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Sonderwerkstoff 

CHEMISCHE  
ZUSAMMENSETZUNG 

WERKSTOFF-  Ledeburitischer 12%iger Chromstahl aus pulvermetallurgischer 
EIGENSCHAFTEN Herstellung, analytisch gleich zum 1.2379. Das seigerungsfreie 

homogene Gefüge über den gesamten Querschnitt, ermöglicht eine 
bessere Zerspanbarkeit, Schleifbarkeit und Polierbarkeit. 
Darüber hinaus ergibt sich ein sehr hoher Widerstand gegen  
abrasiven und adhäsiven Verschleiß durch hohen Volumengehalt 
harter Karbide im Gefüge. Hohe Druckfestigkeit sowie erhöhte 
Zähigkeit zeichnen den SRS 1.2379 extra ebenfalls aus. 
Gleichmäßige Volumensänderung sowie geringes Verzugsverhalten 
bei der Sekundärhärtung sind ein weiterer „extra“- Punkt des  
SRS 1.2379 extra. Für eine anschließende Nitrierung oder Beschich- 
tung ebenfalls hervorragend geeignet.  

VERWENDUNG  Schneid- und Stanzwerkzeuge, Kaltscherenmesser, Gewindewalz- 
    backen und –rollen, Fließpresswerkzeuge, Zieh- und Biegewerk- 
    zeuge, Bördel- und Richtrollen, Feinschneidwerkzeuge, Tiefziehwerk- 
    zeuge, Kunststoffformen bei der Verarbeitung abrasiver Polymere. 

ANLIEFERUNGS- Weichgeglüht max. 240 HB 
ZUSTAND      

WÄRME-   
AUSDEHNUNGS- 
KOEFFIZIENT 
10-6 x m/(m-1 x K-1)

WÄRMELEIT-     
FÄHIGKEIT 
W/(m x K) 

C Cr Mo V 

1,55 12,00 0,80 0,90 

 20 - 100°C  20 - 200°C  20 - 300°C  20 - 400°C 

 10,5  11,5  11,9  13,0 

20°C 350°C 700°C 

16,7 20,5 24,2 
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WÄRMEBEHANDLUNG

Weichglühen 

Spannungsarmglühen 

Härten 

 Anlassschaubild SRS 1.2379 extra 
.

WIR EMPFEHLEN für Anwendungen bei denen die Zähigkeit im Vordergrund steht: 

58+2 HRc:  1020°C,  3x 530°C 
59±1 HRc:  1020°C,  3x 510°C 

für spätere Hartstoffbeschichtung: 

60±1 HRc:  1050°C,  3x 520°C 
61±1 HRc:  1050°C,  3x 510°C 

für Anwendungen bei denen die Härte im Vordergrund steht: 

62±1 HRc:          1080°C, min. 3x 520°C 

Temperatur Abkühlung 

820 – 850°C Ofen Glühhärte max. 
240HB 

600 – 650°C Ofen 

1020 – 1080°C Öl, Druckgas, Luft 
oder Warmbad 

siehe 
Anlassschaubild 
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GEFÜGEVERGLEICH Lieferzustand 

 1.2379 Standard  SRS 1.2379 extra 

gehärtet und angelassen 

 1.2379 Standard  SRS 1.2379 extra 

Ein Bild sagt mehr als tausend Worte ….. 

(Fred R. Barnard  8.12.1921) 
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SCHLAGBIEGE- 
ARBEIT [J]:   Vergleich: 1.2379 Standard gegen SRS 1.2379 extra Ausführung 
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1.2379 Standard: Probe aus Ø 70 mm bei ¼ D 
SRS 1.2379 extra: Probe aus Ø 207 mm, Kernbereich 

Alle Proben bei ca. 1050°C gehärtet und sekundär angelassen. 

Vorteile von SRS 1.2379 extra gegenüber 1.2379 Standard 

AUF EINEN BLICK 
 Seigerungsfreies homogenes Gefüge über den gesamten

Querschnitt
 Erhöhte Zähigkeit bei gleicher Härte
 Aufgrund der gesteigerten Zähigkeit kann das Härtepotenzial

besser ausgeschöpft werden
 Sehr hoher Reinheitsgrad
 Bessere Zerspanbarkeit, Schleifbarkeit und Polierbarkeit
 Wärmebehandlung:

- gleichmäßige Volumenänderung
- geringerer Verzug

HINWEIS Die Inhalte dieser Seiten wurden mit größter Sorgfalt erstellt. Für die Richtigkeit, 
Vollständigkeit und Aktualität der Inhalte übernehmen wir jedoch keine Gewähr. Eine 
Haftung ist ausgeschlossen. 


