VERGUTUNGS-, NITRIER- UND FEDERSTAHLE

BEZEICHNUNG

WERKSTOFF

NR.

UBLICHER
WARME-
BEHANDLUNGS-
ZUSTAND

MECHANISCH-TECHNOLOGISCHE KENNWERTE

0,2-DEHNGRENZE ZUG FESTIGKEIT BRUCHDEHNUNG
RP,, RM (MPA) A, (%)

GLUHHARTE

)
R/
RICHTER

FORMTEILE

VERWENDUNGSZWECK/
BESONDERE ANWENDUNGSBEISPIELE

GSCTL

c22

@5}

C45

C55

CK 60

GS 36
CrNiMo 4

30 CrNiMo 8

67 SiCr 5

60 SiCr7

TL 2350-002

1.0402

1.0501

10503

1.0535

11221

1651

1.6580

17103

17108

BWB

EN 10083
EN 10250

EN 10083
EN 10343

EN10083
EN10343

EN10083
T1-T2

EN10083
T1-T2

EN 10083
EN 10297

EN 10083
T-T2

EN 10132
T-T4

EN 10089

vergltet

vergltet

vergltet

verglitet

verglitet

vergiitet

vergltet

vergltet

vergltet

vergiitet

2785 930-1180 =10
=350 550-700 215
=430 630-780 215
=500 700-850 =10
2550 800-950 =10
2580 850-1000 28
=900 1100-1300 28
=800 1000-1200 =8
21320 1450-1650 23
~1100 1350-1550 =4

260-330

<230

<160

<185

=210

=230

<240

248

248

240

<240

Panzerstahlguss; fiir Bauteile hoher
Vergiitungsfestigkeit und Zahigkeit

fur Bauteile geringer Wanddicke und geringer Beanspruchung;
Maschinen- und Apparatebau

fur diinnwandige Bauteile etwas hoherer
Beanspruchung im Maschinenbau

Gussteile héherer Festigkeit bei geringen
Querschnitten und mittlerer Beanspruchung

fiir dinnwandige Gussteile hoher Festigkeit

fiir Bauteile hoher Festigkeit bei geringem
Querschnitt/hoherer Reinheitsgrad

Vergiitungsstahlguss fiir hochbeanspruchte Bauteile
mit guter Durchvergiitung bis 50 mm Wanddicke;
héchst beanspruchte Teile im Fahrzeugbau

Vergiitungsstahlguss fiir groBe Querschnitte; durchvergiitbar
bis 100 mm Wanddicke; hohe Zahigkeit und Elastizitét

auf Schlag und Biegung beanspruchte Gussteile
mit geringem Querschnitt

hochvergiitete Bauteile mit hohen Anforderungen
an Federeigenschaften




VERGUTUNGS-, NITRIER- UND FEDERSTAHLE

BEZEICHNUNG

GS 25 CrMo 4

GS34CrMo 4

GS 42 CrMo 4

42 CrMo S4

GS 50 CrMo 4

15 CrMoV 69

15 CrMoV 59

GS50Crv 4

58Crv 4

31CrMoV9

WERKSTOFF

NR.

17218
17254

17220

17225

17227

17228

17744

1.8521

1.8159

1.8161

1.8519
1.8514

DIN 17205
WL 1.7254

DIN 17205

DIN 17205

EN10083
T-T2

EN10083

T1-T2

WL 1.7744

DIN 17211

SEW 835

DIN 17211
WL 1.8514

UBLICHER
WARME-
BEHANDLUNGS-
ZUSTAND

vergltet

vergltet

vergltet

verglitet

verglitet

vergiitet

vergltet

vergltet

vergltet

verglitet

MECHANISCH-TECHNOLOGISCHE KENNWERTE

0,2-DEHNGRENZE
RP,,

=600
2700

=700

=800

=750

=800

=800
=930

=900

2850

21000

=900

ZUG FESTIGKEIT
RM (MPA)

750-900
900-1100

850-1000

900-1100

850-1050

1050-1250

1000-1150
1030-1180

1000-1150

1100-1250

21200

>1050

BRUCHDEHNUNG
A, (%)

2265 HV

=290

2300

2330

GLUHHARTE

215
215

200

240

240

245

220
=310

220

235

248

)
R/
RICHTER

FORMTEILE

VERWENDUNGSZWECK/
BESONDERE ANWENDUNGSBEISPIELE

Luftfahrtteile sowie Teile im Maschinen und
Apparatebau; weitere Daten siehe WL 1.7254

hochfester Vergiitungsstahlguss;
Wanddicke < 50 mm

universeller, hochfester Verglitungsstahlguss
mit mittleren Anforderungen an Zahigkeit

entsprechend Werkstoff 1.7225; durch eingestellten
Schwefelgehalt, gute Zerspanbarkeit

Verglitungsstahlguss entsprechend 1.7225;
jedoch mit héherer Festigkeit

Luftfahrtwerkstoff mit hoher Vergiitungsfestigkeit
fiir Temperaturen von =75°C bis ca. 500 °C

auch im vergiiteten Zustand gut schweif3barer Stahl;
Nitrierstahl fur verschleiflbeanspruchte Maschinenteile

hochverschleififester Vergiitungsstahl mit guten
Zahigkeitseigenschaften

héchstverschleififeste Bauteile; auch Federstahl;
Zahnrader, Wellen

Vergiitungs- und Nitrierstahl fiir hochbeanspruchte
Verschleifiteile bis ca. 100 mm Wanddicke




