Technischer
Anhang

Bohrwerkzeuge

Einsatzempfehlung fiir HT 800 WP

Alle Angaben sind Richtwerte. Die tatsachlich erreichbaren Schnittgeschwin-
digkeiten und Vorschiibe hédngen von den jeweiligen Bearbeitungsbedingun-
gen ab. Wir empfehlen entsprechende Bohrversuche.

* Bei Durchgangsbohrungen ist darauf zu achten, dass die Fiithrungsfasen
im Eingriff bleiben.

* Das Bohrwerkzeug ist nicht ohne Versuch im unterbrochenen Schnitt (Nuten,
Querbohrungen) einzusetzen. Bei unterbrochenem Schnitt (max. 0,2 x D)
empfehlen wir, den Vorschub nach Méglichkeit zu reduzieren.

* HT 800 ist im Gegensatz zum klassischen Wendeplattenbohrer auch zum
Bohren von Blechpaketen geeignet.

* Bei Drehmaschinen (stehendes Bohrwerkzeug) ist darauf zu achten,
dass das Werkzeug exakt auf Mitte steht.

* Voraussetzung fiir eine optimale Zerspanung ist eine ausreichende
Kiihlschmierstoff-Versorgung durch Emulsion oder Ol.

* Das Werkzeug ist nur bedingt fiir die Trockenbearbeitung oder MMS
geeignet. Bei MMS-Einsatz empfehlen wir die Verwendung des kegeligen
MMS-Schaftendes sowie der Giihring MMS-Bauteile. Unser AuRendienst
berét Sie gerne.

Wechselplattenbohrer ab 2 1/47.

Vorschubreihen-Code Vorschubreihen-Code
Bohrer ™15 [ 3 [ 4 | 5 [ 6 [ 7 ] 8 ] o Bohrer ™15 [ 3 | 4 | 5 [ 6 [ 7] 8 [ o
mm mm
f (mm/U) f (mm/U)
0,50 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,008 [ 0,010 | 0,012 | 0,014 | 0,016 | 0,019 8,00 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,315
1,00 0,006 | 0,008 | 0,012 | 0,014 | 0,016 | 0,018 | 0,020 | 0,023 | 0,025 10,00 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,400
2,00 0,020 | 0,025 | 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 12,50 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500
2,50 0,025 | 0,032 | 0,040 [ 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 16,00 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630
3,15 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,160 20,00 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,630
4,00 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,200 25,00 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,800 | 0,800
5,00 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 [ 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,225 31,50 | 0,160 | 0,200 | 0,225 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,800 | 1,000
6,30 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,225 | 0,315 40,00 | 0,200 | 0,225 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,800 | 1,000 | 1,250
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele, neue Bezeichnung (in Klammern alte Bezeichnung) Zugfestigkeit Harte Kihl-
Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN MPa (N/mm?) mittel
Allgemeine Baustahle 1.0035 S185 (St33), 1.0486 P275N (StE285), 1.0345 P235GH (H1), 1.0425 P265GH (H2) <500
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500ONH (WStE500) >500-850
Automatenstéhle 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850
1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000
Unlegierte Vergiitungsstéhle 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) 700-850
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000
Legierte Vergiitungsstahle 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850 <1000
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200
Unlegierte Einsatzstahle 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750
Legierte Einsatzstahle 1.7043 38Cr4 850<1000 [
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [
Nitrierstahle 1.8504 34CrAl6 >850 <1000
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 o
Werkzeugstahle 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 [
Schnellarbeitsstahle 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 [
Federstéhle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330 HB [
Rostfreie Stahle, geschwefelt 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 [
austenitisch 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 [
martensitisch 1.4057 X20CrNi17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 [
Gehértete Stahle = <40-48 HRC [
>48-60 HRC [
Sonderlegierungen Nimonic®, Inconel®, Monel®, Hastelloy® <1200 [
Gusseisen 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240 HB O
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <300 HB O
Neue Gusswerkstoffe GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220 HB O
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300 HB O
Neue Gusswerkstoffe ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 @)
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 O
Kugelgrafit- und Temperguss 0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240 HB
0.7070 EN-GJS-700-7 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <300 HB
Hartguss — <350 HB
Titan und Titan-Legierungen 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4AMo4Sn2,5, - TIAIBMo1V1 >850-1200 [ ]
Aluminium und Al-Legierungen 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400
Al-Knetlegierungen 3.0615 AlMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AlMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450
Al-Gusslegierungen < 10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AlISi9 <600
>10 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlISi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600
Magnesium-Legierungen 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <450 O
Kupfer, niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400
Messing, kurzspanend 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600
langspanend 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600
Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 [ ]
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 [
Bronzen, langspanend 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ ]
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 [ ]
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Wechselplatten-Trager < 3 x D Art.-Nr. 1093

Artikel-Nr.
Schneidstoff
HM-Anwendungsgr.
Oberflache
Anwendung

Ve
m/min

130
110
130
110
130
125
110
110
90
130
110
70
105
70
60
55
55
50

1098
VHM
K/P

Stahl

VR-
Code

[=2)

NP, ONTOOOOOO NGO

Ve
m/min

55
40
35
25

25

90
40
35

1105
VHM
K/P
[Tiam_ ]

rostfreier Stahl

VR-
Code

NWWwW

w o

Ve
m/min

100
90
80
80
80
80

120

100

1099
VHM
K/P

Guss

VR-
Code

O No1ololol oo

Bohrwerkzeuge

Ve
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180
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Bohrwerkzeuge

Einsatzempfehlung fiir HT 800 WP

Alle Angaben sind Richtwerte. Die tatsachlich erreichbaren Schnittgeschwin- * HT 800 ist im Gegensatz zum klassischen Wendeplattenbohrer auch zum
digkeiten und Vorschiibe hédngen von den jeweiligen Bearbeitungsbedingun- Bohren von Blechpaketen geeignet.
gen ab. Wir empfehlen entsprechende Bohrversuche. * Bei Drehmaschinen (stehendes Bohrwerkzeug) ist darauf zu achten,

dass das Werkzeug exakt auf Mitte steht.

* Bei Durchgangsbohrungen ist darauf zu achten, dass die Fithrungsfasen o9 ) L .
* Voraussetzung fiir eine optimale Zerspannung ist eine ausreichende

mrlirﬁdgfztalerletzjeunz.iéléféferdem empfehlen wir, vor dem Durchbohren den Kiihlschmierstoff-Versorgung durch Emulsion oder Ol.

« Generell empfehlen wir bei Bohrtiefen ab 5 x D zu zentrieren bzw. zu pilotieren.  * Das Werkzeug ist nur bedingt fir die Trockenbearbeitung oder MMS
Alternativ kénnen — abhangig vom zu bearbeitenden Werkstoff — Ratiobohrer geeignet. Bei MMS-Einsatz empfehlen wir die Verwendung des kegeligen

vom Typ RT 100 U oder RT 100 VA eingesetzt werden. MIV_I_S—S_chaftendes sowie der Glihring MMS-Bauteile. Unser AuRendienst
* Beim Bohren ohne Anzentrieren empfehlen wir eine Reduzierung des berét Sie gerne.
Vorschubs wéhrend des Anbohrens. Wechselplattenbohrer ab L1\ 1/47.

* Das Bohrwerkzeug ist nicht ohne Versuch im unterbrochenen Schnitt (Nuten,
Querbohrungen) einzusetzen. Bei unterbrochenem Schnitt (max. 0,2 x D)
empfehlen wir, den Vorschub nach Méglichkeit zu reduzieren.

E Bohrer-& Vorschubreihen-Code Bohrer-& Vorschubreihen-Code

: mm1|2|3|4|5|6|7|8|9 mm1|2|3|4|5|6|7|8|9

5 f (mm/U) f (mm/U)

: 0,50 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,014 | 0,016 | 0,019 8,00 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,315

1,00 0,006 | 0,008 | 0,012 | 0,014 | 0,016 | 0,018 | 0,020 | 0,023 | 0,025 10,00 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,400

2,00 0,020 | 0,025 | 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 12,50 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500

: 2,50 0,025 | 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 16,00 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630

3,15 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,160 20,00 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,630

4,00 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,200 25,00 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,800 | 0,800

: 5,00 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 31,50 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,800 | 1,000

6,30 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 40,00 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,800 | 1,000 | 1,250

E Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele, neue Bezeichnung (in Klammern alte Bezeichnung) Zugfestigkeit Harte Kahl-

E Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN MPa (N/mm?) mittel

Allgemeine Baustahle 1.0035 S185 (St33), 1.0486 P275N (StE285), 1.0345 P235GH (H1), 1.0425 P265GH (H2) <500

1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P50ONH (WStES00) >500-850

E Automatenstahle 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850

1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000

é Unlegierte Vergtitungsstahle 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700

1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) 700-850

1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000

§ Legierte Vergiitungsstahle 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850 <1000

1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200
Unlegierte Einsatzstahle 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750

' Legierte Einsatzstéhle 1.7043 38Cr4 850<1000 [

1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [}

§ Nitrierstahle 1.8504 34CrAl6 2850 <1000

1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [ ]

Werkzeugstahle 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850

1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 [ ]

: Schnellarbeitsstahle 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 °
Federstéhle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330 HB [

. Rostfreie Stahle, geschwefelt 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 [ ]

austenitisch 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 [

martensitisch 1.4057 X20CrNi17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 [ ]

i Gehértete Stahle - <40-48 HRC °

§ >4860HRC @

E Sonderlegierungen Nimonic®, Inconel®, Monel®, Hastelloy® <1200 [ ]

Gusseisen 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240 HB O

' 0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <300 HB O

Neue Gusswerkstoffe GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220 HB O

: EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300 HB (@)
Neue Gusswerkstoffe ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 O

. EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 O

Kugelgrafit- und Temperguss 0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240 HB

0.7070 EN-GJS-700-7 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <300 HB

Hartguss - <350 HB

é Titan und Titan-Legierungen 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [

3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4AMo4Sn2,5, - TiIAIBMo1V1 >850-1200 [

E Aluminium und Al-Legierungen 3.0255 AI99,5, 3.2315 AlMgSi1, 3.3515 AIMg1 <400

Al-Knetlegierungen 3.0615 AlMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AlMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450

Al-Gusslegierungen < 10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600

>10% Si 3.2581 G-AlISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600

; Magnesium-Legierungen 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <450 O

E - Kupfer, niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400

% > Messing, kurzspanend 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600

5 é .E langspanend 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600

g E < Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 [

= 2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 [ ]

i — Bronzen, langspanend 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [

2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 [
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Wechselplatten-Trager <5 x D Art.-Nr. 1091

Artikel-Nr.
Schneidstoff
HM-Anwendungsgr.
Oberfléche
Anwendung

Ve
m/min
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Bohrwerkzeuge
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m/min

180
180
140
110
180
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Technischer
Anhang

Bohrwerkzeuge

Einsatzempfehlung fiir HT 800 WP

Alle Angaben sind Richtwerte. Die tatsachlich erreichbaren Schnitt-
geschwindigkeiten und Vorschiibe hangen von den jeweiligen Bearbei-
tungsbedingungen ab. Wir empfehlen entsprechende Bohrversuche.

* Bei Durchgangsbohrungen ist darauf zu achten, dass die Fiihrungs-
fasen im Eingriff bleiben. AuRerdem empfehlen wir, vor dem Durch-
bohren den Vorschub zu reduzieren.

* Generell empfehlen wir bei Bohrtiefen ab 5 x D zu zentrieren bzw. zu pilo-
tieren. Alternativ kénnen — abhangig vom zu bearbeitenden Werkstoff —
Ratiobohrer vom Typ RT 100 U oder RT 100 VA eingesetzt werden.

* Beim Bohren ohne Anzentrieren empfehlen wir eine Reduzierung des
Vorschubs wéhrend des Anbohrens.

» Das Bohrwerkzeug ist nicht ohne Versuch im unterbrochenen Schnitt
(Nuten, Querbohrungen) einzusetzen. Bei unterbrochenem Schnitt

(max. 0,2 x D) empfehlen wir, den Vorschub nach Mdglichkeit zu
reduzieren.

« HT 800 ist im Gegensatz zum klassischen Wendeplattenbohrer auch
zum Bohren von Blechpaketen geeignet.

* Bei Drehmaschinen (stehendes Bohrwerkzeug) ist darauf zu achten,
dass das Werkzeug exakt auf Mitte steht.

* Voraussetzung fiir eine optimale Zerspannung ist eine ausreichende
Kihlschmierstoff-Versorgung durch Emulsion oder Ol.

» Das Werkzeug ist nur bedingt fiir die Trockenbearbeitung oder
MMS geeignet. Bei MMIS-Einsatz empfehlen wir die Verwendung
des kegeligen MMS-Schaftendes sowie der Giihring MMS-Bauteile.
Unser AuRRendienst berét Sie gerne.

Wechselplattenbohrer ab .12 1/47.

Vorschubreihen-Code Vorschubreihen-Code
Boher-B T3 [ 3 [ a4 | 5 | 6 | 7 ] 8 | o Boher-Z ™ T3 T 3 [ 4 | 5 | 6 | 7 ] 8 | o
mm mm
f (mm/U) f (mm/U)
0,50 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,008 [ 0,010 | 0,012 | 0,014 | 0,016 | 0,019 8,00 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,315
1,00 0,006 | 0,008 | 0,012 | 0,014 | 0,016 | 0,018 | 0,020 | 0,023 | 0,025 10,00 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,400
2,00 0,020 | 0,025 | 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 12,50 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500
2,50 0,025 | 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 16,00 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630
3,15 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,160 20,00 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,630
4,00 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,200 25,00 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,800 | 0,800
5,00 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,225 31,50 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,800 | 1,000
6,30 0,050 | 0,063 | 0,080 [ 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 40,00 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,800 | 1,000 | 1,250
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele, neue Bezeichnung (in Klammern alte Bezeichnung) Zugfestigkeit Harte Kuhl-
Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN MPa (N/mm?) mittel
Allgemeine Baustahle 1.0035 S185 (St33), 1.0486 P275N (StE285), 1.0345 P235GH (H1), 1.0425 P265GH (H2) <500
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850
Automatenstahle 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850
1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000
Unlegierte Vergtitungsstahle 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) 700-850
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000
Legierte Vergiitungsstahle 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850<1000
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200
Unlegierte Einsatzstéahle 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750
Legierte Einsatzstéhle 1.7043 38Cr4 850<1000 [
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [
Nitrierstahle 1.8504 34CrAl6 >850 <1000
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [
Werkzeugstahle 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 [
Schnellarbeitsstahle 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 [
Federstéhle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330 HB [ ]
Rostfreie Stahle, geschwefelt 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 [
austenitisch 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 [
martensitisch 1.4057 X20CrNi17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 [
Gehértete Stahle = <40-48 HRC [
>48-60 HRC [
Sonderlegierungen Nimonic®, Inconel®, Monel®, Hastelloy® <1200 [ J
Gusseisen 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240 HB O
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <300 HB O
Neue Gusswerkstoffe GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220 HB (@)
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300 HB O
Neue Gusswerkstoffe ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 O
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 O
Kugelgrafit- und Temperguss 0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240 HB
0.7070 EN-GJS-700-7 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <300 HB
Hartguss = <350 HB
Titan und Titan-Legierungen 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4AMo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 >850-1200 [ ]
Aluminium und Al-Legierungen 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400
Al-Knetlegierungen 3.0615 AlMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AlMg3si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450
Al-Gusslegierungen < 10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600
>10 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600
Magnesium-Legierungen 3.5200 MgMIn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.56612.05 G-MgAI6Zn1 <450 O
Kupfer, niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400
Messing, kurzspanend 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600
langspanend 2.0250 CuzZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600
Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 [
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 [
Bronzen, langspanend 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 [ ]
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