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| Buderus Warmarbeitsstahl 2343 ISO-B MOD
L Jc Jsi mn JPp s fCor Mo [V [

Richtanalyse 0,35 0,30 0,40 = 0,010 | =0,003 | 500 1,35 0,50
Chem. Zusammensetzung | 0,33- 0,80- 0,25- = 0,030 | =0,020 | 4,80- 1,10- 0,30-
gemaB SEL 0,41 1,20 0,50 5,50 1,50 0,50

Angaben in Massen-%
Stahl-Eisen-Liste (SEL) X 36 CrMoV 5-1 (1.2340)

DIN EN ISO 4957 ~ X 37 CrMoV 5-1

AFNOR 738 CDV 5

AlISI ~ H 11 mod.

BS ~BH 11
Stahltyp

Dieser, speziell fiir die Aluminium- und MagnesiumdruckgieBindustrie entwickelte Warmarbeitsstahl
zeichnet sich durch besonders gute Zahigkeitseigenschaften aus. Die Konzeption dieses Stahles basiert
auf einer Analysenmodifikation zur Unterdriickung der Anlassversprodung sowie besonderen sekundar-
metallurgischen MaBnahmen, die zur ISO-B Giite fiihren. Damit sind Grundvoraussetzungen fiir hohe
Werkzeugstandmengen bei der DruckgieB- und Strangpressverarbeitung gegeben. Durch gezielte
Wiarmebehandlungsschritte nach dem Schmiedeprozess, wie z. B. die Feinstrukturbehandlung, werden
die maBgeblichen Eigenschaften des Stahles wie:

| Feinstrukturgefiige

| richtungsunabhéngige Zahigkeit in allen Priifpositionen

| Temperaturwechselbestdndigkeit

sicher erreicht. Die Praxiserfahrungen zeigen, dass mit diesem Werkstoff gegeniiber den herkémmlichen
Standardgiiten 2343 1SO-B und 2344 I1SO-B deutlich bessere Werkzeugstandzeiten erzielt werden kénnen.

Anwendung

Hochbeanspruchte DruckgieBformen und -einsdtze mit hohen Standmengenerwartungen. Werkzeuge
zum Rohr- und Strangpressen wie Matrizenhalter, Kammer- und Briickenwerkzeuge, Innen- und
Zwischenbiichsen. Abrasiv beanspruchte Kunststoffformen mit Werkzeugharten bis 50 HRC, ggf. in
Verbindung mit einer Oberflachenbeschichtung.

Lieferzustand
Gegliiht auf max. 229 HB

Auf Wunsch vergiitet auf Kundenvorschrift

Physikalische Eigenschaften (Anhaltswerte)

Waérmeausdehnungs- 20-100 °C 20-200°C | 20-300°C | 20-500°C

koeffizient (1076/K) 9,9 1,5 12,1 12,8

Warmeleitfahigkeit 20 °C 350 °C 700 °C [ .

(W/mK) 23,0 26,0 29,5 :

E-Modul 20 °C 250 °C 500 °C A E

(GPa) 210 195 172 o]

Warmstreckgrenzen - =%

Zustand vergiitet 0,2 % Dehngrenze in MPa bei Temperatur E
450 °C 500 °C 550 °C 600 °C by~

~ 1570 MPa | 1050 | 960 | 690 | 430 =

~ 1370 MPa | 90 | 80 | 65 | 390 -

~ 1230 MPa | 80 | 720 | 500 | 310 (aa)
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