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~%0° i Rapsil. An-
i 5 T\jmu-ten bel
400-420° im Salzbad

ANMTT

.22 Abzmsp Federstahl, federhart  Tiegelflussstahl, Federbandstahl. C-Ge- Federstahl. C-Gehalt 938-
7 stangen- ' federhart. Blau halt 0,8-0,9%. Hirten 0,9%. Hiirten bei 780° in
feder anlassen bei 780° in Rapsél.  Rapsol. Anlassen 5 Minu-
Anlassen 5 Minuten ten bei 380-400° im Salz-
bei 380-400° im bad
Sear bar Sermic. Salzbad Y
2.3 Verbindungs- Stahl, gehirtet, in Tiegelflussstahl, St 60.61. C-Gehalt St 60.61. C-Gehalt 0,6%.
s bolzen s 0Ol abggki'ahlt geh%irtet und blau 0,6%. Hirten bei 780° Im Durfen’it-CB-DBad 10
angelassen in Rapsol. Anlassen 5 Minuten auf 800° erwiir-
Minuten bei 400-420° men, in Ol abkiihlen. An-
im Salzbad _1assean 10 Minuten bei ca.
ffdﬂ 4””5.‘.7.”,‘ Z/ ‘ 420° im Salzbad
21 Kammer Atlasstahl, Flussstahl, hart ein- St 25.61. C-Gehalt St 25.61. C-Gehalt 0,25-
eingesetzt gesetzt, gebraunt 0,25-0,30%. 30 Minu- 0,30%.30 M'mutegl im Dur-
- ten im Durferritbad ~ ferritbad bei 850° einset-
bei 850° einsetzen,  zen, erkalten lassen. Im
erkalten lassen. Im Durferritbad wieder auf
Durferritbad wieder ~ 780-800° erwirmen, in
auf 780-800° erwir- (] abkiihlen. Anlassen 30
men, in Ol abkithlen. Minuten bei150° im Olbad
Anlassen 30 Minuten
Btcecw LBeock bei 200° im Olbad
2.1.1 Schlag- Federstahl, Spitze Bis 1918: Tiegelfluss- St 25.61. C-Gehalt St 25.61. C-Gehalt 0,25-
bolzen und Nase mit Kali stahl, Spitze und An- 0,25 -0,30%. 25-30 0,30%. 25-30 Minuten in
in Ol gehirtet und satz mit Kali in Ol ge- Minuten in Durferrit  Durferrit bei 830° einset.
nach Bedarf gelb hirtet, gelb angelassen. bei 830° einsetzen. zen. In O1 hirten. Anlassen
angelassen 1918: gedndert in In Ol hiirten. Anlassen  der Spitze bis etwa zur Mit-
Flussstahl, hart 30 Minuten im Olbad, te des Schlagbolzens im
eingesetzt dann die Spitze mit  Salzbad bei 430-450° mit
Hilfe einer Vorrich- Hilfe einer Vorrichtung.
"tungim Blaubad blau  Abkochen in heissem
Feine P anlaufen lassen Wasser
2:1.1.1 Schiag- Naturharter Feder- Tiegelflussstahldraht, Gussstahlfederdraht  Federstahl. C-Gehalt 0,8%.
bolzen- stahl. 18 bis20 Ringe.  federhart, oder natur- »Extra-Extra”,C-Ge- Gelb anlassen
feder Bei einer Belastung harter Tiegelflussstahl- halt 0,8%. Gelb an- :
von 4,5kg Linge draht. 19 (£1) Umgin- lassen
L oinlc /? W Soemle 20 (-3)mm ge,die Enden angebogen
2.1.1.2  Feder- Atlasstahl, eingesetzt  Flussstahl, hart einge- St 25.61. C-Gehalt St 25.61. C-Gehalt 0,25-
kolben setzt
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0,25-0,30%. 20 Minu-
ten im Durferritbad
bei 850-860° einset-
zen, in Ol abkiihlen,
Anlassen 30 Minuten
bei 200° im Olbad

0,30%. 20 Minuten im Dur-
ferritbad bei850-860° ein-
setzen, in Ol abkiihlen. An-
lassen 30 Minuten bei150°
im Olbad

2.2 Auszieher Spezialstahl,

federhart

Exrencror

Tiegelflussstahl, feder-
hart. Seitenflichen und
Stirnfliche blank. Auf
der linkenSeitenfliiche

dasWort ,,GELADEN™.

MAS-Federstahl. C-
Gehalt 0,6%. Hirten
bei 800° in Rapsél.
Anlassen 5 Minuten
bei 400-420° im
Salzbad

St 60.61. C-Gehalt 0,6%.
Hirten bei 800° in OL. An-
lassen 5 Minuten bei 400-
420° im Salzbad
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