Wolfensberger

STAHLGUSS GENAUGUSS ZERSPANUNG

Maschinenbaustahle

_ Chemische Zusammen§etzung in Gewichtsprozenten, Mechanische Eigenschaften >
E:;ﬁbgée/'cgmmg \I{lvr(.erksmﬁ ‘ Richtwerte | Rp02 Rm A5 Av H:rBte g g Besondere Eigenschaften und Hinweise fiir die Verwendung
C Si Mn Cr Ni Mo | Andere | (N/mm_) | (N/mm_) (%) (ISO-V) J (HRC) @
Stahlguss fiir allgemeine Verwendungszwecke DIN 1681, DIN 17 182
QS-38 1.0420 200 380 25 35 115-155 | N | Stahlguss fiir allgemeine Verwendungszwecke bei Temperaturen —10 bis +300°C.
22-60 1.0558 300 600 15 27 180-210 | NV
GS-20Mn 5 11120 | 0.20 | 040 | 1.20 300 500-650 22 55 150-200 | N/V | Stahlguss mit verbesserter Schweisseignung und Z&higkeit
Stahlguss fiir Einsatz- und Nitrierhartung
Einsatzhartung:
GS-16 MnCr 5 1.7131 | 0.16 | 040 | 1.00 | 1.0 440 640-930 1" - V | Festigkeitseigenschaften im Kern nach Einsatzharten. Randschichtharte 58-62 HRC, 1.5-3.0 mm
GS-25 CrMo 4 1.7218 | 0.25 | 040 | 060 | 1.0 0.25 700 1000 6 - V | Festigkeitseigenschaften im Kern nach Einsatzharten. Randschichtharte 58-62 RRC, 1.5-3.0 mm
Nitrierhartung:
GS-60 1.0558 300 600 15 27 V| Durch das Eindiffundieren des Stickstoffs entsteht eine diinne und sehr harte Randschicht mit
o | men | u | L it O
GS-30 CrMoV 6 4 1.7725 | 0.30 | 0.40 | 0.80 | 1.50 0.40 | Vv=0.10 700 850-1000 14 45 V| ren, bevorzugt werden jedoch Cr, Mo und V-legierte Stahle, die sehr feine Nitride mit hoher Harte
GX22CNi17 | 14059 | 022 | 0.40 | 070 | 170 | 15 50 | 780-980 | 4 - v g'gdlgpteﬁ‘f;: nﬂfgﬁmasg%%gfggowj\r/dﬁg:;:j&egfr;‘;ﬂtem 400 HV und bei Cr-, Mo- und V-
Vergiitungsstahlguss DIN 17 205 (Werte bezogen auf Festigkeitsstufe I)
GS-25 CrMo 4 1.7218 | 0.25 | 040 | 060 | 1.0 0.25 450 " | 600-750 18 50 175-220 | V | Bauteile mittlerer Beanspruchung fir den Maschinen- und Fahrzeugbau.
GS-42 CrMo 4 1.7225 | 040 | 0.40 | 0.80 | 1.0 0.25 650 " | 780-930 14 35 230275 | V
GS-30 CrMoV 6 4 1.7725 | 0.30 | 040 | 0.80 | 1.50 0.40 | V=010 | 700 " | 850-1000 14 45 250-300 | V |Niedrig- und hochlegierter, vergiitbarer Stahlguss mit guter Z&higkeit fiir hochbeanspruchte
GS34CiNiMo6 | 1.6582 | 0.34 | 0.40 | 0.80 | 150 | 1.50 | 0.25 700 | 8501000 | 12 45 | 250300 | v | Maschinenteile.
GS-35CrMoV 104 | 1.7755 | 0.35 | 0.40 | 0.80 | 2.50 040 | V=010 | 850 " 1050- 10 27 300-370 | V
1250
Kaltzaher Stahlguss EN 10213-3, SEW 685
G20Mn5 1.6220 | 0.20 | 0.40 | 1.30 >0.8 300 500-650 22 27 150-200 | V | Als kaltzdh gelten diejenigen Stahlgusssorten, die auch bei tieferen Temperaturen unterhalb
GXACN34 | 16062 |<005| 040 | 070 | 130 | 40 | 035 S| 700800 | t5 | a7 | 208 | v e Tamehel i i ideshuert dor erbscageanighe (SO-V Probe)
GX3CrNiMo16-5 1.6983 |<0.05| 040 | 0.70 | 16.0 | 5.0 | 0.80 500 760-960 15 45 230-285 | V |von 27J.
GX6CrNi18-10 1.6902 |<0.07| 0.80 | 0.90 | 19.0 | 10.0 | >0.5 180 440-640 20 50 130-190 | L
) Auch in anderer Vergitungsstufe geméass DIN 17 205 lieferbar Behandlungszustand :
N = normalisiert
V = vergitet

L = 18sungsgegliiht und abgeschreckt

werkstoffblatt05-01-12.doc Seite 3 von 6 mukherjee / 10.01.05



