FEDERSTAHL

Wr.Nr. PN

GOST AISI

: EN
- -
‘ 1.8159 m 51Crv4 S50XPA m

MULTISTAL
|2 Lohmann_

CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG

Chemische Zusammensetzung (Gehalt in %)

Element c | s M | e | s | o | v | c
047 | 010 | 060 | wmax | max | 080 | 010 | max
055 | o040 | 100 | 0025 | 0025 | 110 | o025 | 040

Stahl fiir die Herstellung von Getrieben, Fahrzeugfedern und Federn, die in Anlagen, Maschinen und Kraftfahrzeugen verwendet
werden.

BEHANDLUNG

Jominy-Prifung 850 + 5 °C Austenitisierungszeit 30 - 35 Min. (in Anniherung)
Harten 820 - 860 °C mindestens 30 Min. (in Annaherung) / Ol
Anlassen 540 - 680 °C min. 60 min. (in Anndherung)

ZUSATZLICHE WARMEBEHANDLUNG

Warmformung 1100 - 850 °C
Normalisierung 840 - 880 °C
Weichgliihen 680 -720°C

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

Bedingungen Gehértet und angelassen (+QT) Weichgliihen (+A)
Harte [HB] Abhingig von Durchmesser und Dicke | max. 248
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PHASENUBERGANGSDIAGRAMM (CCT)

Material: 1.8159, 51CrV4; 50HF
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WARMEBEHANDLUNGSDIAGRAMM
Material: 1.8159; 51CrV4; 50HF
Hartungstemperatur: 845-855°C
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Abstand vom gehirteten Ende [mm]

ACHTUNG: Alle technischen Informationen dienen ausschlielich zur Veranschaulichung.
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