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CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG

Chemische Zusammensetzung (Gehalt in %)

Element C | Si Mn | P | S | Cr | Cu
0.17 | max. | 1.10 | max. | max. | 1.00 | max.
022 | o040 | 140 | 0025 | 0035 | 130 | 040

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

BEHANDLUNG

900 °C (* 5 °C) , mindestens 30 Min. Austenitisierungszeit (Referenzwert)
Aufkohlen 880 - 980 °C
Direktes und einfaches Harten 820 - 860 °C

Harten der Oberflache 780 -820°C
150 - 200 °C in Annaherung. 60 Min. in Anndherung

ZUSATZLICHE WARMEBEHANDLUNG

Normalisierung 840 -870°C
Weichglihen 650 - 700 °C
Indirektes Gliihen 650 - 700 °C

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

E-Modul [GPa] 215
Schermodul [GPa] 83
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PHASENUBERGANGSDIAGRAMM (CCT)

Material: 1.7147 20MnCr5; 20HG
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WARMEBEHANDLUNGSDIAGRAMM

Material: 1.7147 20MnCr5; 20HG
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ACHTUNG: Alle technischen Informationen dienen ausschlie3lich zur Veranschaulichung.
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