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Buderus Edelstahl GmbH l Vertriebssparte Stabstahl/Lagerservice l Buderusstraße 25 l D-35576 Wetzlar
Telefon +49 (0) 64 41-374 2425 l Telefax +49 (0) 64 41-374 2443 l info@buderus-steel.com l www.buderus-steel.com

C Si Mn P S Cr Mo
Richtanalyse 0,65 0,40 1,10 0,025 0,010 0,70 0,25

Chem. Zusammensetzung 
gemäß SEL

0,60–0,68 0,30–0,50 1,00–1,20 � 0,035 � 0,035 0,60–0,80 0,20–0,30

 Angaben in Massen-%

Stahl-Eisen-Liste (SEL) 65 MnCrMo 4

AFNOR 65 MCD 4

Stahltyp
Zweckmäßig bei hohen Beanspruchungen mit einem höheren Festigkeitsbereich. Es wird eine gute 
Durchvergütung gewährleistet und die Warmfestigkeit günstig beeinfl usst.

Anwendung
Blockwalzen für Eisen und Stahl, Vorwalzen für Profi lwalzwerke, Stauchwalzen für Brammen, Duo- 
und Quartoarbeitswalzen für die Vorgerüste von Warmbandwalzwerken, Warmwalzenringe für Träger- 
und Profi lwalzwerke.
Biegewalzen für die Kaltumformung von Grobblechen, Kalanderwalzen.

Lieferzustand
Vergütet auf max. 220–325 HB (� ca. 750–1100 MPa)*
Geglüht auf Anfrage

Physikalische Eigenschaften (Anhaltswerte)

Wärmeausdehnungs-
koeffi zient (10–6/K)

20–100 °C
11,6

20–250 °C
12,8

20–500 °C
14,3

Wärmeleitfähigkeit
(W/mK)

20 °C
34,0

250 °C
33,5

500 °C
33,0

E-Modul 
(GPa)

20 °C
212

250 °C
197

500 °C
175

 l  Buderus Warmwalzenstahl 2309

* Oberfl ächenhärte in Brinell, umgewertet nach DIN EN ISO 18265, Tabelle A.1
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Wärmebehandlung

Spannungsarmglühen Temperatur: ca. 680 °C in geglühtem Zustand
Dauer: 1 Std. pro 50 mm Wandstärke
Abkühlung: Ofen

Weichglühen Temperatur: 710 °C
Dauer: 1 Std. pro 25 mm Wandstärke
Abkühlung: Ofen

Härten Temperatur: 880 °C
Dauer: 30 Sek. pro mm Wandstärke

Abschreckhärte max. 60 HRC in Öl

Anlassen Temperatur: siehe Anlassdiagramm
Dauer: 1 Std. pro 25 mm Wandstärke
Abkühlung: Luft

Arbeitshärte 220–325 HB

Anlassdiagramm

 l 2309
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Anlasstemperatur in °C

Mittelwerte an Proben Ø 25 x 50 mm lang
gehärtet bei 880 °C in Öl
HB umgewertet von HRC




