1.2162
21MnCr5

VERWENDUNG

o Werkzeuge fUr die Kunststoffverarbeitung

o Zahnrader

« Kalteinsenken

« Formen aller Grossen
o Maschinenteile

Warmumformen 1050 - 850 °C
Weichglihen 670 - 710 °C
Spannungsarmgliihen 650 - 680 °C
Vorwarmen 350 °C
Harten 810 - 840 °C
Anlassen 170 - 210 °C
Abschrecken 180 - 220 °C
Warmeausdehung (M/m°C) 11.1-14.110°
Warmeleitfahigkeit (J/cm s °C)  0.41
Austenitisierungstemperatur 990 - 1050 °C
Aufkohlung 900 - 950 °C
ANLASSSCHAUBILD
fur kontinuierliche AbkUhlung
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EIGENSCHAFTEN

o gute Polierbarkeit

« hohe Kernfestigkeit

« gute Verschleissfestigkeit
» gute Zerspanbarkeit

langsame Abkuhlung

max. 205 HB, Haltezeit ca. 3 h, geregelte
langsame OfenabkUhlung

im vergUteten Zustand unterhalb der letzten
Anlasstemperatur, langsame Abkuhlung

je nach Abmessung

Ol, Warmbad (160 - 250 °C)

mit anschliessender Luftabkihlung
Ol, Warmbad

Haltedauer ca. 30 min.

100 °C 61 +/- 1 HRC
200 °C 60 +/- 1 HRC
300 °C 57 +/- 1 HRC
400 °C 54 +/- 1 HRC
500 °C 50 +/- 1 HRC

—



1.2162
21MnCr5

Dicke vorgeschliffen / feingefrast
Breite vorgeschliffen / gefrast
L&nge bearbeitet

PRAZISIONSFLACHSTAHL MIT BEARBEITUNGSAUFMASS

Dicke mm =

Breite mm
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