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Randzone: 
Ferrit 

Übergangszone: 
Ferrit und Perlit 

Kemzone: 
Perlit und Temperkohle 



Weißer Temperguß: 
Bewährt, wirtschaftlich und leistungsstark 

• Hohe Zähigkeit, 

• problemlose 
Schweißbarkeit, 

• gute Bearbeitbarkeit, 

• große Freizügigkeit in der 
Bauteilgestaltung 
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sind die wichtigsten mechanisch/tech­
nologischen Eigenschaften von Weißem 
Temperguß. Diese Werkstoffgruppe läßt 
sich hervorragend zu dünnwandigen, 
komplex gestalteten Bauteilen vergie­
ßen, die sich durch glatte Oberflächen, 
hohe Konturenschärfe sowie enge 
Eigenschafts- und Maßtoieranzen aus­
zeichnen. Daherwird Weißer lernperguß 
in vielen Zweigen der Investitions- und 
Konsumgüterindustrie vielfältig einge­
setzt. Aus wirtschaftlichen und/oder 
technischen Gründen ist zusätzlich ein 
großes Anwendungspotential gegeben. 

Weißer Temperguß, das ist nicht nur eine 
vielseitige und leistungsstarke Werk­
stoffgruppe, sondern ist gleichzeitig 
auch die Gießereitechnologie mit all' 
ihren Vorteilen. Das Gießen bietet dem 
Konstrukteur eine besonders große 
Freizügigkeit hinsichtlich der Gestaltung 
seiner Werkstücke. Bauteile aus Wei­
ßem lernperguß können daher optimal 
den anwendungstechnischen Erforder­
nissen angepaßt werden. Die Werk­
stückeigenschaften sind in allen Bean­
spruchungsrichtungen gleich, sie wer­
den nicht durch Texturen beeinflußt. 

Oben links und rechts: Werkstücke aus 
Weißem remperguß zeichnen sich durch 
geringe Wanddicken, hohe Maßgenauig­
keit und saubere, glatte Oberflächen aus. 
Die notwendige spanende Bearbeitung 
ist nur minimal, häufig erübrigt sie sich 
sogar. Es können funktionsfertige Ober­
flächen gegossen werden, wie beispiels­
weise verschiedene Verzahnungsfor­
men, Gewinde, Rasten und sonstige 
Sonderformen. 

..,.. Parallelogrammsteg (links) und Werk­
zeugträger (rechts) aus Schweißbarem 
Weißen remperguß GrW-S 38-12; Größt­
maß: 380 mm, Stückgewicht: 1,5 kg bzw. 
4,1 kg 



Große Anwendungsvielfalt 
Aus seinen kennzeichnenden Eigen­
schaften Zähigkeit und Schweißbarkeit 
leiten sich zahlreiche Anwendungsmög­
lichkeiten für Weißen remperguß (GTW) 
ab. So beispielsweise für Bauteile, die 
hohen dynamischen Beanspruchungen 
- schwingend oder stoßartig - ohne 
Bruch widerstehen müssen. Hierzu zäh­
len unter anderem Fahrwerks- und Len­
kungsteile für Kraftfahrzeuge wie auch 
Stell- und Befestigungselemente für den 
Schalungsbau, die sehr rauh gehand­
habt werden. 

Zwingend notwendig ist die Duktilitätvon 
Weißem remperguß auch dann, wenn 
konstruktiv bedingt ein Verformen in 
kaltem Zustand vorgenommen werden 
muß. Dies ist beispielsweise bei Ketten­
gliedern und anderen Teilen. mit ange­
gossenen Nieten sowie bei Karabiner­
haken, die zum Teil mehrfach verformt 
werden müssen, erforderlich. 

• Bauteile vorwiegend aus GTW-S 38-12 
für unterschiedliche Einsatzgebiete; o.li.: 
für Abgasanlage eines Großdieselmo­
tors, o. re.: Federauflage für Lkw-Fahr­
werk, u.li. : Anhängerkupplung für Wohn­
wagen, u. re.: Verbinder für Betonscha­
lungen. 

Bild oben rechts: Fittings aus Weißem 
Temp_erguß - verzinkt oder "schwarz" -
werden wegen ihrer Korrosionbestän­
digkeit für Gas- und Wasserinstal/ati­
onen, im Maschinen- und Fahrzeugbau 
erfolgreich verwendet. 

Teile aus verschiedenen Sorten GTW für 
den landwirtschaftlichen und allgemei­
nen Maschinenbau mit Stückgewichten 
v.on 45 g bis 1,5 kg ..,.. 

Bei Beachtung derwerkstoffabhängigen 
Voraussetzungen ist Weißer Temperguß 
problemlos schweißbar, die Verbindun­
gen sind ebenso zuverlässig wie hoch 
beanspruchbar. Dies ist der Grund für 
seine häufige Anwendung in Guß­
schweißkonstruktionen in vielen Berei­
chen der modernen Technik. Tamper­
gußteile werden sowohl untereinander 
als auch mit Stahlblech verschweißt. 

Von Fittings, Armaturen und anderen 
drÜckbeaufschlagten Bauteilen werden 
außer entsprechenden mechanischen 
Eigenschatten Druckdichtheit und Kor­
rosionsbeständigkalt verlangt, mitunter 
auch Zähigkeit bei niedrigen Tempera­
turen- mit GTW realisierbar. 

Die thermischen, elektrischen und 
magnetischen Eigenschaften begrün­
den den Einsatz von Weißem remperguß 
unter anderem in der Elektroindustrie. 
Beispielsweise sind die tragenden Ele­
mente von Hochspannungs-Freileitun-

gen extremen Temperaturschwankun­
gen ausgesetzt, sie erfüllen zuverlässig 
ihre Funktion auch bei starken Windkräf­
ten, Eis- und Schneelasten. 

Schalt-, Steuer- und Getriebeelemente 
im Maschinen- und Landmaschinenbau 
sowie Beschläge und Teile für Schlösser 
werden vielfach in Weißem remperguß 
ausgeführt. Die gute Vergießbarkelt und 
die Möglichkeit, dünnwandige Kon­
struktionen mit hohem Komplizierthalts­
grad konturentrau herzustellen, sind 
werkstoffspezifische Vorzüge, die in die­
sem Zusammenhang zu erwähnen sind. 

Die Vielfalt seiner für die Anwendung 
wichtigen Eigenschaften macht Weißen 
Temperguß für hochbeanspruchte Si­
cherheitsteile zu einem anerkannten 
Werkstoff. Dies ist auch ein Grund dafür, 
daß Werkstücke, die früher nach ande­
ren Verfahren oder aus anderen Werk­
stoffen hergestellt wurden, durch Tem­
perguß substituiert werden. 
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Qualitätsbestimmende 
Wärmebehandlung 
Einer der wichtigsten Fertigungsschritte 
beim Herstellen von Weißem Temperguß 
ist das Wärmebehandeln, das soge­
nannte Tempern. Damit wird die Art des 
Gefüges und davon abhängig die 
mechanisch/ technologischen Eigen­
schaften, das heißt die unterschiedli­
chen Werkstoffsorten, mit großer Ge­
nauigkeit und hoher Gleichmäßigkeit 
eingestellt. Durch die Weiterentwicklung 
der Glühtechnik- früherwurde das Erz-, 
heute das Gastempern angewendet -
werden sehr enge Teleranzen der Eigen­
schaften erreicht. 

Das Wärmebehandeln wird bei etwa 
1050°C vorgenommen und erfolgt in 
oxidierender Ofenatmosphäre. Dabei 
reagiert der darin enthaltene Sauerstoff 
mit dem Kohlenstoff in der Randschicht 
der Gußstücke, sie werden entkohlt. Auf­
grund des entstehenden Konzentra­
tionsgefälles diffundiert der Kohlenstoff 
vom Werkstückinneren nach außen, was 
zu einem wanddickenabhängigen Ge­
füge führt : Dünne Querschnitte sind 
temperkohlefrei und ferritisch bezie­
hungsweise ferritisch-perlitisch, dicke 
Querschnitte haben eine ferritische 
Randzone, einen ferritisch-perlitischen 
Übergangsbereich und eine perlitische 
Kernzone, wobei der Anteil an Temper­
kohle vom Übergangsbereich zur Kern­
zone zunimmt. 

Die Länge der Haltezeit auf Glühtempe­
ratur richtet sich nach dem angestrebten 
Entkohlungsgrad und der Wanddicke 
der Gußstücke. 
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Bauteile aus GTW-S 38-12 für den Kfz.- und allgemeinen Maschinenbau, Stück­
gewichte bis 5,6 kg; der Messerkopf für eine landwirtschaftliche Maschine (unten) 
ist 480 mm lang und wiegt 1,3 kg. 

Zwei Querlenker aus GTW-S 38-12 für Nutzfahrzeuge; größte Abmessung: rund 
380 mm, mittleres Stückgewicht: 5,9 kg 



Werkstoffsorten 
Weißer Temperguß (GTW) ist in DIN 1692 
genormt. Darüber hinaus werden auch 
Sorten mit noch höherer Festigkeit her­
gestellt. Die Ziffern hinter dem Kurzzei­
chen GTW kennzeichnen Mindestwerte 
für die Zugfestigkeit in daN/mm2 und die 
Bruchdehnung in %, gemessen an Pro­
bestäben. Die Werte gelten für 6 mm 
Wanddicke. ln geringeren Wanddicken 
nehmen bei abnehmenden Festigkeits­
die Zähigkeitseigenschatten zu, bei grö­
ßeren Wanddicken ist das Verhältnis 
umgekehrt. 

GTW-35-04 

Dieser kostengünstige Werkstoffwird für 
normal beanspruchte Teile verwendet, 
die eine größere Streubreite der mecha­
nisch/ technologischen Eigenschaften 
erlauben. 

GTW-40-05 

Als Standardwerkstoff des entkohlend 
geglühten Tempergusses ist diese Sorte 
besonders für · dünnwandige Werk­
stücke geeignet, die gute Zähigkeits­
eigenschatten haben müssen. GTW-
40-05 ist bedingt schweißbar. 

GTW-45-07 

Eine zusätzliche Wärmebehandlung 
nach dem Tempern verbessert und ver­
gleichmäßigt die Festigkeits- und Zähig­
keitseigenschatten und führt zu einer 
körnigen Ausbildung des Zementits im 
Perlit; dies beeinflußt günstig die Zer­
spanungseigenschatten. Die Schweiß­
eignung entspricht der von GTW-40-05. 

Doppelgriff (1,6 kg) und Steuerhebel 
(310 mm lang) aus GTW-40-05 

GTW-S 38-12 

Diese Sorte ist als "der" schweißbare 
Temperguß bekannt. Die chemische 
Zusammensetzung und das stark ent­
kohlende Glühen sind auf optimale 
Schweißeignung ausgerichtet. Im 
Schweißquerschnitt in Wanddicken bis 
8 mm wird der Kohlenstoffgehalt auf 
unter 0,3 % abgesenkt, so daß ein Wär­
mebehandeln nach dem Schweißen 
nicht erforderlich ist. Die Schweißverbin­
dung ist zäh und die Härte bleibt unter 
250 HB 30. Mit allen Schweißverfahren 
werden Fertigungs- und Konstruktions­
schweißungen der höchsten Güteklasse 
erreicht. 

Wie bei allen metallischen Werkstoffen 
nehmen auch bei Weißem Temperguß 
die statischen Festigkeitseigenschatten 
mit fallender Temperatur zu. Von beson­
derer Bedeutung ist jedoch, daß im 
Gegensatz zu allen anderen Werkstoffen 
bei GTW die Zähigkeitseigenschatten 
nur allmählich abnehmen. Es tritt kein 
gefährlicher Steilabfall beispielsweise 
der Kerbschlagarbeit auf. 

Neben den mechanischen Eigenschaf­
ten Festigkeit und Dehnung sind vor 
allem Bearbeitbarkeit und Schweißeig­
nung wichtige Kriterien für die Wahl der 
bestgeeigneten Tempergußsorte. Das 
Bild unten zeigt die qualitative Gegen­
überstellung dieser Eigenschaften. 

GTW-36.04 GTW-S 38-12 GTW-40.05 GTW-46-07 

Einbaufertige Klemmelemente aus GTW-S 38-12 für Treppenstufen; sie sind preis­
werter und haben ein wesentlich besseres Design als eine Schweißkonstruktion 
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Kleinteile ab 5 Gramm aus verschiedenen GTW-Sorten; besondere Merk­
male: preiswert, bruchfest, konturenschart und dünnwandig 

Verbindungsplatte aus GTW-S 38-12 für ein Nutz­
fahrzeug, Gewicht: 12 kg 

Günstige Bearbeitbarkeit 
Weißer Temperguß läßt sich im Vergleich 
zu Stählen ausgezeichnet bearbeiten. 
Die _im stahlähnlichen Grundgefüge _ 
Fernt und/oder Perlit - eingelagerten 
Mangansulfide und Temperkohle bewir­
ken kurzbrüchige Fließspäne, die sich 
problemlos abführen lassen. Die Tem­
perkohle verringert außerdem die Rei­
bung zwischen Werkstück und Werk­
zeug und unterbricht den metallischen 
Grundwerkstoff, was niedrige Schnitt­
kräfte bewirkt. 

Aufgrund der sorgfältigen Wärmebe­
handlung werden sehr enge Streube­
reiche der H~rte erreicht. Dies erlaubt 
~.as '?Ptimiere_n der Schnittbedingungen 
fur Wirtschaftliches Bearbeiten. 

Korrosionsbeständigkeit 

F ßteile aus remperguß werden in ormgu . F . . 
beträchtlichem Umfa~g Im relen elnge-

tzt 0 bei hat sich d1eser Werkstoff als 
se . a . .. b k 

h "derstandsfählg gegenu er or-se r Wl . fl .. . 
. fördernden E1n ussen erw1esen, 

ros1ons .. b d At 
zum Beispiel gegenu er er mo-

sphäre. 

I . 1 Fällen kann auf besondere n v1e en . 
Maßnahmen zum Korrosionsschutz ver-
zichtet werden. Falls solche dennoch 

tw d·1g sein sollten, stehen Schutz-no en · . . 
.. b .. e auf metallischer oder nlcht-
u erzug " rt·· . 

t II. eher Basis zur ve ugung, w1e 
me a 1s . k G 1 . 
beispielsweise Feuerverzm en, a vam-
. Lackanstriche oder Kunststoff-Sieren, 

überzüge. 

.& Pedal für Gabelstapler und Betäti­
gungshebel für Lüftungsanlage, beide 
aus GTW-40-05; das Pedal hat bei einer 
Länge von 300 mm ein Gewicht von nur 
1,1 kg. 

<1111 Bauteile aus GTW-$ 38-12 oder " nor­
malem" Weißem remperguß für den all­
gemeinen Maschinenbau; das Gehäuse 
links oben hat die Außenabmessungen 
260 ·160 ·140 mm, der Hebel im Vorder­
grund eine Länge von 600 mm. 

Mit Kunststoff überzogene Halter für Laborgeräte, Werkstoff: 
GTW-40-05; unten: mit Gewindebohrungen versehen und 
fertig montiert 

Überwiegend verwendungsfertig gegossene Bauteile mit einer im 
Verhältnis zum Querschnitt recht gtoßen Länge (max. 160 mm}, 
Werkstoff: GTW-40-05 
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Beim Zusammenbau werden diese Teile für Karabinerhaken teilweise kalt verformt, 
was mit GTW-40-05 problemlos möglich ist; im Vordergrund: zwei fertig montierte 
und vernickelte Haken. 

Zweiteilige, aus GTW-40-05 verwendungsfertig gegossene Verschalu.ngsklammer, 
feuerverzinkt; Gesamtabmessungen: 185 ·170 · 30 mm, Gesamtgewicht: 2,8 kg 

Wirtschaftlichkeit 
ln Weißem Temperguß zu denken und zu 
konstruieren· lohnt sich, wie die Ferti­
gungsbeispiele in diesem Bericht zei­
gen. Denn es ist davon auszugehen, daß 
sie im Vergleich zu möglichen Alternati­
ven die wirtschaftliche Version darstel­
len, wenn nicht gar GTW aus bestimmten 
Gründen zwingend notwendig ist. 

Aufgrund seiner optimierten Herstel­
lungstechnik ist Weißer Temperguß ein 
besonders hochwertiger Werkstoff. Die 
Kombination seiner Eigenschaften und 
die Möglichkeiten moderner, ausgefeil­
ter Gießtechnik führen zu zahlreichen 
technisch/wirtschaftlichen Vorteilen: 

• Enge Maßtoieranzen verringern den 
Bearbeitungsaufwand oder lassen ihn 
gar gänzlich entfallen. 

• Günstige und vor allem gleichmäßige 
Bearbeitbarkeit ist gegeben. 

• Integriertes Herstellen kompliziert 
gestalteter Werkstücke .. aus einem 
Guß" macht Einzelteilbearbeitung und 
anschließendes Fügen überflüssig. 

• Enge Eigenschaftstoleranzen bringen 
gleichmäßige Beanspruchbarkeil und 
verringern die sonst notwendigen 
Sicherheitszusch läge. 

Ein unter allen technischen und wirt­
schaftlichen Gesichtspunkten optimal 
gestaltetes Werkstück aus Weißem Tem­
perguß setzt den intensiven Kontakt zwi­
schen Konstrukteur beziehungsweise 
Anwender und Tempergießer voraus: 
hier die konstruktiven und anwendungs­
technischen Forderungen, dort die ferti­
gungstechnischen Möglichkeiten mit 
einem Minimum an Fertigungsaufwand. 

Hochbeanspruchtes Maschinenteil in der früheren Stahl­
schweißkonstruktion (links) und der heutigen Gußkonstruktion 
aus GTW-S 38-12 (rechts), die preiswerter, stärker belastbar, 
betriebssicherer und mit weiteren Funktionen versehen ist. 

Einteilig gegossener Verteiler für einen Heizkessel, Werkstoff ­
auch für die Überwurfmutter - GTW-40-05; im Vergleich zur 
früher Bleiligen Montagekonstruktion wird ein erheblicher 
Kostenvorteil erzielt und das Gewicht nahezu halbiert. 

7 


