Richtanalyse:

Eigenschaften:

Verwendungszweck:

1.0%C 42%Cr 2.6% Mo
28% W 23%V

Wirtschaftlich bei geringen Anspriichen.

Handsédgen, einfache Werkzeuge fur Material
mit Festigkeiten unter 1000 N/mm? bei
mittlerer Schnittgeschwindigkeit geeignet.

Warmformgebung und Warmebehandlung:

Schmieden:
Weichgliihen:
Glihharte HB 30:

Vorwédrmen zum Hérten:

1160-950 °C
850°C/8h

max. 280

Werkstoff-Nummer

1.3333

Kurzname

S 3-3-2

Ossenberg-Marke
EHV

Anlassschaubild:
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Normale Arbeitsharte: 64 HRC

werte an Proben [J30x50 mm lang



