%

Warmarbeitsstahl mit besondererWarmverschleiBharte und guter Zahigkeit.
Wir liefern den Stahl gegliiht oder verglitet, wobei die Festigkeit in der
Regel bis etwa 120 kg/mm? betragt.

Anwendungsbereich
Schmiedehammergesenke, Abgratwerkzeuge, Lochbiichsen, PreBdorne in
Strangpressen fir die Verarbeitung von Zink- und Bleilegierungen usw.

Warmbehandlung

Weichglihen:
720—740° C durch mindestens 2 Stunden. Méglichst langsam im ab-
gestellten Ofen erkalten lassen. Glihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von etwa 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:
Je nach GroBe und Gestalt der Werkzeuge bei 820—850° C in OI.

Anlassen:
Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden

zweckmaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur

Bestimmung der zweckméaBigen AnlaBtemperatur dienen.

220 Probe:
60 <60 <60 mm
200 Gehartet:
840° Cin OI
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AnlaBtemperatur ° C
Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer

muB in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden und mindestens 2 Stunden betragen.
Zweimaliges Anlassen erhdht die Zahigkeit und Temperaturwechselbestéandigkeit.
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MARKER WAGT Extra

Richtanalyse: c Mn Cr Mo Ni VvV
043 1.40 230 025 050  0.10%

Warmarbeitsstahl mit ausgezeichneter WarmverschleiBharte und guter
Zahigkeit fiur Luft- und Olhartung.

Wir liefern den Stahl in der Regel gegliht, auf Wunsch jedoch auch ver-
gutet mit Festigkeiten bis etwa 120 kg/mm?2,

Anwendungsgebiete

Schmiedehammergesenke mit nachstehendem Bereich:
Abmessungen: Harten: Vergltefestigkeit:
bis 150 mm vkt. mit Druckluft bis 145 kg/mm?

bis 250 mm vkt. mit Druckluft bis 135 kg/mm?

bis 300 mm vkt. in Ol bis 150 kg/mm?

WAGT Extra ist ferner gut geeignet flir Abgratwerkzeuge, Lochbiichsen
und ahnliche Werkzeuge.

Warmbehandlung
Weichglihen:

720—740° C durch mindestens 2 Stunden. Méglichst langsam im ab-
gestellten Ofen erkalten lassen. Gliihhdrte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:

Je nach GroBe und Starke der Werkzeuge bei
840—870° C mit Druckluft oder 820—850° C in Ol (s. Anwendungsgebiete).

Anlassen:
Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden

zweckmaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur

Bestimmung der zweckmaBigen AnlaBtemperatur dienen.

290 Probe:
60 <60 <60 mm
200 Gehartet:
870° C in Druckluft
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AnlaBtemperatur ° C

Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
mufl in jedem Falle ausreichend lang hemessen werden und mindestens 2 Stunden betragen.
Zweimaliges Anlassen erhoht die Zahigkeit und Temperaturwechselbesténdigkeit.
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MARKER

STAHL

NS

MARKER Legierte Kaltarbeitsstahle

Unsere legierten Kaltarbeitsstahle entsprechen in ihrem Auf-
bau den Forderungen der verarbeitenden Industrie und sind
auf die im praktischen Gebrauch gegebenen Beanspruchungen
abgestimmt. lhre Glite und GleichmaBigkeit sind das Ergebnis
einer langjahrigen Entwicklungsarbeit. Ein Héchstmal3 an Zu-
verlassigkeit wird gekennzeichnet durch die Reinheit und
Dichte, die gute Harteannahme und Hartesicherheit dieser
Stahle.ZweckméaBig angewandt, verbiirgen sie beste Leistungen
und eine wirtschaftliche Ausnutzung der Werkzeuge.

Unsere nachstehende Ubersicht und die Einzelbeschreibungen
der verschiedenen Stahlmarken sollen dazu beitragen, die
Stahlauswahl zu erleichtern. In den Markenbeschreibungen
werden alle Erfahrungswerte genannt, die fiir die Auswahl
der Stahlmarke entscheidend sind.

Die gewilinschte Leistung und Dauerhaftigkeit der herzu-
stellenden Werkzeuge ist aber nur dann gesichert, wenn nicht
nur ein zweckentsprechender Werkstoff verwendet, sondern
auch die Warmbehandlung den jeweiligen Betriebsbedin-
gungen angepalBt wird.

Wir empfehlen daher, unsere Richtlinien fiir die Behandlung
unserer legierten und unlegierten Werkzeugstahle (s. Seiten

113—116) zu beachten.
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MARKER MNS — W. Nr. 2825

Richtanalyse: c Si Mn
0.53 0.90 0.909%,

Einfach legierter Warmarbeitsstahl, der meist vergttet, d. h. ,,verwendbar
im Lieferzustand'', zur Verfligung gestellt wird. Die Verglitefestigkeit liegt
in der Regel zwischen 80—100 kg/mm?.

Anwendungsbereich

Gesenke zum Schlagen einfacher Teile bei mittleren Stlickzahlen; Schnitte
zum Warmabgraten, Warmlochdorne, Stempel, Hammersattel. Ferner
Spannzangen und -patronen sowie @hnliche federnde Teile, Verschleiteile.

Warmbehandlung

Weichglihen:
650—680° C durch mindestens 2 Stunden. Moglichst langsam im ab-
gestellten Ofen erkalten lassen. Glihharte max. 220 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von etwa 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Héarten:
Je nach GroBe und Starke der Werkzeuge bei 820—860° C in Ol.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckmaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur
Bestimmung der zweckméaBigen AnlaBtemperatur dienen.

220 T -1 Probe:
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AnlaBtemperatur ° C

Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
muB in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden und mindestens 2 Stunden betragen.
Zweimaliges Anlassen erhoht die Zahigkeit und Temperaturwechselbestandigkeit.
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Aus unserer Bildreihe ,,Glitekontrolle’: RiBpriifung



Kaltarbeitsstahle

Warmbehandlung |

o L l i Erreichte Amtas
Glih- Gliih- Héartetemperatur . ) Harte temperatur und
tfgp- mha?(rtﬁB ‘c - Hartemittel | erreichte Harte

iehe Anla3-

720—750 230 820—860 oLDL | 5558 ‘ e BeHe 70

. P SIS SSER— R i T

720—750 siehe AnlaB3-

620660 245 820850 OL, DL 5356 kurve Seite 73

= - — i I TR

720—750 | |  siehe AnlaB-

620— 660 ‘ 245 820850 oL, DL 5356 | kurve Seite 74

| o ) ’ —
740760 230 850—920 oL 57—60 i =
740—760 | 230 850920 oL ‘ 55—58 e
| iehe AnlaB-
740—760 215 830920 W | 5356 kurve Seite 77
_— ety ¢ ol — I P |
. ' i f | siehe AnlaB-
730—740 215 760—820 w | 64—67 kurve Seite 78
H - ‘ | 5 siehe AnlaB-

720—750 ‘ 215 760—790 oL [ 63—64 kurve Selte 79

730750 230 820—860 oL 59—62 siehe AnlaB-

. ‘ | kurve Seite 80

730750 230 810850 oL 63—65 ‘ siehe Anlaf-

' | kurve Seite 81

- — | ilf BRSPS l, e

g | — 820 | s . siehe AnlaB-
700—730 200 770 | w 6466 kurve Seite 89
1 o - - \ S
o — \ e siehe AnlaB-
720740 230 820850 oL 60—63 ‘ i v €5
Einsetzan be: B0 —8607C | ot bol Oberflichenhrte Rc 60— 64

620—660 230

Zwischengliihen bei

610—630° C 770—810°C/0I

730—760 200

Einsetzen beé 840—860° C

Zwischengliihen bei . Hérten bei

700—720 165

750—780 ‘ 120

Lieferung vérgutet

80—100 kg/mm?
Festigkeit.

it 820—840°C/OI |
]Ein_setzen bei 840—860° C | e b R
Zanctsnguhen s 810—830° C/©!
— — - —— ) —.'_ 5
Einsetzen bei 850—880° C Harten bei

Zwischengliihen bei
630—650° C

Nitrieren durch 20—50 Stunden bei 500° C
im Ammoniakstrom.

770—790° C/W

Kernfestigkeit 110—140 kg/mm?

Oberflachenhéarte Rc 62—64

Kernfestigkeit 140—170 kg/mm?

Oberflachenharte Rc 62—64
Kernfestigkeit 100—130 kg/mm?*

Oberflachenharte Rc 62—65
Kernfestigkeit 50—70 kg/mm?

Oberflachenhérte
1000—1150 HV

DL = Druckluft

W = Wasser
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MARKER legierte

MARKER W. ! Richtanalyse . Lpie bMar:e,-{;
STAHL NI ) - . D genschaften esSc .;en s
| C|Si Mn Cr Mo Ni |V W | Bt
1 3
PSH 2721 (0,50 (0,25 0,50 1,05 | — 13,05 | — | — | zun s o werechleiBfest, 72
‘ |
PSHB | 2767 0,40 0,25 0,40 1,25 0,20 3,75 — — E;#f';;ﬁ"%:féﬁﬁg'r‘f;?‘fg“ 73
‘ Druck- und v;rschlﬁafest, B
PH 4 . — 0,40 0,25 0,50 1,10 0,30 4,0 0,15 — | auBerordentlich z&h, 74
: ! ! durchhértend.
: Widerstandsfahig gegen
220 M 2550 /0,55 0,90 0,30 (1,06 — — 0,18 1,85| Druck und Verschleil3, 75
L | i 7 schnﬁitt_haltig,_c_iurchlﬁrtenql._ _ f
! ' Widerstandsfahig gegen Ver- |
215 M 2542 0,45 0,90 0,30 1,06 — — 0,20 1,85 schleiB, Schlag und StoR, 76
| i ~ schnitthaltig, durchhartend. |
' ' Widerstandsfahig gegen
210 M 2541 0,35 0,90 0,30 1,06 — — /0,18 1,85 Schlag und StoB, zéh, T
| . ‘ | durchhartend.
: ‘ I Widerstandsfahig gegen
TAM — 0,85 0,25 025 — 0,15 0,20 0,30 — | Schlag und StoB, verschlei3- 78
| i fest, tiefe Harteschicht. |
465 M 2842 090 025190 — — — 040 - ' Praktisch verzugsfrei, schnitt- 79
d . ' | ' haltig, durchhartend.
| ' = b ol L — - 2 ==
K6 R 2943 0,60 0,85 0'75 14 120 - . 0|10 __ Zahund elast_‘isch, verschleil3- 80
: | } | | fest, durchhértend.
| S U, S e = _ e
i
K8R — 0851450701120 — | — | — VerschleiBfest, schnitthaltig, 81
4 ? : ! | zah, durchhartend.
_Widerstandsféihig gegen o
MSV — 1,00 0,20 0,25 -  — 0,20 — | Schlag und StoB3, verschleif3- 82
-  fest, Schalenhérter.
FS 2823 10,70 1650701 — | — | — | —'| — Elastisch, zéh, verschlei3fest, 83
\ ' ' ’ } durchhértend.
1 Druckfester und sehr zaher
WP 1 2764 0,19 0,25 I0.40 1,26 10,20(3,76 | — | — | %‘(ertn, Oberflache verschleiB- 84
| | |
| | | est.
1 Besonders hohe Kernfestig-
S7N — 0,30 0,30 0,60 1,35 0,25 0,50 0,12 — | keit, verschleiBfeste Oher- 86
flache.
STA 2162 020 025 125 115 — -— - .. VerschleiBfeste Oberflache, 88
' : el ' zéher Kern.
Sehr gut einsenkbaﬂohe i
ES 10 1121 /0,10 0,25 040 — — — | — —  Oberflachenharte, sehr zéher | 90
Kern.
Al " i ’ ;
HOV | 2851 0,35 0,25 0,60 1,40 1,10/ —  — —  Hochste Oberflachenharte bei 91

l

zahem Kern, kein Harteverzug. |
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MARKER 476 M — W. Nr. 2436

Richtanalyse: C Si Mn Cr W
2.10 0.30 0.30 12.0 0.709%,

Hochlegierter Sonderstahl von vorzlglicher Schnitthaltigkeit und sehr
starkem VerschleiBwiderstand. Werkzeuge aus diesem Stahl haben prak-
tisch keinen Héarteverzug. MARKER 476 M nimmt auch in den groBten
gewbhnlich vorkommenden Starken (ber den ganzen Querschnitt Glas-
harte an (Rc 63—65) und behalt nach entsprechendem Anlassen noch
ausreichende Zahigkeit.

Anwendungsbereich

Formschwierige Hochstleistungsschnitte bester MaBgenauigkeit zur
Massenfertigung von Prazisionsteilen aus diinnen Blechen und Bandern
aller Festigkeitsstufen, z. B. aus kaltgewalztem Bandstahl, Dynamo- und
Trafoblechen usw. Ferner Fiihrungsschnitte, Raumnadeln, kleine Scheren-
messer mit geringer Quetschbeanspruchung, Ziehringe, Ziehbacken und
Matrizen fir Stangenzug, Zieheisen fiir Drahtzug, Tiefziehwerkzeuge,
Drehmesser und Bohrer zum Bearbeiten nichtmetallischer Werkstoffe,
wie Horn, Marmor, Papier, Kunstharz; TubenpreBwerkzeuge, PreBwerk-
zeuge fir keramische Massen, Messer fur Drahtstiftmaschinen, Reduzier-
backen.

Warmbehandlung
Weichglihen:

800—840° C durch mindestens 2 Stunden. Im abgestellten Ofen oder unter
Asche moglichst langsam erkalten lassen. Gliihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:

Je nach GroBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 960—1000° C mit
Druckluft, bei 940—980° C in Ol oder im Warmbad von 400—450° C.
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MARKER 476 M Spezial

Richtanalyse: c Cr Mo \' W
2.0 12.0 0.50 0.50 1.0%,

Hochlegierter Spezialstahl von ausgezeichneter Schnitthaltigkeit und sehr
hohem VerschleiBwiderstand. Praktisch kein Harteverzug!

Der Stahl hartet in allen gewohnten Werkzeugstarken (ber den ganzen
Querschnitt durch und erreicht Glasharte (Rc 64—66).

Anwendungsbereich

Hoéchstbeanspruchte Schnittwerkzeuge zur Massenfertigung von Prazi-
sionsteilen aus diinnen Blechen und Bandern aller Festigkeitsstufen, ins-
besondere aus kaltgewalztem Bandstahl, Dynamo- und Trafoblechen.
Ferner Ziehringe, Ziehbacken und Matrizen fir Stangen- und Rohrzug,
Zieheisen fir Drahtzug, Tiefziehwerkzeuge, TubenpreBwerkzeuge, wie
Stempel und Spritzringe fiir die Aluminiumtubenerzeugung; PreBwerkzeuge
fir die Verarbeitung keramischer Massen, Reduzierbacken usw.

Warmbehandlung
Weichglihen:

800—840° C durch mindestens 2 Stunden. Im abgestellten Ofen oder unter
Asche moglichst langsam erkalten lassen. Gliihharte max. 245 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:
Je nach GréBe, Form und Starke der Werkzeuge bei

970—1000° C mit Druckluft oder
950— 980° C in Ol oder im Warmbad von 400—450° C.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein Anlabad gegeben.

Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe:
70 30 <30 x30 mm
Gehartet:
. 1000° C in Druckluft
1 4=-:.
60
&
2
% 50

40

100 150 200 250 300 350 400 450

AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muB
der Starke und GroBe der Werkzeuge angepaBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Z&higkeit zu erreichen.
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MARKER 476 M Extra— W. Nr. 2601

Richtanalyse: & Si Mn Cr Mo Vv W
1.65 0.30 0.30 12.0 0.60 0.10 0.50%

Hochlegierter Sonderstahl fiir Werkzeuge, die neben héchster Schnitt-
haltigkeit und VerschleiBfestigkeit beste Zahigkeit haben sollen. Der Stahl
ist praktisch verzugsfrei und nimmt auch in gréBeren Querschnitten Glas-
harte an (Rc 63-—65).

Anwendungsbereich

Formschwierige Hochleistungswerkzeuge, wie Fréaser und Frasmesser
zur Holzbearbeitung, Gewindewalzbacken, Gewindewalzrollen, Metall-
sagen, Perforierstempel, Kaltscherenmesser zum Schneiden von Blechen
bis 4 mm Dicke, Spaltschnitte, profilierte Tiefziehwerkzeuge, Ziehwerk-
zeuge fur Stangenzug, Eindriickpfaffen (Senkstempel).

Warmbehandlung
Weichglihen:

800—840° C durch mindestens 2 Stunden. Im abgestellten Ofen oder unter
Asche moglichst langsam erkalten lassen. Glithharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:
Je nach GroBe, Form und Stéarke der Werkzeuge bei 960—1000° C in OlI,
Druckluft oder im Warmbad von 400—450° C.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten Anlalofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen,

Probe:
70 30 %30 %30 mm
Gehartet:
1000° C in Druckluft
60 ~—1_
Q —
x
2
@50
o
40
100 150 200 250 300 350 400 4350

AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer mull
der Starke und GroBe der Werkzeuge angepallt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um heste Zahigkeit zu erreichen.
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Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.

Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

70 Probe:
30 %30 %30 mm
Gehartet:
980° C in Druckluft
—L.J\
60
-
~
(8]
0@ \"-
=
T %0
40
100 150 200 250 300 350 400 450

AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muB
der Starke und GréBe der Werkzeuge angepalBlt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden

betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Z&higkeit zu erreichen.
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Anlassen:
Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch

handwarm in den vorgewarmten Anlalofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

70

60

Harte Rec

40

Probe:
30 %30 <30 mm
Gehartet:
960° C in OI
‘_a\
‘ :
100 150 200 250 300 350 400 450

AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muB
der Starke und GroBe der Werkzeuge angepalit werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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MARKER ZES — W. Nr. 2090

Richtanalyse: s Si Mn Cr

210 030 030  12.0

Schnitthaltiger und verschleiBfester Werkzeugstahl fir formschwierige
Werkzeuge. Der Stahl ist besonders maB- und formbestandig. Er erreicht
beim Harten iber den ganzen Querschnitt hochste Harte (Rc 63—65) und
hat nach entsprechendem Anlassen gute Zahigkeit.

Anwendungsbereich

Formschwierige Schnittplatten und Schnittstempel, Spaltschnitte, Messer
an Drahtstiftmaschinen, Abschneidmesser und Abgratmatrizen an Muttern-
pressen, kleine Flach- und Kreisscherenmesser mit geringer Quetsch-
beanspruchung, S&gezahnstanzen, Geschirr-Stanzenstempel, Gewinde-
walzwerkzeuge, Raumnadeln, Werkzeuge zum Kaltspritzen von Tuben;
Ziehmatrizen und Ziehringe, Tiefziehwerkzeuge, Dorne zum Kaltziehen
von Metallen, Dorne zum Kaltpilgern von Stahlrohren, PreBwerkzeuge fiir
keramische Massen, Graphit, Kunstharze, Gummi, Eisenpulver; Bohr-
biichsen, Hilsen und Lehren.

Warmbehandlung

Weichgliihen:

800—840° C durch mindestens 2 Stunden. Im abgestellten Ofen oder unter
Asche mdglichst langsam erkalten lassen. Glihhéarte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Mdoglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:

Je nach GroBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 940—980° C in Ol

oder im Warmbad von 400—450° C. Diinne und formschwierige Werkzeuge
kénnen von 960—1000° C mit Druckluft gehartet werden.
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MARKER MW 5— W. Nr. 2453

Richtanalyse: C Cr W
1.30 0.30 4.75%

Sonderstahl mit vorzliglicher VerschleiBharte und ungewdhnlicher Schnitt-
haltigkeit. Der Stahl ist Schalenhéarter und behalt daher in Abmessungen
tiber 15 mm Starke einen zédhen Kern.

Anwendungsbereich

Hochleistungs-Kaltziehmatrizen zum Stangen- und Rohrzug; Feinst-
formmesser, Werkzeuge zum Bearbeiten nichtmetallischer Werkstoffe;
Schabewerkzeuge, Stichel usw.

Warmbehandlung
Weichglihen:

700—720° C durch 1—2 Stunden. Im abgestellten Ofen oder unter Asche
moglichst langsam erkalten lassen. Glihharte max. 280 HB.

Harten:

780—820° C in Wasser. Ziehwerkzeuge werden mit kraftigem Wasser-
sprudel oder Wasserstrahl nur an den Arbeitsflachen (Ziehkanal) gehartet!).
Bei kleinen oder diinnwandigen Werkzeugen kann auch durch Olhartung
(840—850° C) ausreichende Harte (etwa 64—66 Rc) erzielt werden.

Bei Wasserhartung wird etwa 65—67 Rc erreicht.

Entspannen:

Um héchste Harte zu behalten, wird das Werkzeug sofort nach dem Harten
mehrere Stunden in Wasser ausgekocht oder in einem Olbad von 120—150°C
entspannt.

') Wir bitten Sie, bei Bedarf eine Skizze des Hartesprudels anzufordern.
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MARKER ZES Extra— W. Nr. 2201

Richtanalyse: i cr \ B
1.65 12.0  0.10%

Hochlegierter Sonderstahl fir Werkzeuge, die neben hoher Schnitthaltig-
keit und VerschleiBfestigkeit gute Zahigkeit haben sollen.

Anwendungsbereich

Holzfraser und Holzfrasmesser, Flach- und Kreisscherenmesser zum
Schneiden von Blechen und Béandern unter 4 mm Dicke; Metallsdgen,
Eindrickpfaffen (Senkstempel), PreBwerkzeuge zur Verarbeitung von
Eisenpulver und ahnlichen stark schleiBenden Werkstoffen; Kopfstempel,
Ziehbacken und Matrizen fiir StangenguB; Tiefziehwerkzeuge,Spaltschnitte.

Warmbehandlung

Weichglihen:

800—840° C durch mindestens 2 Stunden. Im abgestellten Ofen oder unter
Asche mdglichst langsam erkalten lassen. Glihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:

Je nach GroBBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 960—1000° C in @I
oder im Warmbad von 400—450° C.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckmaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur
Bestimmung der zweckmaBigen AnlaBtemperatur dienen.

Probe:
70 30 %30 x30 mm
Gehartet:
980° C in Ol
40 \--__
[ —
[3)
o
<4 [ ——
=
MW 50
i
40
100 150 200 250 300 350 400 450

AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muf
der Stérke und GréBe der Werkzeuge angepaBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Z&higkeit zu erreichen.
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Entspannen:

Um héchste Harte zu behalten, wird das Werkzeug sofort nach dem Harten
mehrere Stunden in Wasser ausgekocht.

Wenn in Ausnahmeféllen eine niedrige Arbeitsharte und héhere Zahigkeit
notwendig sind, mull angelassen werden.

Hieruber gibt die nachstehende AnlaBkurve AufschluB3.

Probe:
70 30 % 30 x30 mm
— Gehaértet:
820° C in OI
-\
60
\\

& ‘\_ |
[ \ —
5 ~
T 50

40

100 150 200 250 300 350 400 450

AnlaBtemperatur ° C
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MARKER MW 3 — W. Nr. 2562

Richtanalyse: e Cr \" w

142 030 025 3.259

Riffelstahl von hochster Harte und vorziiglicher Schnitthaltigkeit. Der Stahl
ist Schalenhéarter und behalt in Abmessungen tber 15 mm Starke einen
zahen Kern.

Anwendungsbereich

Feinstformwerkzeuge in der Uhrenindustrie, Riffeimesser, Walzendreh-
stahle, Hinterdrehstahle, Glasschneidemesser, Gewindestrahler, Gravier-
und Schabewerkzeuge, Stichel, Senker, Hochleistungsziehmatrizen fir
den Stangen- und Rohrzug; Ziehmesser, Dorne fiir den Metallkaltzug,
Werkzeuge zum Bearbeiten von Kunststoffen, Glas und Porzellan; Waagen-
pfannen und -schneiden, Réssel- und SchloBteile, Reibahlen usw.

Warmbehandlung
Weichglihen:

700—720° C durch 1—2 Stunden. Méglichst langsam im abgestellten Ofen
oder unter Asche erkalten lassen. Gluhharte max. 280 HB.

Harten:

780—820° C in Wasser. Ziehwerkzeuge werden mit kraftigem Hartesprudel
oder durch Strahlhartung nur an den Arbeitsflaichen (Ziehkanal) abge-
schreckt'). Kleine oder diinnwandige Werkzeuge kénnen bei 840—850° C
in Ol gehéartet werden.

Harteannahme bei Wasserhartung etwa 66—68 Rc, bei Olhartung etwa
65—67 Rc.

') Wir bitten Sie, bei Bedarf eine Skizze des Hartesprudels anzufardern.
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MARKER LW 10— W. Nr. 2516

Richtanalyse: o e \Y W
1.20 0.20 0.10 1.00%

Werkzeug-Spezialstahl mit sehr guter Schnitthaltigkeit flir Wasserhartung.
Der Stahl ist Schalenharter und behalt daher in Abmessungen ber 10 mm
Starke einen zahen Kern.

Anwendungsbereich

Zerspanungswerkzeuge aller Art, wie Spiralbohrer, Spitzbohrer und son-
stige Bohrwerkzeuge, Gewindeschneidwerkzeuge; Rohrabschneidmesser,
arztliche Instrumente, Feilenhauermeilel fir Handbetrieb, Reibahlen,
Senker aller Art, Lochstempel, AusstoBer, Stemmeisen usw,

Warmbehandlung

Weichglihen:
720—740° C durch 1—2 Stunden. Mdglichst langsam im abgestellten Ofen
oder unter Asche erkalten lassen. Glihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:

Je nach Gro3e, Form und Starke der Werkzeuge bei 770—790° C in Wasser.
Erreichte Harte etwa 65—67 Rc. Bei dinnen Werkzeugen ist auch OI-
hartung oder gebrochene Hartung Wasser/@l anwendbar. Hierbei wird
eine Rockwellharte von 64—65 Rc erreicht.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch

handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe:
70 30 x30 <30 mm
Gehértet:
-..._____‘\ 780° C in Wasser
&0 S~
0 o T—
o
o =
£ ~
Hug 50 \\
= 15

40

100 150 200 250 300 350 400 450
AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muf3
der Stédrke und GroBe der Werkzeuge angepaBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um heste Z&higkeit zu erreichen.
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MARKER 477 M — W. Nr. 2419

Richtanalyse: C Si Mn Cr W

105 025 090 1.00 1.159%

Spezialstahl mit ausgezeichneter Formbestandigkeit und hoher Schneid-
und VerschleiBharte. Der Stahl hat sehr feines und gleichméaBiges Geflige,
gute Zahigkeit und ist gegliiht gut bearbeitbar. Er nimmt auch in groBBen
Starken eine hohe Harte an (Rc 63—66).

Anwendungsbereich

Gewindeschneidwerkzeuge, Schnitte, Fraser, Reibahlen, Hochleistungs-
feilen, SchloBteile zu Strickmaschinen, Kaliberwalzen fiir die Gummikabel-
fabrikation.

Warmbehandlung

Weichglihen:

740—770° C durch mindestens 2 Stunden. Méglichst langsam im abgestell-
ten Ofen oder unter Asche erkalten lassen. Gliihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:
Je nach GroBe und Starke der Werkzeuge bei 800—850° C in Ol.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
noch handwarm aus dem Ol genommen und in den vorgewarmten AnlaB3-
ofen oder in ein AnlaBbad gegeben.

Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe:
70 30 %30 <30 mm
Gehartet:
| 820° C in Ol
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AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muf
der Starke und GroBe der Werkzeuge angepaBt werden. Sie sollte mindestens 1 Stunde
betragen, um eine genligende Zahigkeit zu erreichen. Diese kann durch zweimaliges An-
lassen noch erhdht werden.
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MARKER C 73 — W. Nr. 2063

Richtanalyse: C Cr
1.45  1.409

MaB- und alterungsbestandiger Spezialstahl fiir @lhartung, mit vor-
ziiglicher Schnitthaltigkeit und auBerordentlich hoher VerschleiBharte.
Harteannahme Rc 64—66.

Anwendungsbereich'

Fraser, Bohrer, Senker, Reibahlen, R&umnadeln, kleine Flach- und Kreis-
scherenmesser, Stehbolzengewindebohrer und andere Gewindeschneid-
werkzeuge; Holzschraubenmesser, Profilmesser und sonstige Holzbe-
arbeitungswerkzeuge; Lehren, Kaliber, EndmaBe; GummipreBformen und
-schneidmesser, Stichel, Schaber, Feilscheiben, Fraserfeilen, Ziehdorne

fir den Kaltrohrzug, Biege- und Druckwerkzeuge, Tonschneidmesser.
Warmbehandlung

Weichglihen:

740—770° C durch mindestens 2 Stunden. Mdéglichst langsam im abgestell-
ten Ofen oder unter Asche erkalten lassen. Gliihharte max. 230 HB.
Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.

Méglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:

Je nach GréBe und Starke der Werkzeuge bei 830—860° C in Ol.
Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch

handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe:
70 303030 mm
Gehartet:
850° Cin Ol
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AnlaBtemperatur ° C

Der Anlaflgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muB
der Stérke und GréBe der Werkzeuge angepallit werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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MARKERCVC

Richtanalyse: ‘if Cr V
1.10 3.25 0.259,
Spezialstahl fiir auBerordentlich hohe Druckbeanspruchungen. CVC ist

besonders schnitthaltig und verschleil3fest. Er verfligt Gber sehr tiefe Ein-
hartung und erreicht hierbei eine Harte von 64—66 Rc.

Anwendungsbereich

GroBere Kugellager- und Rollenlagerringe, Druckscheiben, Druckringe,
ferner Schnitt- und Biegewerkzeuge, Gewindeschneidwerkzeuge, Loch-
stempel, Reibahlen, Fiihrungsstiicke, Exzenter, Daumen, Nocken, Kurven-
scheiben, Richt- und Polierrollen usw.

Warmbehandlung

Weichglihen:

740—770° C durch mindestens 2 Stunden. Mdéglichst langsam im abgestell-
ten Ofen oder unter Asche erkalten lassen. Glihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwédrmen und abkiihlen.

Harten:

Je nach GroBe und Starke der Teile bei 870--920° C in ©l. Bei besonders
starken Stlicken empfehlen wir eine Doppelhéartung, um gréBte Einharte-
tiefe und hochste Harte zu erzielen. Die zweite Hartung wird bei einer um
etwa 10—20° C niedrigeren Hartetemperatur durchgefihrt.

Anlassen:
Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch

handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen,

N Probe:
70 T 30 <30 %30 mm
Gehéartet:
870° C in Ol
0 .
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AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muB
der Starke und GréBe der Werkzeuge angepaBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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MARKER CDD — W. Nr. 2056

Richtanalyse: i Cr
0.90  0.80%

Druck- und verschleiBBfester Spezialstahl mit sehr tiefer Harteschicht.
Harteannahme in der Randzone etwa 65—67 Rc.

Anwendungsbereich

Pragestempel und Matrizen, Kopfstempel, Hammerkerne und -séattel,
einfache Druck-, Biege-, Richt-, Polier- und Bérdelrollen, groBBe Ziehringe
und Ziehstempel, Tiefziehwerkzeuge, Dreh- und Frésdorne, groBe Dreh-
bankkérner, Daumen, Nocken, Exzenter, Kurvenscheiben usw.

Warmbehandlung

Weichglihen:
730—750° C durch mindestens 2 Stunden. Mdoglichst langsam im abgestell-
ten Ofen oder unter Asche erkalten lassen. Gliihharte max. 215 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:

Je nach GréBe und Gestalt der Werkzeuge bei 780—800° C in Wasser/Ol
(gebrochene Hartung).

Anlassen:

Um héchste Harte zu behalten, wird das Werkzeug sofort nach dem Harten
mehrere Stunden in Wasser ausgekocht oder in einem ®lbad von etwa
120° C entspannt.

Der Harteverlauf bei héheren AnlaBtemperaturen kann der nachstehenden
AnlaBBkurve entnommen werden.

= Probe:
70 30 x 30 x30 mm
- Gehartet:
790 ° C in Wasser
60 T —
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AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge, Die AnlaBdauer muf
der Starke und GroBe der Werkzeuge angepalt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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MARKER KL 9 — W. Nr. 2067

Richtanalyse: C jr
1.00 1.55%

Druck- und verschleiBfester Spezialstahl fir Olhartung, mit guter MaBbe-
standigkeit beim Harten. Der Stahl hat tiefe Einhartung und erreicht eine
Rockwellharte von 63—65 Rc.

Anwendungsbereich

Kugellager- und Rollenlagerringe, Druckscheiben und -ringe sowie andere
Druckwerkzeuge; Fleischmaschinenmesser und -scheiben, Haarschneide-
maschinenmesser, Flihrungsstliicke, Exzenter, Daumen, Nocken, Kurven-
scheiben, Biege- und Bérdelrollen, Polier- und Richtrollen, Kaliber aller Art.

Warmbehandlung

Weichglihen:

750—770° C durch mindestens 2 Stunden. Méglichst langsam im abgestell-
ten Ofen oder unter Asche erkalten lassen. Glihharte max. 215 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Mdoglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:
Je nach GroBBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 810—860° C in Ol.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBBtemperaturen.

Probe:
70 30 x30 x30 mm
Gehartet:
840° C in Ol
O A
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AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muB
der Starke und GroBe der Werkzeuge angepaBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen,
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MARKER RH — W. Nr. 2093

Richtanalyse: C Cr

040 13.0%

Nichtrostender, hartbarer Sonderstahl mit hoher VerschleiBharte und Ma@3-
und Formbestandigkeit. Der Stahl hat tiefe Einhartung bei 55—57 Rc Harte-
annahme.

Anwendungsbereich

KunstharzpreBformen zur Verarbeitung chemisch angreifender Massen;
arztliche Instrumente, MeBwerkzeuge, Messerklingen und Messerwaren.
Fleischmaschinenmesser und -scheiben, TablettenpreBwerkzeuge.

Warmbehandlung

Weichglihen:

780—800° C durch mindestens 2 Stunden. Mdglichst langsam im abgestell-
ten Ofen oder unter Asche erkalten lassen. Glihharte max. 215 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1-—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:

Je nach GroBe und Gestalt der Werkzeuge bei 980—1020° C in Ol oder mit
Druckluft.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe:
70 3030 x 30 mm
Gehartet:
1020° C in Ol
60 !
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Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muR
der Stiarke und GréBe der Werkzeuge angepallt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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MARKER C 3— W. Nr. 2206

Richtanalyse: & Cr \"

140 030  0.10%

Besonders verschleiBfester Spezialstahl fir Wasserhartung, der beim
wiederholten Hérten gleichmaBig schrumpft. Der Stahl ist Schalenharter
mit etwas tieferer Hartezone. Harteannahme etwa 6567 Rc.

Anwendungsbereich

Ziehwerkzeuge, wie Kaltziehringe, Kaltziehmatrizen zum Ziehen von
Stangen und Rohren aus Eisen, Kupfer, Messing, Leichtmetall und son-
stigen Legierungen bei normalen Ziehgeschwindigkeiten. Ferner rotierende
Feilen, Fraser und Senker, Stichel, Schaber, Lehren, Kaltziehdorne fur
Metalle, BildhauermeiBBel, Schneiden und Pfannen zu Prazisionswaagen.

Warmbehandlung

Weichglihen:

730—750° C durch mindestens 2 Stunden. Moglichst langsam im abgestell-
ten Ofen oder unter Asche erkalten lassen. Gliihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C. mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:
Je nach GréBe und Gestalt der Werkzeuge bei 760—800° C in Wasser.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe:
70 30 %30 %30 mm
Gehartet:
790° C in Wasser
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AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBarad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muf3
der Stédrke und GroBe der Werkzeuge angepalBit werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zéhigkeit zu erreichen.
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MARKER PSHB — W. Nr. 2767

Richtanalyse: § Cr Mo Ni
0.40 125 0.20 3.79%

Sonderstahl von besonders hoher Zahigkeit und ausgezeichneter Wider-
standsféhigkeit gegen Schlag, Druck und Verschlei3. Bei sehr tiefer Ein-
hartung wird eine Harte von 53—56 Rc erreicht.

Anwendungsbereich

Sehr hoch beanspruchte Kaltpragewerkzeuge mit tiefen Gravuren; Kopf-
stempel fiir die Schrauben- und Nietenfabrikation; formschwierige und hoch
auf Druck beanspruchte Scherenmesser, Besteckstanzen und sonstige
Stanzwerkzeuge.

Warmbehandlung

Weichglihen:

720—750° C durch mindestens 2 Stunden. Langsam im abgestellten Ofen
erkalten lassen. AnschlieBend nochmals bei 620—650° C durch 4 Stunden
glihen und mdoglichst langsam im abgestellten Ofen erkalten lassen.
Glihharte max. 245 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.

Méglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:
Je nach GroBe und Starke der Werkzeuge bei 820—850° C in Ol oder mit
Druckluft.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen Anlatemperaturen.

I Probe:
70 60 x60 <60 mm
Gehéartet:
840° C in Ol
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AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muB
der Starke und GroBe der Werkzeuge angepalBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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MARKER PSH— W. Nr. 2721

Richtanalyse: C ~ Cr  Ni
050 1.05  3.25%

Werkzeug-Spezialstahl fiir hohe Druckbeanspruchung. Der Stahl hartet
noch in sehr groBen Starken (ber den ganzen Querschnitt durch und
erreicht hierbei eine Harte von 55—58 Rec.

Anwendungsbereich

Matrizen, Stanzen und Stempel zum Pragen von Abzeichen, Denkmiinzen,
Plaketten und Knopfen; formschwierige Eindriickpfaffen (Senkstempel),
PreBkopfe und Kopfstempel, KunstharzpreBformen.

Warmbehandlung
Weichglihen:

720—750° C durch mindestens 2 Stunden. Moglichst langsam im abgestell-
ten Ofen erkalten lassen. Glihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:

Je nach GréBe und Starke der Werkzeuge bei 820—860° C in Ol oder mit
Druckluft.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Haérten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe:
70 30 230230 mm
Gehartet:
850° C in @I
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AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die Anladauer muf
der Starke und GréBe der Werkzeuge angepaBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Z&ahigkeit zu erreichen.
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MARKER 220M — \. Nr. 2550

Richtanalyse: C  Si  Mn IR, SR, . A
0.55 0.90 0.30 1.05 0.18 1.85 %

Zahharter Sonderstahl mit bester Druckfestigkeit und Schnitthaltigkeit.
Der Stahl hartetin allen praktisch vorkommenden Starken (ber den ganzen
Querschnitt durch und nimmt hierbei eine Harte von 57—60 Rc an.

Anwendungsbereich

Hochbeanspruchte Lochstempel und Lochmatrizen, Schnittstempel,
Scherenmesser und Abgratschnitte, Pragewerkzeuge.

Ferner Hochleistungswerkzeuge fiir Holzbearbeitungsmaschinen, Flie3-
preBwerkzeuge, Kopfstempel flir Schrauben- und Nietenerzeugung, Markier-
stempel, Nietstempel.

Warmbehandlung

Weichglihen:

740—760° C durch mindestens 2 Stunden.

Moglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Glihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von etwa 1 Stunde.
Moglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:
Je nach GroBBe und Starke der Werkzeuge bei 850—920° C in Ol.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge sind noch
handwarm aus dem Ol zu nehmen undin den vorgewéarmten AnlaBofen oder
in ein AnlaBbad zu geben.

Die nachstehende AnlaBkurve zeigt den Zusammenhang zwischen AnlaB-
temperatur und Festigkeit.

Probe:
70 30 %30 <30 mm
Gehaértet:
900° C in Ol
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. AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muB
der Stérke und GréBe der Werkzeuge angepalBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen, um eine genligende Zahigkeit zu erreichen.

Zweimaliges Anlassen ist vorteilhaft zur Erhéhung der Zahigkeit.
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MARKER PH 4

Rich_tanalslse: C Cr Mo Ni V'

0.40  1.10 0.30  4.00 0.159%,

Sonderstahl von hervorragender Widerstandsfahigkeit gegen Druck,
Schlag und Verschlei3. Der Stahl erhalt tiefe Einhartung und erreicht eine
Harte von 53-—56 Rc.

Anwendungsbereich

Sehr hoch beanspruchte Kaltpragewerkzeuge, wie Besteckstanzen, Massiv-
pragewerkzeuge mit tiefen Gravuren; Kopfstempel fiir die Schrauben- und
Nietenfabrikation; formschwierige und hoch auf Druck beanspruchte
Scherenmesser, Stanzwerkzeuge.

Warmbehandlung

Weichglihen:

720—750° C durch mindestens 2 Stunden. Langsam im abgestellten Ofen
erkalten lassen. AnschlieBend nochmals bei 620—660° C durch 4 Stunden

glihen und moglichst langsam im abgestellten Ofen erkalten lassen.
Glihhéarte max. 260 HB.

Spannungsfreigliihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkiihlen.
Harten:

Je nach GroBe und Starke der Werkzeuge bei 820—850° C in Ol oder mit
Druckluft.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe:
70 60 x< 60 x 60 mm
Gehartet:
840° C in Ol
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AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer mul3
der Starke und GroBe der Werkzeuge angepalt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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MARKER 210 M — W. Nr. 2541

Richtanalyse: @ C Si  Cr \' W .
0.35 0.90 1.05 0.18 1.85%

AuBerordentlich zaher Sonderstahl fliir Wasserhartung, von bester Wider-
standsfahigkeit gegen Schlag und StoB. Der Stahl 14Bt sich tief einharten
und erreicht dann eine Harte von 53—56 Rc.

Anwendungsbereich

PreBluftwerkzeuge, wie Dépper, Stemmer, Nietstempel, Stampfer, Abbau-
meilBel und Spitzen. Ferner Warm- und KaltschrotmeiBel, Markierstempel,
Durchschlage, Feilengesenke.

Warmbehandlung

Weichglihen:

740—760° C durch 2 Stunden.

Méglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Gluhhéarte max. 215 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Héarten:
Je nach GroBe und Stérke der Werkzeuge bei 850—920° C in Wasser.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Hérten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckmaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur
Bestimmung der zweckmaBigen AnlaBtemperatur dienen.

Probe:
7 30 x30 %30 mm
Gehéartet:
900° C in Wasser
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AnlaBtemperatur ° C

Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
muB} in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Durch zweimaliges Anlassenwerden Zéhigkeit und Temperaturwechselbesténdigkeit
erhdht.
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MARKER 215 M — W. Nr. 2542

Richtanalyse: 977 S_l _C_r e V_ _Vl_

0.45 090 1.05 020 1.859
Sehr zdher und bruchsicherer Sonderstahl mit hoher Dauerfestigkeit.
Er 1aBt sich tief durchhéarten und erreicht dann eine Harte von 55—58 Rc.

Anwendungsbereich

PreBluftwerkzeuge, wie Dopper, MeiBel und Stemmer; Kaltlochstempel,
Scherenmesser mit hoher Quetschbeanspruchung, Abgratschnitte.
Ferner Werkzeuge firWarmarbeit, wie PreBdorne, PreBmatrizen, Matrizen-
halter und Druckscheiben in Metallstrang- und -rohrpressen, Bleirohr-
matrizen, Warmmatrizen und Warmgesenke fiir die Schrauben- und Nieten-
fertigung, Lochdornspitzen, Warmlochstempel, Warmscherenmesser und
Abgratschnitte; Backen, Stempel und Einsatze in Schmiedemaschinen.
Weiterhin SchrotmeiB3el, Markierstempel, AbbaumeiBel und Spitzen,
Tankholzspaltmesser.

Warmbehandlung

Weichglihen:

740—760° C durch 2 Stunden.

Méglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Glihharte 230 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:

Je nach GroBe und Starke bei 850—920° C in OIl. Einfache Werkzeuge,
wie MeiBel, Stemmer u. dgl., kénnen in Wasser abgekihlt werden.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden zweck-
mé&Big noch handwarm in den vorgewadrmten AnlaBofen oder in ein Anla3-
bad gegeben.

Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur Bestimmung der zweck-
méBigen AnlaBtemperatur dienen.

Probe:
70 30 <30 x30 mm
Gehértet:
920° C in OI
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AnlaBtemperatur ° C

Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
mufBl in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
be}t'rahgen. Durch zweimaliges Anlassen werden Zahigkeit und Temperaturwechselbesténdigkeit
erhoht.
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MARKER 465 M — W. Nr. 2842

Richtanalyse: C Si Mn \"
090 025 1.90  0.10%

MaB- und formbestidndiger Spezialstahl mit guter Schnitthaltigkeit und
hoher Zahigkeit. Der Stahl ist gegliiht besonders gut bearbeitbar. Er nimmt
in nicht zu starken Querschnitten gleichmaBig bis in den Kern hohe Harte
(Rc 63—64) an.

Anwendungsbereich

MARKER 465 M ist ein umfassend verwendbarer Werkstattenstahl, z. B.
fur formschwierige Schnittmatrizen und Schnittstempel fiir Bleche bis
3 mm Stéarke; Gewindebohrer und Schneideisen, Gewindefraser, Handreib-
ahlen, Bohrlehren, Bohrbiichsen.

Weitere Verwendungszwecke: Lehrbolzen und Lehrringe, kleine Gummi-
und KunstharzpreBformen, kleine Scherenmesser, Kaliberwalzen fiir die
Gummikabelherstellung.

Warmbehandlung
Weichglihen:
720—750° C durch mindestens 2 Stunden.

Moglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Glihhéarte max. 215 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:
Je nach GréBBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 760—790° C in OlI.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm aus dem Ol genommen und in den vorgewarmten AnlaBofen
oder in ein AnlaBbad gegeben.

Die nachstehende AnlalBkurve zeigt den Zusammenhang zwischen Anlai-
temperatur und Festigkeit.

Probe:
70 30 %30 %30 mm
Gehértet:
780° C in Ol
60 P ——
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AnlaBtemperatur ° C
Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer

muB der Starke und GroBe der Werkzeuge angepalt werden. Sie sollte mindestens 1 Stunde
betragen, um eine befriedigende Zahigkeit zu erreichen. Zweimaliges Anlassen ist vorteilhaft.
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MARKER TAM

Richtanalyse: & Mo - NI N -
0.85 0.15 0.20 0.30%,

Werkzeug-Spezialstahl fiir Wasserhartung, mit groBerer Tiefe der Harte-
zone und auBBerordentlich hoher Zahigkeit. Der Stahl hat sich vornehmlich
bewahrt fiir besonders hoch auf Druck und Schlag beanspruchte Kaltschlag-
und Pragewerkzeuge. Durch entsprechende Wahl der Abschreckbedingun-
gen kann die Tiefe der Einhéartung den Arbeitsbedingungen angepalt
werden. Ein zaher Kern tritt erst bei Abmessungen tber 20 mm auf. In der
Hartezone wird eine Harte von 64—66 Rc erreicht.

Anwendungsbereich

Kaltschlagwerkzeuge mit besonders hoher Druckbeanspruchung zur
Kaltfertigung von Schrauben, Muttern, Bolzen und Nieten; Massiv- und
Hohlpragewerkzeuge aller Art, Ziehwerkzeuge, Reduzierbacken, Dorne,
Stempel, Hammerkerne usw.

Warmbehandlung

Weichgliuhen:

730—740° C durch mindestens 2 Stunden.

Moglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Glihharte max. 215 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.

Méglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Héarten:
JenachForm, Gro3e und gewlinschter Einhartetiefe bei 760—820°C inWasser.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.

Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe:
70 30 <30 x30 mm
—_— Gehartet:
[ ~ 790° C in Wasser
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AnlaBtemperatur ° C
Der AnlaBBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muB

der Starke und GréBe der Werkzeuge angepalBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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MARKERKSR

ﬁichtanalyse: C Si Mn L
0.85 115 070  1.209,

Sonderstahl fur Olh&rtung, mit ausgezeichneter Schnitthaltigkeit, guter
Zahigkeit und Elastizitat. Der Stahl hartet auch in gréBeren Starken tiber den
ganzen Querschnitt durch und erreicht dann eine Harte von 63—65 Rec.

Anwendungsbereich

Gewindebohrer, Spiral- und Spitzbohrer, Gewindeschneideisen, Kluppen-
backen, Schneidmuttern, Gewindestrahler, Gewindewalzbacken, Schnitte
und Stanzen, Schnittstempel, Biegewerkzeuge, Holz-, Leder- und Gummi-
bearbeitungswerkzeuge, Kreisscherenmesser, MeBwerkzeuge, Druckrollen.

Warmbehandlung

Weichglihen:

730—750° C durch mindestens 2 Stunden. Im abgestellten Ofen oder unter
Asche langsam erkalten lassen. Glihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:
Je nach GréBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 810—850° C in OlI.

Anlassen:
Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckmaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein

AnlaBbad gegeben. Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur
Bestimmung der zweckmalBigen AnlaBtemperatur dienen.

Probe:
70 30 <3030 mm
Gehdrtet:
840° C in Ol
60 S—
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AnlaBtemperatur ° C

Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge, Die AnlaBdauer
muB in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Zweimaliges Anlassen erhdht die Zahigkeit.
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MARKERKG6R

Richtanalyse: C S Mn Cr \"

060  0.85 075  1.20 0.10%,

Sonderstahl mit guter Schnitthaltigkeit bei besonders hoher Zahigkeit und
Elastizitat. Der Stahl verfiigt tber tiefe Einhartung, wobei eine Harte von
59—62 Rc erreicht wird.

Anwendungsbereich

Kaltlochstempel zum Lochen von Kesselblechen, Tragern und Schienen;
Scherenmesser mit hoher Quetschbeanspruchung, Holzbearbeitungs-
werkzeuge, wie Fras- und Hobelmesser, Fraskettenzéhne. Ferner Spann-
patronen, Spannzangen, Auswerferstifte und andere federnde Teile;
FlieBpreBwerkzeuge, Kaltpragewerkzeuge, PreBplatten fir keramische
Werkstoffe, Biegestanzen, Tabletten- und Abgratwerkzeuge.

Warmbehandlung
Weichglihen:
730—750° C durch mindestens 2 Stunden.

Moglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Glihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:
Je nach GroB3e und Starke der Werkzeuge bei 820—860° C in Ol.

Anlassen: :

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur Bestimmung der zweck-
maBigen AnlaBtemperatur dienen.

Probe:
70 30 %30 30 mm
Gehaértet:
850° C in Ol
60 S —
——L__l____
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AnlaBtemperatur ° C
Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muf3

der Stiarke und GréBe der Werkzeuge angepalit werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Z&ahigkeit zu erreichen.

80



MARKER FS— W. Nr. 2823

Richtanalyse: C Si Mn
070 1.65  0.70%

Spezialstahl, der gute Elastizitat mit hoher VerschleiBfestigkeit verbindet
und auBBerordentlich zah ist.
Harteannahme 60—63 Rc.

Anwendungsbereich

Spannzangen, Vorschubzangen, Spannpatronen und andere federnde
Teile. Ferner Auswerferdorne und Stifte, Abgratwerkzeuge, Schrauben-
schlissel und Schraubenzieher.

Warmbehandlung

Weichglihen:

720—740° C durch mindestens 2 Stunden. Im abgestellten Ofen oder unter
Asche langsam erkalten lassen. Gliihharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:
Je nach Groéf3e, Form und Starke der Werkzeuge bei 820—850° C in OI.

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen

Probe:
70 30 <30 30 mm
Gehartet:
840° Cin OI
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AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaB3grad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muB
der Starke und GréBe der Werkzeuge angepaBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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MARKER MSYV

Richtanalyse: C Si Mn \'
1.00 020 025  0.209,

Sonderstahl fir Wasserhartung. Kraftige Einhartetiefe, glasharte Oberflache
(Rc 64—66) und zéher Kern. Der Stahl ist auBerst widerstandsfahig gegen
Schlag- und StoBbeanspruchung und unempfindlich beim Harten.

Anwendungsbereich

Hochbeanspruchte Kaltschlagmatrizen, Kaltschlagbacken und Kopfstempel
zur Fertigung von Schrauben, Nieten und Kugeln; Kolben fur Niet-, MeilBel-,
Keilloch- und Abbruchhammer, kleine Pragematrizen, Minz- und Me-
daillenstempel, Tiefziehwerkzeuge.

Warmbehandlung

Weichglihen:

700—730° C durch mindestens 2 Stunden. Im abgestellten Ofen oder unter
Asche langsam erkalten lassen. Glihharte max. 200 HB.
Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:

Je nach GrolBe, Form und Stérke derWerkzeuge bei 770—820° C in Wasser.
Kaltschlag- und andere Werkzeuge, die mdglichst tief und gleichméaBig
einharten sollen, werden zweckmaBlig im Hartesprudel oder durch Wasser-
strahl abgeschreckt').

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlalBofen oder in ein AnlalBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe:
70 30 <30x30 mm
Gehartet:
800° C in Wasser
&0 —-—_--\
© T ~
x N
ol
¥ - -“--._
40
100 150 200 250 300 350 400 450

AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muf3
der Starke und GroBe der Werkzeuge angepallt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.

') Wir bitten gegebenenfalls eine Skizze der Sprudelvorrichtung bei uns anzufordern.
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Zwischenglihen:

In der gleichen Verpackung bei 610—630° C durch mindestens 2 Stunden
mit langsamer Abkihlung.

Harten:
Je nach GroBBe und Starke der Werkzeuge bei 770—810° C in Ol.

Einsatzbehandlung ohne Zwischengliihen

Einsetzen:
Bei 820—830° C, je nach erforderlicher Einsatztiefe durch mehrere Stunden.

Harten:
Unmittelbar aus dem Einsatz in Ol abkiihlen.

Anlassen:

Bei beiden Behandlungsarten ist unmittelbar nach dem Harten anzulassen.
Die Werkzeuge werden noch handwarm dem Ol entnommen und in den vor-
gewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.

AnlaBtemperatur: 180—200° C.

Die AnlaBdauer richtet sich nach der GroBe und Starke der Werkzeuge.
Sie sollte mehrere Stunden betragen, um die Hartespannungen mit Sicher-
heitabbauen zu kénnen.

Die nach dem Anlassen erreichte Oberflachenharte betragt 58—62 Rc.
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MARKER WP 1 — W. Nr. 2764

Richtanalyse: c Cr Mo  Ni
0.1 1.25 0.20 3.15"%

Spezialeinsatzstahl mit sehr hoher Kernfestigkeit bei besonders groB3er
Zahigkeit, daher widerstandstahig gegen groBte Driicke. Der Stahl ist
gegluht gut bearbeitbar, vorziglich polierfahig und hervorragend geeignet
fir auBerordentlich hoch auf Druck und Schlag beanspruchte Werkzeuge
und Maschinenteile. Er erreicht beim Einsatzharten eine Oberflachenharte
von 60—64 Rc, bei 110—140 kg/mm? Kernfestigkeit.

Anwendungsbereich

KunststoffpreBmatrizen aller Art, insbesondere solche mit schwachen

Stegen und Vorspringen; PreBzylinder, Plunger und sonstige Maschinen-
teile.

Warmbehandlung
Weichglihen:

620—660° C durch mindestens 2 Stunden.

Moglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Gluhharte max. 230 HB.

Spannungsfreiglihen:

Um beim Harten von KunststoffpreBmatrizen und ahnlichen Werkzeugen
den Harteverzug auf ein Mindestmall beschranken zu kdénnen, ist es
unbedingt notwendig, nach Beendigung der Grobarbeiten ein Entspan-
nungsglihen durchzufiihren. Hierdurch wird das beim Ausarbeiten der
meist tiefen Gravuren gestérte Gleichgewicht der Zug-Druckspannungen
im Werkstlick weitgehend wieder hergestellt. Damit sind die Voraus-
setzungen fir ein méglichst verzugsfreies Harten gegeben.

DieEntspannungstemperatur betragt etwa 650°C, dieHaltezeit3—4 Stunden.
Es empfiehlt sich, das Werkzeug im Ofen erkalten zu lassen, und zwar durch
stufenweises Abschalten der Beheizung. (Temperaturabfall héchstens
5—7° C je Stunde.)

Einsatzbehandlung mit Zwischengliihen

Einsetzen:

Bei 840—860° C. Einsatzdauer je nach erforderlicher Einsatztiefe. Die
Werkzeuge erkalten auBerhalb des Ofens im Einsatzkasten.
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Zwischenglihen:

In der gleichen Verpackung bei 650—680° C durch mindestens 2 Stunden
mit langsamer Abkihlung.

Harten:
Je nach GroBe und Starke der Werkzeuge bei 820—840° C in OI.

Einsatzbehandlung ohne Zwischengliihen

Einsetzen:

Bei 820—830° C, je nach erforderlicher Einsatztiefe durch mehrere Stunden.

Harten:

Unmittelbar aus dem Einsatz in Ol abklhlen.

Anlassen:

Bei beiden Behandlungsarten ist sofort nach dem Harten anzulassen. Die
Werkzeuge werden noch handwarm aus dem Ol genommen und in den
vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.

AnlaBtemperatur: 180—200° C.

Die AnlaBdauer richtet sich nach der GréBe und Starke der Werkzeuge.
Sie sollte mehrere Stunden betragen, um die Hartespannungen mit Sicher-
heit abbauen zu kénnen. Die nach dem Anlassen erreichte Oberflachen-
harte betragt 59—62 Rc. '
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MARKER STN

Richtanalyse: c Mn Cr Mo Ni \"

030 060 1.35 0.25 050 0.129

Sonderstahl fiir Einsatzhartung zur Erzielung hoher Kernfestigkeit. Der
Stahl ist maB3- und formbestandig beim Héarten, ausgezeichnet bearbeitbar,
polierfahig und hat eine gute Warmeleitfahigkeit. S7N erreicht beim Einsatz-
harten eine Oberflachenharte von 62—64 Rc, bei 140—170 kg/mm? Kern-
festigkeit.

Anwendungsbereich

GroBe KunststoffpreBmatrizen und ahnliche Werkzeuge, die spezifisch
hohen Driicken ausgesetzt sind und daher neben verschleiBfester Ober-
flache einen druckfesten, zahen Kern haben miissen. Ferner Werkzeuge
zum Pressen keramischer Massen.

Warmbehandlung

Weichglihen:

730—760° C durch mindestens 2 Stunden. Mdglichst langsam im abgestell-
ten Ofen oder unter Asche erkalten lassen. Glihharte max. 200 HB.

Spannungsfreiglihen:

Um beim Harten von KunststoffpreBmatrizen und &hnlichen Werkzeugen
den Harteverzug auf ein Mindestmal3 beschranken zu kdnnen, ist es un-
bedingt notwendig, nach Beendigung der Grobarbeiten ein Entspannungs-
glihen durchzufiihren. Hierdurch wird das beim Ausarbeiten der meist
tiefen Gravuren gestorte Gleichgewicht der Zug-Druckspannungen weit-
gehend wieder hergestellt. Damit sind die Voraussetzungen fiir ein
moglichst verzugsfreies Harten gegeben.

Die Entspannungstemperatur betragt etwa 650° C, die Haltezeit 3—4 Stunden.
Es empfiehlt sich, das Werkstiick im Ofen erkalten zu lassen, und zwar
durch stufenweises Abschalten der Beheizung.

(Temperaturabfall etwa 5—7° C je Stunde.)

Einsatzbehandlung mit Zwischengliihen
Einsetzen:

Bei 840--860° C. Einsatzdauer je nach der erforderlichen Einsatztiefe.
Die Werkzeuge erkalten auBerhalb des Ofens im Einsatzkasten.
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Zwischengliihen:
In der gleichen Verpackung bei 650—680° C durch mindestens 2 Stunder
mit langsamer Abkihlung.

Harten:
Je nach GrolBe und Starke der Werkzeuge bei 810—830° C in Ol.

Einsatzbehandlung ohne Zwischengliihen

Einsetzen:
Bei 820—830° C, je nach erforderlicher Einsatztiefe durch mehrere Stunden

Harten:
Unmittelbar aus dem Einsatz in Ol abkihlen.

Anlassen:

Bei beiden Behandlungsarten ist sofort nach dem Harten anzulassen
Die Werkzeuge werden noch handwarm aus dem Ol genommen und in
den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.

AnlaBtemperatur: 180—200° C.
Die AnlaBdauer richtet sich nach der GroBe und Starke der Werkzeuge.
Sie sollte mehrere Stunden betragen, um die Hartespannungen mit Sicher-

heit abbauen zu kdonnen. Die nach dem Anlassen erreichte Oberflachen-
harte betragt 59—62 Rc.
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MARKERS T7A

Richtanalyse: L Mn  Cr
020 1.25  1.159%,

Einsatzstahl mit verschleiBfester Oberflache und zahem Kern, gegliht
sehr gut bearbeitbar, nach Sonderbehandlung auch gut kalt senkbar.
Glihhéarte nach dieser Sonderbehandlung max. 150 HB. Der Stahl erreicht
beim Einsatzharten eine Oberflachenharte von 62—64 Rc, bei 100 —
130 kg/mm? Kernfestigkeit.

Anwendungsbereich

l:(unstharzprerormen, einsatzgehartete Maschinen- und Bauteile, Ex-
zenter, Nocken, Kurvenscheiben, Daumen, Fuhrungen, Fuhrungsstiicke

und Fihrungsrollen, PreBplatten fliir keramische Werkstoffe, Lederbear-
beitungswerkzeuge, Lehren.

Warmbehandlung

Weichglihen:

700—720° C durch mindestens 2 Stunden. Méglichst langsam im abgestell-
ten Ofen oder unter Asche erkalten lassen. Gliihharte max. 165 HB.

Spannungsfreiglihen:

Um beim Harten von KunstharzpreBformen und ahnlichen Werkzeugen
den Harteverzug auf ein Mindestmall beschranken zu kénnen, ist es un-
bedingt notwendig, nach Beendigung der Grobarbeiten ein Entspannungs-
glihen durchzufihren. Hierdurch wird das beim Ausarbeiten der meist
tiefen Gravuren gestodrte Gleichgewicht der Zug-Druckspannungen weit-
gehend wieder hergestellt. Damit sind die Voraussetzungen fir ein mog-
lichst verzugsfreies Harten gegeben.

Die Entspannungstemperatur betragt etwa 650° C, die Haltezeit 3—4 Stunden.

Es empfiehlt sich, das Werkstiick im Ofen erkalten zu lassen, und zwar
durch stufenweises Abschalten der Beheizung.
(Temperaturabfall héchstens 5—7° C je Stunde.)

Einsatzbehandlung mit Zwischengliihen

Einsetzen:

Bei 840-860° C. Einsatzdauer je nach erforderlicher Einsatztiefe. Die
Werkzeuge erkalten auBBerhalb des Ofens im Einsatzkasten.
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MARKER HOV — W. Nr. 2851

Richtanalyse: C_ Si 4 _Mn | Er {\_I o
0.35 0.25 0.60 1.40 110,

Legierter Sonderstahl fir Nitrierhartung, der zur Sicherung bester Eigen-
schaften der Nitrierschicht nur vergltet geliefert wird. Masse und Form
bleiben beim Nitrierverfahren praktisch unverandert. Deshalb werden die
betreffenden Teile auf Fertigmal3 bearbeitet und nitriert.

Die hohe Oberflachenharte einer Nitrierschicht ist bei keinem anderen
Oberflachen-Harteverfahren erreichbar.

Anwendungsbereich

Kunststoffmatrizen, MeBwerkzeuge, Schneckenwellen, Kolben, Zylinder
und sonstige verschleillfeste Teile.

Behandlung

Spannungsfreiglihen:

Im weitestgehend vorgearbeiteten Zustand bei ca. 620—650° C mit einer
Haltezeit von 1—2 Stunden. Moglichst langsam erwarmen und abkiihlen.
Danach erfolgt die Fertigbearbeitung auf eine metallisch blanke Oberflache.

Entfetten:

Wenn Teile mit fettiger Oberflache nitriert werden, entstehen weiche
Flecken. Daher mussen Fettiberziige vor dem Nitrieren sorgfaltig mit
Ather oder Alkohol beseitigt werden.

Nitrieren:

Bei 500° C im Ammoniakstrom durch 25—50 Stunden. Die erreichte Ober-
flachenhéarte betragt 1000—1150 HV (Vickers).
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MARKERES 1

Richtanalyse: @ C Si Mn
0.10 0.25 0.40%,

Einsatzstahl fir Wasserhartung, der sich bei spanloser Verformung durc
gute Einsenkbarkeit auszeichnet. Er erreicht beim Einsatzharten eine Obe
flachenhéarte von 62—65 Rc, bei 50—70 kg/mm? Kernfestigkeit.

Anwendungsbereich
KunstharzpreBmatrizen, Formen der keramischen Industrie, Lehre
Kaliber usw. '

Warmbehandlung

Weichglihen:
700—720° C durch mindestens 2 Stunden. Moéglichst langsam im abgestel
ten Ofen oder unter Asche erkalten lassen. Glihharte max. 120 HB.

Spannungsfreiglihen:

Um beim Harten von KunstharzpreBmatrizen und ahnlichen Werkzeuge
den Harteverzug auf ein Mindestmal3 zu beschranken, ist es notwendi
nach Beendigung der Grobarbeiten ein entspannendes Glithen vorzi
nehmen. Hierdurch wird das beim Ausarbeiten der meist tiefen Gravure
gestorte Gleichgewicht der Zug-Druckspannungen im Werkstiick wei
gehend wieder hergestellt und so eine wichtige Voraussetzung fiir moy
lichst verzugsfreies Harten erfiillt.

Die Entspannungstemperatur betragt etwa 650° C, die Haltezeit 3—4 Stunde
Es empfiehlt sich, das Werkstlick im Ofen erkalten zu lassen, und zwi
durch stufenweises Abschalten der Beheizung.

(Temperaturabfall hochstens 5—7° C je Stunde.)

Einsatzbehandlung mit Zwischengliihen

Einsetzen:
Bei 850—880° C. Einsatzdauer je nach erforderlicher Einsatztiefe. D
Werkzeuge erkalten aullerhalb des Ofens im Einsatzkasten.

Zwischenglihen:
In der gleichen Verpackung bei 630—650° C durch mindestens 2 Stunde
mit langsamer Abkulhlung.

Harten:
Je nach GréBe und Gestalt der Werkzeuge bei 770—790° C in Wasse

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noc
handwarm aus dem Wasser genommen und in den vorgewarmten Anlal
ofen cder in ein AnlaBbad gegeben.

Zur Erhaltung hdchster Oberflachenharte ist ein mehrstiindiges Auskoche
in Wasser vorzunehmen. Hbéhere Zahigkeit erbringen AnlaBtemperature
zwischen 140—180° C.
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Teilansichten aus der Versandkontrolle:

Richten von geschmiedetem Edelstahl




MARKER

N

MARKER Unlegierte Werkzeugstahle

92

Fir diese Stahle ist kennzeichnend, dal3 sie beim Harten
eine gleichméBige, auf etwa 2—4 mm Tiefe beschrankte,
meist glasharte Harteschicht annehmen und einen zahen
Kern behalten. Sie sind deshalb vorziiglich geeignet fiir
alle Arten von Werkzeugen, die vorwiegend schlag- und
stoBartigen Beanspruchungen unterliegen.

Ein MaBstab fiir die Oberflachenharte und Zahigkeit
des Kernes ist die Hohe des Kohlenstoffgehaltes. Durch
entsprechende Stahlauswahl kénnen daher die ver-
schiedensten Anforderungen der Praxis erfiillt werden.

Die nachstehende Gesamtiibersicht und die Beschrei-
bungen der einzelnen Stahimarken geben Auskunft Gber
die Eigenschaften unserer unlegierten Werkzeugstahle.
Sie sollen dazu beitragen, die Auswahl des jeweils
zweckgerechten Stahls zu erleichtern.

Die gewilinschte Leistung kann aber nur dann erreicht
werden, wenn das Harten und Anlassen der Werkzeuge
mit der erforderlichen Umsicht und Sorgfalt geschieht.
Wir bitten deshalb unsere Richtlinien flir die Behandlung
unserer Werkzeugstahle (siehe Seiten 113—116) zu
beachten.



Werkzeugstahle

, Warmbehandlung ! Fsy
Schmiede- . Erreichte e fzr:p.
temp. Glihtemp. | Gliihharte | Hartetemp. Hartemittel|  Hérte u. !:EEIC te
‘C " max. HB °C | ane
|
1000—800 700—730 200 | 770820 W 64—66 :{Jﬁ\ gﬁ?ggéve
? |
1000800 700—730 200 750—780 | W | 65—67 | 3;,’?2':‘1?3‘5%‘""
1000—800 700—730 200 750—780 ; " ‘ 64—66 g h? gleail?:g gve
1000—800 700—730 200 760—790 w | 64—66 ;-u';\ g';\i‘tl"g%\ae
1000—800 700—730 200 770—800 w 64—65 gﬁg‘eﬂi‘fﬂm&
i
| | |
1000—800 700730 ] 200 780—810 w 63 64 gh‘?g'eai?é‘%"ze
|
| | |
1000—800 700—730 | 200 | 750—780 | W 65—67 | : -L@g':i‘i"g%\%e
| I i
| |
1000—800 700—730 200 750—780 W 0448 | F-HIALKAI
S o f \
| :
1000800 700—730 200 | 760—790 W 6466 | S & gfi?g%\ge
1000—800 700—730 200 770—800 w 64—65 :iﬁ- gﬁ?g%‘?
|
1000—800 |  700—730 200 780—810 w 63—64 | gh/f\ glgi?:%ge
| | | |
1000—800 700—730 200 750780 w ‘ 64—66 | —
1000800 | 700730 | 200 770800 W | 6465 —
| | | |
| | | ‘
1100—800 700—730 180 78080 | W | 6063 -
W = Wasser
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MARKER unlegierte

MARKER
STAHL

W. Richtanalyse

Nr. o —
. P S
C J Si .Mn max. | max.

Marken-

Eigenschaften et

Spezial M Extra

= 1.00‘0,28 0,30 0,025 0,025

Widerstandsfahig gegen Schlag und 96
StoB3, verschleiBfest, Schalenhéarter.

Spezial M-hart

Spezial M-
mittelhart

1560 1,30 0,20 0,25 0,025 0,025

VerschleiB3fest, schnitthaltig, 97
Schalenharter.

1550 1,10 0,20 0,025 0,025

VerschleiBfest, schnitthaltig, | o8
Schalenharter. ‘

Spezial M-zahhart 1540 1,00 0,20 (0,25 0,025 0,025

Widerstandsfahig gegen Schlag und 99
StoB3, verschleiBfest, Schalenharter.

Spezial M-zéh

0,30 | 0,025 | 0,025

1530 /0,85 |0,

Widerstandsfahig gegen Schlag und = 1pq
StoB3, verschleiBifest, Schalenharter.

Spezial M-sehr z&h 1520 0,70

i
\
0,20 |0,30 0,025 | 0,025

Erhéhte Zahigkeit, besonders wider- |
standsfahig gegen Schlag und Stof3, 102
Schalenhérter.

Extra-hart

Extra-mittelhart

Extra-zahhart

Extra-zédh

Extra-sehr zéh

1660

|
|

1,30 0,25 |0,30 | 0,030 | 0,030
|

Verschlei3fest, schnitthaltig, ' 103
Schalenharter.

1650 1,15 0,25 0,30 | 0,030 %0,030
|

1640 1,00 0,25

1620 0,70 0,25 0,30 | 0,030 0,030

I | | |
| | | |

2 x Columbus

1631 0,85

10,25 0,30 }0,030 ‘0,030
p)

§
0,30 0,030 }0.030'

2 x Columbus-hart 1651 1,15 0,25 0,30 0,030 | 0,030

Verschleifest, schnitthaltig, 104
Schalenhaérter.

Widerstandsfahig gegen Schlag und = qq5
StoB, verschleiBfest, Schalenharter.

1630 0,85 0]25 10,30 0 030 0 030\ W:derstandsfahlg gegen Schlag und 107
| |

StoB3, verschleiBfest, Schalenharter.

Erhohte Zahigkeit, besonders wider-
standsfahig gegen Schlag und StoB3, 108
Schalenharter. -

VerschleiBfest, schnitthaltig, 109
Schalenhérter.

Widerstandsfahig gegen Schlag und

' StoB, verschleiBfest, Schalenharter. 110

3 ¥ Rose

1820 0,55

0,08 0,40 ’0.030 0.0%

Feuerschweilbar, sehr zah, beson-

ders widerstandsfahig gegen Schlag = 111
und Stof3.
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MARKER Spezial M-hart— W. Nr. 1560

Richtanalyse: C Si  Mn
1.30 0.20 0.259%,

Unlegierter Werkzeugstahl erster Giite fir Wasserhartung (Schalenharter).

Anwendungsbereich

Kleine Fraser, Reibahlen, Bohrer, Gewindebohrer, Frasmesser, Feinst-
formmesser, Schaber, Stichel, Graveur- und Uhrmacherwerkzeuge, chirur-
gische Instrumente, Ziehringe, Ziehmatrizen, Ziehdorne, rotierende Feilen.

Warmbehandlung

Schmieden:
1000—800° C. Bitte beachten Sie die Richtlinien aut Seiten 113—116.

Weichglihen:
700—730° C durch mindestens 2 Stunden. Mdéglichst langsam im abgestell-
ten Ofen oder unter Asche erkalten lassen. Glihharte max. 200 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:

Je nach GroBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 750—780° C in Wasser
von 25° C. Bei schwierig geformten Werkzeugen ist das Abkilihlen in Wasser
bei etwa 150° C (Aufhoren des Zischens) abzubrechen und in kochendem
Wasser oder Ol zu beenden (Abbau oder Ausgleich der Hartespannungen).

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

——  Probe:
70 S 30 %30 <30 mm
Gehartet:
780° C in Wasser
0 .-N_""h..k
B
Q
x
=
}U 50
- ™\
(- N
40 —
100 150 200 250 300 350 400 450

AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muf3
der Starke und GroBe der Werkzeuge angepalBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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MARKER Spezial M Extra

Richtanalyse: C Si Mn \
1.00 0.28 0.30 0.109%,

Ausgesuchte Sonderqualitat des zdhharten Werkzeugstahls von groBter
Reinheit und GleichméaBigkeit. Der Stahl vereinigt auBergewdhnliche
Zahigkeit gegentiber schlag- und stoBartiger Beanspruchung mit hohem
VerschleiBwiderstand. Er ist Schalenharter und erreicht beim Harten eine
glasharte Oberflache bei zahem Kern.

Anwendungsbereich

Kleine Kaltschlagmatrizen, Kaltschlagbacken, Kopfstempel, Vor- und
Fertigstaucher zur Fertigung von Schrauben, Nieten und Drahtstiften;
Werkzeuge fir die Mutternfabrikation, Miinz- und Medaillenstempel,
Gewindewalzbacken, FlieBpreBwerkzeuge, Tiefziehwerkzeuge.

Warmbehandlung
Weichglihen:

700—730° C durch mindestens 2 Stunden. Mdglichst langsam im abgestell-
ten Ofen oder unter Asche erkalten lassen. Glihharte max. 200 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.

Moglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:

Je nach GroéBe, Form und Stérke der Werkzeuge bei 770—820° C in Wasser
von etwa 25° C. Das Abkiihlen in Wasser ist beim Harten schwierig geform-
ter Werkzeuge bei etwa 150° C (Aufhoéren des Zischens) abzubrechen und
in kochendem Wasser oder Ol zu beenden. (Abbau oder Ausgleich der
Hartespannungen.) Kaltschlagwerkzeuge sind im Hartesprudel oder mit
Wasserstrahl zu harten?).

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen,

Probe:
70 30 %30 %30 mm
Gehartet: )
e i 800° C in Wasser
T —
0 [
—
©
x
)
=
Hung 50
- N
N
~
40
100 150 200 250 300 350 400 450

AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muB
der Starke und GréBe der Werkzeuge angepaBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden

betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
') Bei Bedarf bitten wir eine Skizze der Sprudeleinrichtung bei uns anzufordern.
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MARKER Spezial M-zahhart— W. Nr. 1540

Richtanalyse: X Si Mn
1.00 0.20 0.259%

Werkzeugstahl von besonderer Reinheit und GleichmaBigkeit.

Der Stahl ist sehr zdh und widerstandsfahig gegen Schlag und StoB3. Er
erhalt beim Harten eine gleichmaBige, etwa 2—3 mm starke, glasharte
Héartezone und einen zahen Kern. Werkzeuge aus diesem Stahl sind einfach
und sicher ohne Ausschul zu harten.

Anwendungsbereich

Normal beanspruchte Werkstattenwerkzeuge, wie Fréser, Bohrer, Senker,
Gewindeschneidwerkzeuge, Reibahlen, AnreiBnadeln, Schlagstempel fiir
Ziffern und Buchstaben; Drehbankkérner, Durchschlédge, Dorne, Kaltloch-
stempel und Lochmatrizen, einfache Schnitte und Schnittstempel, kleine
Scherenmesser, Schlagsaume, Hammerkerne, Gewindewalzbacken, Tief-
zieh-, PreB3- und Pragewerkzeuge, einfache Kaliber und Lehren, Holz-
bearbeitungswerkzeuge, wie Holzdrehmesser, einfache Holzfraser, Fras-
messer und Fraskettenzahne; Lederbearbeitungswerkzeuge, Messerklingen
und Messerwaren aller Art; Pfannen und Schneiden fir Waagen, Werkzeuge
fur die Drahtstiftfertigung. Ferner PreBluftwerkzeuge, insbesondere Kolben
von PreBluft- und Abbauhdmmern.

Warmbehandlung

Weichglihen:

700—730° C durch mindestens 2 Stunden.

Méglichst langsam im abgestellten Ofen erkalten lassen.
Glihhérte max. 200 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:

Je nach GroBe und Starke der Werkzeuge bei 760—790° C in Wasser von
etwa 25° C. Beim Harten schwierig geformter Werkzeuge ist das Abkihlen
in Wasser bei etwa 150° C (Aufhéren des Zischens) abzubrechen und in
kochendem Wasser oder Ol zu beenden (Abbau der Hartespannungen).
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MARKER Spezial M-mittelhart — W. Nr. 1550

Richtanalyse: C ~Si Mn
1.10 0.20 0.259%,
Unlegierter Werkzeugstahl erster Gute fiir Wasserhartung (Schalenharter).

Anwendungsbereich

Fraser und Frasmesser, Gewinde- und Spiralbohrer, Bohrmesser, Gewinde-
walz- und Rollbacken, Schneideisen, Reibahlen, Werkzeuge fiir die Draht-
stifterzeugung, Bearbeitungswerkzeuge fir hartes Holz, Ziehringe und

Ziehstempel, FeilenhauerhandmeiBel, Kronhammer, Spitzeisen, Schaérf-
und Wetzstahle.

Warmbehandlung

Schmieden:

1000—800° C. Bitte beachten Sie die Richtlinien auf Seiten 113—116.
Weichglihen:

700—730° C durch mindestens 2 Stunden. Méglichst langsam im abgestell-
ten Ofen oder unter Asche erkalten lassen. Gliihharte max. 200 HB.
Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.

Méglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:

dJe nach GréBBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 750—780° C in Wasser
von 25° C. Das Abklihlen in Wasser ist bei schwierig geformten Werkzeugen
bei etwa 150° C (Aufhoren des Zischens) abzubrechen und in kochendem
Wasser oder Ol zu beenden (Abbau oder Ausgleich der Hartespannungen).

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.

Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

= Probe:
70 30 %30 X 30 mm
Gehartet:
\ 780° C in Wasser
60 T
) —
x©
2
g 50
b
40
100 150 200 250 300 350 400 450

AnlaBtemperatur © C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muf3
der Starke und GroBe der Werkzeuge angepaBt werden, Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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MARKER Spezial M-zah— W. Nr. 1530

Richtanalyse: C Si Mn
0.85 0.20 0.309%,

Unlegierter Werkzeugstahl erster Gite fir Wasserhartung (Schalenharter).

Anwendungsbereich

GroBBe Schnitte und Stanzen, Scherenmesser, Messerwaren aller Art,
Abgratmatrizen, SchrotmeiBel, HandmeiBel, Dorne, Kérner, Lochstempel,
Schlagsaume, Hammerséttel, Hammerkerne, Kaltmatrizen.

Warmbehandlung
Schmieden:

1000—800° C.
Bitte beachten Sie die Richtlinien auf Seiten 113—116.

Weichglihen:

700—730° C durch mindestens 2 Stunden.

Moglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Glihharte max. 200 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:

Je nach GroBe, Form und Stérke der Werkzeuge bei 770—800° C in Wasser
von 25° C. Bei schwierig geformten Werkzeugen ist das Abkiihlen in Wasser
bei etwa 150° C (Aufhoren des Zischens) abzubrechen und in kochendem
Wasser oder Ol zu beenden (Abbau oder Ausgleich der Hartespannungen).

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad
gegeben.

Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe:
70 - 30 <30 x30 mm
Gehartet:
L 790 °C in Wasser
P
Q
x
s ] M) [ . J— — T~
T % -
AL
40
100 150 200 250 300 350 400 450

AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer mu
der Stérke und GroBe der Werkzeuge angepaBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zéahigkeit zu erreichen.
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Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden
zweckméaBig noch handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein
AnlaBBbad gegeben.

Die nachstehende AnlaBkurve soll als Richtlinie zur Bestimmung der zweck-
maBigen AnlaBtemperatur dienen.

Probe:
70 30 <30 x30 mm
Gehartet:
790° C in Wasser
P— —
&0
& -~
2
©
T 50
™
i
40
100 150 200 250 300 350 400 450

AnlaBtemperatur ° C

Die AnlaBtemperatur richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer
muB in jedem Falle ausreichend lang bemessen werden und sollte nicht weniger als eine Stunde
betragen.

Wenn eine besondere Zahigkeit erreicht werden soll, empfiehlt es sich, zweimal anzulassen.
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MARKER Extra-hart — W. Nr. 1660

Richtanalyse: C  Si Mn
1.30 0.25 0.30%

Unlegierter Werkzeugstahl zweiter Gite fir Wasserhartung (Schalenharter).

Anwendungsbereich

Fraser, Reibahlen, Graveur- und Uhrmacherwerkzeuge, Bildhauermeif3el,
Schaber, Stichel, Schneidmesser aller Art, Abschneidradchen, Kaltzieh-
werkzeuge.

Warmbehandlung

Schmieden:

1000—800° C.

Bitte beachten Sie die Richtlinien auf Seiten 113—116.

Weichglihen:

700—730° C durch mindestens 2 Stunden. :

Mdglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Glihharte max. 200 HB.

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Héarten:

Je nach GréBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 750—780° C in Wasser
von 25° C. Bei schwierig geformten Werkzeugen ist das Abkiihlen in Wasser
bei etwa 150° C (Aufhéren des Zischens) abzubrechen und in kochendem
Wasser oder Ol zu beenden (Abbau oder Ausgleich der Hartespannungen).

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten Anlaofen oder in ein AnlaBbad gegeben.

Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe:
70 3030 x30 mm
Gehartet:
‘J\ 780° C in Wasser
— T
60 \""—-.\
& 11 N
4]
% 50
N
N
40

100 150 200 250 300 350 400 450

AnlaBtemperatur ° C
Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muB

der Starke und GroBe der Werkzeuge angepalBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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MARKER Spezial M-sehr zah — W. Nr. 1520

Richtanalyse: C Si Mn
0.70 0.20 0.30 9%

Unlegierter Werkzeugstahl erster Giite flir Wasserhartung (Schalenharter).

Anwendungsbereich

Scherenmesser, hochwertige Schneidwaren, wie Tisch- und Brotmesser,
Kaltschnitte, Hammerkerne, Hammersattel, Holzbearbeitungswerkzeuge,
Druck- und Biegewerkzeuge, HandmeiB3el.

Warmbehandlung

Schmieden:
1000—800° C.
Bitte beachten Sie die Richtlinien auf Seiten 113—116.

Weichglihen:

700—730° C durch mindestens 2 Stunden.

Moglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Glihhéarte max. 200 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.

Moglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:

Je nach GroBBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 780—810° C in Wasser
von 257 C. Bei schwierig geformten Werkzeugen ist das Abkihlen in Wasser
bei etwa 150° C (Aufhéren des Zischens) abzubrechen und in kochendem
Wasser oder Ol zu beenden (Abbau oder Ausgleich der Hartespannungen).

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe:
70 30 <30 <30 mm
Gehartet:
790° C in Wasser
60 T—
Q
o M
2 I
:© 50 i
= \\
.
40
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AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muB
der Starke und GréBe der Werkzeuge angepaBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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MARKER Extra-zahhart — W. Nr. 1640

100 025  0.30%

Richtanalyse: C Si Mn

Unlegierter Werkzeugstahl mit hoher Z&higkeit und Sicherheit gegen
ReiBen beim Harten. Der Stahl ist auf Grund seiner reinen Erschmelzung
und wegen seiner GleichmaBigkeit leicht und sicher zu verarbeiten. Er ist
Schalenhérter, bekommt beim Harten eine gleichmaBige, etwa 3 mm starke
glasharte Harteschicht und behalt einen zéhen Kern.

Anwendungsbereich

Hand- und PreBluftmeiBel, Markierstempel fir Ziffern und Buchstaben,
Hammer, Handkorner, Drehbankkdrner, AnreiBnadeln, Durchschlage,
Dorne, Kaltlochstempel und kleine Kaltlochmatrizen, Gewindeschneideisen
und -schneidbacken, Handgewindebohrer, Reibahlen, Senker, Rohr-
abschneiderollen, Randelrollen, einfache Richt- und Polierrollen, kleine
Schnitte, Stanzwerkzeuge, Scherenmesser, Holzbearbeitungswerkzeuge,
wie Drehmesser, harte Holzbohrer, einfache Holzfraser, Frasmesser, Fras-
kettenzéahne, Ziehmesser; Sensenkerne, Schneidmesser aller Art,Waagen-
pfannen und -schneiden, Schlaghammerkolben fiir PreBlufthammer, Kron-
hammer.

Warmbehandlung

Schmieden:

1000—800° C.
Bitte beachten Sie die Richtlinien auf Seiten 113—116.

Weichglihen:

700—730° C durch mindestens 2 Stunden.

Méglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Glihharte max. 200 HB.

Spannungsfreigliihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:

Je nach GroBBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 760—790° C in Wasser
von 25° C. Bei schwierig geformten Werkzeugen ist das Abkthlen in Wasser
bei etwa 150° C (Aufhéren des Zischens) abzubrechen und in kochendem
Wasser oder Ol zu beenden (Abbau oder Ausgleich der Hartespannungen).
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MARKER Extra-mittelhart— W. Nr. 1650

Richtanalyse: * Si Mn
115 0.25 . 0.30%

Unlegierter Werkzeugstahl zweiter Glite fiir Wasserhartung (Schalenharter).

Anwendungsbereich

Einfache Fraser und Senker, Fras- und Bohrmesser, Spitz- und Spiral-

bohrer, Gewindeschneidwerkzeuge, GuBputzmeiBel, GraviermeiBel, Stichel,
Schéarf- und Wetzstahle, Falz-, Kehl- und Profilmesser fir die Holz-
bearbeitung, Ziehringe, Ziehmatrizen.

Warmbehandlung

Schmieden:
1000—800° C.
Bitte beachten Sie die Richtlinien auf Seiten 113—116.

Weichglihen:

700—730° C durch mindestens 2 Stunden.
Méglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Glihharte max. 200 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Mdoglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:

Je nach GroBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 750—780° C in Wasser
von 25° C. Bei schwierig geformten Werkzeugen ist das Abkihlen in Wasser
bei etwa 150° C (Aufhdren des Zischens) abzubrechen und in kochendem
Wasser oder Ol zu beenden (Abbau oder Ausgleich der Hartespannungen).

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein Anla3bad gegeben.

Die nachstehende AnlaBBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe;
70 30 %30 x30 mm
— Gehartet:
| (I 780° C in Wasser
-.\h-_
\
60
Q S
o | =
L
% 50 B . ]
N
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AnlaBtemperatur ° C
Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muf

der Starke und GréBe der Werkzeuge angepallt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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MARKER Extra-zah— W. Nr. 1630

Richtanalyse: C  Si Mn
0.85 0.25 0.309%,

Unlegierter Werkzeugstahl zweiter Glte fiir Wasserhartung (Schalenharter).

Anwendungsbereich

SchrotmeiBel, HandmeifBel, PreBluftmeiBel, Lochmatrizen und Loch-
stempel, Korner, Biegematrizen, Fithrungsrollen, Dépper, Hammer- und
AmboBkerne, AmbolBgesenke, Schlagsdume, Durchschlage, Dorne,
Abgratwerkzeuge, Schraubstock- und Maschinenbacken, Papier- und
Blechscheren, kleine Kaltscherenmesser, Schneidmesser aller Art, Holz-
bearbeitungswerkzeuge, wie Maschinen-, Kehl- und Profilmesser, Stemm-
eisen, Holzspaltmesser; Spannpatronen und Spannzangen, Handhammer.

Warmbehandlung

Schmieden:
1000—800° C. Bitte beachten Sie die Richtlinien auf Seiten 113—116.

Weichglihen:

700—730° C, durch mindestens 2 Stunden.

Moglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Glihharte max. 200 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:

Je nach GréBBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 770—800° Cin Wasser
von 25° C. Bei schwierig geformten Werkzeugen ist das Abklihlen in Wasser
bei etwa 150° C (Aufhéren des Zischens) abzubrechen und in kochendem
Wasser oder Ol zu beenden (Abbau oder Ausgleich der Hartespannungen).

Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe:
70 30x30x30 mm
Gehértet:
790° C in Wasser
60 s -
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AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBgrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muB
der Stérke und GroBe der Werkzeuge angepallit werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBtemperaturen.

Probe:
70 30 x 30 x30 mm
Gehartet:
ﬁ-ﬁ__-\ 790° C in Wasser
60
.
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AnlaBtemperatur ° C

Der AnlaBigrad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer mu
der Starke und GroBe der Werkzeuge angepaBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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W. Nr. 1651

MARKER 2 < Columbus

Richtanalyse: C Si Mn

115  0.25  0.309%,

Unlegierter Werkzeugstahl zur Bearbeitung von sehr hartem Gestein, wie
Granit, Syenit, Porphyr, Basalt, Grauwacke.

Anwendungsbereich

HandmeiB3el, Spitzeisen, Breiteisen, Scharriereisen, Bildhauermeif3el und
-stichel, Kronhammer, Stockhammer, Mihlpicken und andere Mdiillerei-
werkzeuge.

Warmbehandlung

Schmieden:

1000—800° C.
Bitte beachten Sie die Richtlinien auf Seiten 113—116.

Weichgllihen:

700—730° C durch mindestens 2 Stunden.
Méoglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.

Glihhéarte max. 200 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden
Moglichst langsam erwarmen und abkuihlen.

Harten:

Je nach GroBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 750—780° C in Wasser
von 25° C.

Anlassen:
Je nach gewiinschter Zahigkeit auf gelbe/blaue Farbe.
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MARKER Extra-s: " — W. Nr. 1620

Richtanalyse: C i ~Mn
0.70 0.25 0.30%
Unlegierter Werkzeugstahl zweiter Giite fir Wasserhartung (Schalenhérter).

Anwendungsbereich

Normal beanspruchte Kaltscherenmesser, Abgratwerkzeuge, Kaltschnitte,
Biegestanzen, Schmiedesetz- und Zuschlaghammer, Warmmatrizen und
Schmiedehammergesenke, AmboBgesenke, Hammerkerne und Hammer-
sattel, WarmschrotmeiBel, Warmlochstempel und Warmlochmatrizen,
Spann- und Zentrierbacken, Spannpatronen, Drehbankbacken, Fiihrungen,
Flhrungsstiicke und Fiihrungsrollen, Daumen, Exzenter, Nocken, Kurven-
scheiben, Auftreibdorne, PreBluftwerkzeuge, AbbaumeiBel und Spitzen.

Warmbehandlung

Schmieden:

1000—800° C.

Bitte beachten Sie die Richtlinien auf Seiten 113—116.

Weichglihen:

700—730° C durch mindestens 2 Stunden.

Méoglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Glihharte max. 200 HB.

Spannungsfreiglihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.

Moéglichst langsam erwarmen und abkihlen.

Harten:

Je nach GroBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 780—810° C in Wasser
von 25° C. Bei schwierig geformten Werkzeugen ist das Abktihlen in Wasser
bei etwa 150° C (Aufhoren des Zischens) abzubrechen und in kochendem
Wasser oder Ol zu beenden (Abbau oder Ausgleich der Hartespannungen).
Anlassen:

Unmittelbar nach dem Harten ist anzulassen. Die Werkzeuge werden noch
handwarm in den vorgewarmten AnlaBofen oder in ein AnlaBbad gegeben.
Die nachstehende AnlaBBkurve zeigt die erforderlichen AnlaBBtemperaturen.

. Probe:
70 | () [ [ 12 30 %30 %30 mm
Gehartet:
S| L . 790° C in Wasser
o —
60 - —
)
x i i o
~
T s ™
N
\\-
40 I
I

100 150 200 250 300 350 400 450

AnlaBtemperatur © C

Der AnlaBarad richtet sich nach der Beanspruchung der Werkzeuge. Die AnlaBdauer muf3
der Starke und GroBe der Werkzeuge angepaBt werden. Sie sollte mindestens 2 Stunden
betragen. Es empfiehlt sich, zweimal anzulassen, um beste Zahigkeit zu erreichen.
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MARKER 3 < Rose— W. Nr. 1820

Richtanalyse: c Si Mn
0.55 0.08 0.409,

Spezial-Schneid- und Schweistahl zum Verstahlen von Werkzeugen aller
Art.

Anwendungsbereich

Zum Verstahlen von Hobeln, Axten, Zangen, Ambossen, Beilen, Hacken,
Holz- und Steinbearbeitungswerkzeugen sowie Maschinenteilen. Berg-
bauwerkzeuge, Warmschrotmei3el, Matrizen, Stempel und andere
Schmiedewerkzeuge, gro3e Spannzangen und Spannpatronen.

Warmbehandlung

Schmieden:

1100—800° C.
Bitte beachten Sie die Richtlinien auf Seiten 113—116.

Weichglihen:

700—730° C durch mindestens 2 Stunden.
Moglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Glihharte max. 200 HB.

Spannungsfreigliihen:

Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Méglichst langsam erwarmen und abkuhlen.

Harten:

Je nach GroBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 780—820° C in Wasser
von 25° C,

Anlassen:
Je nach gewiinschter Zahigkeit auf gelbe/blaue Farbe.

Fur untergeordnete Verwendungszwecke liefern wir als Werkzeug-
{ stahle die GuBstahlmarken W 335, W 345 und W 360.
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MARKER 2 Co  — W. Nr. 1631

Richtanalyse: i Si Mn

085 025  0.30%

Unlegierter Werkzeugstahl zur Bearbeitung von mittelhartem Gestein, wie
Kalkstein, Sandstein, Baryt, Marmor, Schiefer, Mauerwerk, Kohle u. dgl.

Anwendungsbereich

Hand- und PreBluftmeiBel, Spitz- und Breiteisen, Steinspalthammer,
Schlag- und StoBbohrer, Steinkeile.

Warmbehandlung

Schmieden:
1000—800° C.
Bitte beachten Sie die Richtlinien auf Seiten 113—116.

Weichglihen:

700—730° C durch mindestens 2 Stunden.

Moglichst langsam im abgestellten Ofen oder unter Asche erkalten lassen.
Glihharte max. 200 HB. :

Spannungsfreiglihen:
Etwa 650° C, mit einer Haltezeit von 1—2 Stunden.
Moglichst langsam erwarmen und abkiihlen.

Harten:

Je nach GroéBe, Form und Starke der Werkzeuge bei 770—800° C in Wasser
von 25° C.

Anlassen:
Je nach gewlinschter Zahigkeit auf gelbe/blaue Farbe.
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Richtlinien fur die Behandlung

Werkzeugstahle

Unsere nachstehenden Richtlinien sollen dazu beitragen, Fehlermdoglich-
keiten beim

Schmieden, Glithen, Harten, Anlassen und Schleifen

zu erkennen, durch geeignete MaBnahmen eine zweckentsprechende
Behandlung sicherzustellen und damit wichtige allgemeineVoraussetzungen
zu erfallen, um die Leistungsfahigkeit unserer legierten und unlegierten
Werkzeugstahle voll auszuwerten.

f:,_{;:;r- 1 O

- HniiIcucil

Die spateren Eigenschaften des Stahls werden durch den Schmiedevorgang
grundlegend beeinfluBt. Fehlerhaftes Schmieden kann den Stahl minder-
wertig oder sogar unbrauchbar machen. Wenn irgend mdglich, sollte das
Schmieden dem Lieferwerk tiberlassen werden, das mit den Eigenschaften
des Stahls und seiner Behandlung aufs beste vertraut ist.

Der Stahl wird zunédchst langsam und gleichmaBig bis auf etwa 700° C
(Dunkelrotglut) vorgewarmt und danach rascher, jedoch durchgreifend,
auf die Schmiedeanfangstemperatur gebracht. Sie ist dem vorgesehenen
Verformungsgrad gemall so zu wahlen, dal der Schmiedevorgang bei der
angegebenen Schmiedeendtemperatur beendet werden kann, denn ein
Fertigschmieden unterhalb dieser Grenze verursacht Spannungen im Stahl
und kann auch ein Zerschmieden zur Folge haben. Sinkt die Temperatur
beim Fertigschmieden unter die Schmiedetemperatur, so ist nachzuwarmen,
jedoch nurin dem MaBe, wie es die Beendigung der Formgebung innerhalb
des festgesetzten Temperaturbereiches erfordert. Zu hohe Endtemperatur
bewirkt grobkdérniges Geflige und Sprédigkeit. Bei zu hoher Anfangs-
temperatur wird der Stahl (berhitzt, behélt grobglitzerndes Korn, wird
sprode und kann im Gebrauch versagen.

Nach dem Schmieden lasse man die Sticke langsam erkalten, um

Spannungen — vor allem bei legierten Stahlen — zu vermeiden. Am besten
geschieht dies in trockener Asche, Sand oder in einem Ofen.

Gluhen

Durch Glihen sollen etwaige beim Schmieden oder Walzen im Stahl ent-
standene Spannungen geldst und ein gleichméaBiges Gefliige (Weichgliihen)
erreicht werden, d. h. ein Gefligezustand, der gute Bearbeitbarkeit
ermoglicht. Zum Weichgliihen sind die Werkstiicke langsam und gleich-
maBig auf die vorgeschriebenen Glihtemperaturen zu erwarmen, dann so
lange auf dieser Temperatur zu halten, wie es ihrer GroBe entspricht
(mindestens durch zwei Stunden) und anschlieBend langsam, am besten
mit dem Ofen, erkalten zu lassen. Um ein Verzundern und Entkohlen zu
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und in nicht zu langen Abstédnden zu Uberprifen, um einwandfreie
Messungen zu gewahrleisten und damit Uber- und Unterschreitungen der
vorgesehenen Hartetemperatur mit Sicherheit zu vermeiden.

Handelt es sich um dickwandige oder formschwierige Werkzeuge, so ist die
yzgebrochene Hartung‘* vorteilhaft. Hierbei werden z. B. Werkzeuge aus
Stahl fir Wasserhartung nur bis etwa 200° C in Wasser abgeléscht und
danach in ein Olbad uberfiihrt. Abléschen durch Wasserstrahl empfiehlt
sich bei Werkzeugen aus Wasserharterstahl, die eine besonders tiefe
Einhartezone haben sollen, wie z. B. Kaltschlagmatrizen und Backen, sowie
Kopfstempel zur Schrauben- und Nietenfertigung. Eine Hartung aus der
Schmiedehitze ist unzulassig.

Auch von der Hartung aus dem Schmiedefeuer raten wir ab, da sie nur
duBerst schwer einwandfrei durchgefiihrt werden kann. Die Temperatur-
uberwachung ist mangelhaft und eine gleichmaBige Erwérmung nur unter
Schwierigkeiten erreichbar. Als allgemeiner Grundsatz ist zu
beachten, daB Werkzeuge beiderniedrigsten fiir die erstrebte

Harte und Einhartezone ausreichenden Temperatur zu héarten
sind.

Anlassen

Durch Anlassen sollen die bei der Hartung entstandenen Spannungen
beseitigt bzw. gemildert und die Harte herabgesetzt werden, um die jeweils
erforderliche Zahigkeit zu erhalten. Zu diesem Zweck ist es unbedingt
notwendig, alle Werkzeuge nach dem Harten sofort anzulassen.

Die nachstehende Zusammenstellung enthéalt die AnlaBfarben mit den
entsprechenden Temperaturen, die bei geharteten Proben aus unlegiertem
und niedriglegiertem Werkzeugstahl beim Anlassen auf einer glihenden
Eisenplatte oder in einem Sandbade festgestellt wurden:

Temperatur ° C AnlaBfarbe
bis 200 blank
., 210 blaBgelb
. 220 hellgelb
o 230 gelb
240 dunkelgelb
260 gelbbraun
. 260 braunrot
210 rot
., 280 violett
y 290 dunkelblau
v 300 kornblumenblau
., 310 hellblau
;y 320 blaugrau
., 350 grau
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verhindern, werden die Stahle zweckmaRBig in einem neutralen Schutzmittel
verpackt gegliiht. Nach dem Weichglihen sind die Werkstlicke zu tber-
arbeiten, um die beim Schmieden und Glilhen unglinstig beeinfluBte
Oberflachenschicht (Schmiede- bzw. Gliihhaut) allseits zu entfernen.

Dies gilt allgemein auch fiir den vom Stahlwerk gelieferten Stahl. Um eine
gleichméaBlige und ausreichende Harteannahme zu sichern, ist es unbedingt
erforderlich, die vom Lieferwerk festgesetzten Bearbeitungszugaben
abzuarbeiten. Als Bearbeitungszugaben sind tblich:

bis 10 mm @ oder vierkant... bis 2mm
10 ,, 30mmgz ,, - ... etwa3 mm
31 ,, 60mmgz ,, o cov 4, 4mm
61 ,, 120mmg ,, . wve g WM
121 ,, 150 mmao - i @ Smm
151 ,, 200mmgz ,, - .ae 3 10 IOM
201 ,, 300 mmgz ,, - sex gy 18 IM
uber 300 mmgo ,, - cus a3 20mMm

Harten

Nach vorsorglichem Durchdenken des gesamten Harteablaufes, wobei
weitestgehend Form und GroBe sowie die Beanspruchung und die Arbeits-
bedingungen der Werkzeuge zu beriicksichtigen sind, ist genau festzulegen,
wie die Werkzeuge gehartet werden sollen. Es ist zu beachten, dal3 die
Stiicke an scharfen Ubergangen, schwachen Stegen u. dgl. mit Schutz-
abdeckungen zu versehen und Gewinde- und Befestigungslécher sowie
andere nicht zu hartende Ausnehmungen mit Lehm, Asbest oder Schutz-
pasten auszufiillen sind.

Um dem Verzundern oder Entkohlen vorzubeugen, werden die Werkzeuge
in einem passenden Blechbehélter mit einem geeigneten, neutralen Schutz-

mittel verpackt.

Vor dem Einbringen in den Harteofen sind die Werkzeuge langsam und
gleichmaBig vorzuwarmen. Dies geschieht zweckmalig in einer mit den
Abgasen des Héarteofens beheizten Vorwarmkammer oder in einem eigens
hierzu bereitgestellten Vorwarmeofen.

Das Erwarmen auf Hartetemperatur muBB wiederum gleichméaBig erfolgen.
Bei groBeren Sticken bedarf es einer entsprechenden Haltezeit, um die
Werkzeuge durchgreifend zu erwarmen. Dies gilt besonders fiir Werkzeuge
aus den hochlegierten Stahlen 476 M Spezial, 476 M, 476 M Extra, ZES und
ZES Extra. Hierbei mul3 die Hartetemperatur je nach GréBBe langere Zeit, min-
destens 20 Minuten, gehalten werden. Ungleichmaliges und nicht
durchgreifendes Erwarmen fihrt beim Abléschen zu Hartespannungen,
die unzulassiges Verziehen oder Harterisse verursachen kdnnen. Dinn-
wandige Stiicke werden an der unteren Grenze der angegebenen Tem-
peraturen gehértet. Es ist ratsam, die Temperaturmef3gerate regelmaBig
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Das Anlassen auf Farbe kann auch durch die Warme bewirkt werden, die
nach dem Abléschen des Arbeitsendes noch im riickwartigen Teil vor-
handen ist, z. B. bei Meieln, Spitzen, Drahtstiftwerkzeugen usw. Zweck-
maBiger wird jedoch in einem Fllssigkeitsbade (OIl, Salz) oder im Luft-
umwalzofen angelassen, denn hier sind die Temperaturen leicht zu regeln
und zu messen, aullerdem kénnen die Werkzeuge durch ldngere Zeit auf
AnlaBtemperatur gehalten und infolgedessen durchgreifend auf diese
erwarmt werden.

Um die Hartespannungen von Werkzeugen zu mildern, die ihre volle Harte
behalten sollen, empfiehlt sich ein Abkochen in Wasser durch mehrere
Stunden.

Nur sachgemaB durchgefiihrtes Schleifen bietet Gewéahr fir eine an-
gemessene Leistung der geharteten und-angelassenen Werkzeuge.

Beim Schleifen geharteter Werkzeuge mussen vor allem folgende Fehler
vermieden werden:

Zu hoher Anprefidruck und zu geringe bzw. zeitweise aus-
setzende Kiihlung bei NafBlschliff.

Die hierdurch eintretende ortliche Erwarmung verursacht Schleifrisse,
die das Werkzeug unbrauchbar machen kénnen.

Verwendung ungeeigneter Schleifscheiben und Schleifen mit
unzweckmaBiger Umdrehungsgeschwindigkeit.

Die Wahl einer Schleifscheibe mit geeigneter Harte und Kérnung
gehort ebenso wie die Festlegung der richtigen Umdrehungs-

geschwindigkeit zu den wichtigsten Voraussetzungen fiir ein einwand-
freies Schleifen.

Wenn Schleiffarben (Brandflecken) auftreten, so ist dies ein
Zeichen dafiir, daB3 Fehler unterlaufen sind.

Uber die Wahl geeigneter Schleifscheiben und entsprechender

Umdrehungszahlen geben die Kataloge fiihrender Schleifmittelfirmen
hinreichend Auskunft.
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Behandl.- |

1

Verwendungszweck Stahlmarke Anleitung |
Seite |
AUTOMATERMBESEE S el -0 v 5 1a ¢ Whe w3 W 4 i Columbus KO 55 16
Columbus KO 109 15
Columbus KO 3 17
Columbus MOV 4 19
Columbus SS 13 20
Backen. Stempel und Einsatze in Schmiedemaschinen W11 33
MEW Extra 35
WM 28 37
W 5/0 38
DCM 41
AW 50 40
215 M 76
WAGT Extra 46
SRS 45
Backen zum Warmschlagen von Schrauben,
Muttérivind Nieten .= 57 o s @ bowl|y S % w9 W 11 33
MEW Extra 35
WM 28 37
W 5/0 38
AW 50 40
SRS Extra 44
Backen fir die Drahtstiftfertigung (Kaltarbeit) . . . . . Spezial M Extra 96
Spezial M-zahhart 99
Backen fiir elektrische SchweiBung. . . . . . . . . . W 11 33
WM 28 37
W 5/0 38
BakelitepreBformen siehe PreBwerkzeuge
Betal oo oo v T e e e R W e s e Y B Spezial M-mittelh. 98
Spezial M-zdhhart 99
Bergbauwerkzeuge . . . . . . . . . . . 00 0. 2 x Columbus-hart 109
2 x Columbus 110
3 X Rose 111
BEStackSIANZEN = w & & & 35 5 & % -5 5|63 5 % 5 PH 4 74
PSHB 73
Biegewerkzeuge, wie
Biegestanzen (Kaltarbeit) . . . . . . . . . . .. CcvcC 66
K8R 81
K6 R 80
CDD 69
Spezial M-zéhhart 99
Extra-zah 107
Extra-sehr zah 108
Biege- und Bordelrollen . . . . . . . . . .. .. ZES 58
cvcC 66
KL 9 68
CcDD 69
Spezial M-zéhhart 99
Biegedorne fiir die Kettenfabrikation (Warmarbeit) ggoﬁl{l? ?g
BildhauermeiBel und Stichel . . . . . . . . . . . .. c3 70
i 1 Extra hart 103
2 x Columbus-hart 109
Blechscherenmesser siehe Scherenmesser
Bleltohrmatrizen . « « & v o« w s @ 5 w o 6% @ % @ W 5/0 38
215 M 76
BIOISHHETABDT L a7 5 o i o s oo ot i 5 i Gy it] wade st 5w o o ZES Extra 60
Spezial M-mittelh. 98
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Verwendungszweck Stahlmarke Anleitung |
Seite }
|
AbbaumeiBeI Und:SpHEaN . v < 5 5 @ 5w 8= 5 % s o 215 M 76
210 M 77
2 x Columbus 110 :
Extra-sehr zah 108 |
; Abbruchhammerkolben siehe Schlaghammerkolben
Abflachmesser . . . . . . . . ¢ v ¢ i v v e s e . Columbus MO 5 21
Columbus SS 11 22
Columbus SS 10 23
LW 10 65
Spezial M-mittelh. 98
Abgratwerkzeuge (Warmarbeit) fiir ®lhartung W 5/0 38
WM 28 37
220 M 75
215 M 76
K6R 80
WAGT Extra 46
MNS 48
far Wasserhartung . . Spezial M-zéh 101
Extra-zah 107
Extra-sehr zéh 108
naturhart W 360 111
Abschneidmesser an Mutternpressen . . . . . . . . ZES 58
| Abschneidradchen fiir Rohre. . . . . . . . . . . .. 220 M 75
K6R 80
Spezial M-zéh 101
Extra-zah 107
AbstechimEsSser « w v s 2 8 5 % % ® 5 & 4 @ 5 & 5 4 3 Columbus KO 55 16
Columbus KO 109 15
Columbus SS 19 18
Columbus MO 5 21
Columbus SS 11 22
Abwalzfraser siehe Zerspanungswerkzeuge
Achgenflirinstrumente « « « « v s o« 5 & 5 5 & & « 4 465 M 79
S7TA 88
AmboBBgesenke und AmboBkerne . . . . . . . . .. Extra-zah 107
Extra-sehr zdh 108
Angestahlte Werkzeuge . . . . . . . . .. . . . .. 3 % Rose 111
Ankerblechschnitte . . . . . . . . . . . . . . .. 476 M Spezial 54
476 M 55
AnreiBnadeln, AnreiBzirkel. . . . . . . . < . . ... Spezial M-zéhhart 99
Extra-zédhhart. 105
Auftreibdorne . . . . . . . . . .. Extra-sehr zah 108
Auswerferdorne und Stifte
a) fur Schrauben- und Nietenfertigung . . . . . . . 220 M 75
215 M 76
by THEKanstharzioriien « = 2 % s 3 “ 5 39 5 5% & 4 215 M 76
K6 R 80
Extra-sehr zéh 108
¢). fur DruckguBlormien = » s « s & 2 % 3 &= 2 = = & WM 28 37
W 5/0 38
DCM 41
215 M 76
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Behandl.-

Verwendungszweck Stahlmarke Anleitung |
Seite
Drechslerwerkzeuge siehe Holzbearbeitungswerkzeuge
Drehpilze zur Bearbeitung von Radsatzen . . . . . . Columbus KO 11 14
Columbus KO 109 15
Columbus KO 3 17
DruckguBformen
a) fir hochschmelzende Schwermetalle, wie
Messing und sonstige Kupferlegierungen SPM 30
WM 28 37
W 5/0 38
AW 50 40
b) bei Verarbeitung von Leichtmetallegierungen
auf Aluminium- und Magnesiumgrundlage DCM 41
WM 28 37
PHM 42
B 12 43
c) bei Verarbeitung von Zink-, Blei- und Zinn-
laglarungen 5 i o 5 2 3 5 & 66 £ 5 85 ¥ & DCM 41
PHM 42
B 12 43
Druckplatten und Druckstiicke in Strang- und Rohr-
PreBsen « + o % v & 3 © ? W 2 & P 5 P P W P B PSH 72
SRS Extra 44
Druckscheiben (Vorlegescheiben) in Strang- und
RONrpressahn & 2 % 2 3 & 2 5% 9 5 8 £ 5 % & & SPM 30
W 11 33
MEW Extra 35
WM 28 37
W 5/0 38
AW 50 40
DCM 41
Druckwerkzeuge, Druckrollen (Blech) . . . . . . . . ZES 58
cve 66
K8R 81
CDD 69
Spezial M-sehr zah 102
Durchschlage und Dorne fiir Kaltarbeit. . . . . . . . K6R 80
210 M P
Spezial M-zahhart 99
Spezial M-zah 101
Extra-zéahhart 105
Extra-zéh 107
Einsﬁtze in Schmiedemaschinen. . . . . . . . . . . W 11 33
MEW Extra 35
WM 28 37
W 5/0 38
AW 50 40
SRS 45
215 M 76
Einsatzzéhne fiir Messerképfe . . . . . . . . . . .. Columbus KO 11 14
Columbus KO 109 15
Columbus KO 55 16
Columbus KO 3 17
Einsenkstempel (Pfaffen) . . . . . . . . . . . . .. ZES Extra 60
PSH 72
Endmalle siehe MeBwerkzeuge
EXZEOTOE: 5 2% 3 & 2 % 6% @ M 2 @ 4 9 % @ 4 & & @ & cVC 66
KL 9 68
CDD 69
STA 88
Extra-sehr zéh 108 ’
Faustel. . . ... ... ..., Extra-zah 107 |
Extra-sehr zédh 108 ;
Federwickeldoriie » : 5 ¢ 5 « % ¢ 5 ¢ 435 5 5 5§ & @ K6 R 80 |




Behand|.- |

Verwendungszweck Stahlmarke Anleitung |
Seite |
Bohrbiichsen, -halsen und -lehren . . . . . . . . . . ZES 58 |
465 M 79 &
BORrmesSser.- . « « « « o« & & « « % « & o & = « & o« Columbus KO 11 14 i
Columbus KO 109 15 5
Columbus SS 19 18
Columbus SS 11 22
Columbus MO 5 21
Columbus SS 10 23 ’
LW 10 65 g
Spezial M-mittelh. 98 .‘
Dau PEBYY 6w W b W el e W B B A R ek CvC 66 ;
KL 9 68 |
CcDD 69 I
STA 88
Extra-sehr zéh 108 ;
BERaes. - » - 5.c's 5 9 6wl 4% %% %A 58 Extra-zdh 107 }
BB BB 5. o - s et ed n e e ) T Spezial M-zéh 101 I
Spezial M-sehr zéh 102 '
Extra-zah 107
Extra-sehr zah 108
Dépper fir PreBluft siehe PreBluftdépper '
Dorne siehe Durchschlage
Dorne zum Kaltpilgern von Stahlrohren. . . . . . . . ZES 58
Dorhedlir Blelrohrpressen + . & s « % 5 & 5 w5 = % W 5/0 38
DornefiarMefallzug (Kalt) ... + « & « ol « » » @ oo 08 476 M 55
ZES 58
MW 3 62
c3 70
BEaRtolen: - i an mn s 3w 5 B sl 3 B e v et ZES 58
Spezial M-zahhart 99
Extra-zahhart 105
Drahtstiftbacken siehe Backen
BraBIETIEMEsEEar. - - « o & o o = = sieh w e ow s il E Columbus SS 11 29
Columbus SS 10 23
476 M 55
ZES 58
Spezial M-zahhart 99
Drahtzieheisen siehe Zieheisen
Erehbankbacken. « » & i v w0 = o w0 ofm o @ o e S Extra-sehr zah 108
DrehbANKKGITEr ¢ = « & ® .0 @ 0 & 2 %0a 5 & s o Spezial M-zéhhart 99
Extra-zahhart 105
Extra-zah 107
Bifeh-And Frlsdoine - ; = + = 5 5 = w15 5 & = 5.5 @ CDD 69
STA 88
Spezial M-zah 101
DrehBBge s = « 8 5 0.5 5 % Bon o fa o spdr & & 5 5 Columbus KO 109 15
Columbus KO 55 16
Columbus KO 3 1
Columbus SS 13 20
Drehstdhle und Bohrer zum Bearbeiten nicht-
metallischer Werkstoffe, wie Bakelite, Bernstein,
Hartgummi, Horn, Marmor, Papier, Perlmutter,
SRR €1 TGN o s o imivie won oo tro o il 5 o o e ot Columbus SS 13 20
: Columbus MOV 4 19
MW 3 62
476 M 55
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Behandl.-
Verwendungszweck Stahlmarke Anleitung
Seite
Fiihrungsblichsen in Automaten . . . . . . . . . . . ZES 58
Fuhrungen, Fihrungsstiicke und Fihrungsrollen . 84,7 0 66
KL 9 68
ST7TA 88
Extra-zah 107 {
Extra-sehr zah 108
Fihrungsschnitte . . . . . . . . . . . . . ... 476 M 55
Geschirr-Schnittringe ................ Spezial M-zah 101
Extra-sehr zah 102
Geschirr-Stanzenstempel . . . . . . . ..o ZES 58 3
465 M 79 L
Spezial M-zéh 101 l
Gesenke siehe Schmiedehammergesenke ‘_
Gesenkeinsatze . . . . . . . . . .. ... W 11 33 :
MEW Extra 35 !
W 5/0 38 .
AW 50 40 '
SRS Extra 44 '
Gewindebohrer fir Maschinenarbeit . . . . . . . . . Columbus KO 3 17
Columbus SS 19 18 |
Columbus MO 5 21
Columbus SS 11 22
Columbus SS 10 23
47T M 64 1
K8R 81 ‘
Gewindebohrer fiir Handarbeit . . . . . . . . . . . . LW 10 65
465 M 79
Spezial M-mittelhart 98 ‘
Extra-zdhhart 105 ‘.
Gewindedrehmesser . . . . . . . . . . ¢ ¢ .. . Columbus KO 109 15 l
Columbus SS 19 18
Columbus SS 13 20
Columbus MO 5 21
Columbus SS 11 29
Columbus SS 10 23
GCeowindefrlSer "« « « = ¢ w s i s o s = 5 ® s & § & 3 Columbus KO 109 15
Columbus SS 19 18
Columbus SS 13 20
Columbus MO 5 21
Columbus SS 11 29
Columbus SS 10 23
477 M 64
465 M 79
cT73 67
Gewindelehren siehe MeBwerkzeuge
Gewindeschneideisen und -backen . . . . . . . . . . Columbus SS 19 18
Columbus MO 5 21
Columbus SS 11 22
Columbus SS 10 23
477 M 64
LW 10 65
CVC 66
K8R 81
465 M 79
Spezial M-mittelhart 98
Spezial M-zahhart 99
Extra-mittelhart 104
Extra-zahhart 105




Behandl.-i

Verwendungszweck Stahlmarke Anleitung
Seite
Follengesenke c 5 o & « ™ & G m o w0 = o0 & G % o6 6 3 210 M i
Spezial M-sehr zah 102
Feilenhauer-HandmeiBBel . . . . . . . . . . . . . .. LW 10 65
Spezial M-mittelh. 98
Feilenhauer-MaschinenmeiBel . . . . . . . . . . . . Columbus SS 19 18
Felnstformmesser « « s « s & o % % % % & & & = & & is MW 3 62
Spezial M-hart 97
Fleischmaschinenmesser und -scheiben . . . . . . . RH 71
KL9 68
FlieBpreBwerkzeuge . . . . . « . « « « o « o« « « + 220 M 79
K6R 80
Spezial M Extra 96
Formdrehwerkzeuge . . . . . . . . . . . . . . . .. Columbus KO 55 16
Cclumbus KO 3 17
Columbus SS 19 18
Columbus MOV 4 19
Columbus SS 13 20
Columbus SS 11 22
Formscherenmesser siehe Profilscherenmesser
EOFMBIANZEN. o« o o0 o v e o 5 v o6 50 % a0 & % 0 & & PH 4 74
PSH 72
FormteilpreBgesenke fiir Schwer- und Leichtmetalle SPM 30
W 11 33
MEW Extra 35
WM 28 37
W 5/0 38
DCM 41
PHM 42
AW 50 40
SRS Extra 44
SRS 45
Fraser zur Bearbeitung von Metallen . . . . . . . . . Columbus KO 109 15
Columbus SS 19 18
Columbus SS 13 20
Columbus MOV 4 19
Columbus MO 5 21
Columbus SS 11 22
477 M 64
465 M 79
C73 67
Fraser zur Kunstharzbearbeitung . . . . . . . . . . . golumbus SS 13 29
73 6
Fréser zur Holzbearbeltung -+ < « s & & & « & « » « 476 M Extra 57
ZES Extra 60
K8R 81
Columbus KO 11 14
Frdsmesser fiir Metalle. . . . . . . . . . . . . ... Columbus KO 109 15
Columbus KO 55 16
IOrPHGIE % = % 2w & % 5 5 2 @ & W o6 5w 6 Columbus SS 19 18
Columbus SS 11 22
Columbus SS 10 23
476 M Extra 57
ZES Extra 60
220 M 79
K6 R 80
Spezial M-hart 97
Extra-hart 103
Extra-mittelhart 104
FraskettenzdhnefarHeolz. . . . . . . . . . . . . .. 220 M 75
KGR 80
Spezial M-zéhhart 99
Extra-zahhart 105
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§ Behandl.-
| Verwendungszweck Stahlmarke Anleitung
g Seite
|
f Hobeleisen fiir Holz siehe Holzbearbeitungswerkzeuge
| HobalkEmMime « « = % & & §#% @ % %@ 3@ ® & & 3 Columbus KO 11 14
1‘ Columbus KO 109 15
‘ Columbus KO 3 17
; Hobelmesser siehe Zerspanungswerkzeuge
Hochlelstungsfellen  « + s &« & v & s w s & & & 5 @ & 47T M 64
C3 70
Hohlprédgegesenke. . . . . . . . . . . . . . . ... PS H 72
PH 4 74 E
220 M 75 :
Holzbearbeitungswerkzeuge . . . . . . . . . . . .. Columbus SS19° 18
; ‘ Columbus SS 11 22
5 Columbus SS 10 23
i 476 M Extra 57
ZES Extra 60
_ 220 M 75
CT73 67
} K8R 81
? K6R 80
T Spezial M-mittelhart 98
‘ Extra-mittelhart 104
! Extra-zdhhart 105
: Extra-zah 107
; H&lz6chraubenmeBaal .« « « « w s & o @ o lo o« w & o Columbus SS 19 18
7 Columbus SS 11 22
§ Columbus SS 10 23
| Huteisen-Lochstempel « « « « =« « @ s w o = o % ¢ = » 210 M 77
; lnnenbﬂchsen in Strang- und Rohrpressen. . . . . . W 11 33
‘ MEW Extra 35
‘ WM 28 37
1 W 5/0 38
; . PHM 42
i Instrumente, arztliche . . . . . . . . . . . . . ... RH 71
LW 10 65
; Spezial M-hart 97
; Kaliber siehe MeBwerkzeuge
I Kaliberwalzen fiir die Gummikabelherstellung . . . . . 47T M 64
i 465 M 79
| Kalibrierstempel fiir Warmarbeit . . . . . . . . . . . SPM 30
? KEW 32
w‘ Kaltpragewerkzeuge siehe Pragewerkzeuge
l Kaltschlagmatrizen und Backen zur Erzeugung von
Schrauben und Nieten. . . . . . . . . . . . .. TAM 78
MSV 82
Spezial M Extra 96
Kerne in PruckguBformen « < « « « » & s 5 = & & & % SPM 30
W 11 33
Kesselstein-Abschlagmeifiel . . . . . . . . . . . .. 210 M i §
Kluppenbacken siehe Gewindeschneideisen
Kopfstempel in Friktionspressen (Warmarbeit) KEW 32
W11 33
W 5/0 38
Kopfstempel zur Schrauben- und Nietenerzeugung . . 220 M 19
PH 4 74
PSHB 73
CDD 69
MSV 89
Spezial M Extra 96
|
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Behandl.-

Verwendungszweck StahImarke Anleitung
Seite

GowitidestrBhler . < = 5% 5. 5 5% 3.9 5 = 5 5 % = & Columbus SS 19 18
Columbus SS 11 22

Columbus SS 10 23

47T M 64

K8R 81

Gewindewalz- und Rollbacken . . . . . . . . . . .. 476 M 55
476 M Extra 57

ZES 58

ZES Extra 60

477 M 64

K8R 81

Spezial M Extra 96

Spezial M-z&hhart 99

Gewindewalzrollen. . . . . . . . . ... oL 476 M 55
476 M Extra 57

ZES 58

ZES Extra 60

Glasschnoldemesser: = & % & & € 5 & & & s & & 5 Columbus SS 13 20
Columbus MOV 4 19

MW 3 62

Gravierwerkzeuge « « o« » & o @ % 5 & & 3 & 2 5 o MW 3 62
C3 70

Spezial M-hart 97

Extra-hart 103

Extra-mittelhart 104

CrmmipreBtormens s = ¢ = % @ ¥ & 4% § 5 & & & # » ZES 58
Q73 67

465 M 79

Gummischneidmesser . . . . . . . . . . . .. ... K8R 81
GuBputzmeiBel(Hand) . . . . . . . . . . . . . .. Extra-mittelhart 104
{(PreBlufl)) = » « ¢ s wa 43 5 9 & i 215 M 76

Extra-sehr zah 108

Haarschneidemaschinenmesser. . . . . . . . . . . KL 9 68
Spezial M-zahhart 99

Hackinesger (HOIZ) o ¢ o =« & 5 & 5 6 5 & & % & = v & 220 M 75
Hammer(HEnd) + J‘s- s v s 0 & @ % 6 © & 8 &% o 9 Extra-zah 107
Extra-zahhart 105

HAMMOIKOME . . « « « o v v s 5 ¢ s ©% 5 65 % & 4 CDD 60
Spezial M-zéahhart 99

Spezial M-zah 101

Extra-sehr zah 108

Hammersafltel « « « % w0 wn s = & 5 #E 3E 4 2 MNS 48
CDD 69

Spezial M-zéah 101

Spezial M-sehr zéh 102

Extra-sehr zah 108

Handkérner . . . . . ¢ ¢ « v ¢ & & ¢ ¢ ¢ o & = = & - Extra-zahhart 105
Extra-zah 107

HaRBmielBel 2. &5 5. 5 Siuw w o 5oom »iis a0 5 0 ® 0 8 @ & 215 M 76
210 M 77

Spezial M-zéh 101

Extra-mittelhart 104

Extra-zahhart 105

Extra-zah 107

Extra-sehr zah 108

Hebelscherenmesser . . . . . . . . . . . . . ... Spezial M-zah 101
Extra-sehr zah 108

Hinterdrehmesser « + « « = & w ¢« » s @ © & & & & « s Columbus MOV 4 19
Columbus SS 13 20

MW 3 62
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? Behandl.-
‘ Verwendungszweck Stahlmarke Anleitung
Seite
Matrizen zum Warmschlagen von Schrauben, Muttern i
und Nieten . . . . .« v v v b e e e e e SPM 30 |
W 11 33
WM 28 37
| W 5/0 38
: AW 50 40
' SRS Extra 44
. Matrizenhalter (Mundring) in Strang- und Rohrpressen W 5/0 38
I PHM 42
; SRS Extra 44
| Matrizenuntersatze (Unterlegscheiben) in Strang- und
5 ROKIPreBEON « s w - s & & & % o & # 4 8 5 @ & 4 WM 28 37
} W 5/0 38
‘ PHM 42 5
f Messerklingen und Messerwaren aller Art
i R) YORISICBSE 4 : 5 s Wt 3 s Rk wala g % & 55 RH 71
b) fiir allgemeinen Bedarf . . . . . . . . . ... Spezial M-zéhhart 99
! Spezial M-zéh 101
| Messer fiir Drahtstiftmaschinen . . . . . . . . ... Columbus SS 10 9 ]
a 476 M 55 '
i ZES 58
[ Spezial M-zé&hhart 99
. MeBwerkzeuge
, im Einsatz gehéartet, fir Olhartung . . . . . . . . S7TA 88
| fur Wasserhartung . . . . . ES 10 90
bei Luft- oder ®lhartung . . . . . . . . . . . .. 476 M 55
1 ZES 58
; bei OIhArtUNg + . « « v v o e e e e e C73 67
477 M 64
465 M 79
KL 9 68
bel WasserhArIUND: « = « < s = « = slans a0 w = » Spezial M-zéhhart 99
bei Nitrierh@rtung . - : + + « « . . s é's & w0 s HOV 91
Matallsigen': = : s s.s v 8 .58 s 5 ¢ & 838 & 5 5 4 476 M-Extra 57
ZES Extra 60
Miillerelwerkzege « « : = ¢ = 2 5 & & ¢la s ¥ = & 4 2 % Columbus-hart 109
Nadelbetten zu Strickmaschinen . . . . . . . . . .. KL9 68
c73 67
Nadeimatrizen . . . . .. .. ... .. ...... Spezial M-mittelhart 98
Niethammerkolben siehe Schlaghammerkolben
Nietstempel, hydraulische . . . . . . . . . . . . .. 220 M 75
215 M 76
210 M T
Extra-sehr zéh 108
NTCKBIY G o o o i o sm 50 ane o sl oo wse s e e ana sl s st 9 CVC,KL9 66/68
CDD 69
STA 88
Extra-sehr zah 108
Papierscheren ................... Extra-zéh 107
Perforierstempel (Blech) . . . . . . . . . . . . . .. 476 M Extra 57
220 M 75
215 M 76
210 M 77
Spezial M-zah 101
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Behandl.-

Verwendungszweck Stahlmarke Anleitung
Seite
KOEHBY &« & v s @ o w0 5@ 3 0 wm oo w58 & 0 @ Spezial M-zéh 101
Extra-zah 107
Kreisscherenmesser siehe Scherenmesser
Kreissagenzahne und Segmente flir Stahl- und Metall-
boatbelting i & v o v 3 2 ® 2 B 3 @ 8 % « @ © = v Columbus KO 109 15
Columbus SS 19 18
Columbus MO 5 21
Columbus SS 11 22
Columbus SS 10 23
Kronphaminiel « o ¢ 5 © B 6 & & & & & i % & % o v @ Spezial M-mittelhart 98
2 x Columbus-hart 109
Extra-zahhart 105
Kugellagerringe und -rollen . . . . . . . . . . . .. CVC,KL9 66/68
Kunstharzformen siehe PreBwerkzeuge
KurvenScholbel = s 5 ¥ & « 0 & 5 5 % & % & 5 & & 5 cve 66
KL 9 68
CDD 69
S7TA 88
Extra-sehr zah 108
Lederbearbeitungswerkzeuge ............ K8R 81
ST7TA 88
Spezial M-zahhart 99
Lehrdorne siehe MeBwerkzeuge
Lehren siehe MeBwerkzeuge
Lochblichsen (Warmarbeit) mit Innendurchmessern
BIE200MIMD: = & 5 5 = 5 5 6 % 5 & 5 W 5 &6 W § & WAGT Extra 46
WAGT 47
Lochdorne, Lochstempel und Lochdornspitzen
(Warmarbeit) bis 130 mm Durchmesser
a) beiWasserkdhlunNg ¢ s » o + & « @ » & % 5 ¢ @ WM 28 37
W 5/0 38
b) bei Ol- oder Luftkithlung . . . . . . . . . .. W 11 33
AW 50 40
215 M 76
B 12 43
Lochmatrizen und Lochstempel (Kaltarbeit)
TREOIRBIEUNG = 5 5 5 i 5 s % & % 5 W % @ v @ 9 0 220 M 75
CcvC 66
K6 R B 80
Spezial M-zah 101
Spezial M-zahhart 99
Extra-zah 107
Extra-zahhart 105
Lochwerkzeuge gréBerer Abmessungen (Warmarbeit) SRS 45
WAGT Extra 46
MNS 48
Extra-sehr zah 108
Markierstempel far Ziffern und Buchstaben . . . . . 220 M 5
215 M 76
210 M 77
Extra-zéhhart 105
MasEhinaNBACKBN & = 8 & 5 & 6 & o 5 @ & & o o 5 g Extra-zah 107
Massivprdgegesenke . . . . . . . . . . . . . ... PH 4 74
PSHB 73
PSH 72
220 M 75
MaBstébe, rostsichere . . . . . . . . . . . . . ... RH 71
Matrizen und Stempel zur Fertigung von Schienen-
nageln, Schwellenschrauben, Hufstollen . . . . . BIC%IO 2?
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Verwendungszweck Stahimarke Anleitung
Seite
PreBstempel in Strang-, Rohr- und Kabelmantelpressen WM 28 37
W 5/0 38
PH 4 74
SRS Extra 44
SRS 45
PreBwerkzeuge
a) zur Kunstharzverarbeitung
1. im Einsatz gehartet, fiir ©Olh&rtung . . . . . S7TA 88
fiir Wasserhartung . . . ES 10 90
fiir Werkzeuge mit besonders hohem
EIRCHenOTlCK & @ G a5 )@ o) s o e w b WP 1 84
S7TN 86
2. nach Gravierung gehartetin®©l. . . . . . . ZES 58
465 M 79
S7N 86
SRS 45
s o R (| 1 T P PSH 72
3. bei chemisch angreifenden PreBmassen RH 7 g
4, nifrierté- Formen « « : <« « + w « o1 s HOV 91
b) zur Verarbeitung von Eisenpulver . . . . . . . ZES 58
ZES Extra 60
K6 R 80
c) 1. zur Verarbeitung stark schleiBender
Massen (Keramische Industrie)
THnOIhREORG: - 515 e 6 & sfw ol @ 5 wie 476 M Spezial 54
476 M 55
LZES 58
2. flir Formen, die im Einsatz behandelt werden . STA 88
S7TN 86
Profilierte Dreh- und Hobelmesser fir Metall . . . . . Columbus SS 19 18
Columbus SS 13 20
Columbus SS 11 22
C73 67
ProRISchereNmeEEEr: « s v = v = = = & 6l & & o % PSHB 73
215 M 76
BRI S i - bonwin A F o almls Extra-zahhart 105
BaumnadeInt =" & 5 ba el b @ o ow soleds s % a5 Columbus SS 19 18
Columbus SS 11 22
476 M 55
ZES 58
BeduzieThacken & ¢ & & © 5 & & & 5 & = mls wo v woi » on Columbus SS 10 23
476 M Spezial 54
, 476 M 55
Ralbahlon o o o o 5w d B8 oo e e Bon 5w s Columbus SS 13 20
Columbus MOV 4 19
Columbus SS 11 22
Columbus SS 10 23
47T M 64
Ve 66
465 M 79
Spezial M-hart 97
Spezial M-mittelhart 98
Rezipientenbilichsen siehe Innenbilichsen Spezial M-zahhart -
Richtrollen = c' 50 2 @ 5 & 8 i w0 0 o 5w % @ % & & cvc 66
KL9 68
CDD 69
Extra-zéhhart 105




Behandl.-

Verwendungszweck Stahlimarke Anleitung
Seite
Pfaffen siehe Einsenkstempel
Pfannen und Schneiden zu Prézisionswaagen
siehe Waagenschneiden
Pinzetten, rostslechere « . « « «v « & « & w @ 5 = & @ » RH 71
Blanlemrallenr « ¢ « « @ a5 ¢ 5 25 4% 548 2 @ 4 & 5 ZES 58
cvc 66
C73 67
CDD 69
Spezial M-z&hhart 99
Pallerrollem s, = s o 6 s% 5 et § 6 % 5 & & 5 & B3 3 CVC,KL9 66/68
CDD 69
Extra-zahhart 105
Porzellanmatrizen siehe PreBwerkzeuge
Pr2gewearkzeugeikalty .« 5« & &8 s el w W g PH 4 74
PSHB 73
PSH 72
220 M 15
K6 R 80
CDD 69
TAM 78
MSV 82
Spezial M-Extra 96
Spezial M-zéhhart 99
PreBdorne (Lochdorne) in Rohrpressen
1. bel @l=und Lulkihluhg « & = 5 & & « = %% o s KEW 32
SPM 30
W 11 33
0. BeiWassarkliBlung -« + w5 & 5« % « = 5 o 5 w8 WM 28 37
W 5/0 38
bei Verarbeitung von Zink- und Bleilegierungen WAGT Extra 46
WAGT 47
SRS 45
PreBlutdepper v nis st m b ® 2w f Bl D e ¢ o b sl 215 M 76
210 M 77
PLoBIURMeIBal & « o v & 5% 5.5 o 5 a0ad v w 8o 3 5 215 M 76
210 M T
PreBlufthammerkolben siehe Schlaghammerkolben
Pressenséttel siehe Schmiedehammergesenke
PreBguBformen siehe DruckguBformen
PreBplatten fiir die Herstellung von Fliesen, Kalksand-
ziegeln, Zementplatten u. dgl. . . . . . . . . .. < ZES 58
K6 R 80
STA 88
PreBmatrizen in Strang- und Rohrpressen (auBer fiir EEM Spezial gg
Zink- und Bleilegierungen) SPM 30
W 11 33
MEW Extra 35
WM 28 37
W 5/0 38
bei Verarbeitung von Zink- und Bleilegierungen PHM 42
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Verwendungszweck Stahlmarke Anleitung
Seite
Sohingharmerkolben & « « » « v & 5.5 sl s o s MSV 82
Spezial M-zahhart a9
Extra-zéhhart 105
SEhIAGeAIME v % & = ¢ ' £ 05 0 5 o i & 55 @ Spezial M-z&hhart 99
Spezial M-zédh 101
Extra-zah 107
Schlagstempel fiir Ziffern und Buchstaben
siehe Markierstempel
SCRICRES R 2 v 5 v o o o o) o s ) S & i B Columbus KO 55 16
Columbus MOV 4 19
Columbus SS 13 20
LR o 7 4] o Rt ST IO I N 15 SRR . Columbus SS 19 18
Columbus SS 10 23
73 67
SchloBteile zu Strickmaschinen . . . . . . . . . .. 477 M 64
Gi13" 67
KL9 68
Schmiedehammergesenke
a) bei erforderlicher Zugfestigkeit bis 130 kg/gmm SRS 45
WAGT Extra 46
MNS 48
b) beierforderlicher Zugfestigkeit tiber 130 kg/gmm SRS Extra 44
WAGT Extra 46
PHM 42
) FOrbulthartutig . « + & o o 's 5 5.5 0ls w 3 % SRS Extra 44
WAGT Extra 46
dizfirWasserh8rtung .o & /s & v wlals &« @3 Extra-sehr zah 108
Schmiedehammerséttel siehe Hammerséttel
Schmiedesetz- und Zuschlaghadmmer. . . . . . . . . Extra-sehr z&h 108
ARG T i) s St SR AR~ eSS S VLY TR Columbus KO 109 15
Columbus KO 3 17
Columbus SS 11 22
Schnitte und Schnittstempel fir Warmarbeit . . . . . KEW 32
W11 33
WM 28 37
W 5/0 38
AW 50 40
215 M 76
Schnitte und Stanzen (Kaltarbeit)
a) allgemein fur Olhéartung. . . . . . . . . . .. 47T M 64
CNC 66
465 M 79
fir Wasserhartung . . . . . . . . . Spezial M-zahhart 99
Spezial M-zah 101
Extra-zahhart 105
Extra-sehr zah 108
b) Hochleistungsschnitte und Stanzen Columbus Mo 24
476 M Spezial 54
476 M 55
ZES 58
c) Schnitte fiir die Verarbeitung von Stahlblechen
bt B mmbIcke « ='c & «' @ 59 wla s & &% & 220 M 75
215 M 76
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Behandl.- f
Verwendungszweck Stahlmarke Anleitung |
Seite |
RIBREEIEMINE = & e i 5 i a5 el 0 5 v 3 83 0 B Columbus SS 19 18 g
Columbus SS 10 23 g
MW 5 61 5
RIIRINEEN .. v « v s s s v s s e b H AR EHE 2 MW 3 62 |
Rollenlagerringeund Rollen . . . . . . . . . . . .. cve 66 %
KL 9 68
Rotlerende Fellen = & 5 o & & & & @ 0 o o o 5 & = C3 70
Spezial M-hart 97
Rundformstthile & = & .« o s & & 2 5 4 & 5@ & % & 5§ s Columbus KO 109 15
Columbus SS 19 18
Columbus KO 3 17
Columbus SS 13 20
Columbus SS 11 22
Ségenzéhne UNA-Segmente s s = « & & % 5 % & & 53 Columbus KO 109 15
Columbus SS 19 18
Columbus MO 5 21
Columbus SS 11 22
SAGOZANNSIBNZEN. © 5 5 6 & 5 5 @ & @ s = & & & & & % 476 M 55
ZES 58
Schabwerkzeuge . « + < - 5 & = ¢ 4 8 5 2 = 2 @ 4 & Columbus SS 13 20
MW 3 62
C3 70
Spezial M-hart 97
Extra-hart 103
Schirf- und Wetzstahle » . . . « ¢ & s o w5 % & % Extra-mittelhart 104
SONATYIEEBISEN & % Do ol i ol o 20 & @ 5w 5 2 . Columbus-hart 109
Scherenmesser flir Warmarbeit
a) -bel Luftkhlong =« & so@ o 5 ol o i v v o & w KEW 32
W 11 33
W 5/0 38
AW 50 40
PHM 42
SRS Extra 44
SRS 45
bY belWassarkiihlOng « -« + o 56 « # % 5 = &% W 5/0 38
WM 28 37
k _ 215 M 76
Scherenmesser flir Kaltarbeit
1) AHOEDBING - a5 = 5 @ 5 ws o s G W m E e PH 4 74
PSHB 73
220 M 75
215 M 76.
K6 R 80
465 M 79
geringer beanspruchte fiir Wasserhartung . . . Spezial M-zéhhart 99
Spezial M-zah 101
Extra-zahhart 105
Extra-zah 107
Extra-sehr zédh 108
b) Blech- und Kreisscherenmesser zum Schneiden
von Blechen und Béndern bis 4 mm Dicke . . . 476 M 55
476 M Extra 57
ZES 58
ZES Extra 60
K8R 81
¢) Scherenmesser zum Schneiden von Federstahl
in naturhartem Zustande . . . . . . . . . .. 476 M 55 1
ZES 58
Schieber in DruckguBformen. . . . . . . . . . . .. SPM 30
W 11 33
WM 28 37
W 5/0 38




Behandl.-

i
{ Verwendungszweck StahImarke Anleitung
E Seite
i
|
é Stichel zu Graviermaschinen. . . . . . . . . . . .. Columbus KO 109 15
: Columbus SS 19 18
| Columbus SS 10 23
| MW 3 62
. SIOckBATINEE e i v 8" S 608 & a6 5 5 B8 e o a smie 2 x Columbus-hart 109
| Extra-zédh 107
I - BtoBmMesaar.d o+ o s are mm & s = e ntetle @ wde Columbus KO 109 15
| Columbus KO 3 17
] Columbus SS 19 18
Columbus MO 5 21
Columbus SS 11 22
! TablettenpreBwerkzeuge .............. ZES 58
: K6R 80
RH 71
Tankholzspaltmesser: + « vz o & s @ 'w ¢}sl¢ & 5 8% 215 M 76
K6R 80
Tiefziehwerkzeuge (Kaltarbeit)
Tarklaing ADmMesSURGen +» = « = & wolmge o & s, 4 MSV 82
Spezial M Extra 96
TUOF GroBe - ADMeSSINGeN - .« .- « . ol s or s il o CDD 69
Brofliertts o i s @ 5. 408 % LS8 @ hbaty st s 476 M Spezial 54
476 M 55
476 M Extra 57
ZES 58
ZES Extra 60
T EHOCRROIEEE B 5rn’ o op s & G d 4 w5 e & o o Columbus KO 109 15
Tragerscherenmesser siehe Profilscherenmesser
TORURETREWRIRERLNE = o o & o b« ' wlbde o = 30 476 M Spezial 54
476 M 55
ZES 58
CvC 66
Uhrmacherwerkzeuge . . . . . . . . o . . ... Spezial M-hart 97
g9
Ventilkegelmatrizen ................ SPM 30
W 11 33
WM 28 37
VerstahifesWerkzeuge . . « v v v o o o im bo de & a0 anie 3 % Rose 111
Verteilerstifte in DruckguBBformen . . . . . . . . .. SPM 30
W 11 33
Vorschubzangen siehe Spannzangen
Waagenschneiden und Pfannen zu Prazisionswaagen C3 70
Spezial M-zédhhart 99
Extra-zahhart 105
WalZentd oo " o 0 i o 0 5 6 % 8 W % B & @ 8 MW 3 62
Warmmatrizen siehe Matrizen und PreBmatrizen
Warmscherenmesser siehe Scherenmesser
WarmschrotmeiBel . . . . . . . . « ¢ 4 v 0 4 v .. 215 M 76
210 M 11
Spezial M-zé&h 101
Extra-sehr zah 108
3 ¥ Rose 111

Wickeldorne siehe Federwickeldorne
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Behandl.-
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Verwendungszweck Stahlmarke Anleitung
Seite
Senker fiir Maschinenarbeit . . . . . . . . . . . .. Columbus SS 11 20
Columbus SS 10 23
C3 70
C73 67
Spezial M-zahhart 99
Sensenkerne . . . . . . . . e e e e e e e Extra-zahhart 105
Schraubenschlissel, Schraubenzieher . . . . . . . . K6R 80
Schraubstockbacken . . . . . . . . . . . . . ... Extra-zah 107
SchrotmelBel « -« & & % @ w & w e w5 % & 2 o% & .0 808 215 M 76
210 M 17
Spezial M-zéh 101
Extra-zah 107
Extra-sehr zah 108
SChrUppPITAEeY w o & mro & 5 B & B 5 % F 9 § 589 8 Columbus KO 109 15
Columbus KO 3 17
Sehruppsthle . « © s ov ® s v w v 3 v o s B s ly a Columbus KO 109 15
Columbus KO 3 17
Columbus SS 11 22
SDAISCHINIMIe v o » @ & s s w0 v e b v w0 o 4 whs ZES 58
476 M Extra 57
ZES Extra 60
Spann-und Zentrlerbacken . . . . . & . - . . . o Extra-sehr zah 108
Spannpatronen und -zangen . « « & & & & % ¥ w6 @ K6 R 80
FS 83
MNS 48
Extra-zéh 107
3 % Rose 111
Spiral= Und Spitzbohter «.« « » v 3k o s m s Columbus KO 109 15
Columbus SS 19 18
Columbus SS 11 29
Columbus SS 10 23
LW 10 65
K8R 81
Extra-mittelhart 104
(o ) P el SN e i e s O S Q= St ' Spezial M-mittelhart 98
2 % Columbus-hart 109
SpritzguBformen siehe DruckguBformen
Stahlhaltermesser siehe Drehlinge
Stanzen siehe Schnitte
Stehbolzengewindebohrer . . . . . . . . . . . ... 477 M 64
C173 67
Steinbearbeitungswerkzeuge
frhartes Gaestoln < '« « v ¢ v o v o w o % & & ¥ % 2 % Columbus-hart 109
fiir mittelhartes Gestein . . . . . . . . . . . .. 2 x Columbus 110
Stemmer, Stampfer fir PreBluft . . . . . . . . . .. 215 M 76
210 M 77
Extra-sehr zah 108
Stempel in Schmiedemaschinen (Warmarbeit) W 11 33
W 5/0 38
WM 28 37
AW 50 40
215 M 76
SRS 45
Stichel filr Handarbeit . « . s = « « 5 & & MW 3 62
C3 70
Spezial M-hart 97
Extra-hart 103
Extra-mittelhart 104




MARKER
Teilansicht der EdelstahlgieBerei
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Behandl.-

Verwendungszweck Stahlmarke Anleitung
Seite
Zahlenstempel siehe Markierstempel
Zahnradrdsar, o o' = 5 2 % 5.5 S0 & 505 4 G Columbus KO 109 15
Columbus SS 19 18
Columbus SS 11 22
Zoahnradhobelstihle « 7w is w5 35 3 25 @ F 8 o aie Columbus KO 109 15
Columbus KO 3 17
Columbus SS 11 22
Zerspanungswerkzeuge aller Art, die besonders hoch
auf Warmharte beansprucht sind, z. B. bei der Be-
arbeitung sehr harter oder austenitischer Stahle Columbus KO 55 16
Columbus KO 109 15
Columbus KO 3 i 7
Zerspanungswerkzeuge aller Art, die vornehmlich auf
VerschleiB beansprucht sind, z. B. Schlichtstéhle,
BOTIMEIARIOL & a- s i & 5 e ui 2" mi b im soom 2t b Columbus KO 55 16
Columbus MOV 4 19
Columbus SS 13 20
Zerspanungswerkzeuge flir vorwiegend schwere
Schrupparbeit bei hoher Dauerleistung . . . . . . Columbus KO 11 14
Columbus KO 109 15
Columbus KO 3 17
Zerspanungswerkzeuge aller Art fir allgemeine Ver-
AWETICEIEE 2 <7 300 o & o n v Al Tmaglo o sk mehseit o e oe Columbus SS 11 22
Columbus MO 5 21
Columbus SS 18 18
Columbus SS 10 23
Zerspanungswerkzeuge aller Art, besonders fur harte- Solumiaag e i
und schleifempfindliche Werkzeuge . . . . . . . Columbus SS 19 18
Columbus SS 10 23
Ziehbacken und Matrizen fir Stangenzug . . . . . . . MW 5 61
MW 3 62
476 M Spezial 54
476 M 55
476 M Extra 57
ZES 58
ZES Extra 60
Zlehelsen-HirDrahtZug i 5 v & visen b o o o w2 Sii% 476 M 55
ZES 58
ZIORMBEBEE & v i v n s R SR B R AP e R MW 5 61
MW 3 62
476 M Spezial 54
Ziehringe (Kaltarbelt) . 5 ¢ o v w5 wlg 5 5 @ 5 & 58 476 M 55
ZES 58
MW 5 61
MW 3 62
C3 70
CDD 69
Spezial M-hart 97
Spezial M-mittelhart 98
Ziehringe (Warmarbeit) . . . . . . . . . . .. ... SpezialguB
Ziehscheiben fir Wasserstrahlhartung . . . . . . . . MW 5 61
MW 3 62
CDD 69
€3 70
ZIaNBIeMBel o wobe mlel v w T alls B & w v m oy ma & CDD 69
y Spezial M-mittelhart 08
Zylinderbohrmesser . . . . . . . . . . .. .. ... Columbus SS 19 18
Zwischenblichsen in Strang- und Rohrpressen . . . . SR?A 45
PH
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Weitere Erzeugnisse:

Unser Werksprogramm umschlieBt auBer den in dieser Druckschrift
beschriebenen Spezialstédhlen noch folgende Erzeugnisse:

Edelstdhle

Nichtrostende und séurebesténdige Stéhle, hitzebestédndige
Stéhle;

Freiformschmiedestiicke, u.a. aus legierten Sonderbau-
stdahlen mit hoher Dauerstandfestigkeit, roh geschmiedet,
vorgedreht oder einbaufertig bearbeitet.

Fertigerzeugnisse aus unseren Edelstiahlen

Drehlinge und Drehstahle aus Schnellarbeitsstahl oder
mit Schnellarbeitsstahl bestiickt;

WarmpreBwerkzeuge, einbaufertig bearbeitet, nicht nur fir
die Verformung von Nichteisenmetallen, sondern auch von
Stahl;

Kaliberwalzen, einbaufertig bearbeitet, fiir die Langs-
bedeckung von Kabeladern.

MARKER EdelstahlformguB’

Nichtrostend, sédurebestédndig, hochhitzebestandig, ver-
schleiBfest; roh, vorgedreht oder einbaufertig bearbeitet;
gegossene Magnetrohlinge.

MARKER Werkzeugguf

Walzstopfen, Blockdornspitzen, Warmziehringe, Walz-
fuhrungen fir Band-, Draht- und FeinstraBen, Stufen-
scheiben fir Mehrfach-Ziehmaschinen.
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Vergleichstafel fiir Brinelinirte, Zugfestigkeit, Rockwell-,

Vickers- und Skleroskopharte
Brinellharte Zug- Sklero-
P = 3000 kg festigkeit Rockwellharte Vickersharte skop-
D=10 mm kg/mm? harte
mg;ﬁh&es Umrech- | C-Skala | B-Skala p?yi'?;nn?ir:ite-
Kugel- Hértezahl r}l;?t%s;— Dlsapril;:gt- | gt.a:hl.lko%glg Flachen-
eindruckes 035 |P = 150kg Sftnungs- =
in mm ‘ winkel 136° :
1
¥
2.30 712 249 643 | — 806 7
2.32 700 245 63.5 — 793 96.3 ‘|
2.34 688 241 62.9 e 778 94.8 |
2.36 676 237 62.4 | — 762 g8n ]
2.38 665 233 61.9 | r 749 92.0
. 240 653 229 L JRE ([IRe 734 906 |
J 2.42 643 225 60.6 - 720 89.3 |
2.44 632 221 59.7 = 706 879 |
| 246 621 217 Y R ! 691 86.5
| 248 [ oii 8 214 58.4 — 678 85.3 |
2.50 | 601 210 57.8 — 665 84.1
q 2.52 . 502 207 57.3 — 654 83.1
| o254 | 589 204 56.7 s 643 81.8
! 2.56 573 201 56.2 | — 633 80.6
' 2.58 564 197 55.7 i 622 79.5
2.60 555 194 55.0 —_ 610 78.4
2,62 547 191 54.4 | i 598 77.4
2.64 538 188 53.7 s 587 76.3
2.66 530 186 53.1 oy 577 75.2
2.68 5992 183 52.6 - 567 74.2
2.70 514 180 52.0 = 559 73.3
2,72 507 177 51.4 s 548 72.3
2.74 499 175 50.8 — 537 7 i
2.76 492 172 50.4 | — 528 70.5
2.78 485 170 49.8 | < 520 69.6
2.80 477 167 49.1 | £ 510 68.5
2.82 LA 165 486 | - 503 67.7
2.84 ? 464 162 48.0 | — 495 66.9
2.86 457 160 417 | - 486 66.0
2.88 451 158 47.0 b 479 65.2
2.90 444 155 46.7 | — 471 64.3
2.92 . 438 153 46.0 | . 464 63.5
2.94 432 151 45.3 = 456 62.7
2.96 426 149 44.6 . - 449 61.9
2.98 420 147 s | -~ 442 61.1
3.00 415 145 441 | - 436 60.5
3.02 i 409 143 433 il 4929 50.7
3.04 | 404 141 27 | - 422 59.1
3.06 . 308 139 42.3 | s 415 58.4
3.08 | 393 138 41.9 — 409 57.8
3.10 ' 388 136 41.3 — 404 o97.1
3.12 383 134 40.7 | —t 398 56.4
3.14 378 182 40.0 | - 391 855.7
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Blankstahl:

Unsere Stabzieherei

Wilhelm Kléren & Co., G. m.b. H.
(22b) Honningen an der Ahr

liefert:

blankgezogene Edelstahle,
DIN-Stiahle und Automatenstahle,
blankgezogenen Profilstahl

im Rahmen eines umfangreichen Fabrikationsprogramms

Verkauf durch

SCHMIDT & CLEMENS
Hauptverwaltung BERGHAUSEN, BEZ. KOLN

und die Verkaufsniederlassungen in
Berlin-Tempelhof, Disseldorf, Frankfurt am Main,
Hamburg, Hannover, Mannheim, Nirnberg,
Stuttgart.




Brinellharte Zug- Sklero- I

P = 3000 kg festigkeit Rockwellhéarte Vickersharte skop-
: D=10 mm kg/mm? héarte J
. Durch- , Umrech- | C-Skala B-Skala Diamant- |
| messerdes | nungs- | Diamant- | Stahlkugel | Ryramide I
| _Kugel- | Hértezahl faktor spitze | P = 100 kg Flachen- f
| eindruckes 0,35 P = 150kg | offnungs- ;
| in mm winkel 136 !
; : i
| 4.06 i 292 78 16.4 = 222 35.0 |
; 4,08 | 219 77 15.8 | — 219 346 |
‘ 4.10 £y 76 15.4 | 96 217 34.3 1
4.12 | 215 75 15.0 — 215 34.0 ‘
| 4.14 | ot 75 14.8 A 214 T

i 4.15 ‘ 212 74 14.6 95 212 33.6

‘; 4.16 211 74 14.4 & 211 33.4

4.18 | 209 73 14.0 — 209 33.2

4.20 207 72 13.7 94 207 32.9

4,22 204 71 132 — 204 32.5

4.24 | 202 71 12.9 — 202 32.2

4.25 | . 2o 70 5 93 201 32.0

4.26 | 200 70 12.6 e 200 31.9

4.28 1 198 69 12.3 — 198 31.6

4.30 | 107 69 12.1 92 197 31.5

4.32 L 108 68 11.8 - 195 31.2

4.34 ‘ 193 68 1.5 — 193 31.0

4.35 192 67 11.3 91 192 30.8

4.36 191 67 11.2 - 191 30.7

4.38 189 66 10.7 - 189 30.4

4.40 187 65 10.1 90 187 30.1

4.42 185 65 9.5 — 185 29.8

4.44 184 64 Ba 2 184 29.6

4.45 183 64 8.9 89 183 29.5

4.46 182 64 8.6 , — 182 29.4

4,48 180 63 8.0 | — 180 29.1

4.50 , 179 63 1 88 179 99.0

4,52 : 177 62 F i — 177 98.7

4.54 R 7 61 6.5 5 175 28.4

4.55 | 61 63 | 87 174 08.3

4.56 . 174 61 6.2 ‘ —h 174 28.3

4.58 172 60 56 | - 172 28.0

4.60 l 170 60 5.0 ‘ 86 170 27.7

4.62 169 59 46 — 169 27.6

4.64 | 167 58 3.8 | — 167 27.3

4.65 . 166 58 3.6 | 85 166 27.2

4.66 . 166 58 34 | — 166 27.1

4.68 . 164 57 25 | - 164 26.9

4.70 163 57 2.2 84 163 26.8

4.72 161 56 1.4 — 161 26.5

4.74 160 56 1.0 —_— 160 26.4

4.75 159 56 — 83 159 26.3

4.76 158 55 - il 158 26.1

4.78 ‘ 157 55 — . — 157 26.0

4.80 156 55 - 82 156 25.8

4.82 154 54 —_ — 154 25.6

4.84 153 54 - s 153 25.5
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. —— Sklero- |
pB = ealh%%rﬁ% feszt?é]k-eit Rockwellhérte Vickershiérte e
D= 10 mm kg/mm? A |

2 Nl s, B t-

Durch- Umrech- | C-Skala B-Skala | ?;?amn?i'&e

messer des nungs- | Diamant- Stahlkuge Flachen-
Kugel- | Hértezahl | faktor spitze P = 100kg sffnungs-
eindruckes | 0,35 P = 150 kg winkel 136°
in mm |
| 55.1
3.16 b s — \ = :gg 54.5
3.18 368 129 89 | — 374 53.8
3.20 363 127 'S | = 360 53.3
3.22 359 126 379 | — s e
3.24 354 124 i Sy 358 52.1
3.26 350 123 36.8 o 350 51.4
3.28 345 121 oadi 347 50.9
3.30 341 119 ol I 342 50.4
3.32 i L3 32 _ 338 49.9
3.34 333 117 34.6 ‘ = = 49.4
3.36 329 115 Bl ) == 398 48.9
3.38 325 114 33.2 - 393 48.3
3.40 321 112 32.6 e s
3.42 317 111 32.3 - 314 47.3
3.44 313 110 31.9 ‘ s 310 46.8
3.46 309 108 31.4 —_ e gy
i - - = 2 302 45.9
3.50 302 195 = 298 45.3
3.52 . 208 104 206 | - 295 44.9
3.54 295 103 290 | — e o
3.56 292 M 1 i 288 43.9
3.58 . 288 101 28.0 ‘ 3 285 435
3.60 I 285 100 27.6 3 = 080 43.1
3.62 o8 pra == |t 278 42.5
3.64 278 07 %5 | — s g
3.66 275 96 sl e 272 41.7
3.68 | 272 95 En - 269 41.3
3.70 - - ol 266 40.8
3.72 266 93 ol = 263 40.5
3.74 263 s . . 260 40.1
3.76 260 91 23.6 | e o
3.78 257 90 21— oo o
3.80 255 89 22.8 = d 39.1
3.8 059 88 el S 249 38.7
3.84 249 87 218 | — st s
3.86 248 o e - 244 38.1
3.88 244 85 20.8 ks - o
3.90 241 84 20.2 | 239 37.4
3.92 s 84 e ., 236 36.9
3.94 . 236 83 18l " s s
3.95 235 83 g i 234 36.7
3.96 234 e Lol 231 36.2
3.08 231 81 18.2 | e b 36.0
\ 80 17.8 98

4.00 - 229 ‘ = 226 35.5
4.02 226 79 17.2 ‘ o i
4.04 224 78 hogi - 293 35.1
4.05 223 78
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Brinellhéarte Zug- Sklero-
P = 3000 kg festigkeit Rockwellhérte Vickersharte skop-
D= 10 mm kg/mm? héarte
Durch- Umrech- | C-Skala | B-Skala Diamant-
messer des 2 nungs- Diamant- | Stahlkugel pyramide
_Kugel- Hértezahl | faktor spitze | P =100kg | Flachen-
EII?dI‘UCkeS 0,35 P = 150kg | o_ﬁnungs—
in mm | winkel 136°
|
5.64 110 38 —_ ' b 110 v
5.65 109 38 — } 61 109 —
5.66 4 109 38 —_ | —_ 109 —
5.68 1 108 38 = el 108 =
5.70 i 107 37 — 60 107 —
5.72 106 37 [ 106 ek
5.74 105 37 — : — 105 —-
5.75 105 37 - | 58 105 —
5.76 , 105 37 L | et 105 ——
5.78 ; 104 36 — = — 104 %
5.80 ' 103 36 ot ‘ 57 103 s
5.82 102 36 — i ax 102 —
5.84 101 35 — ‘ = 101 =
5.85 101 35 - . 56 101 —
| 508 s and 35 - | = 101 -
5.88 % 99.9 35 — ‘ — 99.9 —_
T e 35 SRR 99.2 -
| 5.9 . 84 35 s 507 O 98.4 -
| 5.94 97.7 34 Se. et 97.7 e
| 595 97.0 34 — 53 97.0 —_
‘ 5.96 96.9 34 — — 96.9 —
5.98 96.2 34 — — 96.2 —
6.00 95.5 33 — 52 95.5 —
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Brinellharte

" SKlero-

Zug-

| P = 3000 kg festig?keit Rockwellharte Vickersharte skop-

; D= 10 mm kg/mm?* | hérte

. Durch- Umrech- | C-Skala | B-Skala Diamant-

B e des | nungs- | Diamant- | Stahlkugel pyramide

| Kugel- Hartezahl | faktor spitze | P = 100kg Flachen-

| eindruckes ‘ 0,35 P — 150kg 6ffnungs-

: in mm 1 ‘ winkel 136°
4.85 152 53 — 81 152 25.4
4.86 T 53 x0T R 152 95.3
4.88 150 52 - | i 150 25.1
4.90 149 52 _ 80 149 25.0
4.92 148 52 — , — 148 24.8
4.94 . 146 51 — — 146 24.5
4.95 \ 145 51 - 79 145 04.4
4.96 145 51 - .~ 145 24.4
4.98 L 144 50 - | — 144 24.3
5.00 143 50 - 78 143 24.1
5.02 L4 49 l 5 141 23.8
5.04 | 140 49 - - 140 23.7
5.05 | 139 49 - 77 139 23.7
5.06 139 49 — - 139 23.6
5.08 | 138 48 — = 138 23.4
5.10 | 137 48 s 75 137 23.3
5.12 135 47 — — 135 23.0
5.14 | 134 47 — 2= 134 22.9
5.15 133 47 - 74 133 22.8
5.16 | 133 47 - — 133 29.7
5.18 | 132 46 - — 132 22.6
5.20 131 46 — 73 131 294
5.22 | 130 46 — | - 130 22.3
5.24 ‘ 129 45 —_ ‘ — 129 22.1
5.25 ‘ 128 45 — ‘ 72 128 22.0
5.26 | 128 45 - | — 128 22.0
5.28 | 127 44 ety | e 127 21.8
5.30 126 44 — 71 196 21.7
5.32 ‘ 125 44 —_— | -_— 125 21.5
5.34 124 43 - - — 124 21.3
5.35 ‘ 123 43 - 69 123 21.2
5.36 . 123 43 — e 123 21.2
5.38 L 122 43 WELEEE el 122 21.0
5.40 121 42 = 68 121 20.9
5.42 % 120 42 — — 120 20.7
5.44 | 119 42 — | = 119 20.6
5.45 v AR 41 - : 66 118 20.5
5.46 [ R 41 — | e 118 20.4
5.48 | 117 4 — — 17 20.3
5.50 | 116 41 — 65 116 20.1
5.52 115 40 —_ — 115 20.0
5.54 \ 114 40 - e 114 19.9
5.55 3 113 40 e 64 113 19.8
5.56 \ 113 40 - \ — 113 19.7
5.58 112 39 e | el 112 19.6
5.60 | 39 S e 111 19.4
5.62 110 38 — — 110 10.3
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