ZOLLERN

Sandguss
Stahlguss und
Kupferguss-
legierungen




Die ZOLLERN-Gruppe

Mit erstklassigen Produkten und kunden-
individuellen Lésungen in den Bereichen
Antriebstechnik, Feinguss, Sandguss und
Schmiede sowie Stahlprofile zahlen wir zu
den fUhrenden Herstellern — weltweit.

Als eines der dltesten Familienunternehmen
in Deutschland blicken wir auf eine beeindru-
ckende 300-jahrige Geschichte. In dieser Zeit
haben wir Tradition und Innovation miteinan-
der verschmolzen und setzen auf exzellente
Qualitat und Service.

Willkommen in der Welt von ZOLLERN,

in der Erfahrung und Fortschritt Hand in
Hand gehen, um unseren Kunden in unter-
schiedlichen Industriebereichen die besten
L6ésungen und Produkte fir ihre Anforder-
ungen zu bieten.
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Sandquss
Giefren auf hochstem Niveau

Sandguss - GiePen auf héchstem Niveau

Seit der Firmengrindung 1708 werden im Laucherthal
Gusssticke aus metallischen Werkstoffen gegossen.
Neben Eisen und Stahl wurde um 1890 auch eine
BronzegieBerei eingerichtet. Heute liegt der Schwer-
punkt auf Sandgussteilen aus Kupferlegierungen
sowie aus hochlegierten Stahlen.

FUr hand- oder maschinengeformte Teile werden
kunstharzgebundene Sande verwendet. Dies sichert
eine gute Oberfldche und enge Toleranzen, auch

eine hohe Werkstoffqualitat. Wir verfigen Uber ein
Formstoff-Fraszentrum zur modelllosen Gestaltung
komplexer Geometrien. FUr besondere Anwendungen
bzw. Anforderungen steht uns das Maskenformver-
fahren oder die Verwendung von Keramikformen

und Keramikkernen zur Verfigung.

Abgusse aus Kupferlegierungen sind bis zu einem
Liefergewicht von ca. 8.000 kg mdglich; aus Stahl

bis zu 2.500 kg.

Neben einer Direktbearbeitung im eigenen Haus

fUr Drehbearbeitungen arbeiten wir eng mit einem
Netz spezialisierter Bearbeitungspartner zusammen,
um die Abgusse nach Kundenzeichnungen vor oder
fertig zu bearbeiten. Im Labor und in der Werkstoffpr{-
fung sind alle gdngigen zerstdrenden und zerstorungs-
freien Profungen und Untersuchungen maglich.

Qualitdt und Liefertreue

sind fUr uns die Grund-
voraussetzung fUr ein erfolg-
reiches Wirken am nationalen
und internationalen Markt.

TUVNORD

TUV NORD CERT GmbH

DIN EN I1SO 9001

tuev-nord.de



Warmfester Stahlguss

Bezeichnung

G X 20 CrCoMoV 12 21

GX22CrMoV 121

G X 23 CrMoV 121

G X 15 CrNiCo 21 20 20

GS 16 CrMo 4

GS 17 CrMo 55
G 17 CrMo 5-5
GS 17 CrMoV 511
G 17 CrMoV 5-10

Werk-
stoff-
Nr.

Norm

iiblicher
Warme-
behand-
lungs-

zustand

Mechanisch-technologische Kennwerte

0,2-Dehngrenze | ZV9-

20°C

590°C

festigkeit
Rm (MPa)

Bruch-
dehnung
Ag (%)

Kerb-
schlag-
arbeit
(1S0-v)

)

Warme-
ausdehnung
zwischen

20 u. 300°C

o (10-6 K1)

Verwendungszweck/
Besondere
Anwendungsbeispiele

1.4912

vergUtet

> 340

780-980

warmfeste und druckwasser-
stoffbestdndige Gussteile fir
die chem. Industrie; Rpg »
mind. 340 MPa bei 500 ‘C

14931 ———

EN 10213

EN 10293

QT

> 540

> 340

740-880

Turbinenbau; Bauteile,

die schnellen Temperatur-
wechseln (Temperaturschock)
ausgesetzt sind

1.4957

WL 1.4957

Gusszustand

> 250

650-850

1.4971

ASTM A567

oder gegluht

Luftfahrt; Turbinen/Luft-
schaufeln; Brennkammern,
Ventile; bis ca. 730°C; weitere
Daten siehe Beiblatt 1 zu
1.4957; zunderbestandig bis
ca. 980°C; hochwarmfest;
nicht rostend

1.7242

vergUtet

> 345

540-690

FUr Gussstucke bis max. 530°C
Anwendungstemperatur auch
als Einsatzstahl verwendbar

1.7357

EN 10213

EN 10293

Qr

> 315

> 180

490-690

1.7706

EN 10213

QT

> 440

>300

590-780

Turbinenbau, Druckbehdlter,
Dampfkesselbau

Rost- und saurebestandige Stahle,
ferritisch/austenitisch

Bezeichnung

G X4 CrNi 26-7

G X 2 CrNiMoN 26-7-4

G X 2 CrNiMoN 22-5-3

G X 2 CrNiMoCuN 25-6-3-3

G X 2 CrNiMoN 25-6-3

Werk- | Norm Ublicher Mechanisch-technologische Kennwerte | Kerb- | Warme- Verwendungszweck/
stoff- Waérme- schlag- | ausdehnung | Besondere
Nr. behand- arbeit | zwischen Anwendungsbeispiele
lungs- 0,2-Dehn- Zug- Bruch- (IS0-V) | 20u.300°C
zustand grenze festigkeit | dehnung
Rpo,2 Rm (MPa) |As (%) ) a (10-6 K-1)
auf Zahigkeit beanspruchte
= . Teile mit héherer Dehngrenze
loZUTU.g;t gegeniber austen. Stahlen bei
1.4347 EN 10283 % gb > 420 > 590 > 20 > 30 14,5 teilweise gleicher oder besse-
un ha 9& rer Korrosionsbestandigkeit,
schrec geeigneter Schweifzusatz-
stoff 1.4462, Pumpengehduse
EN 10213 losungs- bei starker Korrosions-
1.4469 gegluht S beanspruchung, Meer- oder
193404 ASETII:‘/|1AO;§§ und abge- 2 480 2650 222 20 Brackwasser, Betriebs-
schreckt temperatur bis 300°C
= Chemisch und Petroche-
| .
14470 SEWA400 el mische Industrie, hohe
62705 EN10283 3 gb ) > 420 > 600 220 230 13 Bestandigkeit gegen Span-
ASTM A 995 un ha gEt nungsrisskorrosion in chlorhal-
schrec tigen Medien; ahnlich 1.4462
= Chemische und Petroche-
| .
14517 OZUTU,Q& mische Industrie, Rauchgas-
——  EN10283 % gb ) > 480 > 650 222 250 14,9 entschwefelung; bestandig
1.4468 U[;charegit gegen nichtoxidierende

Sauren, z.B. Schwefelsaure
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Rost- und saurebestandige Stahle,
ferritisch/martensitisch

Bezeichnung Werk- | Norm Ublicher Mechanisch-technologische Kerb- | GlUh- Verwendungszweck/

stoff- Wérme- Kennwerte schlag- | harte Besondere

Nr. behand- arbeit Anwendungsbeispiele
lungs- 0,2-Dehn- | Zug- Bruch- | (I50V)
zustand grenze festigkeit |dehnung

Rpo,2 Rm (MPa) | A5 (%) ) (HB)
; bestandig gegen Luftfeuchtig-
GX8CrNi13 DIN 17445
! keit, Wasser, Wasserdampf;
1.4008 ———— QT > 440 > 570 >15 >27 170-240 Pumpenteile, Laufrader, Lauf-

radschaufeln; geeigneter

G X7 CrNiMo 12-1 EN 10283 Schweifzusatzwerkstoff 1.4009

fUr Teile, die gegen Luftfeuch-
tigkeit, Dampf, Wasser und

GX20Cr14 ey Dlg‘Ec/\ZZ?CS) vergutet 2 440 590-790 212 - 170-240 hdufiges Handhaben bestan-
dig sein missen. Geeigneter
Schweif3zusatzwerkstoff 1.4009
hartbarer Stahlguss fir
WETYGMEN 1.4034  DIN 17440 vergutet - - - - (55 HRC) schneidende Werkzeuge,
Messwerkzeuge, VerschleiBteile
DIN 17445 korrosionsfester vergit-
(P PPACNINVE 1.4059 vergUtet > 590 780-980 >4 - 230-300 barer Stahlguss, z.B. fir
SEW 410 N
Anhdngerkupplungen
wie 1.4016. FUr Gussteile an
DIN 17440 denen aufwendige mechanische
X 14 CrMoS 17 [EeEAlA vergutet > 550 750-950 - - 225-275 Nachbearbeitungen erforderlich
SEW 310 . . )
sind. Schweifen nicht empfeh-
lenswert
DIN 17442
aaliht oder Teile fur optische Geréte,
G X35CrMo 17 gEAPpY] 9€9 vergitet > 500 750-850 210 - 220-280 medizinische Instrumente und
SEW 400 Messgerate
1.4313  DIN 17445 QT > 550 >760 >15 > 50 240-300 .
Wasserturbinen und
) Pumpenteile, geeigneter
GX5CrNi13 4 .
Sch tzstoff 1.4351
14317 EN10283 qQr2 > 830 > 900 212 235 280-350 SChwepzusatzsto
G X4 CrNi13-4
QT3 > 500 >700 216 > 50
SEW 410 fUr Teile mit erhdhter Korro-
(PEIGUREERN 14405 ———  vergitet >540  760-960 215 260 . slonsbestandigkeit gegenber
1.4313; geeigneter Schweifp-
EN 10283 zusatzwerkstoff 1.4405
1714 PH 1.4549.4 > 830 > 900 >8 > 30 HRC
1.4549  WL1.4549 1.4549.5 >900 >1030 26 > 34 HRC
0,04C 16Cr 4Ni 3Cu aushéartender, nichtrostender
1.4549.6 > 1100 > 1240 26 > 40 HRC  Stahlguss hoher Festigkeit;
Luftfahrtwerkstoff
QM 2750 2900 212 > 20

G X 4 CrNiCUND 16-4 SRAYA EN 10283
QT2 >1000 >1100 25




Rost- und saurebestandiger
Stahlguss, austenitisch

Bezeichnung Werk- | Norm Ublicher | Mechanisch-technologische Kerb- | Glih- | Verwendungszweck/
stoff- Wérme- | Kennwerte schlag- | hdrte |Besondere
Nr. behand- arbeit Anwendungsbeispiele
lungs- |9 >.pehn- | Zug- Bruch- | (ISOV)
zustand | grenze | festigkeit |dehnung
Rpo,2 Rm (MPa) | Ag (%) | (J) (HB)
DIN 17440  I5sungs- wie 1.4308. FUr Gussteile mit umfang-
; gegliht i i i reicher mechanischer Bearbeitung vor allem
X8 CINIS 18 9 RN und abge- 2175 ALl 240 e Gewindeschneiden; Schweifen nicht empfeh-
EN 10088  schreckt lenswert
CX2ZCNINTSS SEW 410 Armaturen und Teile fUr Pumpen, Zentrifugen
usw.; geeigneter Schweif3zusatzwerkstoff
PPACIIMICHEE 14306 EN 10088 AT > 205 > 440 > 30 >80 130-200 1.4302, 1.4551, 1.4316; Lebensmittelindustrie,
I— Molkereien, Getrankeindustrie; ahnlich 1.4309
GX2CrNi19-11 EN 10283 und 3041
GX6CrNi189 DIN 17445
E— haufig verwendete »V2A«-Qualitat; ahnlich
D EXC I REEY 14308 AT >175 > 440 >30 >60 130-200 Schmiedqualitat 1.4301 und 304; Armaturen,
EN 10283 Pumpen, Lebensmittelindustrie, Molkereien
X5 CrNi 19-10
losungs- Gussteile mit gleicher Korrosionsbestdndigkeit
) gegliht i i wie Schmiedequalitdt, jedoch geringerer
PN\l 1.4401 DIN 17440 und abge- > 185 440-640 220 260 130-200 Festigkeit; als Gusswerkstoff genormt unter
schreckt 1.4408; dhnlich 316 L
G X 2 CrNiMoN 18 10 SEW 410 Gussteile, bei denen die Bestdndigkeit gegen inter-
E— Iosurﬂ_g;i kristalline Korrosion im Vordergrund steht. Nach
1.4404 un%eagblée- 2205  440-640 > 30 >80 130-200 dem SchweiBen keine erneute Warmebehandlung
X 2 CrNiMo 17 12 2 EN 10088  schreckt erforderlich; geeigneter SchweiBzusatzwerkstoff
1.4430, 1.4576; hnlich 1.4409 und 316 L
lds“?.g;i ahnlich 316 L; Gussteile mit erhéhter
P PX G IREREPAY 14409 EN 10283 un?jegblée— 2195 440-640 230 280 130-200 Bestindigkeit gegen interkristalliner Korrosion,
schreckt nach dem Schweifen ohne Nachbehandlung
G X 6 CrNiMo 18 10 DIN 17445 Gussteile fUr Zellstoff-, Textil- und Chemische
1.4408 —— AT >185 > 440 >20 >60 130-200 Industrie; Armaturen, Pumpen; geeigneter
G X 5 CrNiMo 19-11-2 EN 10283 Schweifzusatzwerkstoff 1.4403
X2 CrNiMoN17 13 5 DIN 17445 gute IK-Bestdndigkeit, bestandig bei hohen
14446 ——— AT 2210 > 490 >20 >50 130-200 Chlorkonzentrationen und Temperaturen, gute
GX 2 CrNiMoN 17-13-4 EN 10283 LochfraPbestdndigkeit, Chemische Industrie
[6sungs-
1.4435 DIN 17440 )t ..
PPTGLCREREEY 31603 MRO175 990Nt 5500 500700 230 250 <215 \verkstoff gemap der NACE MR 0175
CF3M ASTM A 743 und abge- Ahnlich 1.4439, 316 L
schreckt
X 1 NiCrMoCuN 25 20 5 IRIAER) l6sungs- 220 - (2 35) (80) gute Bestandigkeit gegen Lochfraf3 und
SEW 400 gegliht _ Spannungsrisskorrosion; Vollaustenit; speziell
) und abge- fUr Meerwasserreinsatz geeignet; ahnlich
(NGO PEPIEN 1.4538 schreckt > 185 > 450 >30 >60 1.4584/1.4529
G X5 CrNiNb 18 9 DIN 17445 Gussteile in der Lebensmittel-, Film-, Foto-,
Farben-, Seifen-, Papier-, Textil- und Salpeter-
14552 —— AT > 175 > 440 > 20 >35 130-200 . . )
Industrie; geeigneter Schweifzusatzwerkstoff
G X 5 CrNiNb 19-11 EN 10283 14551
G X5 CrNiMoNb 18 10 DIN 17445 . L .
14581 — AT 5185 > 440 5920 >35 130200 Ve 1.4552; geeigneter Schweifzusatzwerkstoff

G X5 CrNiMoNb 19-11-2 EN 10283 1.4576







Hitzebestandiger

Stahlquss

Bezeichnung Werk- | Norm Ublicher Mechanisch-technologische Kerb- | GlUh- Verwendungszweck/
stoff- Wérme- Kennwerte schlag- | harte Besondere
Nr. behand- arbeit Anwendungsbeispiele
lungs- 0,2-Dehn- | Zug- Bruch- (I50-V)
zustand grenze festigkeit | dehnung
Rpo,2 Rm (MPa) | Ag (%) J) (HB)
DIN 17465 fUr Teile im Industrieofenbau
[P YIAESNER 1.4729 gegliuht - 490-750 >4 200-300 bis 850°C mit geringer
EN 10295 Beanspruchung
DIN 17465 Gusszustand fur Teile im Industrieofenbau
GX25CrNiSi18 9 EAye) N > 230 > 450 >15 - 130-200 bis 900°C mit geringer
oder gegluht
EN 10295 Beanspruchung
Gusszustand fUr Teile im Ofen- und Apparate-
G X 15 CrNiSi 25 20 [EAA] SEW 595 . 205 440-640 15 - <230 bau bis 1.100°C bei oxidierenden
oder geglioht N
Atmosphdren
SEW 595 c tand
G X 40 CrNisi 25 20 [REEIA Vsszustal > 220 > 450 >8 - 150-220
oder gegliht
EN 10295
DIN 17465 Gusszustand fur Teile im Industrieofenbau
G X 40 NiCrSi 38 18 ERAIE N > 220 > 420 >8 - 150-220 mit hoher Temperaturwechsel-
oder gegltht PR
EN 10295 bestandigkeit
icht tisierb
Bezeichnung Werk- | Norm Ublicher Mechanisch-technologische Kerb- | Glih- Verwendungszweck/
stoff- Warme- Kennwerte schlag- | harte Besondere
Nr. behand- arbeit Anwendungsbeispiele
lungs- 0,2-Dehn- | Zug- Bruch- (I50-v)
zustand grenze festigkeit | dehnung
Rpo,2 Rm (MPa) | Ag (%) (@)] (HB)
|6sungs- nichtmagnetischer Gusswerkstoff
SEW 395 |Ght (VG 81236); bestandi
G X2 CrNiMoN 18 14 ERIEEEY) 9egu 2240 490-690 230 280 130200 .- °1~>%) bestandig gegen
und abge- interkristalline Korrosion;
WL1.3952 schreckt schweif3bar
SEW 395 Iésu?g'i icht tischer G kstoff
GX12CrNi 18 11 [RIEEE 9egly 2195 440-590 220 280  150-190 CHMAGNEUSCREr »USSWErkSto
und abge- (VG 81236), schweif3bar
WL 1.3955 schreckt
nichtmagnetischer Gusswerkstoff
SEW 395 l6sungs- (VG 81236); sehr gute korrosi-
G X2 CrNiMnMoN gegluht onsbestdndigkeit; insbesondere
Nb 21165 3 [ und abge- 2315 >70-800 =20 265 130-200 JK-besténdig; schweiBbar,
WL 1.3964 schreckt anschlieBende Warmebehandlung

nicht erforderlich
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Kupfer-Zinn-Zink-Gusslegierungen

Zollern Normen Mindestwerte Mind. Verwendungszweck/

Marke aus der Zugprobe Harte Besondere Anwendungsbeispiele
Rpo2 |Rm  |Ag |HB
N/mm? | N/mmz | % | 10/1000

EN 1982 CC491K CuSn5Zn5Pb5-C
DIN 1705 21096 G-CuSn5ZnPb5

GS 90 200 13 60 dunnwandige Gussteile,
USA -~ g?fgg GZ 110 250 13 65 Wasser- und Dampfarmaturen bis 225°C
F U-E5Pb5Z5
EN S&8578242%9?56“3%23;5. GS 130 230 14 65 durch Ni-Zusatz fir druckdichte Teile geeignet
' CB~LC4 Gz 130 260 12 70 Armaturen und Pumpengehduse bis 225°C
EN 1982 CC493K CuSn7Zn4Pb7-C o durch héheren Pb Gehalt gute Notlaufeigenschaften
DIN 1705 21090 GS 120 230 15 60 Cleitleisten, Gleitplatten, Gleitlagerschalen oder
USA ~ C93200 GZ 120 260 12 70 -buchsen bis 4kN/cm? Spitzenlast, ungehdrteter
F U-E7Z5Pb4 Stahl als Welle mdglich
mechanische Eigenschaften nach EN 1982 GS = Sandguss (Werte auch fir Maskenformguss) GZ = Schleuderguss
= E-Modul ~ 90 - 105 kKN/mm?
« elektrische Leitfahigkeit ~ 5-8 MS/m
- Dichte ~ 8,6-8,7 kg/dm?
- Warmeleitfahigkeit ~ 0,54-0,59 W/cm.K
. Warmedehnzahl ~17-18 . 10°6/K Alle Legierungen sind bestandig gegeniber Trinkwasser,
- Permeabilitat <= 1,01 p, Meerwasser, Ole, Seifenlgsungen, Milch

Kupfer-Zink-Gusslegierungen

Zollern Normen Mindestwerte Mind. Verwendungszweck/

Marke aus der Zugprobe Hérte Besondere Anwendungsbeispiele
Rpp [Rm |A; |HB
N/mm? | N/mmz | % | 10/1000

bevorzugt fur gleitend beanspruchte Teile, bis 10 m/s
Gleitgeschwindigkeit, mittlere Flachenpressungen
200 450 10 ~150 Spindel- und Druckmuttern, Lager- und FUhrungs-
buchsen, Lagerringe, Schneckenradkranze -
umgossen oder aus Schleuderguss gefertigt

nicht genormter Lager-Gusswerkstoff
bessere Gleiteigenschaften (Si, Pb) ~ GS
~ CuZn37Mn2AI2Ni1SiPb-C  GZ
Zusammensetzung dhnlich CW713R

EN 1982 CC765S CuZn35Mn2Al1Fe1-C maBige Gleiteigenschaften, zah, Druckmuttern
DIN 1709 2.0592 G-CuZn34Al1  GS 170 450 20 110 fur Walzwerke und Spindelpressen mit héherem
USA ~ (86500 GZ 200 500 18 120 Ni-Zusatz auch fur Schiffsaufbauten, Bordgeschirr,
GB HTB1 Propellernaben- und -fligel

statisch beanspruchte Konstruktionsteile, Ventil- und

EN 1982 CC7645 CuZn34Mn3Al2Fe-C Steuerungsteile, Kegel nur bei guter Schmierung

DIN1709 20596 G-CuZn34nl2 g 250 60015 Ix0 fUr Lager, Fohrungsringe, Gleitsteine, Druck- und
USA ~ (86200 GZ 260 620 14 150 2 . S
F U-Z36N3 Ver_stellmuttem t_JE| kleinen Gleitgeschwindigkeiten,
- geringe Notlaufeigenschaften
sehr gut giePbar, gute Meerwasserbestandigkeit, nied-
EN 1982 CC761S CuZn16Si4-C cs 230 400 10 100 rige Permeabilitdt < 1,01, geeignet fUr druckdichte
DIN 1709 G-CuZn15Si4 C7 300 00 8 130 dinnwandige Teile wie Seewasserpumpengehduse und
USA C87500 Armaturen, Wasserkasten, Warmetauscherteile, auch
- Teile fUr Maschinebau, Elektroindustrie und Feinmechanik
EN'1982 CC7625 CuZn25AISMNAFe3-C hoch belastbarer Lagerwerkstoff, nur fir geringe Gleit-
DIN 1709 2.0598 G-CuZn25AI5 A iy L
GS 450 750 8 180 geschwindigkeiten, mapige Gleiteigenschaften, Lager-
USA ~ €86300 . : ;
Gz 480 750 5 190 buchsen in Baumaschinen, wie Baggerarme langsam
GB HTB3 .. > - h
laufende Schneckenradkranze, Gleit- und FGhrungsleisten
F~U-Z19A6
mechanische Eigenschaften nach EN 1982 GS = Sandguss (Werte auch fir Maskenformguss) GZ = Schleuderguss

« E-Modul ~ 90 - 110 KN/mm?

- elektrische Leitfahigkeit ~ 3-8 MS/m
- Dichte ~ 8,1-8,3 kg/dm?
Warmeleitfahigkeit ~ 0,42 W/cm.K
- Wdrmedehnzahl ~18-19.10°¢/K
Permeabilitat <= 1,03 p,
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Kupfer-Nickel-Gusslegierungen

Zollern Normen Mindestwerte Mind. Verwendungszweck/
Marke aus der Zugprobe Harte Besondere Anwendungsbeispiele
Rpo2 | RmM As HB
N/mm? | N/mm? | % 10/1000
EN 1982 CC380H CuNi10Fe1Mn1-C
DIN 17658 2.0815 G-CuNi10 GS 120 280 20 70
USA C96200 Gz 100 280 25 70 sehr gute Bestandigkeit gegen Meerwasser,
F U-N10Fe1M Brackwasser, chloridhaltige Abwésser,
Solelésungen fur Kraftwerke, Raffinerien,
Entsalzungsanlagen chemische Industrie,
EN 1982 CC383H CuNi30FeTMn1NbSi-C Bohrinseln, Erdélgewinnung Armaturen,
DIN 17658 2.0835 G-CuNi30 Ventilteile, Ol- und Wasserkihlkasten
USA C96400 GS 230 440 18 115
F U-N30M1Fe

mechanische Eigenschaften nach EN 1982

» E-Modul ~ 120 - 145 kKN/mm?

- elektrische Leitfahigkeit ~ 2-6 MS/m

- Dichte ~ 8,9 kg/dm?

- Warmeleitfahigkeit ~ 0,30-0,60 W/cm.K
« Wdrmedehnzahl ~ 15-16.10°%/K

- Permeabilitdt < 2 p,

GS = Sandguss (Werte auch fir Maskenformguss) GZ = Schleuderguss

Kupfer-Gusswerkstoffe

Zollern Normen Mindestwerte Mind. Verwendungszweck/
Marke aus der Zugprobe Harte Besondere Anwendungsbeispiele
RPO,Z Rm As HB
N/mm? | N/mm? | % 10/1000
EN 1982 CC140C CuCr1-C Elektrische Leitfahigkeit > 45 MS/m
DIN 17665 21292 G-CuCr F35 Warmeleitfahigkeit 3,14 W/cm.K
USA ~ (C81500 GS 200 300 10 95 wie WKG, jedoch hdhere VerschleiBfestigkeit
GB CCl-\wWP auch fur Schweiffzangen, Elektrodenhalter,
F U-Cr0,82r

Spannbacken bei WiderstandsschweiBanlagen

mechanische Eigenschaften nach EN 1982

» E-Modul ~ 100 kN/mm?

- Dichte ~ 8,9 kg/dm?

» Wdrmedehnzahl ~17.10¢/K
« Permeabilitdt < 1,01 p,

GS = Sandguss (Werte auch fir Maskenformguss)




Kupfer-Aluminium-Gusslegierungen
(genormt)

Zollern
Marke

Normen

Mindestwerte
aus der Zugprobe

Verwendungszweck/
Besondere Anwendungsbeispiele

Rpo 2
N/mm2 | N/mm? 10/1000
niedrige Permeabilitat < 1,01 auch
bestandig gegen verdinnte Schwefelsdure
GS 120 340 15 80 Gussstucke fur die chemische und
EN 1982 CC330G CuAId-C Gz 160 450 15 100 Nahrungsmittelindustrie, wie Forder-
schnecken, Dosierteller, Knetarme,
Beizgestelle und -haken
EN 1982 CC331G CUAIOFe2-C g_eringe Temperatprabhéngigkeit der )
DIN 1714 20940 C-CUAIOFe Elgenschaftlen zwischen -200__und +200°C,
USA ~ C95200 GS 180 500 18 100 gute Korr95|onbest. Schaufelrade[,
CB AB1 GZ 200 550 18 130 Pumpenrdder, Armaturen, Kegelrader
F -~ U-A10Fe Seewasseranwendungen wenn
Al < 8,2+0,5Ni (%)
meerwasserbestandige Kupfer-
EN 1982 CC332G CuAl10Ni3Fe2-C GS 180 500 18 100 Alyminiumbronzen, keine Gefahr der
DIN1714 20970 G-CUAIONi  GZ 220 550 20 120 spannungsrisskorrosion, als Lagerwerkstoff
fur hohen Belastungen und langsamen
Gleitgeschwindigkeiten < 1 m/s
= | gute Schmierung erforderlich
EN 1982 CC333G CuAl10Fe5Ni5-C gute Schweifbarkeit, auch
DIN 1714 2.0975 G-CUuAI10Ni cs 250 600 13 140 Verbundkonstruktionen, mit steigendem
USA ~ €95500, ~ C95800 cz 280 650 13 150 Aluminiumgehalt verschleifester, kavitations-
GB ~ AB2 besténdiger, aber auch weniger Dehnung
F U-AT0N . . .
Laufrdder, Pumpengehduse und -fligel,
Schiffspropeller, Schiffsaufbauten,
) Bordgeschirre, Turbinenrdder, Heidampf-
EN 1982 CC334G CUAITTFe6Ni6-C .o 5o 680 5 170 armaturen, Motorenteile, Rihrer, Beizhaken,
DIN 1714 2.0980 G-CUAIINI - > 3o/ 750 5 185 Knetarme fir die chemische Industrie,
USA ~ €95500 Warmetauscher, Schneckenrader,
Kniehebellager, Gleit- und Drucksticke,
| Verschleifteile
EBG 9 - sehr gut schweifibar
WL 2.0968 G-CUAI9Ni7 GS 230 510 8 130 L
ZOLLERN Schleuderguss ~ GZ 230 550 10 140 EBG - am haufigsten angewandt, sefr gute
Kombination aus Festigkeit und Zahigkeit
MEBG, AMB3
bei Sonderanforderungen im Schiffbau
niedrige Permeabilitdt < 1,02 bzw < 1,05
GS 180 440 18 105 .. . .
DIN 1714 2.0962 G-CuAl8Mn Cz 200 500 18 105 VBG - hdchste VerschleiBfestigkeit und

Belastbarkeit

mechanische Eigenschaften nach EN 1982, bzw. WL 2.0968 und DIN 1724 - 2.0962

= E-Modul ~ 90 - 125 kN/mm?

- elektrische Leitfahigkeit ~ 2-9 MS/m

- Dichte ~ 7,5-7,6 kg/dm?

- Warmeleitfahigkeit ~ 0,34-1,13 W/cm.K

« Warmedehnzahl ~ 14-18 . 10°5/K
- Permeabilitat < 1,01 bis < 1,9,

GS = Sandguss (Werte auch fir Maskenformguss) GZ = Schleuderguss
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Kupfer-Aluminium-Gusslegierungen
(nicht genormt)

Zollern Hinweise Mindestwerte Mind. Verwendungszweck/

Marke aus der Zugprobe Harte Besondere Anwendungsbeispiele
Rpolz Rm AS HB
N/mm? | Nfmm2 | % 10/1000

Al-Gehalt > 13% 260-300 Tiefziehwerkzeuge fir Umformung von Titan,
Zugprobe meist nicht maglich cs 450- 500- 0,5- 300-340 Hastelloy und austenitischem Stahl, geringer
nur die Harte wird garantiert 600 650 1,5 Reibungskoeffizient, kein Verschweifen
. 340-380 - ) )
sehr sprode Profilier- und Richtrollen, Biegewerkzeuge
fUr gleitend beanspruchte Teile,
Gleitwerkstoff, dhnlichwie ~ GS 140 440 11 105 g:zlctzg'lire“”G%e‘ftrlfsl;‘gsg“cshIg;zlnrifﬁgrrﬁder
Schmiedewerkstoff 2.0960 Gz 180 540 12 110 . t P !
FOhrungsschienen,
auch fir Kaltetechnik geeignet
fUr gleitend beanspruchte Teile, MoS-
Schmierung erforderlich, Schneckenrdder,
Gleitwerkstoff, dhnlich wie GS 220 490 8 130 Cleitsteine, Bichsen, Lager mit stofartiger,
Schmiedewerkstoff 2.0936 (CW306G)  GZ 250 590 12 130 schwingender Beanspruchung
auch fir hohere Temparaturen wie Rollgange
von Stranggussanlagen, GiePereimaschinen
mechanische Eigenschaften nach EN 1982, bzw. WL 2.0968 und DIN 1724 - 2.0962 GS = Sandguss (Werte auch fir Maskenformguss) GZ = Schleuderguss
= E-Modul ~ 105 - 115 KN/mm?
- elektrische Leitfdhigkeit ~ 3-6 MS/m (SMBG, AMBQ)
- Dichte ~ 7,6 kg/dm*® TZB ~ 7,2 kg/dm?
- Warmeleitfahigkeit ~ 0,45 W/cm.K (SMBG, AMBGQ)
- Warmedehnzahl ~15-18.10°%/K (SMBG, AMBG)
Bei Sand- und Maskenformguss werden die mecha- Die in diesem Dokument enthaltenen Informationen
nischen Eigenschaften aus getrennt gegossenen dienen ausschlieBlich allgemeinen Informations-
Probestaben ermittelt, bei Schleuderguss (nur zwecken und alle Angaben erfolgen ohne Gewdhr.
Kupferlegierungen) direkt aus dem Gussstuck, Sie sind unverbindlich und stellen insbesondere kein
dabei gelten die genannten Werte nur fir bindendes Vertragsangebot unsererseits dar.
Wandstarken bis 50 mm. FUr alle unsere Lieferungen und Leistungen gelten

unsere Allgemeinen Verkaufsbedingungen.




ZOLLERN-Gruppe
Produktbereiche

Metalle und Formgebung

Feingussteile Sandgussteile

- Turbinen Komponenten
« Leit- und Laufschaufeln /
Turbinendeckbander /
Hitzeschilder

N, - Strukturbauteile
= Gasturbinen / Luftfahrt /

Motorenbau / Wehrtechnik / : Sand.guss
Medizintechnik / + Croningquss /
Maschinenbau Maskenformguss
y * Automotive * 39 ' « Keramikformquss
i « Turbinenrdder / . h‘H J . Strangguss
[] Ladedruckregler / — g
Schaufeln / Pins / e - ¥ * Schleuderguss
f o T
(L Planetentréger * L

- Implantate "‘?} 7 \___k/
« Knie (Femur, Tibia) / HUfte (((&E‘

— - Legierungen

- Nickel Basis Superlegierungen

Schmiedeteile Spezialprofile und Fertigteile

A T

» Schmiedesticke

aus Reinstkupfer, - Spezialprofile,
Kupferlegierungen Coils, Stabe

- Halbzeuge, Flachstdbe, - Kundenspezifische
Rundstab Fertigteile

« Gesenkschmiedeteile
- Ringe, nahtlos gewalzt

ProfilausfUhrungen
warmgewalzt,

./' . X « Buchsen, nahtlos kaltgewalzt,
; geschmiedet kaltgezogen,
‘( » Einzelsticke, Kleinserien, induktivgehdrtet
Grof3serien
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Antriebstechnik und Automation

Getriebe Winden
- Fahrgetriebe ' 3
- Drehwerksgetriebe ﬁ
1

- Seilwindeneinschub- c HU?WMQEH
etriebe - Freifallwinden
9 - Zugwinden

- Industriegetriebe

Rettungsbootwinden

SR . .
= Tunnelbghrantrlebg . N - Windensysteme
-~ « Zuckermihlengetriebe o . ‘f‘?‘ . Sailwindeneinschub-
* Elektrische ,4:::? a ‘f -l getriebe
S Antriebssysteme i -
- Condition Monitoring S =j
] f l-‘..£ - =

Elektromotoren Automation, Sonderanlagen

- Lineareinheiten, Linearmodule,
Portalachsen, Portaleinheit

+ Teleskopachsen

» Drehmodule, Drehtische

- Linienportale, Flachenportale

* Torquemotoren - Roboterverfahrachsen,

Bausdtze Vorrichtungsachsen

- Synchronmotor - Geschossheber und Hubsdulen
Bausatze « Schnellférderer

+ Synchronmotor « Framing Spannrahmenhandling /
Baugruppen Overhead-Systeme

» Speichersysteme
+ Komplett-Systeme
mit Stahlbau und Steuerung
« Sonderldsungen
- Greifer

Hydrostatische Lagersysteme Rundtischsysteme und Service

Hydrostatische Spindeln - Hydrostatische

“"_ . & . . o
o g ,lf, Rundt|sch§, hydrostatisch Rundtische
:x.g } - Hydrostatische Lager i
i,. . ! d - Aerostatische
- Hydrostatische FUhrungen i
Rundtische
+ Lagersegmente - Walzgelagerte
fUr Rundtische Rundtische
« Prif-und Rundtische Riickle
Sonderanwendungen Eimeldingen ,

Hydraulik-Aggregate
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Italien und Stdeuropa
Niederlande und Nordeuropa
USA

Indien und Sudost-Asien
Taiwan

h Werke

Deutschland
Portugal
Rumadnien
Slowenien
China

9 Servicepartner

Australien
Brasilien
Chile
Griechenland
Grofbritannien
Kuwait
Singapur
Sidafrika
Thailand
Dubai

USA
Vietnam

- ZOLLERN-Produkte -

ZOLLERN GmbH & Co. KG

Hitzkofer Straf3e 1

72517 Sigmaringendorf-Laucherthal
Deutschland

T +49757170-0

F +49757170-602
zgm@zollern.com
www.zollern.com




