Richtanalyse: 09%C 4.0%Cr 509% Mo

6.5%W 1.8%V 5009% Co

Eigenschaften: Gute VerschleiBfestigkeit und ausgezeichnete Zahigkeit,
Schneidhaltigkeit, hohe Warmharte und Anlass-
bestdndigkeit. Besonders geeignet bei thermischen
Belastungen und unterbrochenem Schnitt.

Verwendungszweck:  Fiir hochbeanspruchte Abwélz-, Schaft- und

Werkstoff-Nummer

1.3243

Kurzname

S 6-5-2-5

Ossenberg-Marke

Scheibenfréser, Spiralbohrer. DMo 5 Co
Warmformgebung und Warmebehandlung:
Schmieden: 1120-900 °C
Weichgliihen: 820-850°C/8h
Glithhérte HB 30: max. 300
Vorwdrmen zum Hirten: Anlassschaubild:
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von 500-550 °C

Anlasstemperatur in °C

(2mal angelassen; Dauer 1 h, Luftabkiihlung)
Gehartet bei 1230 °C in Ol.

Mittelwerte an Proben [ 30x50 mm lang

Anlassen: 560-580 °C / mind.
2x1h

Normale Arbeitsharte: 64-66 HRC




