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Angaben in Massen-% .

Stahltyp
Formenstahl mit h6herer Harte 350-395 HB.
Im Lieferzustand hartverchrombar, flamm- und laserhartbar, narbfihig, nitrierfahig (max. 500 °C).

Bei Polieranforderungen > 400er Kérnung und/oder empfindlichen Narbdesigns (z. B. HNO,) empfehlen
wir 2738mod.TS(HH).

Bei einer geforderten Eigenschaftskombination aus hoher Zahigkeit und Festigkeit empfehlen wir
Werkstoff 2711 ISO-B.

Anwendung

Werkzeuge fiir Press- und SpritzgieBformen, die eine hdhere Hirte bendtigen.
Dicke max. 600 mm (Breite auf Anfrage).

Lieferzustand
Vergiitet auf 350-395 HB (A ca. 1180-1340 MPa)*

Physikalische Eigenschaften (Anhaltswerte)

Warmeausdehnungs- 20-100 °C 20-250 °C 20-500 °C
koeffizient (1078/K) 1,5 12,7 14,2
Warmeleitfahigkeit 20 °C 250 °C 500 °C
(W/mK) 36,9 38,0 34,3
E-Modul 20 °C 250 °C 500 °C
(GPa) 21 194 165

* Oberflachenhérte in Brinell, umgewertet nach DIN EN ISO 18265, Tabelle A.1
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