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| Buderus Kunststoffformenstahl 2312
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Richtanalyse 0,38 0,30 1,50 0,020 0,070 2,00

Chem. Zusammensetzung | 0,35-0,45 | 0,30-0,50 | 1,40-1,60 | = 0,030 | 0,050-0,100 | 1,80-2,00 | 0,15-0,25

gemaB SEL

Stahl-Eisen-Liste (SEL) 40 CrMnMosS 8-6

DIN EN SO 4957 40 CrMnMoS 8-6

AFNOR 40CMD 8'S

AISI ~P20+S

BS ~P20+S
Stahltyp

Schwefellegierter Standard-Formenstahl mit sehr guten Zerspanungseigenschaften, nicht geeignet fiir

Polier-, Narbungs- und Hartverchromungszwecke.
Durchvergiitungseigenschaften vergleichbar mit 2311 ISO-BM.

Anwendung

Fiir Kernteile von Press- und SpritzgieBwerkzeugen ohne Oberflaichenanforderungen und geringen

mechanischen Belastungen. Formenaufbauten, fiir niedrig beanspruchte Formenrahmen.

Hinweis: Der Werkstoff besitzt aufgrund des geregelten Schwefelgehaltes (wirtschaftliche Zerspanbarkeit)

nur mangelhafte Zahigkeitseigenschaften.

Lieferzustand

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

Physikalische Eigenschaften (Anhaltswerte)

Warmeausdehnungs- 20-100 °C 20-250 °C 20-500 °C
koeffizient (1075/K) 11,6 12,8 14,3
Warmeleitfahigkeit 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

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