


Einer der am haufigsten
verwendeten Werkzeugstahl fur
Kaltarbeit, mit sehr gutem,
hohem Verschleil¥festigkeit

2379 PRIME;

- ist ein 12% Cr Stahl, der durch ein Verfahren hergestellt wird, das ein gutes
MaR an Sauberkeit gewahrleistet
hat eine hohe Abrasiv-Verschleil3festigkeit und zudem eine gute
Klebstoffverschleilfestigkeit
hat eine gute dimensionale Stabilitat und eine gute Druckfestigkeit
ist sehr gut geeignet fir Oberflachenbehandlungen wie Gas-, lonen- oder
Salzbad-Nitrierung sowie PVD- oder CVD-Beschichtungen.

Anwendungen

2379 PRIME wird zum Umformen, Schneidwerkzeug,
Tiefziehwerkzeug, Scherwerkzeugen und
Werkzeugen sowie fiir Walzenformen verwendet:
Walzen und Werkzeuge.

2379 PRIME wird auch fiir die Herstellung
von Kaltmatrisen und Stempeln verwendet.
Steinzerquetschende Balle. Industriemesser.
Handmesser

Bezeichnung

Haupteigenschaften

Gute Abrasiv- und verschleilfestigkeit
Gute Druckfestigkeit

Gute dimensionale Stabilitat

Geeignet fiir Oberflachenbehandlungen

Chemische Zusammensetzung
(typisch)

C Mn Si P S Cr Mo \

1.52 0.50 0.35 <0.030 <0025 120 0.85 0.85

Werkstoff Nr ISO China GB JIS Japan UK

AISI USA Russia Gost AFNOR Sonstiges / Spezial

1,.2379 X153CrMoV12 Cr12Mo1V1A SKD11 BD2

D2 - Z160CDV12




Die Gefuge der 2379 PRIME ist fein und homogen
ohne Ausfallungen oder Aufreihungen von Karbiden.

Der 2379 PRIME wird im Blockgussverfahren
hergestellt, um feine Priméarkarbide mit einer
homogenen Verteilung im Produkt zu garantieren.

Gegliiht fiir 255 HB max.




20°C 100°C 200°C 300°C

7700 7680 7650 7630

215000 205000 199000 193000
20 20 21 21.5
12 12.3 12.4 12.5

820 - 850°C, Dauer 1 Stunde + 1
Stunde bei einer Dicke von 25 mm. Langsames
Abkiihlen im Ofen (70 bis 20°C/h). Wahrend der
Behandlung sollte das Werkzeug gegen Entkohlung
und Oxidation geschiitzt werden.

Nach der Grobzerspanung wird empfohlen, eine
Spannungsarmgliihung bei 650°C fiir mindestens
2 Stunden durchzufiihren, gefolgt von einer
langsamen Abkiihlung im Ofen auf 450°C.

Um jegliches Risiko von Rissbildung zu vermeiden,
wird eine Vorwarmung in zwei Schritten empfohlen.

Temperatur: 550C Zeit: 30 s/mm Dicke

Temperatur: 850°C Zeit: 30 s/mm Dicke

1030 - 1080°C. Die Haltezeit sollte nicht zu lang
sein, um das Risiko einer Kornvergréberung und
einen Verlust der Zahigkeit zu vermeiden. Es wird
empfohlen, das Teil 30 Minuten pro 25 mm Dicke
bei der Austenitisierungstemperatur zu halten,
sobald die Temperatur der Oberflache die
Austenitisierungstemperatur erreicht hat.

Ol bei 80°C, Vakuum (Druck > 6 bar), Salzbad
500 - 550°C.

Um eine gute Zahigkeit zu erreichen, ist eine
Behandlung mit Ol oder Salzbad vorzuziehen.

Fiir Teile, die eine hohe Dimensionsstabilitat

aufweisen und deren Verschleil¥festigkeit ohne
EinbuRen bei der Zahigkeit erhéht werden soll,
wird eine. Tieftemperaturbehandlung bei einer

Temperatur zwischen -70°C und -190°C fiir 1
Stunde pro 25 mm Dicke des Teils empfohlen.

Der Temperaturbereich von -70°C bis -120°C

(als Kaltbehandlung von Stahl bezeichnet) fihrt zur
vollstdandigen Umwandlung von Austenit in
Martensit und damit zu einer besseren Stabilitat in
Verbindung mit einer verbesserten Harte und einer
besseren Verschleilfestigkeit, wahrend der
Temperaturbereich von -135°C bis -190°C

(als Kryobehandlung von Stahl bezeichnet) fiihrt
ebenfalls zur vollstdndigen Umwandlung von
Austenit und zur Ausscheidung ultrafeiner Karbide,
wodurch die VerschleiRfestigkeit ohne Veranderung
der Zahigkeit erheblich verbessert wird. Diese
Behandlung ist fiir Gbliche Anwendungen optional.

Um einen minimalen Restaustenitgehalt

sowie eine hohere Werkzeugstabilitat zu
gewahrleisten, ist es immer besser, ein doppeltes
Anlassen durchzufiihren. Nach jedem Anlassen
erfolgt eine Abkiihlung unter 100°C. Jede Anlasszeit
muss mindestens 1 Stunde + 1 Stunde pro 25 mm
Dicke des behandelten Teils (dquivalente thermische
Dicke) betragen.

Die libliche Harte fiir Kaltbearbeitungszwecke

liegt im Bereich von 58 bis 61 HRC und wird

durch Anlassen zwischen 450 und 500°C erreicht.
Hohere Anlassen Temperatur kann fiir heiRe
Arbeitsanwendungen durchgefiihrt werden. Um die
Bildung groRer Karbide, die der Zahigkeit schaden,
zu vermeiden, ist es vorzuziehen, eine Austenitis-
ierung bei der niedrigstmoglichen Temperatur, also
1000 oder 1020°C, durchzufiihren.

Die folgende Tabelle zeigt die HRC Héarte, die als
Funktion der Anlassungstemperatur und der
Austenitisierungstemperatur ermittelt wird.

100 60 61 62 -
200 59 60 60 -
300 58 58 58 58
400 57 58 59 57.5
450 57 58 60 59.5
500 57 60 61 61
550 54 55 55 56
600 44 45 47 50
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2379 PRIME kann bei Temperaturen von maximal
20°C unterhalb der Anlasstemperaturen nitriert
werden, ohne dass eine Verschlechterung der
mechanischen Eigenschaften zu befiirchten ist.

Die Harte der Nitridschicht liegt bei etwa 1100 HV1,
die Dicke hangt vom Nitrierverfahren ab.

2379 PRIME ist fiir alle Arten von PVD- und
CVD-Behandlungen geeignet, sobald die
Behandlungstemperatur 30 °C unter der letzten
Anlasstemperatur liegt.

Die folgenden Bearbeitungsparameter dienen nur
zur Information und miissen entsprechend der
Ausriistung und den ublichen Bearbeitungsbedin-
gungen angepasst werden.

Hartmetall Schnellarbeitsstahl
100 - 150 140-200 10-15

0.2-0.4 0.1-0.2 0.1-0.3

2-4 05-2 0.5-2

2379 PRIME ist nicht schweilRbar.

Hartmetall Vollhartmetall

100-120 160-180  80-100
0.2-0.4 0.1-0.2 0.02-0.2
2-4 05-2
<5 10-12 0.05-0.15
5-10 10-12 0.15-0.20
10-15 10-12 0.20-0.25
15-20 10-12 0.25-0.30
Bohrertyp
130-150 80-90 35-45
0.05-0.10 0.10-0.25 0.15-0.25

Allgemeine Hinweise fiir Schleifscheiben, die auf
2379 PRIME im warmebehandelten Zustand
verwendet werden sollen. Normalerweise
werden eher weiche keramische Aluminiumoxid-
Schleifscheiben (Kérnungen G fiir Flachschleifen
bis K fiir Rundschleifen) verwendet. Besondere
Aufmerksamekeit ist der effektiven Kiihlung der
Oberflache wahrend des Schleifens zu widmen,
um eine Verschlechterung der Materialoberflache
zu verhindern.

2379 PRIME eignet sich auch fiir die Elektroero-
sionsbearbeitung (Draht oder Elektrode). Vorzug-
sweise wird die Bearbeitung mit einer niedrigen
Stromdichte und einer hohen Frequenz durchge-
fiihrt, um die Dicke der weiRen Schicht so weit wie
moglich zu begrenzen. AnschlieRend muss eine
Spannungsarmgliihung bei 25°C unterhalb der
letzten Temperung durchgefiihrt werden, um die
Restspannungen (die zu Rissbildung fiihren kénnen)
zu reduzieren, und es muss poliert werden, um die
wahrend der Funkenerosionsbearbeitung
entstandene weille Schicht vollstandig zu
entfernen.
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