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SCHMIEDETECHNIK

Hdartevorschrift for Hammer-Rohling

Werkstoff C45, Werkstoffnummer 1.1201 bzw. 1.0503

Warmformgebung (Schmiedetemperatur) 850 - 1100 °C
Normalglihen 840 - 880 °C
Weichglihen (+A) 650 - 700 °C _
Héarten 820 - 860 °C Ol
820 - 860 °C Wasser

Einhéritiefe for 30mm vki: 3-5mm
Durchmesser bei dem noch eine Durchhértung erfolgt: 15mm
Anlassen 6::? 7,L ,,,,, _
Erzielbare Hdrten: | !
Anlasstemperatur 100 °C 200 °C 300 °C vs ‘
Oberflachenharte 57 HRC 54 HRC 48 HRC '
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Allgemeine Hinweise s - . N p-
Lagerung: trocken o
Vorbehandlung: Vor einer groBeren Zerspanungsarbeit empfiehlt sich ein Weichglihen.
Umformung: Lange Haltezeiten bei der Erwdrmung und in der Umformtemperatur ohne Umformung sind

unbedingt zu vermeiden da der Stahl zur Grobkornbildung neigt. Der Stahl hat eine relativ schlechte Warmeleitfahigkeit
so daB eine zu schnelle Erwdrmung eine Uberhitzung der Oberfliche zur Folge hat. Beim Uberhitzen fiihrt der austretende
Kohlenstoff neben weiteren Nachteilen auch dazu, dass sich das Werkstiick nicht mehr hérten ldisst. Beim Unterschreiten
der unteren Umformtemperatur von 850 °C bilden sich Gefiigerisse, die vor allem beim Hérten stark wachsen.

Harten: Bei diinneren Werkstiickdicken (< 10mm) wird eine Abschreckung unter Bewegung empfohlen
um Oberfldchenspannungen und Temperaturunterschiede durch die Blasenbildung gering zu halten. Sehr wichtig ist, dass
das Abschrecken in gut warmem Wasser erfolgt. Die diinnen Schneiden der Spaltmeissel hdrten auch in sehr warmem
Wasser noch gut durch.

Anlassen: Wegen der relativ schlechten Wérmeleitfdhigkeit empfiehlt sich eine lingere Haltezeit auf der

Anlasstemperatur, um vor allem bei dicken Werkstiicken eine gute Durchwdrmung zu erreichen. Anlassen von Hand: Farbe
hellgelb bis dunkelgelb.
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