Werkstoff

Werkstoffgruppe

Chemische Zusammensetzung (in %)

Verwendung

Eigenschaften

Warmformgebung und Warmebehandlung
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Mechanische Eigenschaften (im normalgegliihten Zustand; +N)

Dicke t (mm) <15 16 — 40

Harte (HB) 2 265 2235
Streckgrenze Re (N/mm?2) ca. 500 ca. 450
Zugfestigkeit R, (N/mm?) ca. 900 — 1175 ca. 800 — 1075

Lieferzustand

Normalgegliiht (+N)

Warmumformung

Das Warmumformen ist in einem Temperaturbereich von 850 — 1050 °C durchzufiihren. Werden diese Temperaturen
Uber- bzw. unterschritten, sind die Teile zur Wiederherstellung der Werkstoffeigenschaften einer erneuten Normalgliihung
bei 870 — 920 °C und einer Haltezeit von 1 min / mm Dicke, héchstens jedoch 20 min, zu unterziehen.

Kaltumformen

Unter Einhaltung eines Biege- oder Abkantradius grosser 5x Dicke ist der Stahl kaltumformbar. Werden die Bleche kalt
geschert bzw. autogen gebrannt, so ist damit naturgeméss eine Kaltverfestigung bzw. Aufhartung der Schnittkanten
verbunden. Dies muss bei der Anschliessenden Kaltumformung durch entsprechende Massnahmen, z.B. Abarbeiten bzw.
Entspannen der Biegekantenbereiche bei ca. 500 — 580 °C, beriicksichtigt werden.

Spanabhebende Bearbeitung

Bei einer spanabhebenden Bearbeitung sind die Schnittbedingungen der Harte des Stahls entsprechend zu wahlen.

Schweissen

Der Stahl ist fiir alle bekannten Schweissverfahren geeignet. Fur das Schweissen ist ein Vorwarmen auf 200 °C
erforderlich. Bei Werkstiicktemperaturen von unter 5 °C sollte auch vor dem Brennschneiden auf 150 °C vorgewarmt
werden.

Warmebehandlungen nach dem Schweissen sind dann vorzunehmen, wenn sehr hohe Beanspruchungen (vor allem bei
dickeren Teilen) auftreten und in den Schweissverbindungen mit einem unibersichtlichen Spannungszustand gerechnet
werden muss. Fur das Spannungsarmglihen wird eine Temperatur von 500 - 580 °C empfohlen. Ein geringfiigiger
Harteabfall kann hierbei auftreten, insbesondere dann, wenn an der oberen Temperaturgrenze spannungsarm gegliht
wird.
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