
Su vermeden sonraki sertlik 54 HRC

1.2343
Teslimat Þekli

Normalize edilmiþ, tavlý,
180-230 HB

Uygulama alanlarý

Özellikle metal enjeksiyon
iþlemlerinde, hafif metallerin
ekstrüzyon kalýplarýnda, dövme
kalýplarýnda, plastik enjeksiyon
kalýplarýnda kullanýlmaktadýr.
Metal enjeksiyonda yüksek tokluk
 istenildiði için 1.2343 ESR
kullanýlmalýdýr.

Malzeme Tanýmý

Yüksek sýcaklýklarda tokluðunu
ve sertliðini iyi muhafaza eden,
parlatýlabilirliði ve nitrasyon
kabiliyeti iyi olan bir çeliktir. 

Kimyasal bileþim ( % )

Fiziksel Özellikler

J 20 350 700ºC

cm x s x ºC     0,253    0,272  0,305
Isýl Ýletkenliði

ISIL ÝÞLEM DATALARI
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Detaylý Spesifik Bilgi:
Nitrasyon derinliði  sýnýrlý olmalýdýr. 
Kalýpla çalýþmadan önce
200-300°C 'ye kadar ön ýsýtma önerilir.
1.2343 ESR üretim yönteminden dolayý
çok daha az kükürt ve fosfor içerir,
bu da tokluðu artýrýr.

Fýrýnda

Fýrýnda

Havada

Standartlar

X 38 CrMoV 5 1
AISI: H 11
BS: BH 11
JIS: SKD 6

Yað, 500 °C
hava akýþkan
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1 saat +
her 20 mm için
minimum 2 saat
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