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Ubersicht C-Stahle

Einsatzstahle

Einsatzstahle liegen im Kohlenstoffbereich zwischen 0,07
und 0,31 %. Sie sind vorgesehen fir eine Einsatzhartung.
Dabei wird Uber ein Diffusionsverfahren (Einsatzhéarten,
Aufkohlen, Carbonitrieren) Kohlenstoff in die Randschicht bis
ca. 0,8% C-Gehalt eingebracht. Nach der Hartung liegt eine
harte, verschlei3feste Randschicht vor und ein im Vergleich
dazu zaher Kern, der in der Lage ist, schlagende Beanspru-
chungen ohne Bruch aufzunehmen.

Einsatzstahle sind in der DIN EN ISO 683-3 (ehemals DIN EN
10084) und in der fir Kaltband relevanten Norm DIN EN
10132, Teil 2 genormt. Die DIN EN ISO 683-3 beinhaltet

34 Stahlsorten, von C10E bis 18CrNiMo7-6. In der Praxis
haben sich fir Flachmaterial drei Stahlsorten durchgesetzt,
die sich auch in der DIN EN 10132-2 wieder finden: C10E,
C15E und 16MnCr5. Diese Stahlsorten werden von thyssen-
krupp als Warmbreitband, gebeizt und ungebeizt, geliefert.
Typische Verwendungszwecke sind Zahnrader, Wellen, Bol-
zen und Kupplungsteile.

Vergutungsstahle

Vergiitungsstahle liegen im Kohlenstoffbereich zwischen
0,17 und 0,65 %. Sie sind vorgesehen fir eine Vergltungs-
behandlung, die aus Harten und Anlassen besteht. Beim
Harten wird die fur den Kohlenstoffgehalt maBgebliche
Hochstharte erreicht (bis ca. 65 HRC), bei der anschlieBen-
den Anlassbehandlung wird die Harte wieder soweit redu-
ziert, dass eine optimale Kombination aus Harte und Zahig-
keit erreicht wird.

Die Vergutungsstahle sind genormt in der Norm DIN EN ISO
683, Teil 1 und 2 (ehemals DIN EN 10083, Teil 1 bis 3) sowie
in der fir Kaltband relevanten Norm DIN EN 10132, Teil 3.
Stahlsorten dieser Norm sind unlegierte C-Stahle, C22E bis
C60E und legierte Sorten mit Legierungselementen wie
Mangan, Chrom, Nickel, Molybd&n, Vanadium und Bor, die
einzeln oder in Kombination hinzugefiigt werden. Typische
Verwendungszwecke sind Kupplungsteile, Ketten, Kurbel-
wellen, Achsen, Wellen und Pleuelstangen.

Federstahle

Federstéhle von thyssenkrupp liegen im Kohlenstoffbe-
reich von 0,55 bis 1,00 %. Diese Stahle werden unterschied-
lichen Warmebehandlungen unterzogen (Harten, Verglten,
isothermische Umwandlungen), um die jeweils geforderten
optimalen Federeigenschaften zu erzielen. Sie sind genormt
in der DIN EN 10132-4 und umfassen die Sorten C55S bis
C100S sowie 51CrV4 und 80CrV2. Typische Einsatzzwecke
sind technische Federn.
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Lieferbare Formen

thyssenkrupp liefert Warmbreitband oder Spaltband mit
Toleranzen nach DIN EN 10051 in ungebeizter, gebeizter
oder gebeizter und weichgeglihter Ausfiihrung in den unter
Abschnitt ,Lieferbare Abmessungen® genannten MaBen.

Die dargestellten Abmessungen sind Anhaltspunkte zur
technischen Machbarkeit.

Werkstoffcharakteristik

thyssenkrupp liefert C-Stahle grundsatzlich nach Analysen-
vorschrift ohne Zusage zu den mechanischen Eigenschaften
im Lieferzustand, da die finalen mechanisch-technologi-
schen Kennwerte am Werkstlick maBgeblich durch die Warme-
behandlung beeinflusst werden. Die chemische Zusammen-
setzung ist Grundlage fir die erzielbaren Hartewerte nach
der Warmebehandlung.

Abb. 1: Zusammenhang zwischen Kohlenstoffgehalt und Harte
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Quelle: Wirtschaftsvereinigung Stahl, Merkblatt 450

Abweichende Dicken- und Breitenkombinationen und Min-
destbestellmengen auf Anfrage.

In gebeizter Ausfihrung werden die Ringe Ublicherweise
geolt (Korrosionsschutzél oder Emulsionsgrundél fur Kalt-
walzer) geliefert.

Dabei beeinflusst der Kohlenstoffgehalt die erzielbare Mar-
tensitharte nach dem Hérten und die Begleit- oder Legie-
rungselemente (Si, Mn, Cr, Mo) die Durchhartbarkeit. Die
erreichbare Martensitharte kann aus Abbildung 1 nach
Burns, Moore und Archer abgeleitet werden.
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Bei Anforderungen nach guter Durchhértbarkeit auch bei
groBeren Dicken kommen legierte Stahlsorten zum Einsatz.
Die Gefligeanteile und Hartewerte nach der Warmebehand-
lung sind in Abbildung 2, ZTU-Diagramm (Zeit-Temperatur-
Umwandlung) des Stahls C45, dargestellt.

Das Schaubild veranschaulicht das Umwandlungsverhalten
bei einer Austenitisierungstemperatur von 870 °C und einer
Haltedauer von 15 Minuten.

Abb. 2: ZTU-Diagramm Umwandlungsverhalten C45%
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Beim Rekristallisationsglthen besteht bei Stahlsorten mit
héheren C-Gehalten und beabsichtigen héheren Kaltwalz-
graden die Gefahr der Graphitbildung. Al-Legierungs-
elemente fordern den Zerfall des Zementits, Chromlegie-
rungen dagegen verhindern den Zerfall.

In Abstimmung mit unseren Kunden kommen bei derartigen
Anforderungen in der chemischen Zusammensetzung Cr-/
Al-Verhaltnisse > 10 zum Einsatz, wodurch die Graphitisie-
rungsneigung gehemmt wird. Bei Riickfragen steht die
Technische Kundenberatung gerne zur Verfugung.
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Die mechanischen Eigenschaften des warmgewalzten Warm-
breitbandes sind bei C-Stahl im Wesentlichen abhangig vom
Perlitanteil und dessen Ausbildung. Mit steigendem C-Gehalt
erhéht sich der Perlitanteil und damit auch die Festigkeit. Die
Abkuhlstrategie von thyssenkrupp zielt auf die Ausbildung
eines maglichst feinstreifigen Perlits. Feinstreifiger Perlit ist
vorteilhaft fir eine Weichgliihung, welche haufig bei unseren
Kunden, wie z. B. Kaltwalzern, durchgefiihrt wird. Ziel ist es
hierbei, einerseits die Verarbeitbarkeit durch Kaltwalzen zu
verbessern und andererseits ein Endprodukt mit méglichst
guten Verarbeitungseigenschaften hinsichtlich Kaltumfor-
men anzubieten.

Mit steigender Dicke ist mit steigenden Anteilen von streifi-
gem Perlit zu rechnen, da die Abklhlgeschwindigkeiten
geringer sind als bei diinnen Abmessungen. Streifiger Perlit
ist gegenlber feinstreifigem Perlit (Sorbit) weicher, aber
auch sproder.

Gefilige von C-Stahl in Abhangigkeit vom C-Gehalt < 0,8 %

Ferrit

Perlit

0,1%C
12,5% Perlit

0,4%C
50,0% Perlit

0,6%C
75,0% Perlit

Ebenso ist beim Weichglihen mit [&ngeren Glithzeiten zur
Einformung des Perlits zu rechnen. Die Festigkeiten im
warmgewalztem Zustand liegen bei C-Stahl typischerweise
zwischen 400 MPa bei C10 und 1.000 MPa bei C100S, an
den &uBeren Wicklungen sind auch Werte bis ca. 1.200 MPa
maglich. Die in der Norm DIN EN ISO 683 (ehemals DIN EN
10083) aufgefuhrten Werte fir mechanische Eigenschaften
beziehen sich auf den normalgegliihten Zustand und sind
nicht auf Warmbreitband im Walzzustand (U = unbehandelt)
anwendbar. Grundsatzlich kann warmgewalztes Warmbreit-
band auch im weichgeglihten Zustand geliefert werden. Die
erreichbaren mechanischen Eigenschaften sind
abzustimmen.

Eine Lieferung im weichgeglihten Zustand erfolgt tblicher-
weise nur in gebeizter Ausfiihrung, da ansonsten beim GlU-
hen die Zunderschicht reduziert wird und ein Zunderflitter
entsteht. Dieser Zunderflitter fihrt zu Anlagenverschmut-
zung bei der weiteren Verarbeitung. Fur diesen Lieferzustand
kénnen keine Zusagen zur Randentkohlung gemacht werden.

100,0% Perlit
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Technische Merkmale

C-Stahle von thyssenkrupp werden als Edelstahle gemaB
DIN EN 10020 mit deutlich abgesenktem Phosphor- und
Schwefelgehalt erzeugt. Eine zusatzliche Absenkung ist
auf Anfrage maglich. Weitere Analyseneinschrankungen
sind gegebenenfalls méglich und vor der Bestellung mit
der Technischen Kundenberatung abzustimmen.

Vorbehaltlich einer Komplettierung, sind die Stahlsorten

gemaB Abmessungsraster, ab Seite 10, darstellbar. Bitte
vor der Bestellung bei der Technischen Kundenberatung

erfragen.

Chemische Zusammensetzung

Massenanteile der C [%] Si [%] Mn [%] P [%] S [%] Cr [%]
Schmelzanalyse max. max. max. max./—
Einsatzstahle in Anlehung an
DIN EN ISO 683-3 (ehemals DIN EN 10084),
DIN EN 10132-2
Stahlsorte Werkstoff-Nr.
C10 1.1121 0,07-0,13 0,40 0,30-0,60 0,025 0,010 0,30
C15 1.1141 0,12-0,18 0,40 0,30-0,60 0,025 0,010 0,30
16MnCr5 1.7131 0,14-0,19 0,40 1,00-1,30 0,025 0,010 0,80-1,10
20MnCr5 1.7147 0,17-0,22 0,40 1,10-1,40 0,025 0,010 1,00-1,30

Warmgewalzte Flacherzeugnisse

Chemische Zusammensetzung

Massenanteile der C [%] Si [%] Mn [%] P [%] S [%] Cr [%] Mo [%] Ni [%] Cr+Mo+Ni [%]

Schmelzanalyse max. max. max. max. max. max. max.

Unlegierte Vergiitungsstahle in Anlehung an

DIN EN ISO 683-1 (ehemals DIN EN 10083-2),

DIN EN 10132-3

Stahlsorte Werkstoff-Nr.
C22 1.1151 0,17-0,24 0,40 0,40-0,70 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 0,63
C25 1.1158 0,22-0,29 0,40 0,40-0,70 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 0,63
C30 1.0528 0,27-0,34 0,40 0,50-0,80 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 0,63
C35 1.1181 0,32-0,39 0,40 0,50-0,80 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 0,63
C40 1.1186 0,37-0,44 0,40 0,50-0,80 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 0,63
C45 1.1191 0,42-0,50 0,40 0,50-0,80 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 0,63
C50 1.1206 0,47-0,55 0,40 0,60-0,90 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 0,63
C55 1.1203 0,52-0,60 0,40 0,60-0,90 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 0,63
C60 1.1221 0,57-0,65 0,40 0,60-0,90 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 0,63

Warmgewalzte Flacherzeugnisse
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Chemische Zusammensetzung

Massenanteile der C [%] Si [%] Mn [%] P [%] S [%] Cr [%] Mo [%] V [%] B [ppm]
Schmelzanalyse max. max. max. —/max.

Legierte Vergiitungsstahle in Anlehnung an
DIN EN I1SO 683-2 (ehemals DIN EN 10083-1,
DIN EN 10083-3), DIN EN 10132-3

Stahlsorte Werkstoff-Nr.
25CrMo4 1.7218 0,22-0,29 0,40 0,60-0,90 0,025 0,010 090-120 0,15-0,30 - -
34CrMo4 1.7220 0,30-0,37 0,40 0,60-0,90 0,025 0,010 090-120 0,15-0,30 - -
42CrMo4 1.7225 0,38-0,45 0,40 0,60-0,90 0,025 0,010 090-120 0,15-0,30 - -
50CrMo4 1.7228 0,46-0,54 0,40 0,50-0,80 0,025 0,010 090-1,20 0,15-0,30 - -
51Crv4 1.8159 0,47-0,55 0,40 0,70-1,10 0,025 0,010 0,90-1,20 0,10 0,10-0,25 -
58Crv4 1.8161 0,54-0,62 0,40 0,70-1,10 0,025 0,010 0,90-1,20 - 0,10-0,20 -
20MnB5 1.5530 0,17-0,24 0,40 1,10-1,40 0,025 0,010 - 0,10 - 8-50
30MnB5 1.5531 0,27-0,33 0,40 1,10-1,45 0,025 0,010 - 0,10 - 8-50
39MnB5 1.5532 0,36-0,42 0,40 1,15-1,45 0,025 0,010 - 0,10 - 8-50
27MnCrB5-2 1.7182 0,24-0,30 0,40 1,10-1,40 0,025 0,010 0,30-0,60 0,10 - 8-50
33MnCrB5-2 1.7185 0,30-0,36 0,40 1,20-1,50 0,025 0,010 0,30-0,60 0,10 - 8-50
39MnCrB6-2 1.7189 0,36-0,42 0,40 1,40-1,70 0,025 0,010 0,30-0,60 0,10 - 8-50

Warmgewalzte Flacherzeugnisse

Chemische Zusammensetzung

Massenanteile der C [%] Si [%] Mn [%] P [%] S [%] Cr [%] Mo [%] Ni [%] V [%]
Schmelzanalyse max. max. max./— max.

Federstdhle in Anlehnung an
DIN EN 10132-4

Stahlsorte Werkstoff-Nr.
C55S 1.1204 0,52-0,60 0,15-0,35 0,60-0,90 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 -
C60S 1.1211 0,57-0,65 0,15-0,35 0,60-0,90 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 -
C67S 1.1231 0,65-0,73 0,15-0,35 0,60-0,90 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 -
C75S 1.1248 0,70-0,80 0,15-0,35 0,60-0,90 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 -
C85S 1.1269 0,80-0,90 0,15-0,35 0,40-0,70 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 -
€90s 1.1217 0,85-0,95 0,15-0,35 0,40-0,70 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 -
C100s 1.1274 0,95-1,05 0,15-0,35 0,30-0,60 0,025 0,010 0,40 0,10 0,40 -
51Crv4 1.8159 0,47-0,55 <0,40 0,70-1,10 0,025 0,010 0,90-1,20 0,10 0,40 0,10-0,25
75Cr1 1.2003 0,70-0,80 0,25-0,50 0,60-0,80 0,025 0,010 0,30-0,45 - - -
80Crv2 1.2235 0,75-0,85 0,15-0,35 0,30-0,50 0,025 0,010 0,40-0,60 0,10 0,40 0,15-0,25

Warmgewalzte Flacherzeugnisse
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Hinweise fur die Anwendung
und Verarbeitung

Warmebehandlung

Ziel der Warmebehandlung ist es, durch Erwdrmen und
Abkuhlen das Geflige und damit auch die mechanisch-tech-
nologischen Eigenschaften eines Werkstiicks wunschgema@
zu beeinflussen. Ein ausfihrlichen Einblick in die Themen
,Harten“, ,Anlassen” ,Vergiten“ sowie ,Bainitisieren” liefert
das Merkblatt 450 — Warmebehandlung von Stahl der Wirt-
schaftsvereinigung Stahl. Das Merkblatt 452 liefert wertvolle
Informationen zum Einsatzharten.

Fligen

Die flgetechnische Verarbeitung von unlegierten und legier-
ten Kohlenstoffstahlen ist im Anlieferzustand und nach der
Warmebehandlung generell méglich. Die SchweiBeignung
und die mechanisch-technologischen Eigenschaften, im
Wesentlichen sind dies die Harte, Festigkeit und Zahigkeit der
Verbindungen, hangt dabei im wesentlich vom Kohlenstoff-
aquivalent und dem Warmebehandlungszustand ab. Aus
diesem Grunde muss aus fugetechnischer Sicht zwischen
den Einsatzstahlen, Vergltungsstahlen und Federstahlen
unterschieden werden. Voraussetzung fir die fugetechnische
Verarbeitung durch SchweiBen sind auf den Werkstoff abge-
stimmt SchweiBBparameter. Inshesondere sind das Wider-
standspunkt-, Schutzgas-, Lichtbogen- und Laserstrahl-
schweiBverfahren, sowie das Kleben und mechanische
Flgeverfahren anwendbar.

Widerstandspunktschwei3en

Prinzipiell sind Einsatzstahle, unlegierte und legierte Vergi-
tungsstahle sowie Federstahle mit Hilfe konventioneller
SchweiBeinrichtungen fir das Widerstandspressschweien
konduktiv erwdrmbar, und damit auch schweiBbar.

Fir alle Giten gilt, dass durch etwaige Warme- bzw. Warme-
nachbehandlungen je nach Verfahren (mitund ohne Schutz-
gase, Transferzeiten an Atmosphére usw.) gegebenenfalls
Oxidationsriickstande von der Oberflache durch vorzugsweise
Sandstrahlen (eventuell auch durch Beizen) wieder entfernt
werden mussen, bevor widerstandspunktgeschweilt werden
kann. Selbst Einsatzstahle mit Kohlenstoffgehalten von nur
bis zu 0,20 Masse-% bergen beim Widerstandspunktschwei-
Ben nach dem Einsatzharten jedoch z. B. die Gefahr, dass
aufgrund der oberflachennahen Aufkohlung bis ca. 0,8 %

die SchweiBverbindungen extrem hoch aufharten und damit
ohne weitere Nachbehandlung bei Uberbeanspruchung
schon im niedrigen Lastbereich sprode brechen. Dies gilt
auch fur die Gibrigen Stahlsorten, welche neben Kohlenstoff-
gehalten von ca. 0,2 bis Uiber 1% auch andere hartewirk-
same Elemente wie Mangan oder Chrom in erhéhten Mengen
beinhalten.

Zu prifen ware fir diese Glten, ob nach Herstellung der
SchweiBverbindung durch nachwdrmende Stromimpulse mit
auf dem Blech verbleibenden Elektroden ggf. das SchweiB-
geflige zaher angelassen werden kann, um damit die
Gebrauchseigenschaften der SchweiBpunkte zu verbessern.
Auch das nachtrdgliche Anlassen der Fiigestelle durch
externe, lokale Warmeeinbringung (z. B. durch HF-Induktion)
kann ein Weg zu solch einer Fugestellen-Optimierung sein;
hierbei muss allerdings immer auch ein méglicher Verzug
der geschweiBten Bauteile beriicksichtigt werden. Bei pro-
zessgeharteten Vertretern der in der vorliegenden Produktin-
formation beschriebenen Giten ist ab gewissen Grundwerk-
stoff-Endfestigkeiten mit einer Erweichung innerhalb der
Warmeeinflusszone (WEZ) einer PunktschweiBverbindung zu
rechnen; diese Erweichung beruht auf Anlass-Vorgangen
wahrend bzw. direkt nach dem SchweiBen. Auch bei nachge-
warmten SchweiBpunkten wird es eine solche Erweichungs-
zone geben, welche sich allerdings mit der vorangegeange-
nen, ersten Erweichung Gberlagert und insgesamt die WEZ
der Verbindung vergroBert.

Laserstrahlschwei3en

Allgemein ist zu beachten, dass beim SchweiBen an geharte-
ten Bauteilen in der WEZ ein Harteabfall nicht vermieden
werden kann. Dieser Harteabfall stellt eine Schwachstelle

in der Verbindung dar, die konstruktiv beriicksichtigt werden
muss. Erfolgt eine Warmebehandlung nach dem SchweiBen,
so kdnnen auch die Eigenschaften der WEZ beeinflusst
werden.

Einsatzstahle: Aufgrund ihrer chemischen Zusammenset-
zung sollten sich die Einsatzstéhle gut laserschweiBen
lassen. Dies sollte vor dem Einsatz durch Versuche bauteil-
bezogen abgesichert werden.
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Unlegierte Vergutungsstahle: Aufgrund ihrer chemischen
Zusammensetzung sollten sich die Einsatzstahle gut laser-
schweiBen lassen. Aufgrund der hohen Abkuhlgeschwindig-
keiten des Laserprozesses ist, abhangig vom Kohlenstoff-
dquivalent, mit groBer Aufhartung in Warmeeinflusszone
und SchweiBgut zu rechnen. Gegebenenfalls kann diese
durch eine nachfolgende Warmebehandlung verringert oder
beseitigt werden. Vor dem Einsatz sollten in jedem Fall bau-
teilbezogene Versuche durchgefuhrt werden.

Legierte Vergltungsstahle: Aufgrund ihrer chemischen
Zusammensetzung (hohes Kohlenstoffaquivalent) sind die
legierten Vergltungsstahle nur bedingt laserschweiBgeeig-
net. Aufgrund der hohen Abklhlgeschwindigkeiten des
Laserprozesses ist mit groBer Aufhértung in Warmeeinfluss-
zone und SchweiBgut zu rechnen. Gegebenenfalls kann
diese durch eine nachfolgende Warmebehandlung verringert
oder beseitigt werden. Vor dem Einsatz sollten in jedem Fall
bauteilbezogene Versuche durchgefuhrt werden.

Federstahle: Aufgrund ihrer chemischen Zusammensetzung
(hohes Kohlenstoffaquivalent) sind die legierten Vergutungs-
stahle nicht laserschweiBgeeignet. Aufgrund der hohen
Abkuhlgeschwindigkeiten des Laserprozesses ist mit groBer
Aufhartung und Rissbildung in Warmeeinflusszone und
SchweiBgut zu rechnen.

LichtbogenschweiBen

Die Eignung zum Lichtbogenschweien von C-Stéhlen hangt
grundsatzlich vom Kohlenstoffaquivalent ab. Durch die beim
SchweiBen eingebrachte Warme kann es zur Bildung von
Martensit kommen, welcher aufgrund seiner hohen Harte zu
Kaltrissen und/oder zu Aufhartungsrissen im Werkstoff
neigt. Die Rissneigung hangt jedoch nicht nur von der Legie-
rungszusammensetzung des Grundwerkstoffs, sondern auch
vom Zusatzwerkstoff, der Geometrie und der Warmefiihrung
ab. Die SchweiBeignung muss somit im Einzelfall bauteilbe-
zogen gepriift werden.

Innerhalb der Giltigkeitsgrenzen kann eine erste Einschatzung
der Kaltrissneigung durch Anwendung des Stahl-Eisen-Werk-
stoffblatts SEW 088 vorgenommen werden. Erganzend bietet
thyssenkrupp die webbasierte Software ProWeld an (kosten-
lose Registrierung unter: https://online.thyssenkrupp-steel.
com/ecmlogin/proweld_register.do), mit der eine Einschét-
zung der Kaltrissneigung und eine Abschéatzung zur Vorwar-
mung vorgenommen werden kann.

Um bei kritischen Werkstoffen die Rissneigung zu reduzieren,
empfiehlt sich die Verwendung von niedriglegierten SchweiB-
zusatzen geringer Streckgrenze, bei den Verfahren Unterpul-
ver-SchweiBen und Lichtbogen-HandschweiBen ist auf ausrei-
chend getrocknetes SchweiBpulver und SchweiBzusatze zu
achten. In Einzelfallen kann die Verwendung von austeniti-
schen Zusatzwerkstoffen sinnvoll sein, da hier die niedrige
Streckgrenze und das hohe Formanderungsvermégen dazu
beitragen kdnnen, Spannungsspitzen durch Verformung zu
reduzieren. Durch Vorwdrmung des Werkstucks kann die Bil-
dung von Martensit verhindert oder verzogert werden. Zum
Abbau der Schweieigenspannungen und zum Anlassen einer
aufgeharteten Warmeeinflusszone kann eine Warmenachbe-
handlung sinnvoll sein, hierbei ist die Beeinflussung des
Grundwerkstoffs durch diese MaBnahme zu bericksichtigen.

Hinweis: Anlasseffekte bei im verglteten/gehéarteten Zustand
geschweiBten Bauteilen kdnnen eine Veranderung der mecha-
nisch-technologischen Werte in dem betroffenen Bereich
bewirken.

Kleben

Beim Kleben ist allgemein die Oberflache der Flgeteile fur
die Haftung des jeweiligen Klebstoffs und die Bestandigkeit
der Klebung maBgebend. Da eine Vielzahl von Klebstoffen
zur Verfligung steht, die jeweils auf unterschiedliche Oberfla-
chen und Anwendungszwecke optimiert sind, sollten stets
orientierende Versuche durchgefiihrt werden, um das Kleb-
verhalten der konkreten Kombination von Werkstoff und
Klebstoff zu untersuchen.

Allgemeine Hinweise fir alle in der Produktinformation

beschriebenen Werkstoffe:

» Ungebeizte Oberflachen weisen eine Oxidschicht auf,
die lokal variieren kann und so zu Schwankungen in der
Haftung fihren kann. Die Haftung der Oxidschicht kann
auf dem metallischen Werkstoff schwacher sein als die
Haftung am Klebstoff, so dass ein Versagen durch
AbreiBen der Oxidschicht die Folge sein kann.

»  Gebeizte Oberflachen weisen eine einheitlichere Ober-
flache auf.

» Eine Bedlung kann die Haftung des Klebstoffs beein-
trachtigen, insbesondere bei kaltaushartenden Kleb-
stoffe. Warmaushartende Klebstoffe zeigen dagegen in
der Regel bei einer Uiblichen leichten Korrosionsschutz-
bedlung noch eine gute Haftung.
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Lieferbare Abmessungen

Warmbreitband
C10, C15

Breite [mm]

o o o o
n o u o
o © © ©~

750
800
850
900
950
1.000
1.050

1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050

Dicke [mm]

6,00

9,00

9,50

10,00

10,50

11,00

11,50

12,00

12,50

13,00

13,50

14,00

14,50

15,00

15,50

16,00

16,50

17,00

17,50

18,00

18,50

19,00

19,50

20,00
o

55
600
650
700
750
800
850
900
950
1.000
1.050

1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050

0 Ungebeizt
[ Gebeizt

Breiten <1.000 mm und weitere
Abmessungen auf Anfrage.

Hinweis

Vorbehaltlich einer Komplettierung, sind
die Stahlsorten gemaB Abmessungsraster
darstellbar. Bitte vor der Bestellung bei der
Technischen Kundenberatung erfragen.
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Warmbreitband
C22-C60

Breite [mm]

o o o o
n o un o
o © © ©~

750

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050

Dicke [mm]
B

00 Ungebeizt
[ Gebeizt?

DMax. Dicke:
C55, C60: 9,00 mm

Breiten <900 mm und weitere
Abmessungen auf Anfrage.

Hinweis

Vorbehaltlich einer Komplettierung, sind
14,00 die Stahlsorten gemaB Abmessungsraster
darstellbar. Bitte vor der Bestellung bei der
Technischen Kundenberatung erfragen.

55
600
650
700
750
800
850
900
950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050
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Warmbreitband
C558S, C60S, C67S, C75S, C85S, C90S, C100S

Breite [mm]

o o o o
n o un o
o © © ©~

750

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050

Dicke [mm]
B

00 Ungebeizt
[ Gebeizt?

DMax. Dicke:
C100S: 6,25 mm

Breiten <900 mm und weitere
Abmessungen auf Anfrage.

Hinweis

Vorbehaltlich einer Komplettierung, sind
14,00 die Stahlsorten gemaB Abmessungsraster
darstellbar. Bitte vor der Bestellung bei der
Technischen Kundenberatung erfragen.

55
600
650
700
750
800
850
900
950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050
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Warmbreitband
16MnCr5, 20MnCr5

Breite [mm]

o o o o
n o un o
o © © ©~

750

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050

Dicke [mm]
B

0 Ungebeizt
[ Gebeizt

Breiten <900 mm und weitere
Abmessungen auf Anfrage.

Hinweis

Vorbehaltlich einer Komplettierung, sind
14,00 die Stahlsorten gemaB Abmessungsraster
darstellbar. Bitte vor der Bestellung bei der
Technischen Kundenberatung erfragen.

550

600

650

700

750

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000

2.050
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Warmbreitband
20MnB5, 30MnB5, 39MnB5, 27MnCrB5-2, 33MnCrB5-2, 39MnCrB6-2

Breite [mm]

o o o o
n o un o
o © © ©~

750

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050

Dicke [mm]
B

0 Ungebeizt
[ Gebeizt

Breiten <900 mm und weitere
Abmessungen auf Anfrage.

Hinweis

Vorbehaltlich einer Komplettierung, sind
14,00 die Stahlsorten gemaB Abmessungsraster
darstellbar. Bitte vor der Bestellung bei der
Technischen Kundenberatung erfragen.

550

600

650

700

750

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000

2.050
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Warmbreitband
25CrMo4, 34CrMo4, 42CrMo4, 50CrMo4

Breite [mm]

o o o o
n o un o
o © © ©~

750

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050

Dicke [mm]
B

0 Ungebeizt
[ Gebeizt

Breiten <900 mm und weitere
Abmessungen auf Anfrage.

Hinweis

Vorbehaltlich einer Komplettierung, sind
14,00 die Stahlsorten gemaB Abmessungsraster
darstellbar. Bitte vor der Bestellung bei der
Technischen Kundenberatung erfragen.

55
600
650
700
750
800
850
900
950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050
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Warmbreitband
51CrV4, 58CrV4

Breite [mm]

o o o o
n o un o
o © © ©~

750

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050

Dicke [mm]
B

0 Ungebeizt
[ Gebeizt

Breiten <900 mm und weitere
Abmessungen auf Anfrage.

Hinweis

Vorbehaltlich einer Komplettierung, sind
14,00 die Stahlsorten gemaB Abmessungsraster
darstellbar. Bitte vor der Bestellung bei der
Technischen Kundenberatung erfragen.

55
600
650
700
750
800
850
900
950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050
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Warmbreitband
75Cr1, 80CrV2

Breite [mm]

o o o o
n o un o
o © © ©~

750

800

850

900

950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050

Dicke [mm]
B

0 Ungebeizt
[ Gebeizt

Breiten <900 mm und weitere
Abmessungen auf Anfrage.

Hinweis

Vorbehaltlich einer Komplettierung, sind
14,00 die Stahlsorten gemaB Abmessungsraster
darstellbar. Bitte vor der Bestellung bei der
Technischen Kundenberatung erfragen.

55
600
650
700
750
800
850
900
950
1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.250
1.300
1.350
1.400
1.450
1.500
1.550
1.600
1.650
1.700
1.750
1.800
1.850
1.900
1.950
2.000
2.050
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Anwendungsbeispiele

Kreissdgeblatt. Rollenketten.

Sitzlehnenversteller. Zahnrader.

Werkssondergiten werden mit den besonderen Eigenschaften von thyssenkrupp
geliefert. Weitere, hier nicht angegebene Lieferbedingungen werden in Anlehnung
an die jeweils giltige Spezifikation ausgefthrt. Zur Anwendung kommen die zum
Ausgabedatum dieser Produktinformation glltigen Spezifikationen.

Allgemeiner Hinweis

Angaben iiber die Beschaffenheit oder Verwendbarkeit von Materialien bzw. Erzeug-

nissen dienen der Beschreibung. Zusagen in Bezug auf das Vorhandensein bestimmter

Eigenschaften oder einen bestimmten Verwendungszweck bedirfen stets schriftlicher
thyssenkrupp Steel Europe AG, Kaiser-Wilhelm-StraBe 100, 47166 Duisburg Vereinbarungen. Technische Anderungen vorbehalten. Nachdruck, auch auszugsweise,
Postanschrift: 47161 Duisburg, T: +49 203 52-41048 nur mit Genehmigung der thyssenkrupp Steel Europe AG. Die aktuellste Version der
www.thyssenkrupp-steel.com, info.industry@thyssenkrupp.com Produktinformation finden Sie unter: www.thyssenkrupp-steel.com/publikationen



