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 ZUSAMMENSETZUNG 

Kohlenstoff 2,30 %

Chrom 14,00 %

Vanadin 9,00 %

Molybdän 1,30 %

Mangan 0,50 %

Silizium 0,50 %
  

=
CPM® 420 V 

áëí=Éáå=åÉìÉê=âçêêçëáçåëÄÉëí®åÇáÖÉê=ìåÇ=ÖäÉáÅÜòÉáíáÖ=

ÜçÅÜîÉêëÅÜäÉá≈ÑÉëíÉê=tÉêâòÉìÖëí~ÜäK=bê=ïáêÇ=å~ÅÜ=ÇÉã=

`êìÅáÄäÉ=mìäîÉêãÉí~ääìêÖáÉîÉêÑ~ÜêÉå=ÜÉêÖÉëíÉääíK=_Éá=

`mj∆=QOM=s=Ü~åÇÉäí=Éë=ëáÅÜ=ìã=ÉáåÉå=ã~êíÉåëáíáëÅÜÉåI=

åáÅÜí=êçëíÉåÇÉå=pí~ÜäI=ÇÉê=ΩÄÉê=ÉáåÉå=ëÉÜê=Öêç≈Éå=

sçäìãÉå~åíÉáä=ëÉÜê=âäÉáåÉê=ìåÇ=ÑÉáåÇáëéÉêë==îÉêíÉáäíÉêI=

ÉñíêÉã=îÉêëÅÜäÉá≈ÑÉëíÉê=s~å~Çáìãâ~êÄáÇÉ=îÉêÑΩÖíK==

`mj∆=QOM=s=îÉêÉáåáÖí=ÇáÉ=dÉÄê~ìÅÜëÉáÖÉåëÅÜ~ÑíÉå=îçå=

åáÅÜí=êçëíÉåÇÉå=pí®ÜäÉå=ìåÇ=ÜçÅÜîÉêëÅÜäÉá≈ÑÉëíÉå=

tÉêâòÉìÖëí®ÜäÉåK=aÉê=tÉêâëíçÑÑ=ÉáÖåÉí=ëáÅÜ=ÜÉêîçêJ

ê~ÖÉåÇ=ÑΩê=âçêêçëáçåëÄÉ~åëéêìÅÜíÉ=^åïÉåÇìåÖëÖÉÄáÉíÉI=

ÇáÉ=ÖäÉáÅÜòÉáíáÖ=ÉáåÉ=ÜçÜÉ=sÉêëÅÜäÉá≈ÑÉëíáÖâÉáí=ÉêÑçêÇÉêåK=

==
TYPISCHE ANWENDUNGSBEREICHE 

|=k~ÜêìåÖëãáííÉäJ=ìåÇ=hìåëíëíçÑÑáåÇìëíêáÉ=

|=`ÜÉãáÉJI=mìãéÉåJ=ìåÇ=dìããááåÇìëíêáÉ=

|=mÉääÉíáÉêïÉêâòÉìÖÉ=

|=e~ÅâãÉëëÉê=

|=i~ÖÉêëÅÜ~äÉå=

|=tÉääÉå=ìåÇ=t~äòÉå=

|=sÉêëÅÜäÉá≈íÉáäÉ=

=
PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN 

Elastitzitätsmodul E [kN/mm² ] 215 

Spezifisches Gewicht [kg/dm³] 7,4

Wärmeleitfähigkeit [W/mk] 17,3

Wärmeausdehnungskoeffizient 
über einen Temperaturbereich  

[mm/mm °C] 

20 - 200 °C  

20 - 315 °C 

 

                                11,0 x 10-6

11,5 x 10 -6

  =

= PULVERMETALLURGISCHES UND KONVENTIONELLES GEFÜGE 

 

  

Das homogene pulvermetallurgisch 
hergestellte Gefüge verglichen mit der 
groben Karbidstruktur eines konven-
tionell hergestellten Stahles. 

 

ZÄHIGKEIT / VERSCHLEIßFESTIGKEIT 

 Charpy C-Kerbschlagzähigkeit Verschleißfestigkeit 
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KOROSIONSBESTÄNDIGKEIT 

 Anzahl Korrosionspunkte  
     5 % NaCl, T. = 35°C 

  Materialverluste in mm/Monat  
  5% HNO3 + 1 % HCl, T = 25 °C 
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WERKZEUGLEGIERUNGEN 

DATENBLATT CPM® 420 V 

ZERTIFIZIERT NACH ISO 9001 
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WÄRMEBEHANDLUNG 

=
WEICHGLÜHEN 

`mj=QOM=s=áëí=ÖäÉáÅÜã®≈áÖ=~ìÑ=ÉáåÉ=qÉãéÉê~íìê=îçå==

VMM=ø`=òì=Éêï®êãÉåK=a~åå=ïáêÇ=Éê=O=píìåÇÉå=~ìÑ=ÇáÉëÉê=

qÉãéÉê~íìê=ÖÉÜ~äíÉåK=jáí=ÉáåÉê=hΩÜäÖÉëÅÜïáåÇáÖâÉáí=

îçå=NR=ø`=éêç=píìåÇÉ=ïáêÇ=Éê=~ìÑ=SMM=ø`=áã=lÑÉå=

~ÄÖÉâΩÜäíK=aáÉ=båÇ~ÄâΩÜäìåÖ=ÉêÑçäÖí=~å=êìÜáÖÉê=iìÑíK=aáÉ=

ÇìêÅÜ=Ç~ë=tÉáÅÜÖäΩÜÉå=ÉêòáÉäíÉ=cÉëíáÖâÉáí=ÄÉíê®Öí=Å~K=e_=

OTRK=

=
SPANNUNGSARMGLÜHEN 

k~ÅÜ=ÇÉê=dêçÄòÉêëé~åìåÖ=ÉêÑçäÖí=Ç~ë=pé~ååìåÖë~êãJ

ÖäΩÜÉå=ÇìêÅÜ=bêï®êãìåÖ=~ìÑ=SMM=Ó=TMM=ø`K=k~ÅÜ=

îçääëí®åÇáÖÉê=aìêÅÜï®êãìåÖ=ïáêÇ=áã=lÑÉå=~ìÑ=Å~K=RMM=ø`=

~ÄÖÉâΩÜäíK=aáÉ=båÇ~ÄâΩÜäìåÖ=ÉêÑçäÖí=~å=êìÜáÖÉê=iìÑíK=

=
HÄRTEN 

_Éáã=e®êíÉå=îçå=`mj=QOM=s=ïÉêÇÉå=ΩÄäáÅÜÉêïÉáëÉ==

O=sçêï®êãëíìÑÉå=EQRM=Ó=RMM=ø`L=URM=Ó=VMM=ø`F=ÄÉåìíòíK=

^åëÅÜäáÉ≈ÉåÇ=áëí=Ç~åå=~ìÑ=ÇáÉ=ÖÉïΩåëÅÜíÉ=^ìëíÉåáíJ

áëáÉêìåÖëíÉãéÉê~íìê=îçå=NNRM=Ó=NNUM=ø`=òì=Éêï®êãÉåK=

rã=ÉáåÉå=ÉåíëéêÉÅÜÉåÇÉå=i∏ëìåÖëÖê~Ç=ÇÉê=iÉÖáÉJ

êìåÖëÉäÉãÉåíÉ=ìåÇ=ÉáåÉå=~åÖÉãÉëëÉåÉå=sÉêÖΩíìåÖëJ

Öê~Ç=òì=ÉêêÉáÅÜÉåI=ïáêÇ=ÉáåÉ=jáåÇÉëíÇìêÅÜï®êãÇ~ìÉê=

îçå=PM=jáåìíÉå=ÑΩê=ÇáÉ=e®êíìåÖ=ÄÉá=NNRM=ø`=ÄòïK==

OM=jáåìíÉå=ÑΩê=ÇáÉ=e®êíìåÖ=ÄÉá=NNUM=ø`=ÉãéÑçÜäÉåK==

aÉê=ìåíÉêÉ=_ÉêÉáÅÜ=ÇÉê=e®êíÉíÉãéÉê~íìê=ëçääíÉ=òìê=

bêòáÉäìåÖ==ÉáåÉê=ã~ñáã~äÉå=w®ÜáÖâÉáíI=ÇÉê=çÄÉêÉ=_ÉêÉáÅÜ=

ÑΩê=ã~ñáã~äÉ=sÉêëÅÜäÉá≈ÑÉëíáÖâÉáí=ìåÇ=hçêêçëáçåëÄÉJ

ëí®åÇáÖâÉáí=ÖÉï®Üäí=ïÉêÇÉåK=táê=ÉãéÑÉÜäÉå=ÑΩê==

`mj∆=QOM=s=ÉáåÉ=e®êíìåÖ=ìåíÉê=s~âììã=çÇÉê=pÅÜìíòÖ~ëK=

aáÉ=e~äíÉòÉáíÉå=ëçääíÉå=ÑΩê=Öêç≈É=çÇÉê=ëÉÜê=ÇΩååï~åÇáÖÉ=

tÉêâòÉìÖèìÉêëÅÜåáííÉ=ÉåíëéêÉÅÜÉåÇ=~åÖÉé~ëëí=ïÉêÇÉåK==

=
ABKÜHLEN 

h~åå=ÇìêÅÜ=iìÑíI=d~ëI=t~êãÄ~Ç=çÇÉê=ìåíÉêÄêçÅÜÉåÉë=

£ä~ÄëÅÜêÉÅâÉå=ÖÉëÅÜÉÜÉåK=_Éá=ÉáåÉê=s~âììãï®êãÉÄÉJ

Ü~åÇäìåÖ=ãìëë=~ìÑ=ÉáåÉ=~åÖÉãÉëëÉåÉ=^ÄâΩÜäJ

ÖÉëÅÜïáåÇáÖâÉáí=EãáåÇK=R=Ä~ê=§ÄÉêÇêìÅâF=ÖÉ~ÅÜíÉí=

ïÉêÇÉåK=cΩê=ÄÉëíÉ=w®ÜáÖâÉáíëÉáÖÉåëÅÜ~ÑíÉå=ïáêÇ=ÉáåÉ=

t~êãÄ~Ç~ÄâΩÜäìåÖ=ÄÉá=Å~K=RQMø`=ãáí=~åëÅÜäáÉ≈ÉåÇÉê=

oÉëí~ÄâΩÜäìåÖ=~å=êìÜáÖÉê=iìÑí=Äáë=ìåíÉêÜ~äÄ=QMø`=

ÉãéÑçÜäÉåK=

=
ANLASSEN 

pçÑçêí=~åä~ëëÉåI=å~ÅÜÇÉã=Ç~ë=tÉêâòÉìÖ=~ìÑ=ìåíÉê=QM=ø`=

~ÄÖÉâΩÜäí=áëíK=báå=ÇêÉáÑ~ÅÜÉë=^åä~ëëÉå=ãáí=ÉáåÉê=e~äíÉòÉáí=

îçå=àÉïÉáäë=O=píìåÇÉå=áëí=ÉêÑçêÇÉêäáÅÜK=§ÄäáÅÜÉêïÉáëÉ=

ïáêÇ=`mj=QOM=s=áã=qÉãéÉê~íìêÄÉêÉáÅÜ=ÄÉá=OMM=Ó=QMM=ø`=

~åÖÉä~ëëÉåK=c~ääë=ÉêÑçêÇÉêäáÅÜI=â~åå=Éáå=qáÉÑâΩÜäÉå=

òïáëÅÜÉå=ÇÉã=ÉêëíÉå=ìåÇ=òïÉáíÉå=^åä~ëëÉå=

ÇìêÅÜÖÉÑΩÜêí=ïÉêÇÉåI=ìã=ÇÉå=oÉëí~ìëíÉåáí=îçääëí®åÇáÖ=

~ÄòìÄ~ìÉåK=sçê=ÇÉã=qáÉÑâΩÜäÉå=ëçääíÉ=ëíÉíë=ÇÉê=ÉêëíÉ=

^åä~ëëîçêÖ~åÖ=~ÄÖÉëÅÜäçëëÉå=ëÉáåK==

==

=  

=
WÄRMEBEHANDLUNGSANLEITUNG 

1. Vorwärmen 450–500 °C 

2. Vorwärmen 850–900 °C 

Härten gemäß Tabelle 

Anlassen 3 x je 2 Stunden gemäß Tabelle 
  

Abkühlen nach dem Härten in Luft, Gas, Warmbad oder 
Öl. Eine Vakuumwärmebehandlung wird empfohlen. 

 

Gewünschte Härte 
HRc ± 1 

Härte-
temperatur 
°C 

Haltezeit 
bei Härte-
temperatur 
Minuten* 

Anlassen 
°C  

  

56 1150 30 320**   

57 1150 30 260   

58 1150 30 200   

58 1180 20 260   

59 1180 20 200   

      

* Wenn vorangegangenes Vorwärmen bei 870 °C 
erfolgte. Die Daten beziehen sich auf die Probe-
abmessung 13 mm rd. Die Haltezeiten bei 
Härtetemperatur müssen für große und sehr dünne 
Profilgrößen angepasst werden. Die maximal 
zulässige Härtetemperatur von 1180 °C darf nicht 
überschritten werden. 

** Anlasstemperaturen über 400°C sind zu vermeiden. 
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BEARBEITUNGSDATEN 

=
DREHEN 

Schnittparameter Drehen mit Hartmetall 
Schruppen Schlichten 

Drehen mit 
Schnellarbeits-
stahl, Schlichten 

Schnittgeschwindig- 
keit (VC) m/Min. 

70-100 100–120 8-10 

Vorschub (f) mm/U 0,2–0,4 0,05–0,2 0,05–0,3 

Schnitttiefe (ap) mm 2–4 0,05–2 0,5–3 

Bearbeitungsgruppe 
ISO 

P 10–P 20* P 10* – 

    

* Es wird ein beschnittenes Hartmetall empfohlen, 
z. B. Sandvik Coromat 4015 oder SECO TP 100. 

=
FRÄSEN 
PLAN- UND ECKFRÄSEN 

Schnittparameter Fräsen mit Hartmetall 
Schruppen Schlichten 

Drehen mit 
Schnellarbeits-
stahl, Schlichten 

Schnittgeschwindig- 
keit (VC) m/Min. 

50-70 70–100 15 

Vorschub (f) mm/U 0,2–0,4 0,1–0,2 0,05-0,3 

Schnitttiefe (ap) mm 2–5 1–2 1–3 

Bearbeitungsgruppe 
ISO 

K 15* K 15* – 

    

* Es wird ein beschnittenes Hartmetall empfohlen, 
z. B. Sandvik Coromat 4015 oder SECO TP 100. 

=
SCHAFTFRÄSEN 

Schnittparameter Vollhartmetall Fräsertyp: 
 Fräser mit 
 Wende-
 schneidplatten 

Drehen mit 
Schnellarbeits-
stahl, 
Schlichten 

Schnittgeschwindig- 
keit (VC) m/Min. 

20-35 60-80 12* 

Vorschub (f) mm/U 0,01–0,20** 0,06–0,20** 0,01–
0,30** 

Bearbeitungsgruppe 
ISO 

K 20 P 25*** – 

    

* für TiCN-beschichtete Schaftfräser aus 
Schnellarbeitsstahl VC ∼ 25-30 m/Min. 

** abhängig von radialer Schnitttiefe und vom 
Fräserdurchmesser 

*** Es wird ein beschichtetes Hartmetall empfohlen, 
z. B. Sandvik Coromat GC 3015 oder SECO T 15 M. 

 

=  

=
BOHREN 
SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITSSTAHL 

Bohrer-∅ mm Schnittgeschwindigkeit 
(VC) m/Min. 

Vorschub 
(f) mm/U 

  –5 5–8*  0,05–0,15 

 5 –10 5–8* 0,15–0,25 

10 –15 5–8* 0,25–0,35 

15 –20 5–8* 0,35–0,40 
   

* für TiCN-beschichtete Bohrer aus Schnellarbeits- 
stahl VC ∼ 25-30 m/Min. 

=
HARTMETALLBOHRER 

Schnittparameter Bohrertyp 
Wendeplatten- Vollhartmetall 
bohrer 

Kühlkanal- 
bohrer mit 
Hartmetall- 
schneide* 

Schnittgeschwindig- 
keit (VC) m/Min. 

70-90 40 35 

Vorschub (f) mm/U 0,08–0,14** 0,10–0,15** 0,10–0,20** 
    

* Bohrer mit Kühlkanälen und einer angelöteten Hart- 
metallschneide 

** abhängig vom Bohrerdurchmesser 

=
SCHLEIFEN 

Schleifverfahren Weichgeglüht Gehärtet 

Flachschleifen, 
gerade Schleif- 
scheiben 

A 13 HV B 107 R75 B3* 
3SG 46 GVS** 
A 46 GV 

Flachschleifen, 
Segmentschleif- 
scheiben 

A 24 GV 3SG 36 HVS** 

Außenrundschleifen A 60JV B126 R75 B3* 
3SG 60 KVS** 
A 60 IV 

Innenrundschleifen A 46 JV B126 R75 B3* 
3SG 80 KVS** 
A 60 HV 

Profilschleifen A 100 LV B126 R100 B6* 
5SG 80 KVS** 
A 120 JV 

   

* Für diese Anwendungen sollten, wenn möglich, 
CBN-Scheiben verwendet werden. 

** Schleifscheibe der Firma Norton Co. 
 

=


