
Cryodur
C 0,90 Si 0,20 Mn 2,00 Cr 0,40 V 0,10

Gute Schneidhaltigkeit, hohe Härtbarkeit, maßbeständig bei der Wärmebehandlung.

AISI O2 AFNOR 90MV8

Wärmeausdehnungskoeffizient
bei °C 20 – 100 20 – 200 20 – 300 20 – 400 20 – 500 20 – 600 20 – 700
10-6 m/(m • K) 12,2 13,2 13,8 14,3 14,7 15,0 15,3

Wärmeleitfähigkeit
bei °C 20 350 700
W/(m • K) 33,0 32,0 31,3

Universell verwendbarer Werkzeugstahl, Schneid- und Stanzwerkzeuge bis 6 mm Blechdicke, Gewinde-
schneidwerkzeuge, Reibahlen, Kaliber, Messwerkzeuge, Kunststoffformen, Scherenmesser, Führungs-
leisten.

Weichglühen °C Abkühlen Glühhärte HB
680 – 720 Ofen Max. 220

Spannungsarmglühen °C Abkühlen
Ca. 650 Ofen

Härten °C Abschrecken Härte nach dem Abschrecken HRC
790 – 820 Öl oder 64

Warmbad, 180 – 220 °C

Anlassen °C 100 200 300 400 500 600
HRC 63 60 56 50 42 38

90MnCrV8
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Formadur
C 0,35 Si 0,40 Al 1,00 Cr 1,70 Mo 0,20 Ni 1,00

Verschiedene Behandlungszustände, vergütet QT.

Wärmebe- Streckgrenze Zugfestigkeit Bruch- Bruch- Kerbschlag-
handlungs- in MPa, in MPa, dehnung einschnü- arbeit
durchmesser Rp0,2 min. Rm in %, rung in %, (ISO-V) in J,
in mm A min. Z min. Av min.

16 – 40 680 900 – 1100 10 – 30
> 40 – 100 650 850 – 1050 12 – 30
> 100 – 160 600 800 – 1000 13 – 35
> 160 – 250 600 800 – 1000 13 – 35

Al-haltiger Nitrierstahl für große Querschnitte, geeignet für Kolbenstangen, Extruder, Zylinder, Zahnräder
und Ringe.

Weichgeglüht HB Nitriert, Oberflächenhärte HV1
Max. 248 Ca. 950

Weichglühen °C Härten Abschrecken Anlassen °C Nitrieren °C
680 – 720 Ofen Polymer oder Öl 580 – 700 480 – 570

Temperatur in °C -191 – +16 20 – 100 20 – 200 20 – 300 20 – 400 20 – 500
Linearer Wärmeausdeh-
nungskoeffizient α 10-6 K-1 9,1 11,1 12,1 12,9 13,5 13,9

2891

Vorbehandlung:
Härtung:
Vergütungsquerschnitt:

920 °C, 30 min. (Luft)
900 °C, 30 min. (Öl)
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