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i Werkstoff Kurzname (SEL)
Technisches Datenblatt Kaltarbeitsstahl

1.2379 X153CrMoV12

Normzuordnung Werkstoffeigenschaften

EN ISO 4957 X153CrMoV12 Ledeburitischer, sekundarhéartbarer Kaltarbeitsstahl (12% Chrom) mit guter MaRhaltig- und
Zahigkeit. Sehr hoher Widerstand gegen abrasiven und adhasiven Verschleil? durch hohen

AENOR Z160CDV12 Volumengehalt harter Karbide im Geflige. Beste Schneidhaltigkeit und Anlassbestandigkeit,
nitrierbar nach Sonderwarmebehandlung.

BS BD 2

UNE F.520.A

UNI X155CrvMo121KU Verwendungszweck

AISI D2 Verwendungszweck ahnlich wie 1.2436 und 1.2080 bei hoherer Zahigkeitsbean-
spruchung.MaRbestandiger Hochleistungsschnittstahl, Schnitt- und Stanzwerkzeuge (Blech-

GOST X12Md dicken bis 6 mm), Gewindewalzwerkzeuge, hochbeanspruchte Holzbearbeitungswerk-zeuge,
Kaltpilgerdorne, Kreisscherenmesser, Feinschneidwerkzeuge, Tiefziehwerkzeuge, Metall-
sagen, Schlagsaume, Biegestanzen, Kaltscherenmesser, Abgratmatrizen, Einsenkpfaffen,
FlieBpresswerkzeuge. Schlieleisten und Kunststoffformen mit hohem VerschleiBwiderstand.

Cc Si Mn Cr Mo Ni v w Co Sonst.
1,55 0,30 0,40 12,00 0,80 - 0,80 - - -
Erschmelzung EAF + VOD Besondere Hinweise
Spez. Gewicht (g/cm?) 7,70 -

Lieferzustand

Harte (HB)
Zugfestigkeit (N/mm?2)
Arbeitsharte (HRC)

Geflige

weichgegliht
max. 255

Reinheitsgrad (DIN 50602) -

Physikalische Eigenschaften 20°C 100°C 200°C 300°C 350°C 400°C 500°C 600°C 700°C
Warmeausdehnungskoeffizient 10%*K | (20 °C bis ...) - 10,5 11,5 11,9 - 12,2 - - -
Warmeleitfahigkeit (w/m * k) gegliiht 16,7 20,5 24,2
vergutet - - -
Temperatur — Zeitfolge (Warmbehandlung)
Spannungs- i _A Absch Anlassen

armglithen

Temperatur °C

1 Glihtemperatur ca. 650 °C

2 Vorwdrmstufe 1- % Min/mm (ca. 400 °C)

3 Vorwadrmstufe 2- % Min/mm (ca. 650 °C)

4 Vorwarmstufe 3- % Min/mm (ca. 850 °C)

5 Austenitisiertemperatur ca. 1000 - 1080 °C

6 Abkihlmittel: Druckgas (N,), O, Luft oder Warmbad
7 Warmbad ca. 500 - 550 °C (gestufte Abschreckung)
8 Ausgleichstemperatur 80 - 100 °C (1h/100 mm)

9 Anlasstemperatur

10 Abkuhlmittek: Luft

Stand der Technikist das Harten in Vakuumathmosphare

®

Hinweis:

3ep-18
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Warmbehandlung

Weichgliihen

Spannungsarm gliithen

Harten

Vorwarmstufe 1
Vorwarmstufe 2
Vorwarmstufe 3

Abschrecken

Temperatur (°C)
800 - 850

ca. 650

1000 - 1040
1050 - 1080

ca. 400
ca. 650
ca. 850
500 - 550
ca. 80
220 - 250
ca. 80

Anlassschaubild

68

54

60

Harte in HRC

Q\
56 & =—HRC (1020 °C)

48

Anlasstemperatur in*C

s—HRC (1070 °C)

kontinuierliches ZTU — Schaubild (1030 °C)

Austenitisiertemperatur: 1030°C

Oberste-Beulmann
Edelstahle-Special Steels

Abkihlung Hinweise zur Warmbehandlung
Ofen geregelte langsame Ofenabkihlung
Ofen Langsame Ofenabkiihlung. Spannungsabbau nach mechanischer Bearbeitung

Haltedauer nach vollstdéndigem Durchwérmen: 15 — 30 Minuten

Austenitisiertemperatur 1050 - 1080 °C zum Sekundarharten

Warmbad Es ist dem mildesten Abschreckmittel der Vorzug zu geben um
Warmespannungen, Verzug und MaRanderungen moglichst gering zu halten.

ol

Oftmals bietet sich eine Warmbadhartung mit dem Vorteil geringer
Luft Warmespannungen an. Eine Abkuhlung auf Raumtemperatur ist zu vermeiden.
Druckgas Um der Spannungsrissgefahr zu begegnen, ist nach Erreichen von ca. 80 °C

sofort mit der Anlassbehandlung zu beginnen.

Anlassen — Harte nach dem Anlassen
Temperatur °C 100 200 300 400 500 550 600 650 700

HRC 63 61 58 58 58 - 50 - -

Hinweise zum Anlassen

Langsames Erwarmen auf Anlasstemperatur unmittelbar nach dem Harten. Verweildauer im Ofen
1h /20 mm Werkstiickdicke, jedoch mind. 2 h.

Fir anschlieRende Beschichtungen oder Nitrierung ist ein Sekundérhéarten bei 1050 - 1080 °C und
ein mind. zweimaliges Anlassen im Sekundarhartemaximum erforderlich

kontinuierliches ZTU - Schaubild (1080 °C)

1200 1200 : : : Austenitisiertemperatur. 1080°C
o0k mm [ W oo
) K AN -
o ©00 B00 \‘ \‘ \‘ ‘_
¥,
E; ) A+K IR PA
2| 400t 400 A% A
N\
200 200415 YX\/‘
Y M 785 %?2 783 794 257 BT
%, X 1 10 10° 10 10° 10 10°
Zeit [s]

Hinweis: Die in diesem Datenblatt enthaltenen Angaben dienen der Beschreibung, eine Haftung ist ausgeschlossen.

Wilhelm Oberste-Beulmann GmbH & Co. KG

An der Hasenjagd 2, D-42897 Remscheid | Tel.: +49 (0) 2191 93 60-0, Fax: +49 (0) 2191 34 99 80 | info@oberste-beulmann.de | www.oberste-beulmann.de




DIE WELT DES EDELSTAHLS
THE WORLD OF SPECIAL STEEL

Einhartbarkeit

Einhartbarkeit 1.2379 (Luft)
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Einhértbarkeit 1.2379 (01)
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