EINSATZSTAHL

GOST AISI
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‘ 1.7131 m 16MnCr5 ~18Xr 5115

Wr.Nr. PN

MULTISTAL
|2 Lohmann_

CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG

Chemische Zusammensetzung (Gehalt in %)

Element C | Si Mn | P | S | Cr | Cu
014 | 015 | 1200 | max | max | 080 | max
019 | 040 | 130 | 0025 | 0035 | 110 | 040

Teile, die einem hohen abrasiven Verschleil ausgesetzt sind und unter mittlerer Belastung arbeiten, Kolbenbolzen, Hebel,
Schneckenrader, Hiilsen, Nockenwellen und andere Fahrzeugteile.

BEHANDLUNG

900 °C (* 5 °C), mindestens 30 Min. Austenitisierungszeit (Referenzwert)
150 - 200 °C in Annaherung. 60 Min. in Anndherung

ZUSATZLICHE WARMEBEHANDLUNG

Weichgliihen 650 - 700 °C

Indirektes Gliihen 650 - 700 °C

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

E-Modul [GPa] 215
Schermodul [GPa] 83
Poissonzahl 0,30
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PHASENUBERGANGSDIAGRAMM (CCT)

Material: 1.7131; 16MnCr5; 16HG
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WARMEBEHANDLUNGSDIAGRAMM
Material: 1.6587; 18CrNiMo7-6; 17HNM
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Abstand vom gehirteten Ende [mm]

ACHTUNG: Alle technischen Informationen dienen ausschlieBlich zur Veranschaulichung.
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