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C Si Mn P S Cr Mo V
Richtanalyse 1,00 0,30 0,50 0,025 0,005 5,00 1,00 0,20

Chem. Zusammensetzung 
gemäß SEL

0,95–
1,05

0,10–
0,40

0,40–
0,80

�
0,030

� 
0,030

4,80–
5,50

0,90–
1,20

0,15–
0,35

 Angaben in Massen-%

Stahl-Eisen-Liste (SEL) X 100 CrMoV 5

DIN EN ISO 4957 X 100 CrMoV 5

AFNOR Z 100 CDV 5

AISI A 2

BS BA 2

Stahltyp
Lufthärtender Schnittstahl, der die niedriglegierten Werkzeugstähle an Schneidhaltigkeit, Verschleiß- 
und Druckfestigkeit, die 12%igen Chromstähle (Werkstoff 2379) an Zähigkeit übertrifft.

Anwendung
Für Werkzeuge, für die der Werkstoff 2379 zu spröde ist: 
Schnittwerkzeuge, besonders für dickeres Schnittgut; Biege- und Presswerkzeuge; Abgratwerkzeuge, 
Gewindewalzbacken, Kaltschlagmatrizen, Druckpfaffen, Lang- und Kreisschermesser.

Lieferzustand
Geglüht auf max. 241 HB

Physikalische Eigenschaften (Anhaltswerte)

Wärmeausdehnungs-
koeffi zient (10–6/K)

20–100 °C
9,5

20–250 °C
10,0

20–500 °C
10,8

Wärmeleitfähigkeit
(W/mK)

20 °C
18,0

250 °C
20,0

500 °C
22,0

E-Modul 
(GPa)

20 °C
210

250 °C
195

500 °C
172

 l  Buderus Kaltarbeitsstahl 2363 ISO-B



Re
ch

ts
hi

nw
ei

s:
 D

ie
 B

ud
er

us
 E

de
ls

ta
hl

 G
m

bH
 h

at
 d

ie
 v

or
lie

ge
nd

en
 I

nf
or

m
at

io
ne

n 
m

it
 g

rö
ßt

m
ög

lic
he

r 
So

rg
fa

lt
 z

us
am

m
en

ge
st

el
lt

. T
ro

tz
 a

lle
r 

So
rg

fa
lt

 k
ön

ne
n 

si
ch

 D
at

en
 in

 d
er

 Z
w

is
ch

en
ze

it
 v

er
än

de
rt

 h
ab

en
. D

ie
 B

ud
er

us
 E

de
ls

ta
hl

 G
m

bH
 s

ch
lie

ßt
 je

de
 

 H
af

tu
ng

 o
de

r 
G

ew
äh

r 
hi

ns
ic

ht
lic

h 
de

r 
G

en
au

ig
ke

it
, A

kt
ua

lit
ät

, R
ic

ht
ig

ke
it

 u
nd

 V
ol

ls
tä

nd
ig

ke
it

 d
er

 z
ur

 V
er

fü
gu

ng
 g

es
te

llt
en

 In
fo

rm
at

io
ne

n 
au

s.
 B

ei
 g

em
ac

ht
en

 A
ng

ab
en

 h
an

de
lt

 e
s 

si
ch

 le
di

gl
ic

h 
um

 B
es

ch
re

ib
un

ge
n 

un
d 

An
ha

lts
w

er
te

, w
el

ch
e 

nu
r 

da
nn

 
ve

rb
in

dl
ic

h 
si

nd
, w

en
n 

si
e 

al
s 

Zu
sa

ge
n 

in
 e

in
em

 m
it

 B
ud

er
us

 E
de

ls
ta

hl
 G

m
bH

 a
bg

es
ch

lo
ss

en
en

 V
er

tr
ag

 a
us

dr
üc

kl
ic

h 
ve

re
in

ba
rt

 w
er

de
n.

 D
es

 W
ei

te
re

n 
be

hä
lt

 s
ic

h 
di

e 
Bu

de
ru

s 
Ed

el
st

ah
l G

m
bH

 d
as

 R
ec

ht
 v

or
, j

ed
er

ze
it

 o
hn

e 
Vo

ra
nm

el
du

ng
 Ä

nd
er

un
ge

n 
vo

rz
u n

eh
m

en
. D

ie
 B

ud
er

us
 E

de
ls

ta
hl

 G
m

bH
 w

ei
st

 je
gl

ic
he

 H
af

tu
ng

 f
ür

 S
ch

äd
en

 je
gl

ic
he

r 
Ar

t, 
ei

ns
ch

lie
ßl

ic
h 

Fo
lg

es
ch

äd
en

, d
ie

 im
 Z

us
am

m
en

ha
ng

 m
it

 d
er

 V
er

w
en

du
ng

 d
er

 b
er

ei
tg

es
te

llt
en

 I
nf

or
m

at
io

ne
n 

en
ts

te
he

n,
 z

ur
üc

k.
 Ä

lt
er

e 
Ve

rö
ff

en
tl

ic
hu

ng
en

 
 ve

rl
ie

re
n 

ih
re

 G
ül

ti
gk

ei
t. 

© 
Bu

de
ru

s 
Ed

el
st

ah
l G

m
bH

, W
et

zl
ar

, 0
7/

20
10

Wärmebehandlung

Spannungsarmglühen Temperatur: ca. 650 °C in geglühtem Zustand
ca. 500 °C in vergütetem Zustand

Dauer: 1 Std. pro 50 mm Wandstärke
Abkühlung: Ofen

Weichglühen Temperatur: 820 °C
Dauer: 1 Std. pro 25 mm Wandstärke
Abkühlung: Ofen

Härten Temperatur: 960 °C
Dauer: 1 Min. pro mm Wandstärke

Abschreckhärte max. 63 HRC in Öl, Warmbad oder Vakuum

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

Arbeitshärte 58–62 HRC 62 HRC nach Anlassen bei 200 °C
58 HRC nach Anlassen bei 400 °C

Anlassdiagramm

ZTU-Schaubild (kontinuierlich)
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Minuten

Austenitisierungstemperatur: 960 °C

Korngrenzen – Martensit

Anteil Bainit in %

Intensität der Karbidausscheidung

Rest Austenitgehalt in %
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Ac1e (0,4°/min)

Ac1b (0,4°/min)




