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Werkstoff-Nr. 1.2678 - DIN-Bezchg. X 45 Co CrW YV 5-5-5

Richtanalyse in %: C Si Mn Co Cr Mo V w
040 03 04 45 45 05 21 45

Eigenschaften und Verwendung:

HWD st infolge seiner ausgewogenen Zusammensetzung ein Warmarbeitsstahl héchster Warmfestigkeit und Anlaf3-
besténdigkeit bei besonders hohem WarmverschleiBwiderstand. HWD neigt im Vergleich zu MAK und MA, den Warm-
arbeitsstahlen, nicht zur Warmversprédung. HWD eignet sich far:

StrangpreBmatrizen fir Messing, Matrizenfassungen bei Schwermetallverarbeitung;

Druckgufformen fir Schwermetalle und relativ dinnwandigen GuBstiicken, hochbeanspruchte Kerne, die im GieBstrahl
liegen, bei Leichtmetallguf3;

FormteilpreBgesenke, vor allem Dorneinsatze zum Warmpressen von Schwermetallen;
kleine Gesenkeinsatze und WarmflieBpreBmatrizen in der Stahlverformung;
Wasserkihlung ist nicht moéglich.

Behandlungsanleitung:

Weichgluhen: 820-840°C, 4-6 Std., mit langsamer Ofenabkuhlung.
GlUhhérte HB: max. 240.
Spannungsarmgliihen: ca. 650°C, 1-2 Std., mit langsamer Abkuhlung.
Harten: 1130-1180°C, Luft, Warmbad von ca. 540°C oder Ol/Polymer;
OlI- bzw. Polymerabklhlung bei 250-300°C unterbrechen, oder Vakuumhéartung.
Harteannahme: ca. 54 HRC, bei Ol-/Polymerabkiihlung.
Anlassen: 580-750°C, nach Bedarf, sieche AnlaBschaubild;

zur Zahigkeitssteigerung 2-3 x anlassen.
Nitrieren bzw.

Teniferbehandlung: maoglich.
Vorwarmung vor
Arbeitseinsatz: 300-400°C unbedingt notwendig.
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Ausdehnungsbeiwerte:

20 - 100°C:

20 - 200°C: 12,0
20 - 400°C: 12,5
20 - 600°C: 13,0

11,6 - 10 m/m - K

AnlaBschaubild 60g, 1150°C Ol
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