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| Buderus Kaltarbeitsstahl 2379 ISO-B
L Jc Jsi [mn JPp s fCor Mo [V [

Richtanalyse 1,55 0,20 0,30 0,030 0,005 12,0 0,80 1,00
Chem. Zusammensetzung | 1,45- 0,10- 0,20- = = 11,0- 0,70- 0,70-
gemaB SEL 1,60 0,60 0,60 0,030 0,030 13,0 1,00 1,00

Angaben in Massen-%

Stahl-Eisen-Liste (SEL) | X 153 CrMoV 12 %
DIN EN ISO 4957 X 153 CrMoV 12 %

AFNOR Z 160 CDV 12

AISI ~D2

BS BD 2
Stahltyp

Sehr verschleiBfester und verzugsarmer Hochleistungsschnittstahl mit hervorragender Zahigkeit durch
Sonderwirmebehandlung; nitrierbar.

Anwendung

Schneid-, Stanz- und Feinschneidwerkzeuge. FlieBpresswerkzeuge, bruchempfindliche und komplizierte
Schnitte, Scherenmesser; im nitrierten Zustand zum Schneiden von austenitischen Giiten.
Hochbeanspruchte Kunststoffformen, Formeneinsatze mit abrasiver Belastung.

Lieferzustand
Gegliiht auf max. 255 HB

Physikalische Eigenschaften (Anhaltswerte)

Warmeausdehnungs- 20-100 °C 20-250 °C 20-500 °C
koeffizient (1075/K) 9,0 12,0 13,0
Wiarmeleitfahigkeit 20 °C 250 °C 500 °C
(W/mK) 20,0 21,0 22,0
E-Modul 20 °C 250 °C 500 °C
(GPa) 215 196 180
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Spannungsarmgliihen Temperatur: ca. 650 °C in gegliihtem Zustand S5%
B . . = = =
ca. 200 °C in gehdrtetem Zustand nach Sonderhértung E%E
.- o
Dauer: 1 Std. pro 50 mm Wandstirke FEE
Abkiihlung: Ofen 3z
g E
Weichgliihen Temperatur: 820 °C §E§
. ¢ E
Dauer: 1 Std. pro 25 mm Wandstérke g%z
Abkiihlung: Ofen Py
NG =2
Hirten Temperatur: 980-1080 °C, siehe Anlassdiagramm 8z
Dauer: 90 Sek. pro mm Wandstarke ‘g-‘f@
i
. . A\ =
Abschreckhérte max. 63 HRC in Ol, Warmbad, Vakuum oder Luft 2s
. . 2 E
Anlassen Temperatur: siehe Anlassdiagramm fg
Dauer: 1 Std. pro 25 mm Wandstédrke Es
Abkiihlung: Luft =T
3%
- . o=
Arbeitsharte 58-63 HRC %
B
Sonderwirmebehandlung: Hirten 1050-1080 °C (bis 1100 °C). Anlassen 500-520 °C oder 550-570 °C fiir nachfolgende gi
Gas- bzw. Badnitrierung. %g
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