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1 -8509 Cr-Al-Mo-legierter Nitrierstahl

41CrAIMo7-10 € 0,38-0,45 Simax.040 Mn0,40-0,70 Cr1,50-1,80 Mo 0,20 - 0,35 Al 0,80 - 1,20

Normenzuordnung EN 10085 1.8509 41CrAIMo7-10
AMS 6470H
BS EN41B, 905M39
AFNOR 40CADG12
SIS 14 2940
GOST 38CH2MJUA

Hauptanwendung  Der Nitrierstahl 41CrAIMo7-10 wird im Automobilbau und allgemeinen Maschinenbau fur ver-
gUtete Bauteile mittleren Querschnitts verwendet, deren Oberflachen VerschleiBbeanspruch-
ungen ausgesetzt sind und daher nitriert werden, wie z. B. Kolbenstangen oder Ventilspindeln.

Technischer  Vergltet 800 — 1150 MPa
Lieferzustand  Weichgegliht Max. 248 HB
Kaltscherfahig gegliiht Max. 255 HB

SchweiBBen 41CrAIMo7-10 ist nur schwer schwei3bar und sollte daher in SchweiBkonstruktionen nicht
eingesetzt werden.

Warmumformung 41CrAIMo7-10 wird bei 1100 °C - 850 °C warm umgeformt und soll anschlieBend langsam
abgekuhlt werden.

Physikalische  Dichte (kg/dm?) 7,57
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 11,1
20 - 200 °C 12,1
20 -300 °C 12,9
20 - 400 °C 13,5

Mechanische Im vergUteten Zustand bei Raumtemperatur
Eigenschaften

Durchmesser (mm) >16 <40 > 40 <100
Streckgrenze (MPa) 750 720
Zugfestigkeit (MPa) 950-1150  900-1100
Bruchdehnung (Ly = 5 dp) (%) 11 13
Kerbschlagarbeit I1ISO - V (J) 25 25
Durchmesser (mm) >100<160 > 160<250
Streckgrenze (MPa) 670 625
Zugdfestigkeit (MPa) 850 - 1050 800 - 1000
Bruchdehnung (Ly = 5 dp) (%) 14 15
Kerbschlagarbeit I1ISO - V (J) 30 30

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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Warmebehandlung

Ms: 340 °C Acy: 795 °C Acg: 880 °C

Weichgliihen:
Weichglihen erfolgt bei Temperaturen von 650 °C — 700 °C mit einer sich anschlieBenden
langsamen Abkuhlung.

Vergiiten:

Harten erfolgt bei Temperaturen von 870 °C — 930 °C und anschlieBender Abschreckung in Ol
oder wassriger Polymerldsung mit vergleichbarer Abschreckwirkung. Das Abschrecken in
Polymer verursacht verbesserte MaBhaltigkeit. Bauteile bis etwa @ 10 mm oder vergleichbarer
Abmessung kénnen auch im Hochdruckgasstrom verzugsarm gehértet werden.

Das Anlassen sollte bei Temperaturen zwischen 580 °C und 700 °C erfolgen und die Halte-
dauer mindestens eine Stunde betragen. Die anschlieBende Abkuhlung erfolgt an Luft.
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