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| Buderus Warmarbeitsstahl HIPERDIE®
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Angaben in Massen-% «._

Stahltyp

Spezieller CrMoV-Warmarbeitsstahl mit exzellenter Warmfestigkeit und besseren Zahigkeitseigenschaften
gegenuber 2344 sowie héherer Warmeleitféhigkeit als die klassischen Wamarbeitsstéhle 2343, 2344 und
2367. Im Vergleich zu den NiCrMoV-Gliten 2711/2714 zeichnet sich High PERformance DIE durch eine
hohere VerschleiBbestandigkeit, vergleichbar zu 2343, aus.

Anwendung
| Gesenkstahl: Kleinere und mittlere Gesenke und Gesenkeinsatze mit hohen Stiickzahlen.

| Hochbeanspruchte Kunststoffformen: Kleinere und mittlere Formen und Formeinsatze fir
die Verarbeitung abrasiv wirkender Duroplaste, Thermoplaste oder Verbundwerkstoffe, ggf.
in Verbindung mit einer Oberflachenveredlung.

Bei Anforderungen an:

- Polierfahigkeit > 400er Kérnung

- empfindliche Narbdesigns (z. B. HNO,)

- héhere Warmeleitfahigkeit
empfehlen wir Thruhard Supreme®.

| Leichtmetallverarbeitung: Formen und Werkzeuge fiir den Schwerkraft- sowie Niederdruckguss
bis 45 HRC.

Lieferzustand

Gegliht auf max. 250 HB

Auf Wunsch vergitet auf Kundenvorschrift
bis max. 430 HB (£ ca. 1450 MPa)*
Abmessungen auf Anfrage

Physikalische Eigenschaften (Anhaltswerte)

Warmeausdehnungs- 20-100 °C 20-250 °C 20-500 °C
koeffizient (10-5/K) 19 12,8 138
Warmeleitfahigkeit 20°C 250 °C 500 °C
(W/mK) 383 371 353
E-Modul 20°C 250 °C 500 °C
(GPa) 209 204 198
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* Oberflachenhdrte in Brinell, umgewertet nach DIN EN ISO 18265, Tabelle A.1
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Spannungsarmgliihen Temperatur: ca. 650 °C in geglihtem Zustand g
40 °C unter Anlasstemperatur in vergiitetem Zustand ey
Dauer: 1 Std. pro 50 mm Wandstarke g
Abkiihlung: Ofen z
=
Weichgliihen Temperatur: 750 °C é
Dauer: 1 Std. pro 25 mm Wandstérke -
Abkuihlung: Ofen :
Harten Temperatur: 950 °C :;
Dauer: 1 Min. pro mm Wandstérke ©
Abschreckhérte max. 54 HRC in Ol, Warmbad oder Vakuum
Anlassen Temperatur: siehe Anlassdiagramm
Dauer: 1 Std. pro 25 mm Wandstérke
Abkiihlung: Luft
Arbeitsharte max. 430 HB

Anlassdiagramm
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