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Einsatzstahl Carbodur

Wie lange ein Bauteil den Anforderungen standhalt, wie zuverlassig
es plétzliche Spitzenbelastungen ertragt, hangt vom Werkstoff ab,
aus dem das Bauteil gefertigt wird. Letztlich bestimmt die Belast-
barkeit eines kleinen Teiles die Wirtschaftlichkeit groBer Gerate oder
Anlagen. Je sorgfaltiger der Werkstoff auf die Funktion der jeweiligen
Komponenten abgestimmt wird, umso leistungsfahiger ist das

ganze System. Die Deutschen Edelstahlwerke sind Spezialist flr

die Herstellung von Edelstahl mit ganz spezifischen, genau definierten
Eigenschaften. Mit den hochbelastbaren Werkstoffen der Marke
»Garbodur” unterstreichen die Deutschen Edelstahlwerke erneut ihre
internationale Spitzenposition im Segment der Edelstahllangprodukte.



Die Festigkeit und die Zahigkeit des
Grundwerkstoffes werden durch dessen
chemische Zusammensetzung und
durch die Warmebehandlung bestimmt.
Schon bei der Erschmelzung des Stahls
werden daher die geforderten Eigen-
schaften gezielt angesteuert.

Die technischen Einrichtungen der
Deutschen Edelstahlwerke erlauben die
Einstellung von zuverlassig wiederholbaren
chemischen Zusammensetzungen innerhalb
engster Analysespannen.

Durch sekundarmetallurgische Behand-
lungen oder aber durch Umschmelzen*
wird ein extrem hoher Reinheitsgrad des
Stahls erreicht. Nichtmetallische Einschllsse
werden praktisch ausgeschlossen.

Der hohe makroskopische und mikros-
kopische Reinheitsgrad, die Homogenitét
des Gefliges und die Feinkornstabilitat
des Carbodur-Stahls setzen MaBstabe.

* Funktionsweise

und Details zu den
Umschmelzverfahren
finden Sie in

unserer Broschuire
L~Umschmelzen fir
hdéchste Anspriiche”
auf unserer Homepage

www.dew-stahl.com



Die Welt des Carbodur-Stahls

EINSATZSTAHL CARBODUR

... ist die Welt der Antriebstechnik.
Uberall dort, wo Kraft Ubertragen wird,
sind seine Starken gefragt. Die einzelnen
Bauteile der machtigen Getriebe, die in
Wasserkraftwerken, Windkraftanlagen oder
in der Meeres- bzw. Offshore-Industrie
eingesetzt werden, missen einerseits
enorme Flachendriicke aushalten,
andererseits mussen sie unermudliche
Dauerlaufer sein.

Hier sind vor allem VerschleiBwiderstand
und Dauerfestigkeit gefordert. Prazisions-
zahnrader aus Carbodur z. B. in Propeller-
antrieben auf Bohrinseln oder in Turboge-
trieben von Kraftwerken halten zuverlassig
den Belastungen stand und gewahrleisten
durch ihren VerschleiBwiderstand die
MaBbestandigkeit der Bauteile.

Im Bergbau steht die Sicherheit an erster
Stelle. Die Abbau-Anlagen arbeiten unter
Tage durchgehend ohne Pause.
Betriebsstérungen durch Ausfall von
Getriebeteilen bedeuten nicht nur kost-
spielige Unterbrechungen der Produktion,
sondern auch ein erhéhtes Sicherheits-
risiko. Hier steht weniger die Widerstands-
fahigkeit gegen Schlag und StofB3 im
Vordergrund, sondern Héarte und Zahn-
fuBfestigkeit. Beste Voraussetzungen,

die hohen Anforderungen zu erfllen,
bringt z. B. unser Chrom-Nickel-

bzw. Chrom-Nickel-Molybdanlegierter
Carbodur-Stahl mit.

So vielfaltig die Anforderungen an die
Bauteile der einzelnen Fortbewegungsmittel
sind, so vielfaltig sind die Mdglichkeiten,
unseren Carbodur-Stahl jeweils genau auf
diese Anforderungen einzustellen. Die Wahl
des geeigneten Werkstoffes fir die Bau-
teile erfolgt unter den Gesichtspunkten
der Sicherheit, der Wirtschaftlichkeit,

der langen Lebensdauer oder aber

auch der kurzfristigen Extrembelastung.
Das Differential eines Formel-1-Boliden

z. B. muss flr eine relativ kurze Zeit -
namlich mindestens fur die Dauer eines
Rennens — standhalten. Dafur ist die
Belastung durch enorme Drehmoment-
Ubertragungen Uber kurze Zeiten extrem
hoch. Carbodur-Stahl Iasst sich fiir diese
Aufgabe ganz gezielt ,,hochzichten®.

Die Zahnrader eines LKW, der im Bau-
stellenbetrieb eingesetzt wird, missen
hingegen auf Dauer hart sein und auch
plétzliche Schldge und St6Be wegstecken,
ohne dass ein Zahn abbricht. Die einsatz-
gehérteten Teile missen einen hohen Ver-
schleiBwiderstand und hohe Dauerfestigkeit
im Randbereich und Schlagzéhigkeit im
Kernbereich aufweisen.
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Bei der Personenbefdrderung steht die
Sicherheit an erster Stelle. Im Automobil-
bau, in Motor und Getriebe, wirken sich
daher die spezifischen Eigenschaften
des Carbodur-Stahls besonders vorteilhaft
aus, zum Beispiel fir Kolbenbolzen,
Gangrader, Antriebswellen, Vorgelege-
wellen, Synchronkérper, Tellerrader,
Ausgleichskegelrader, Trieblinge und
Achskegelrader. Einerseits héchste
Prézision, andererseits hochstmdégliche
Robustheit — zwei unterschiedliche
Anforderungen, aber immer ein Fall

fur Carbodur.

Eine Druckmaschine ist von der Prazision
her ein groBes Uhrwerk: Rasterweiten

bis 0,01 mm sind gefordert, um feinste
Druckergebnisse zu erzielen. Die vielen
Zahnrader der einzelnen Druckwerke
mussen auf engste Toleranzen gefertigt
sein. VerschleiB bedeutet Spiel im Rader-
werk und fUhrt zur Beeintrachtigung des
Druckergebnisses. Fir die Fertigung der
Zahnrader bzw. der einzelnen Baugruppen
von hochwertigen Druckmaschinen muss
daher ein Stahl verwendet werden, der
schon von der chemischen Zusammen-
setzung genau auf Anforderungen wie
gezielte Hartbarkeit hin erschmolzen wird.
Der Stahl bzw. die einzelnen Bauteile
missen eine hohe Festigkeit im Kern auf-
weisen und im Randbereich Verschlei3
widerstehen. Und das auch bei sehr hohen
Geschwindigkeiten und Uber Jahre hinweg.
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Der gleiche Stahl ware bei Schwerlast- Die Deutschen Edelstahlwerke liefern nicht
getrieben z. B. im Bergbau oder bei nur optimalen Stahl fiir kleinste bis groBte
einem Bagger keine gute Entscheidung, Querschnitte von 2,8 mm - 1200 mm, son-
allein wegen der gréBeren Abmessungen dern als verlangerte Werkbank der Kunden
der Zahnrader und anderer Bauteile. z. B. auch vorbearbeitete Teile wie Loch-
Die Antriebe von Bergbau- und Bau- scheiben, Hohlwellen und geségte Kurz-

maschinen missen gewaltige Belastungen stlicke > 12 mm Lé&nge.

verkraften. Ein Ausfall durch Bruch -

etwa eines Zahnrades - fUhrt zu teuren Sprechen Sie mit unseren Spezialisten Uber
Produktionsunterbrechungen. diese Mdglichkeiten.



08 EINSATZSTAHL CARBODUR

Hartbarkeit

Einfluss der Legierungselemente auf die Hartbarkeit

In Abhangigkeit der Legierungszusammen-
setzung wird Carbodur unterschieden in:

» Unlegierter Einsatzstahl,

» Chromlegierter Einsatzstahl,

» Mangan-Chrom- und
Molybdan-Chromlegierter Einsatzstahl,

» Nickel-Chromlegierter Einsatzstahl,

» Nickel-Chrom-Molybdanlegierter
Einsatzstahl und

» Chrom-Nickel-Molybdéanlegierter
Einsatzstahl.

Die Legierungs- und Spurenelemente
beeinflussen die Hartbarkeit des Grund-
werkstoffes und die Hartbarkeit der
aufgekohlten Randschicht.

Die Hartbarkeit des Grundwerkstoffes
wird durch den Stirnabschreckversuch
nach DIN EN ISO 642 gekennzeichnet
und ist eine wichtige KenngréBe zur
Beurteilung der Harte im Kernbereich.
Einsatzgehéartete Bauteile werden zur
Einstellung einer hohen Randhéarte nur
bei niedrigen Temperaturen bis etwa
180 °C angelassen.

Das Schaubild rechts zeigt beispielhaft
den Einfluss von Legierungselementen
auf die Hartbarkeit von Einsatzstahl nach
DIN EN 10084 im Stirnabschreckversuch.
Die Harte bei 1,5 mm Stirnflachenabstand
wird vorwiegend vom Kohlenstoffgehalt
bestimmt.

Der weitere Verlauf der Stirnabschreck-
kurve wird zusétzlich von den Gehalten
an héartbarkeitssteigernden Elementen,
wie Molybdan, Mangan, Chrom und Nickel,
beeinflusst. Bei kleineren Querschnitten
ist eine Durchhartung mit Chrom- oder
Mangan-Chrom-Stahl mdéglich, bei
groBeren Querschnitten sind héhere
Legierungszusatze von Molybdéan und
Nickel zur Erzielung einer Durchhértung
erforderlich.

Der Kohlenstoffgehalt ist aus Zahig-
keitsgriinden auf maximal etwa 0,25 %
begrenzt. In Sonderfallen wird Bor zur
Hartbarkeitssteigerung oder auch zur
Erhéhung der Schlagzéhigkeit bei
Chrom-Mangan Stahl zulegiert.

Neben der Harte im Kernbereich beein-
flussen Harte und Harteverlauf in der
aufgekohlten Randschicht maBgeblich die
Eigenschaften einsatzgehérteter Bauteile.
Fir einen optimalen VerschleiBwiderstand
hat sich eine Oberflaichenhérte von

57- 63 HRC als guinstig erwiesen.

Diese Harte wird weitgehend unabhéngig
von der Stahlzusammensetzung bei einem
Randkohlenstoffgehalt von etwa 0,7 % C
erreicht. Hohere Kohlenstoffgehalte in der
Randzone ergeben nur noch eine geringe
Hartesteigerung. Eine Uberkohlung in

der Randzone kann zu einer geringeren
Zahigkeit durch Ausscheidung von
Sekundarzementit und mit zunehmenden
Restaustenitanteilen zu einer Harteab-
nahme fihren.

Die Einsatzhartungstiefe (Eht) ist definitions-
gemalB der Abstand von der Oberflache
eines einsatzgeharteten Werkstilickes bis
zu dem Punkt, dessen Vickersharte im
Regelfall 550 HV1 betragt (s. DIN EN 10328).
Sie wird von der Aufkohlungstiefe,

den Wéarm- und Abklhlbedingungen bei
der Hartung und der Hartbarkeit in der
aufgekohlten Randschicht bestimmt.
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Die Einsatzbehandlung,
ein Verfahren der Oberflachenhartung

Es gibt viele Mdglichkeiten, die Oberflache
eines Stahls mit einer héheren Harte auszu-
statten. Bei Stahl mit ausreichend hohem
Kohlenstoffgehalt ist eine Induktivhartung
der Oberflache moglich. Bei Stahl mit
geringerem Kohlenstoffgehalt gibt es die
Mdglichkeit zu nitrieren, borieren oder eben
aufzukohlen. Wie aus unten stehender Grafik
zu entnehmen ist, gibt es verschiedene
Aufkohlungsverfahren.

Traditionell gab es als Erstes das Aufkohlen
im Feststoff, d. h. mithilfe von Holzkohle-
pulver. Danach wurde das Aufkohlen im
Salzbad entwickelt. Heute sind Aufkohlungs-
vorgange im Plasma bzw. in einem ent-
sprechenden Gas Standard. Das heute
Ubliche Gasaufkohlen besteht grundsatzlich
aus mehreren Schritten:

» Aufkohlen der Randschicht durch
Kohlenstoff-Diffusion bei hohen
Temperaturen,

» nachfolgendes Harten und

» Entspannen.

Aufkohlen

Die Hohe des in der Randzone erzielten
Kohlenstoffgehaltes ist in erster Linie

von der Kohlungswirkung des Mediums
abhangig, wahrend die Aufkohlungstiefe
von Temperatur und Dauer der Behand-
lung abhéngt. Da die Diffusionsgeschwin-
digkeit mit zunehmender Temperatur
zunimmt, wird mit héherer Temperatur die
Zeit bis zum Erreichen der gewiinschten
Aufkohlungstiefe verkirzt und gleichzeitig

das Gefélle des C-Gehaltes vom Rand

zum Kern hin flacher. Rand und Kern des
Werkstlickes weisen entsprechend ihrem
unterschiedlichen C-Gehalt sowohl unter-
schiedliche Ac,- und Ms-Temperaturen

als auch unterschiedliches Umwandlungs-
verhalten auf. Zu hohe Aufkohlungstem-
peraturen sowie zu lange Zeiten flihren zu
unerwinschtem Kornwachstum (Mischkorn).
Zusétzlich ist ein Verzug méglich.

Harten

Prinzipiell ist das Harten eine Warmebe-
handlung, bestehend aus Austenitisieren
und Abkuhlung unter solchen Bedingungen,
dass eine Hartezunahme durch mehr oder
weniger vollstdndige Umwandlung des Aus-
tenits in Martensit und ggf. Bainit erfolgt.
Das Abschrecken von Hartetemperatur
erfolgt in Ol, Polymer oder bei unempfind-
lichen Werkstoffen und Werkstlicken in
Wasser. Um grdBere Anteile an Restaustenit
nach dem Hérten in Martensit umzuwan-
deln, kann z. B. bei Chrom-, Nickel- und
Chrom-Nickel-Molybdan Einsatzstahl eine
anschlieBende Tiefkiihlung durchgefiihrt
werden.

Anlassen/Entspannen

Hierunter versteht man ein- oder mehr-
maliges Erwdrmen eines geharteten
Werkstlickes auf Temperaturen zwischen
150 °C bis 200 °C je nach Stahlsorte.
Der so angelassene Martensit vermindert
die Gefahr von Spannungsrissen und
erhoht die Duktilitat.

GRUNDVERFAHREN DER WARMEBEHANDLUNG

T 1
Thermische Thermisch-Chemische Umformungs-Thermische
Verfahren Verfahren Verfahren
1 1
1 1

Nichtmetall-Diffusions

Verfahren

Metall-Diffusions
Verfahren
1

1
Metall-/Nichtmetall-Diffusions
Verfahren
1

1
Nitrieren
1

1 1
Borieren Entkohlen Dehydrieren
1 1 1

1 1 1 1
Aufkohlen Aufkohlen Aufkohlen Aufkohlen Aufkohlen
im Feststoff im Salzbad im Gas im Plasma im Niederdruck
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Prozessabfolge der Einsatzbehandlung

Direktharten

Aufkohlen (Gas- oder Salzbad)
— Ac, (Kern) |
D N Ag, (Rand) |

Harten (O1)

Anlassen

Temperatur

Zeit

Beim Direktharten wird nach dem Aufkoh-
len in einem Arbeitsschritt die Temperatur
leicht bis auf Hartetemperatur abgesenkt.
Danach wird in Ol bis auf Raumtemperatur
gehartet. Zum Schluss erfolgt das Anlassen.

Einfachhéarten nach Abkiihlung
aus dem Einsatz

Einfachhéarten nach
isothermischer Umwandlung

Zeit

Aufkohlen
Y e N o Ag, (Kern)
77777777777777 Ac, (Rand)

= o “Harten (O — | Perlitstufe
E Salzbad _ Harten (Ol) (Kerln) u
5 isoth. dl
8 isoth. Umwandlung Anlassen
£
(7
2

Nach dem Aufkohlungsvorgang wird das
Produkt in ein Salzbad zur isothermen
Umwandlung gebracht. AnschlieBend
wird erneut auf Hartetemperatur erwarmt,
in Ol gehértet und dann angelassen.

Es handelt sich dabei um ein sehr auf-
wéndiges Verfahren, das heute kaum
noch zur Anwendung kommt.

Aufkohlen
Y e ~c A, (Kern)
Abkihie —  — — — - Ac, (Rand)
Uhlen = A
5 \ -Hart I
2 (Einsatz -~ arten (O)
ugn oder Luft) Anlassen
()
2

Zeit
Hier wird das Bauteil nach dem Aufkohlen
bis auf Raumtemperatur abgekihlt. Danach
erfolgt wieder eine Erwérmung auf Harte-
temperatur mit den nachfolgenden Schritten.
Der Vorgang ist aufwéndig und birgt die
Gefahr von Rissen.

Einfachhérten nach Zwischengliihen

Aufkohlen
— ;7777777——777g;¢7ﬁcs_(KﬂnL
Apkuhlen - Evﬂsgﬂ@glﬂiei — ; - %zﬁﬁggﬁ

5 (Einsatz ) '_
S || oder Luft) _Harten (Ol)
[
g Anlassen
2

Zeit
Die Grafik zeigt gegentiber dem Einfach-
harten nach Abkuhlen aus dem Einsatz
ein zusatzliches Zwischenglihen, um das
aufgekohlte Produkt rissunempfindlicher
zu machen. Die Fertigung ist jedoch auf-
wandig.

Doppelhérten
Aufkohlen
] Ac, (Kern)
- - - — — — Ac, (Rand)
5 ) Harten (OI)
S [ Harten ©))
g Anlassen
(7
©

Zeit
Nach dem Aufkohlen wird aus der
Aufkohlungstemperatur in Ol gehartet
und anschlieBend nochmals von Raum-
auf Hartetemperatur erwarmt. Danach
wird der Werkstoff in Ol gehértet und
anschlieBend angelassen. Das Doppel-
harten wird nur dann durchgeftihrt,
wenn bei groBer Aufkohlungstiefe zdhe
Randschichten und Kernzonen gefordert
werden, wie z. B. bei dicken Querschnitten.
Beim Doppelharten wird Ublicherweise
zunéchst von dicht oberhalb der Ac,-
Temperatur des Kernes und anschlieBend
von dicht oberhalb der Ac,-Temperatur der
Randzone gehartet. Nachteil beim Doppel-
héarten ist die sehr groBe Verzugsgefahr.
Sowohl die Einsatzharteverfahren als auch
die Medien kdnnen somit unterschiedlich
sein und sind im Wesentlichen werkstoff-
abhéngig und geometriebedingt.

Aus wirtschaftlichen Griinden setzt sich das
Direktharten zunehmend durch.
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Verarbeitungshinweise

U: unbehandelt
T: angelassen (BF)

ACI: GKZ < Ac,
ACIl: GKZ > Ac,

N: normalgegliht
FP: behandelt auf

Ferrit-Perlit Geflge

Kostensenkungspotentiale

Das Einsatzharten ist ein vergleichsweise
aufwandiger Prozess mit hohem Energie-
verbrauch. Da der Diffusionsprozess des
Aufkohlens temperaturabhangig ist, lasst
sich bei deutlicher Erhéhung der Einsatz-
temperatur bis auf 1.050 °C die Prozesszeit
halbieren. Zum Erhalt der Feinkornbestan-
digkeit — trotz Erhdhung der Temperatur —
liefern wir den dafir geeigneten modifi-
zierten Stahl. Seine Feinkornbestandigkeit
bei hoher Temperatur und seine Eignung
im Betrieb sind nachgewiesen. Dieser Stahl
eignet sich auch, wenn bei Bauteilen groBen
Querschnitts hohe Einsatzhartungstiefen
gefordert sind, die Einsatzhartezeiten bis
zu 80 h erfordern.

Warmebehandlung

vor dem Einsatzhéarten

Entscheidend fur ein gutes Ergebnis nach
dem Einsatzharten, gemessen auch an der
Feinkornigkeit des Materials, ist die vorher-
gehende Warmebehandlung, z. B. flr die
Weichzerspanung. Die unterschiedlichen
Warmebehandlungsarten haben einen
deutlichen Einfluss auf die Feinkornbestan-
digkeit (s. Abbildung). Vor Festlegen aller
Prozessschritte ist daher die werkstoff-
gerechte Wahl der Vorwarmebehandlung
fir ein anforderungsgerechtes Produkt von
entscheidender Bedeutung.

Zerspanbarkeit des Einsatzstahls

im weichen Zustand

Die Spanbarkeit ist abhangig von dem
gewahlten Werkstoff und seinem Warme-
behandlungszustand. Im Einzelfall kénnen
modifizierte Analysen oder in geringem
Umfang auch die Zugabe zerspanungs-
férdernder Elemente hilfreich sein. Wichtig
ist eine materialschonende und eigenspan-
nungsarme Zerspanung, da andernfalls

im einsatzgeharteten Zustand zusatzlicher
Verzug auftreten kann.

Premium-Qualitat fiir Premium-Produkte
Fir besondere Anforderungen liefern wir
Ihnen gern unsere Premium-Qualitat,

die sich durch folgende Eigenschaften
ausgewahlter Werkstoffe auszeichnet:

» Nutzung des Stahls als
Walzlager-Komponente,

» Verzugsarmut durch modifizierte
Hartbarkeit des Stahls,

» High-Grade-Quality nach DNV-Zulassung,

» Lieferung mit Eigenschaften nach
ISO 6336-5,

» superclean und schwefelfrei,

» einsatzhartbar bis zu Prozesstemperaturen
von 1.060 °C, z. B. durch Zusatz von Niob.

FEINKORNBESTANDIGKEIT VON CARBODUR (OHNE UND MIT NIOB)

1100
ohne Niob
M mit Niob

1080

1060

1040

1020

1000

Max. Temperatur der

980

Feinkornbestandigkeit in °C

960

940

ACI

ACII N FP
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Markenubersicht

Marke

Carbodur 1140
Carbodur 5714
Carbodur 5715
Carbodur 5732
Carbodur 5752
Carbodur 5792
Carbodur 5805
Carbodur 5807
Carbodur 5810
Carbodur 5860
Carbodur 5918
Carbodur 5919
Carbodur 5920
Carbodur 6523
Carbodur 6526
Carbodur 6543
Carbodur 6566
Carbodur 6569
Carbodur 6571
Carbodur 6587
Carbodur 6657
Carbodur 6723
Carbodur 6757
Carbodur 7015
Carbodur 7016
Carbodur 7121
Carbodur 7131
Carbodur 7139
Carbodur 7147
Carbodur 7179
Carbodur 7160
Carbodur 7168
Carbodur 7211
Carbodur 7242
Carbodur 7243
Carbodur 7264
Carbodur 7271
Carbodur 7311
Carbodur 7321
Carbodur 7323
Carbodur 7325
Carbodur 7326
Carbodur 7332
Carbodur 7333

Kurz-
bezeichnung
C15R

16NiCr4
16NiCrS4
14NiCr10
17NiCr13
12NiCr3
10NiCr5-4
15NiCr6-4
18NiCr5-4
14NiCr18
17CrNi6-6
15CrNi6
18CrNi8
21NiCrMo2-2
21NiCrMoS2-2
21NiCrMo2-2
17NiCrMo6-4
17NiCrMoS6-4
20NiCrMoS6-4
18CrNiMo7-6
14NiCrMo13-4
15NiCrMo16-5
20NiMoCr6-5
15Cr3

17Cr3
20CrMnS3-3
16MnCr5
16MnCrS5
20MnCr5
20MnCrS5
16MnCrB5
18MnCrB5
23CrMoB4
16CrMo4
18CrMo4
20CrMo5
23CrMoB3-3
20CrMoS2
20MoCr4
20MoCrS4
25MoCr4
25MoCrS4
17CrMo3-5
22CrMoS3-5

SAE
ahnlich

3415
3310, 3312, 3316

4320

8615, 8617,
8620, 8717

9310

5015

5115

5120

Kern-
festigkeit

Zahigkeit

Kosten

o o |+

o

Verfiig-
barkeit

(]

++

++
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Markenubersicht*

“Werkstoffdiagramme
und Werkstoffdaten-
blétter zu unserem
Carbodur-Stahl finden
Sie auf unserer Home-
page www.dew-stahl.
com/service/technische-
bibliothekbroschueren/

Marke
Carbodur 1140

Carbodur 5714
Carbodur 5715
Carbodur 5732
Carbodur 5752
Carbodur 5792
Carbodur 5805
Carbodur 5807
Carbodur 5810
Carbodur 5860
Carbodur 5918
Carbodur 5919
Carbodur 5920
Carbodur 6523
Carbodur 6526
Carbodur 6543
Carbodur 6566
Carbodur 6569
Carbodur 6571
Carbodur 6587
Carbodur 6657
Carbodur 6723
Carbodur 6757

Carbodur 7015
Carbodur 7016
Carbodur 7121
Carbodur 7131
Carbodur 7139
Carbodur 7147
Carbodur 7179
Carbodur 7160
Carbodur 7168
Carbodur 7211
Carbodur 7242
Carbodur 7243
Carbodur 7264
Carbodur 7271
Carbodur 7311
Carbodur 7321
Carbodur 7323
Carbodur 7325
Carbodur 7326
Carbodur 7332
Carbodur 7333

Gruppe

Unlegierter
Einsatzstahl
Ni-Cr-
legierter
Einsatzstahl

Cr-Ni-
legierter
Einsatzstahl

Ni-Cr-Mo-
legierter
Einsatzstahl

Cr-Ni-Mo-
legierter
Einsatzstahl

Ni-Mo-Cr-
legierter
Einsatzstahl
Cr-legierter
Einsatzstahl

Cr-Mn-
legierter
Einsatzstahl

Cr-Mo-
legierter
Einsatzstahl

Mo-Cr-
legierter
Einsatzstahl

Cr-Mo-legierter
Einsatzstahl

Verwendung/Eigenschaft

fur Bauteile im Maschinen- und Fahrzeugbau mit geringer Kernfestigkeit,
vorwiegend flr VerschleiBbeanspruchung, wie z. B. Hebel und Wellen

fur hochbeanspruchte, stoBbelastete Bauteile im Maschinenbau mit
hohen Zahigkeitsanforderungen bei tiefen Temperaturen

fur hochbeanspruchte Bauteile im Maschinen- und Fahrzeugbau mit
hoher Festigkeit und Zahigkeit bei gréBeren Querschnitten, wie z. B.
Antriebskegelrader, Ritzel, Wellen, Bolzen und Vorgelegewellen

fur Bauteile im Maschinen- und Fahrzeugbau mit héherer Kernfestigkeit,
wie z. B. Zahnrader, Gelenksterne und Kugelkéfige

fur schwere und hochbeanspruchte Getriebeteile im Maschinenbau mit
hohen Zahigkeitsanforderungen, wie z. B. Zahnréder, Ritzel und
Schneckenwellen

fur hochbeanspruchte Bauteile im Maschinen- und Fahrzeugbau mit
hoher Festigkeit und Zahigkeit, wie z. B. Antriebskegelrader, Ritzel,
Wellen, Bolzen und Vorgelegewellen

fur Bauteile im Maschinen- und Fahrzeugbau mit geringer Kernfestigkeit,
vorwiegend fir VerschleiBbeanspruchung, wie z. B. Kolbenbolzen und
Nockenwellen

fur Bauteile im Maschinen- und Fahrzeugbau mit héherer Kernfestigkeit,
wie z. B. groBere Kolbenbolzen, Nockenwellen und Zahnrader

fur Bauteile im Maschinen- und Fahrzeugbau mit héherer Kernfestigkeit,
wie z. B. Getrieberader, Tellerrader, Haupt- und Vorgelegewellen

fur Bauteile im Maschinen- und Fahrzeugbau mit hdherer Kernfestigkeit,
wie z. B. Zahnrader und Antriebskegelrdder mit hoher ZahnfuBfestigkeit

fur Bauteile im Maschinen- und Fahrzeugbau mit hoherer Kernfestigkeit,
wie z. B. Getrieberader, Tellerrader, Haupt- und Vorgelegewellen

fur Bauteile im Maschinen- und Fahrzeugbau mit héherer Kernfestigkeit,
wie z. B. Zahnréder, Tellerréader, Wellen und Gelenksterne



EINSATZSTAHL CARBODUR

Carbodur — keine Massenware, sondern
individuell zugeschnitten auf lhre
Beddrfnisse. Jede der hier tabellarisch
aufgefiihrten Grundsorten kann durch
Waérmebehandlung ab Werk fiir eine
optimale Bearbeitung und/oder einen
moglichst geringen Verzug bei der
Einsatzhartung eingestellt werden.

Allgemeiner Hinweis (Haftung)

Vorarbeit nach Wunsch

Die Deutschen Edelstahlwerke liefern
diesen Stahl auch als Stab mit groBen
Querschnitten und in verschiedenen Ver-
arbeitungsstufen, z. B. als Hohlwellen
oder als vom Stab gesagte Scheiben
ohne und mit Bohrung.

Auch konturgeschmiedete Teile zahlen
zu unseren Fertigungsmoglichkeiten. Die
Verarbeitungstiefe geht bis zu blanken
Oberflachen mit engen Toleranzen.

Nutzen Sie unsere vielféltigen Mdglichkeiten
und setzen Sie uns als lhre verlangerte
Werkbank ein. Unsere Spezialisten
entwickeln gemeinsam mit Ihnen lhre
individuelle Lésung.

Angaben Uber die Beschaffenheit oder Verwendbarkeit von Materialien bzw.
Erzeugnissen dienen der Beschreibung. Zusagen in Bezug auf das Vorhandensein
bestimmter Eigenschaften oder einen bestimmten Verwendungszweck bedirfen

stets besonderer schriftlicher Vereinbarung.

Druckfehler, Irrtiimer und Anderungen vorbehalten.
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