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| Buderus Kunststoffformenstahl 2738 Efficient®
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Richtanalyse 0,36 0,30 1,50 0,020 0,003 2,00 0,50 0,20
Chem. Zusammensetzung | 0,35- 0,20- 1,30- = = 1,80- 0,90- 0,15-
gemaB SEL 0,45 0,40 1,60 0,030 0,030 2,10 1,20 0,25

Angaben in Massen-%
Stahl-Eisen-Liste (SEL) ~ 40 CrMnNiMo 8-6-4

DIN EN ISO 4957 ~ 40 CrMnNiMo 8-6-4

AFNOR ~ 40 CMND 8

AlSI ~ P20 + Ni

BS ~ P20 + Ni
Stahltyp

Formenstahl fiir Dicken = 600 mm (Breite auf Anfrage). Eigenschaften wie Werkstoff 2311 ISO-BM mit
verbesserter Durchvergiitung.

Im Lieferzustand nitrierfahig, hartverchrombar, flammhartbar, polierbar, narbungssicher.

Bei Anforderungen an

| héhere Hirte und bessere Durchvergiitung
| Polierfahigkeit > 320er Kérnung

I empfindliche Narbdesigns (z. B. HNO,)

| héhere Warmeleitfahigkeit

empfehlen wir 2738mod.TS(HH).

Anwendung
Kleine und mittlere SpritzgieBformen, Pressformen und Formrahmen bis 600 mm Dicke.

Lieferzustand
Vergiitet auf 280-325 HB (A ca. 950-1100 MPa)*

Physikalische Eigenschaften (Anhaltswerte)

Warmeausdehnungs- 20-100 °C 20-250 °C 20-500 °C
koeffizient (10-6/K) 1,6 12,8 14,3
Wiarmeleitfahigkeit 20 °C 250 °C 500 °C
(W/mK) 34,0 33,5 33,0
E-Modul 20 °C 250 °C 500 °C
(GPa) 212 197 175

* Oberflachenhérte in Brinell, umgewertet nach DIN EN ISO 18265, Tabelle A.1;
bei hoheren Harten ibernehmen wir keine Qualitdtsgarantie
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