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Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl bis 66 HRC
mit hoher Zahigkeit

WERKSTOFFEIGENSCHAFTEN*

— Hohe Zahigkeit
— Gute VerschleilRbestandigkeit
— Geringer Harteverzug

CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG
Richtwerte in %

C Cr Mo V W

1,28 4,20 5,00 3,10 6,40

ALLGEMEIN UBLICHE VERWENDUNG
Werkzeuge fir Schneiden, Stanzen, Umformen

GEBRAUCHLICHE ARBEITSHARTE
62 - 66 HRC

FESTIGKEIT IM ANLIEFERUNGSZUSTAND
Weichgegluht; max. 300 HB

PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN

Richtwerte
Temperatur °C
20 400 600
E-Modul N/mm? 230.000 205.000 184.000
Dichte g/cm? 8,05 7,94 7,88

02/2024 SPM® 23 Seite 2



Produktinformation

WARMEAUSDEHNUNGSKOEFFIZIENT [10° m/(m x K)]

20 - 400°C

20 - 600°C

WARMEBEHANDLUNGSDATEN**

MEHR
SIM
STAHL

Temperatur Dauer Abkiihlung
Um 10°C/Std. bis
Weichglihen 870 —900°C mind. 2 Std. ) 700°C, dann
langsam im Ofen
Spannungs- g4, 70000 mind. 2 Std. *)  langsam im Ofen
armgliithen
Harten
. Haltepunkt bei
|. Vorwarmen 450°C
. Haltepunkt bei idR. N
Il. Vorwarmen 870°C i.d.R. N2
Austenitisieren gemal} Tabelle
Anlassen**) 560°C**) mind. 2 Std. *)

Vor Oxidation schiitzen
*) Die angegebene Haltezeit beginnt ab Erreichen der Kerntemperatur.
**) Empfohlen wird mind. ein 3-maliges Anlassen.

HARTETABELLE

gewﬁ_r_lschte Austenitisierungs-  Tauchzeit ***) bei
N r;d:;rée temperatur °C Hartetemperatur**)
58 1000 30

59 1030 25

60 1050 25

61 1075 20

62 1100 20

63 1120 20

64 1140 15

65 1160 10

66 1180 10

***)

Tauchzeit in Sek./mm Wandstarke wenn vorangegangene Vorwarmung bei 870°C erfolgte. Die Werte basieren auf

Salzbadhéartung und mussen bei alternativen Harteverfahren entsprechend angepasst werden.
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OBERFLACHENBEHANDLUNG: NITRIEREN

SPM-Stahle konnen wie herkommliche Schnellstahle nitriert werden. Durch die Nitrierung erhoht sich die
VerschleiRbestandigkeit (empfehlenswert bei Verarbeitung weicher Werkstoffe).

Eine Diffusionszone von 2 — 20 ym je nach Einsatzfall wird empfohlen. Um Gefiigeveranderungen und
Harteabfalle zu vermeiden, muss die Anlasstemperatur mindestens 20°C Uber der Oberflachen-
Prozesstemperatur liegen.

Fur detailliertere Informationen wenden Sie sich bitte an unseren technischen Aul3endienst.

OBERFLACHENBEHANDLUNG: BESCHICHTUNG

SPM-Stahle eignen sich durch ihr hervorragendes Geflige und ihr ausgepragtes
Sekundarhartemaximum zur Beschichtung mit der PVD- oder CVD-Methode. Um Geflgeveranderungen
und Harteabfalle zu vermeiden, muss die Anlasstemperatur mindestens 20°C Uber der Oberflachen-
Prozesstemperatur liegen.

Fur detailliertere Informationen wenden Sie sich bitte an unseren technischen Aul3endienst.
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HINWEIS

Die in der Produktinformation enthaltenen Werte und Eigenschaften setzen eine entsprechende sach-
und fachgerechte Warmebehandlung voraus und stellen typische Werte, d.h. weder maximale noch
minimale Werte dar. Alle technischen Daten und Informationen entsprechen unserem Wissensstand
zum Zeitpunkt der Drucklegung und beruhen auf praktischen Erfahrungen. Im Zuge kontinuierlicher
Forschung und Entwicklung kénnen sich Anderungen ergeben. Die aktuellen Versionen der
Produktinformationen finden Sie auf unserer Website unter www.stm-stahl.de. Des Weiteren ist zu
beachten, dass sich die realen Anwendungsbedingungen in der Regel von Fall zu Fall unterscheiden.
Die hier vorgestellten Daten, Eigenschaften und Verwendungszwecke dienen lediglich der allgemeinen
Beschreibung des Werkstoffes und beziehen sich nicht auf das im Einzelfall verkaufte Produkt. Sie
entbinden den Kaufer nicht, unsere Produkte auf ihre Eignung fur den konkreten Einsatzzweck zu
prufen. Alle Angaben ohne Gewahr auf Vollstandigkeit und Richtigkeit. Bitte wenden Sie sich bei Fragen
zu konkreten Anwendungen an unseren technischen Auf3endienst.

ZUSATZLICHE INFORMATIONEN

MEHR
5IM /'
STAHL

www.stm-stahl.de
info@stm-stahl.de

* Die Werkstoffeigenschaften sind immer in Relation zueinander zu sehen.
* Fur Ihre anwendungsspezifische Warmebehandlung wenden Sie sich bitte an unseren technischen AuRendienst.
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