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1 -7223 Cr-Mo-legierter Vergiitungsstahl

€ 0,38 - 0,44 Si0,15-0,40 Mn 0,50 - 0,80 Cr 0,90 - 1,20 Mo 0,15 - 0,30

Normenzuordnung DIN 17212 1.7223 41CrMo4
ISO 683-12 41CrMo4

Hauptanwendung Der Stahl 41CrMo4 z&hlt zu der Gruppe der Stéhle fur Flamm- und Induktionshartung. Er
wird hauptséchlich in der Automobilindustrie verwendet.

Technischer  Vergutet 740 - 1270 MPa
Lieferzustand  Weichgegliht Max. 217 HB

SchweiBen 41CrMo4 ist nur schwer schwei3bar und sollte daher in Schweikonstruktionen nicht ein-
gesetzt werden.
Lasst sich ein SchweiBen nicht vermeiden, missen die Angaben der Schweizusatzwerkstoff-
hersteller beachtet werden. Zusétzlich empfiehlt sich eine Warmenachbehandlung zur Vergleich-
maBigung des Gefligezustandes.

Warmumformung  41CrMo4 wird bei 1050 °C — 850 °C warm umgeformt und soll anschlieBend im Ofen lang-
sam abgekUhlt werden.

Physikalische Dichte (kg/dm?) 7,72
Eigenschaften  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 weichgeglihten Zustand (10 K7)
20-100 °C 11,5
20 - 200 °C 12,5
20 - 300 °C 18,3
20 - 400 °C 13,9

Mechanische Im vergUteten Zustand bei Raumtemperatur
Eigenschaften

Durchmesser (mm) <16 > 16 <40 > 40 <100
Streckgrenze (MPa) 880 760 640
Zugfestigkeit (MPa) 1080 - 1270 980-1180 880 - 1080
Bruchdehnung (Ly = 5 dp) (%) 10 11 12
Brucheinschntrung (%) 40 45 50
Kerbschlagarbeit ISO - V (J) 85 42 42
Durchmesser (mm) > 100 < 160 > 160 < 250
Streckgrenze (MPa) 560 510

Zugfestigkeit (MPa) 780 — 930 740 - 880
Bruchdehnung (Ly = 5 dp) (%) 13 14

Brucheinschntrung (%) 55 58

Kerbschlagarbeit ISO - V (J) 42 42

Hinweis: Diese typischen Werte gelten fir 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 bertick-
sichtigt werden.
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Hartetemperatur: 840 °C

Ms: 325 °C Acy: 735 °C Acg: 780 °C

Normalgliihen:

Das Normalgliihen sollte bei Temperaturen zwischen 840 °C und 880 °C mit anschlieBender
Luftabkihlung durchgefihrt werden. Je nach Bauteilabmessung kann ein nachfolgendes
Anlassen notwendig sein.

Weichgliihen:
Weichglihen erfolgt bei Temperaturen von 680 °C — 720 °C mit einer sich anschlieBenden
langsamen Ofenabkuhlung.

Vergiten:

GroBe Bauteile mit einfachen Geometrien werden in der Regel bei Temperaturen von 820 °C —
850 °C gehartet und anschlieBend in Wasser abgeschreckt. Komplizierte oder diinne Bauteile
werden dagegen mit Hartetemperaturen von 830 °C — 860 °C behandelt und anschlieBend in
Ol oder wassrigem Polymer &hnlicher Abschreckwirkung abgeschreckt. Das Abschrecken in
Polymer bewirkt verbesserte MaBhaltigkeit. Bauteile bis etwa @ 10 mm oder vergleichbarer
Abmessung kdénnen auch im Hochdruckgasstrom verzugsarm gehértet werden.

Die Anlassbehandlung sollte unmittelbar nach dem Harten stattfinden, um das Auftreten von
Rissen maéglichst zu vermeiden. Das Anlassen sollte bei Temperaturen zwischen 540 °C und
680 °C erfolgen und die Haltedauer mindestens eine Stunde betragen. Die anschlieBende Ab-
kUhlung erfolgt an Luft.
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Vergiitungs-
schaubild

Vergiten:

GroBe Bauteile mit einfachen Geometrien werden in der Regel bei Temperaturen von 820 °C —
850 °C gehartet und anschlieBend in Wasser abgeschreckt. Komplizierte oder diinne Bauteile
werden dagegen mit Hartetemperaturen von 830 °C — 860 °C behandelt und anschlieBend in
Ol oder wassrigem Polymer dhnlicher Abschreckwirkung abgeschreckt. Das Abschrecken in
Polymer bewirkt verbesserte MaBhaltigkeit. Bauteile bis etwa @ 10 mm oder vergleichbarer
Abmessung kdénnen auch im Hochdruckgasstrom verzugsarm gehértet werden.

Die Anlassbehandlung sollte unmittelbar nach dem Harten stattfinden, um das Auftreten von
Rissen mdglichst zu vermeiden. Das Anlassen sollte bei Temperaturen zwischen 540 °C und
680 °C erfolgen und die Haltedauer mindestens eine Stunde betragen. Die anschlieBende Ab-
kUhlung erfolgt an Luft.

Einzelstabvergiitung:

Das Verfahren des induktiven Einzelstabvergitens mit Hilfe des kontinuierlichen, rotierenden
Vorschubhértens flihrt zu einer deutlichen Steigerung des qualitativen Niveaus. Die Stébe wer-
den dabei hintereinander induktiv erwdrmt und in Ringdisen mit Wasser unter hohem Druck
abgeschreckt. Das Anlassen erfolgt ebenfalls induktiv direkt im Anschluss, bevor die Stabe
materialschonend in Bunden gesammelt werden.

Im Vergleich zu konventionell verglteten Proben sind die Eigenschaften des Materials aus der
Einzelstabvergitung bei Geflge, Festigkeit, Zahigkeit, Geradheit und Eigenspannungszustand
Uber die Stablange und das gesamte Fertigungslos entscheidend verbessert. Darlber hinaus
arbeitet dieses Verfahren entkohlungs- und verzunderungsarm und reduziert Harteverziige
drastisch.
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In der folgenden Abbildung sind die mechanischen Kennwerte, die bei der Einzelstabver-
gUtung erreicht werden kénnen, vergleichend zu konventionell vergiteten @ 60 mm Proben

dargestellt.
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Ein weiterer Vorteil der Einzelstabvergitung beim Werkstoff 41CrMo4 ist die deutliche Absen-
kung der Ubergangstemperatur der Kerbschlagarbeit.
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Druckfehler, Irrttimer und Anderungen vorbehalten.
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