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Acciaio per utensili per lavorazioni a freddo ¢ DIN 17350

AISI-SAE

115Crv2 100C3 1.2210 1407 L2

Elemento

Range [%] 1.20-1.35 0.20-0.40 0.15-0.30 0.50-0.90 - - 0.07-0.12

. . Ricottura Ricottura . .
Operazione Fucinatura Rinvenimento

subcritica sferoidale

T[°C] 850 -1100 - 710-750 - 810 - 840 180 - 250

Rinvenimento a °C 100 200 300 400 500 600

HB 722 688 595 496 409 336
HRC 64 62 57 51 44 36

R [N/mm?] - - 2240 1820 1430 1110

Utilizzato principalmente per la produzione di utensili da taglio, punte da trapano, perni e stampi.

Note operative:

Diametro: 11 mm.
Tempra: 850 °C in olio.
Rinvenimento per due ore.

Hardness [HRC]
3
|

40 -

. 30 T ‘ \ \ \ \
k ‘ 0 100 200 300 400 500 600 700

Tempering temperature [°C], 1h

o Rev.1 - luglio 26




1 1 5 C rv3 TRAFlLSPengs

competenza d'acciaio

Acciaio per utensili per lavorazioni a freddo ¢ DIN 17350
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Cold work tool steel e DIN 17350

AISI-SAE

115Crv2 100C3 1.2210 1407 L2

Element

Range [%] 1.20-1.35 0.20-0.40 0.15-0.30 0.50-0.90 - - 0.07-0.12

Critical points: Ac1 735°C Ac3 765 °C, Ms 240 °C.

Subcritical Spheroidal

Operation Forging Normalizing . . Quenching Tempering
annealing annealing

T[°C] 1100 - 850 - 710-750 - 810 -840 180 - 250

Tempering °C 100 200 300 400 500 600

HB 722 688 595 496 409 336

HRC 64 62 57 51 44 36

R [N/mm?] - - 2240 1820 1430 1110

Mainly used for the production of cutting tools, drill bits, pins and molds.

Operative notes:
Diameter: 11 mm.
Quenching: 850 °C in oil.
Tempering for two hours.
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Cold work tool steel e DIN 17350
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