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| Buderus Warmarbeitsstahl 2365 ISO-B
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Richtanalyse 0,30 030 0,30 0025 | 0003 | 3,00 2,80 0,60

Chem. Zusammensetzung | 0,28- 0,10- 0,15- = = 2,70- 2,50- 0,40-

gemiB SEL 0,35 0,40 0,45 0030 | 0020 | 320 3,00 0,70 ——

Angaben in Massen-% H“ -‘-""'"--::_

Stahl-Eisen-Liste (SEL) | 32 CrMoV 12-28 %
DIN EN IS0 4957 32 CrMoV 12-28 %
AFNOR 30 CDV 12-30 \
AlSI H 10 \
BS BH 10

Stahltyp

Wolframfreier Sonderwarmarbeitsstahl auf CrMoV-Grundlage mit guter Zihigkeit. Unempfindlich
gegen laufend auftretende Temperaturwechsel und damit unempfindlich gegen Brandrisse.
Fiir Wasserkiihlung bestens geeignet.

Anwendung

Werkzeuge zum Rohr- und Strangpressen wie Pressstempel und Innenbiichsen, Matrizenhalter.
Spezielle Eignung fiir wassergekiihlte Rohrpressdorne, Warmziehdorne.

Teilpressgesenke fiir Buntmetalle, Hommer- und Pressengesenkeinsatze, Schmiedewerkzeuge fiir die
Hatebur-Pressen.

DruckgieBformen fiir Buntmetall-Druckguss.

Lieferzustand
Gegliiht auf max. 229 HB
Auf Wunsch vergiitet auf Kundenvorschrift

Physikalische Eigenschaften (Anhaltswerte)

Warmeausdehnungs- 20-100 °C 20-250 °C 20-500 °C
koeffizient (1075/K) 10,7 11,5 12,3
Wiarmeleitfahigkeit 20 °C 250 °C 500 °C
(W/mK) 30,0 33,0 34,0
E-Modul 20 °C 250 °C 500 °C
(GPa) 210 195 172
Warmstreckgrenzen

Zustand vergiitet 0.2 % Dehngrenze in MPa bei Temperatur

~ 1570 MPa 1080 960 800 640
~ 1370 MPa 930 870 710 590
~ 1230 MPa 790 730 510 340
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Spannungsarmgliihen Temperatur: ca. 650 °C in gegliihtem Zustand Sim, 5 s
. - 22885
ca. 550 °C in vergiitetem Zustand T iy
Dauer: 1 Std. pro 50 mm Wandstérke zepEs
Abkiihlung: Ofen §g§§§
. . SEctE
Weichgliihen Temperatur: 800 °C e ;:E%
Dauer: 1 Std. pro 25 mm Wandstarke T
- E
Abkiihlung: Ofen b
& NDE
Harten Temperatur: 1040 °C L EES
Dauer: 30 Sek. pro mm Wandstarke s *g-‘E@
E=3
Abschreckharte max. 52 HRC in O, Warmbad, Schutzgas, Vakuum oder Luft %fE%“é
g T -
TEang
Anlassen Temperatur: siehe Anlassdiagramm S8 5
Dauer: 1 Std. pro 25 mm Wandstérke = Es
Abkiihlung: Luft S=ET
S58 %8
Arbeitsharte 30-48 HRC Vorwarmung der Werkzeuge = 250-350 °C 5 §1.'§
o A,
Bemerkung: Fiir Sonderzwecke, z.B. Kalteinsenken, kann der Stahl durch eine Sonderwarmebehandlung auf eine Harte . E;
= =]
von max. 170 HB (2 ca. 570 MPa) gebracht werden. scaw
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ZTU-Schaubild (kontinuierlich)
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