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Unlegierter Vergiitungsstahl
€ 0,32 -0,39 Si max.0,30 Mn 0,50 - 0,80

EN 10263-4 1.1172 C35EC
DIN 1654 Teil 4 1.1172 Cag35

Der Vergutungsstahl C35EC kann im Automobilbau und allgemeinen Maschinenbau, sowie fir
Befestigungselemente mit niedrigen VergUtungsfestigkeiten eingesetzt werden. Seine Eigen-
schaften sind fur die Kaltumformung optimiert.

GKZ Max. 560 MPa
Kaltgezogen + GKZ Max. 540 MPa
GKZ + kaltgezogen Max. 660 MPa
Kaltgezogen + GKZ + nachgezogen Max. 580 MPa

C35EC ist nur schwer schweiBbar und sollte daher in SchweiBkonstruktionen nicht eingesetzt
werden.

C35EC wird bei 1100 °C - 850 °C warm umgeformt und soll anschlieBend langsam abgekuhit
werden.

Dichte (kg/dm?) 7,85
Elastizitatsmodul (10° MPa) 210
Elektr. Widerstand bei 20 °C (Q mm?#/m) 0,19
Warmeleitfahigkeit bei 20 °C (W/m K) 42,6
Spez. Warmekapazitat bei 20 °C (J/kg K) 470
Warmeausdehnung

im weichgegliihten Zustand (10° K')

20 -100 °C 11,1
20 - 200 °C 12,1
20 - 300 °C 12,9
20 - 400 °C 13,5

Im verglteten Zustand bei Raumtemperatur

Durchmesser (mm) <16 > 16 <40 > 40 <100
Streckgrenze (MPa) 430 380 320
Zugfestigkeit (MPa) 630 — 780 600 — 750 550 — 700
Bruchdehnung (Lg = 5 dg) [%] 17 19 20
Brucheinschnlirung (%) 40 45 50
Kerbschlagarbeit ISO - V (J) 85 €5 85

Hinweis: Diese typischen Werte gelten flr Langsproben, die bis 25 mm Durchmesser aus dem
Kern, Uber 25 mm aus der Randzone, und zwar mit einem Randabstand von 12,5 mm
herausgearbeitet werden. Abweichende Anforderungen kénnen auf Anfrage bertck-
sichtigt werden.

Ms: 375 °C Acy: 735 °C Acg: 805 °C

Normalgliihen:
Das Normalglihen sollte bei Temperaturen zwischen 860 °C und 900 °C mit anschlieBender
Luftabkthlung durchgefihrt werden.

Weichgliihen und Glithen auf Scherbarkeit:
Weichglihen oder Gluhen auf Scherbarkeit ist auf Grund der geringen Ausgangsfestigkeit bei
C35EC nicht notwendig.

Vergiten:

Das Harten sollte bei Temperaturen von 840 °C — 880 °C mit anschlieBendem Abschrecken in
Wasser, Ol oder wassrigem Polymer erfolgen.

Das Anlassen erfolgt bei Temperaturen von 550 °C — 660 °C. Die anschlieBende AbkUhlung
erfolgt an Luft.
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Hartetemperatur: 870 °C

Vergutungsquerschnitt: @ 60 mm
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Hartetemperatur: 870 °C

Druckfehler, Irrttimer und Anderungen vorbehalten.
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