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Stahltyp

Umgeschmolzener vorvergiiteter Kunststoffformenstahl fiir hochste Oberflachenanforderungen.

Thruhard Diamond® basiert auf der erfolgreichen Entwicklung des patentierten Thruhard Supreme® bei

nachfolgend verbesserten Eigenschaften:

| optimierte Analysenlage des Thruhard Diamond® zur Einstellung einer hheren Harte um ca. 40 HRC

| homogenere, feinere Gefligestruktur

| hochster Reinheitsgrad

I spiegelglanzpolierbar bis hin zur Verwendung von 3 um Diamantpolierpaste (z.B. Oberflichenklassen
SPI - A1 oder ISO 1302-N1).

Im Lieferzustand laserhdrtbar oder nitrierbar; dank der generellen hohen Grundhéarte verbesserte

VerschleiBbestindigkeit und erhéhte Stiitzwirkung fir Oberflachenbeschichtungen (z.B. Hartverchromen
oder PVD-Beschichtung).

Anwendung

SpritzgieB- und Pressformen mit hchsten Oberflaichenanforderungen zur Herstellung von z. B. transpa-
renten Scheinwerferbauteilen, Zierleisten, Kiihlergrillverkleidungen, im Interieur nicht nur fiir polierte
sondern auch feinstgenarbte Oberflichen bestens geeignet.

Lieferzustand
I Vorvergiitet auf 360 - 405 HB (ca. 38,5 - 43 HRC)*

Physikalische Eigenschaften (Anhaltswerte)

Warmeausdehnungs- 20-100 °C 20-250 °C 20-500 °C
koeffizient (1075/K) 10,8 12,2 13,9
Wiarmeleitfahigkeit 20 °C 250 °C 500 °C
(W/mK) 37.4 41,3 39,8
E-Modul 20 °C 250 °C 500 °C
(GPa) 204 188 160

LA

* Oberflachenhérte in Brinell, umgewertet nach DIN EN ISO 18265, Tabelle A.1
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Anlasstemperatur in °C * Berechnungsbeispiel:
Stababmessung 800 x 500 mm = Verglitequerschnitt
ZTU-Schaubild (kontinuier“ch) 400.000 mm?2; entspricht einem Stabdurchmesser
713 mm, d.h. Kernhirte ca. 39,7 HRC.
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