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1 -7228 Cr-Mo-legierter Vergiitungsstahl

50CrMo4 € 0,46 - 0,54 Si max. 0,40 Mn 0,50 - 0,80 Cr 0,90 - 1,20 Mo 0,15 - 0,30

Normenzuordnung EN 10083-3 1.7228 50CrMo4
AlSI 4147, 4147H,
4150, 4150H
BS 708M50
JIS SCM445, SCM445H
DIN 17200 1.7228 50CrMo4
ISO 683-1 50CrMo4

Hauptanwendung Der VergUtungsstahl 50CrMo4 wird fUr durchhartende Bauteile des Automobilbaus und des
allgemeinen Maschinenbaus eingesetzt.

Technischer  Vergutet 800 - 1250 MPa
Lieferzustand  Weichgegliht Max. 248 HB

SchweiBen 50CrMo4 ist nicht schwei3bar und sollte daher in SchweiBkonstruktionen nicht eingesetzt
werden.

Warmumformung 50CrMo4 wird bei 1100 °C - 850 °C warm umgeformt und soll anschlieBend langsam abge-
kuhlt werden.

Physikalische Dichte (kg/dm®) 7,69
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 weichgegliihten Zustand (10° K)
20-100 °C 11,1
20 - 200 °C 12,1
20 - 300 °C 12,9
20 - 400 °C 185

Mechanische Im vergUteten Zustand bei Raumtemperatur
Eigenschaften

Durchmesser (mm) <16 > 16 <40 > 40 <100
Streckgrenze (MPa) 900 780 700
Zugfestigkeit (MPa) 1100 — 1300 1000 - 1200 900 — 1100
Bruchdehnung (Ly = 5 dp) (%) 9 10 12
Brucheinschntrung (%) 40 45 50
Kerbschlagarbeit ISO - V (J) 30 30
Durchmesser (mm) > 100 < 160 > 160 < 250
Streckgrenze (MPa) 650 550

Zugfestigkeit (MPa) 850 — 1000 800 — 950
Bruchdehnung (Ly = 5 dp) (%) 13 13

Brucheinschnirung (%) 50 50

Kerbschlagarbeit ISO - V (J) 30 30

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 bertick-
sichtigt werden.
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1.7228

Warmebehandlung

Ms: 300 °C Acy: 745 °C Acg: 775 °C

Normalgliihen:
Das Normalglihen sollte bei Temperaturen zwischen 840 °C und 880 °C mit anschlieBender
LuftabkUhlung durchgefthrt werden.

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

Vergiiten:

Harten findet bei Temperaturen von 820 °C — 850 °C mit anschlieBender Wasserabschreckung
oder bei Temperaturen von 830 °C - 860 °C und anschlieBender Abschreckung in Ol oder
wassriger Polymerldsung mit vergleichbarer Abschreckwirkung statt.

Das Anlassen sollte bei Temperaturen von 540 °C — 680 °C mit anschlieBender Luftabkihlung
erfolgen.
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Hartetemperatur: 850 °C
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