






Bild 3: Im kalten Zustand extrem verformte Fittings aus GTW-
40-05, es ist keinerlei Anriß entstanden. 

Bild 4: Hufeisen aus GTW-40-05 werden durch Kaltverformen exakt an 
den Pferdehuf angepaßt. 

MitderWärmebehandlung findet gleich­
zeitig ein Entkohlen des Rohgusses 
statt, was zu einem wanddickenabhän­
gigen Gefüge führt. Wie Bild 1 zeigt, sind 
dünne Querschnitte sowie die Randzo­
ne dickwandiger Bereiche ferritisch und 
frei von Temperkohle. Mit zunehmender 
Wanddicke steigt der Anteil an Perlit in 
der ferritisch/perlitischen Übergangs­
zone, und es tritt zunehmend Tamper­
kohle auf. Dickwandige Bereiche haben 
im Kern ein perlitisches Gefüge mitTem­
perkohle. 

Der Einfluß derWanddicke wird bei den 
genormten Angaben in Tabelle 1 durch 
Verwendung von Zugproben unter­
schiedlichen Durchmessers berück­
sichtigt. Bei der Ermittlung der mechani­
schen Eigenschaften wird dieser ent­
sprechend der mittleren oder maßge­
benden Wanddicke des Gußstücks aus­
gewählt. 

Die Wanddickenabhängigkeit läßt sich 
gezielt nutzen, denn sie ermöglicht das 
Einstellen unterschiedlicher Eigen­
schaften in ein und demselben BauteiL 
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So ist es zum Beispiel möglich, ein Werk­
stück aus GTW-55-04 (mit hohem Koh­
lenstoffgehalt in dickeren Gußstückbe­
reichen) mit einer schweißbaren Zone in 
dünnen Wanddicken (Kohlenstoffgehalt 
< 0,3 %) zu versehen, was GTW-S 38-12 
entsprechen würde. 

Tabelle 2 nennt Anhaltswerte für nicht in 
der Norm aufgeführte Eigenschaften. 

Die Zähigkeit von Weißem Temperguß 
verhindert, daß bei Überbeanspru­
chung ein Sprödbruch entsteht. Teile 
aus diesem Werkstoff lassen sich, ohne 
zu reißen oder zu brechen, kalt verfor­
men und vernieten, wofür Bild 2 Bei-

spiele zeigt. Es entstehen so form- und/ 
oder kraftschlüssige Verbindungen zwi­
schen gleichen oder unterschiedlichen 
Teilen. 

Einfluß höherer Temperaturen 

Weißer Temperguß wird auch bei höhe­
ren Temperaturen erfolgreich einge­
setzt. Die gute Warm- und Zeitstandfe­
stigkeit hat sich zum Beispiel in Abgas­
systemen von Verbrennungsmotoren 
ausgezeichnet bewährt, Bild 6. 

Die Tabelle 3 gibt Hinweise für die Tem­
peraturabhängigkeit der 0,2 %-Dehn­
grenze. 

Tabelle 3: 0,2 %-Dehngrenze von Weißem Temperguß bei erhöhten Temperaturen •) 

•) Nach AD-Merkblatt W 3.5, Entwurf 1982 

• Bild 5: Temperaturbeaufschlagte Bauteile aus GTW-S 
38-12 für lndustrieofen-Brenner; Gewicht: rd. 630 g 

..,. Bild 6: Aus miteinander verschweißten Standardbau­
teilen - Krümmern aus GTW-S 38-12 und Stahlrohren -
werden Dieselmotor-Abgassammler beliebiger Form 
kostengünstig hergestellt. 



Einfluß niedriger Temperaturen 

Bauteile aus Weißem Temperguß wer­
den erfolgreich bei klimatisch beding­
ten Minustemperaturen eingesetzt, wo­
bei bis zu - 60°C auftreten können. 
Beispiele sind tragende Elemente von 
Kraftfahrzeugen, Armaturen von elektri­
schen Hochspannungs-Freileitungen 
und Bauteile für den Gerüstbau. 

Die Festigkeitseigenschaften von Wei­
ßem Temperguß nehmen mit fallender 
Temperatur zu, wie dies in Bild 8, links, 
für den ferritischen GTW-S 38-12 und 
den perlitischen GTW-45-07 dargestellt 
ist. Am Beispiel der Bruchdehnung in 
Bild 8, rechts, wird verdeutlicht, daß die 
Zähigkeitseigenschatten mit sinkender 
Temperatur nur allmählich abnehmen, 
es tritt kein Steilabfall auf. Die gleiche 
Tendenz haben auch die Werte für die 
Kerbschlagarbeit und die Bruchein­
schnürung. - Die Zähigkeitseigenschat­
ten bei niedrigen Temperaturen können 
über die chemische Zusammensetzung 
beeinflußt werden. 

Bild 7: Fertig montierte Pkw-Anhängerkupplung mit einem Gehäuse und einem untenlie­
genden Verriegelungsstück aus GTW-45-07 

Bild 9: Tragende Verbindung für den Gerüstbau, Einzelteile (links) aus GTW-S 38-12, rechts: montierter Zustand; die Traghülse wird mit 
dem Stützrohr, die Klaue mit dem Tragrohr verschweißt. 
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Bild 10: Treppe mit Mittelsäu/enklemmstück, ausschließlich tragen sie die Treppenstufen; wegen des günstigen Zähigkeitsverhaltens von 
Weißem remperguß wird diese Bauweise auch im Freien eingesetzt. Die Klemmstücke (rechts) bestehen aus zwei identischen Teilen aus 
GTW-S 38-12, die miteinander verschweißt werden. 

Schwingfestigkeit 
Entsprechend seinen mechanischen Ei­
genschaften unter statischen und dyna­
mischen Beanspruchungen wird Wei­
ßer Temperguß vielseitig für dauerfest 
zu bemessende Konstruktionen einge­
setzt, wie zum Beispiel für radtragende 
Teile im Pkw-Bau, Bilder 11 und 12. 

Das Verhältnis von Dauerfestigkeit zu 
Zugfestigkeit beträgt bei Weißem Tem­
perguß etwa 0,25 bis 0,40, wobei die 
Werte in der Reihenfolge Zug-Druck-, 
Torsions-, Plan biege- und Umlaufbiege­
festigkeit ansteigen. 
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Bild 11: Achsschenkel 
aus GTW-S 38-12 mit 
einem Stückgewicht 
von 0,9 beziehungs­
weise 1, 7 kg für einen 
Sportwagen; diese 
hochbeanspruchten 
Sicherheitsbauteile 
müssen sämtlichen 
Fahrkräften zuver­
lässig standhalten. 

Bild 12: Hinterachs-Schräglenker für einen Pkw der oberen 
Leistungsklasse mit einem Radträger aus GTW-S 38-12 
(oben), der an eine Stahlblechschale angeschweißt wird. 



Physikalische Eigenschaften 

Werkstoffsorte 

GlW-838-12 I GlW-40-05 l GlW-45-07 
J 

GlW-55-04 

Dlal1te (2o~ (g/cmS) 7/1 7,311 

8pezJIIeche Wlrme (10 ble 100VC) (J/(g· K)] 0,46 bis 0,50 

Wlnneleltflhlgkelt (10 bi8100CC) lW/(om·K)] 0,42 bis 0,63 

~(20ble400VC) (lan/(m. I()] 10 bls12 

Eleldrtlcher Wideretlind (20ac) [/l· mrnl/m)J 0,3 bis 0,4 

MIQitlllohe Induktion bll einer Feld8tlrke von 2) 3) 

2&Aicm (T) 1,15 bis 0,75 
&OA/cm 1,25 bis 0,95 

100Aicm 1,35 bls1,1 

~ (T) 1,6 blaS 

Mlgnallche Koerzlllvlaaft41 (Aiom) 0,6 bis 0,75 

....... Permelbllllt IT·miAJ 1,9 bis 0,9 
(ltlrbr entkohlt) (aohwloher entkohlt) 

1) Abhängig vom Entkohlungsgrad 
2) Für vorwiegend ferritisches Gefüge 

Bild 13: Fertig bearbeitetes Gaszähler-An­
schlußstück (ON 25) aus G TW-40-05, Ansicht 
und Schnitt; die Innenkonturen müssen 
besondere Anforderungen an die Maßge­
nauigkeit und Oberflächengüte erfüllen. ~ 

Bild 14: Teile fürden Gerüst- und Schalungs­
bau, teilweise mit verwendungsfertig gegos­
senen Gewinden; die jeweilige Werkstoff­
sorte ist beanspruchungsabhängig, sie reicht 
vom GTW-40-05 bis zum GTW-55-04. ~ 

3) Für perlitisches Gefüge 4) Zunehmend mit steigendem Gehalt an 
gebundenem Kohlenstoff 
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Verschleißbeständigkeit 
Ein besonderer technischer und Wirt­
schaftlicherVorteil von Weißem lemper­
guß ist seine Härtbarkeit. Mit den ver­
schiedenen Härteverfahren - angepaßt 
an den Werkstoff - lassen sich die me­
chanisch-technologischen Eigenschaf­
ten in weiten Grenzen verändern. Hier­
bei spielen die betrieblichen Anforde­
rungen eine Rolle. 

Bei der Wahl des Härteverfahrens ist zu 
berücksichtigen, daß Weißer lemper­
guß ein von derWanddicke abhängiges 
Gefüge mit von außen nach innen zu­
nehmendem Kohlenstoffgehalt hat. Für 
die kohlenstoffarme Randschicht mit 
ferritischem Gefüge kann daher nur ein 
thermochemisches Verfahren ange­
wendet werden, wie beispielsweise das 
Einsatzhärten, das Nitrieren oder das 
Carbonitrieren. Hier führen eindiffun­
dierende Legierungselemente zur ge­
wünschten Härte. Auch ist es möglich, 

verschleißbeständige Schutzschichten 
mit Hilfe eines Plasmaverfahrens aufzu­
bringen. 

Wird die kohlenstoffarme Randschicht 
spanend entfernt, dann kann eines der 
üblichen thermophysikalischen Härte­
verfahren angewendet werden: Das 

Bild 15: Schalthebel aus 
GTW-45-07 für ein Lkw­
Getriebe, fertig bearbei-

tet; die Schaltklauen 
werden beidseitig induk­

tiv oder tlammgehärtet. 

Härten auf Martensit erfolgt beispiels­
weise durch Flamm- oder Induktions­
härten, das Umschmelzhärten (Härten 
auf carbidisches Grundgefüge, Ledebu­
rithärten) wird mit dem Laser-oder Elek­
tronenstrahl vorgenommen. Mit diesen 
Verfahren wird eine Härte um 55 HRC 
erreicht. 

Bild 16: Regelstange für die Lenkung eines Lkw, bestehend aus einem Stahlrohr und zwei Anschweißteilen aus GTW-S 38-12; die durch 
Pfeile gekennzeichneten Bereiche des Führungsnockens (links) werden im Anschluß an das Bearbeiten auf etwa 55 HRC gehärtet. 

Besonders leistungsfähig - sowohl 
unter technischen als auch unter wirt­
schaftlichen Gesichtspunkten - ist 
Weißer lernperguß gegenüber Ver­
schleißbeanspruchung dann, wenn er 
im ungeglühten Zustand, als soge­
nannter Hartguß, eingesetzt wird. Dieser 
hat mit einem carbidisch-perlitischen 
Gefüge eine Härte von etwa 50 bis 60 
HRC, ist aber sehr spröde. 

Bewährt hat sich ungeglühter Weißer 
l ernperguß vor allem dann, wenn vor­
wiegend hoher Widerstand gegenüber 
reibendem Verschleiß bei relativ gering­
er Stoßbeanspruchung gefordert wird. 
Bei vergrößerterWanddicke ist auch ein 
entsprechend höherer Widerstand ge­
genüber Schlagbeanspruchung gege­
ben. 
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Ungeglühter Weißer l ernperguß - Hart­
guß- wird auch erfolgreich für typische 
Verschleißteile (Bilder 17 und 23 zeigen 

Beispiele) verwendet: Sie sind kosten­
günstig herzustellen, teure Legierungs­
elemente sind nicht notwendig. 

Bild 17: Verschleißteile (Schleifsohle und Scharspitze) aus ungeglühtem Weißen remperguß 
für landwirtschaftliche Bodenbearbeitungsmaschinen 



Oberflächenbehandlungsverfahren 

Bild 18: Korrosionsschutz für Bauteile aus Weißem remperguß 

..,. Bild 19: Rohrverbinder 
(Fittings) aus GTW-40-05 
werden in vielfältigen 
Formen und Dimensionen 
in feuerverzinkter oder 
galvanisch verzinkter Aus­
führung hergestellt. 

Bild 20: Klemmbacken aus 
GTW-40-05 für Drahtseil­
klemmen, oben: verzinkt 

und fertig montiert .,.. 

Die Gebrauchseigenschaften von Form­
gußteilen aus Weißem Temperguß kön­
nen durch eine Nachbehandlung der 
Oberfläche oder der oberflächennahen 
Randschicht wesentlich verbessert wer­
den. Dabei lassen sich diese Zielsetzun­
gen unterscheiden: 

• Verschleißschutz 

• Korrosionsschutz 

• Dekoratives Aussehen 

Dem Verschleißschutz dient das Härten, 
worüber schon berichtet wurde. Damit 
wird eine günstige Kombination der Ge­
brauch seigenschatten erreicht: -harte 
und verschleißbeständige Randschicht 
mit zäher Kernzone. 

Bild 18 gibt einen Überblick über ge­
bräuchliche Verfahren zum Korrosions­
schutz und für dekorative Maßnahmen, 
unterteilt in metallische und nichtmetal­
lische Überzüge. Zum Korrosionsschutz 
hat sich hervorragend in vielen Anwen­
dungen das Feuerverzinken und das 
galvanische Verzinken bewährt. 

Bild 21: Zweiteiliger Träger aus GTW-45-07 (feuerverzinkt) für Bild 22: Karabinerhaken aus GTW-40-05, Rohgußteile (oben), fertig 
Schalungen im Hoch- und Tiefbau, Stückgewicht: 500 g montiert und vernickelt, unten 
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Konstruieren mit 
Weißem Temperguß 

• 
Bild 25: Verteiler für einen Heizkesse/; frü-
her wurde er aus acht vorwiegend handels­
üblichen Tempergußteilen zusammenge­
baut, heute wird er einschließlich der Über­
wurfmutter einteilig aus GTW-40-05 gegos­
sen, wodurch ein erheblicher Kostenvorteil 
erzielt und das Gewicht nahezu halbiert 
wird. ~ 

10 

Gegossene Komponenten aus Weißem 
Temperguß sind umweltverträglich und 
hundertprozentig recycelbar. Damit 
wird ein entscheidender Beitrag zur Ab­
fallvermeidung geleistet, Rohstoffe wer­
den geschont. 

Die Gußproduktion aus Metallen, vor al­
lem diejenige auf der Basis von Eisen­
werkstoffen, vollzieht sich in geschlos­
senen Kreisläufen. Eine Tatsache, die 

..,.. Bild 23: Scheiben aus 
Hartguß (= ungeglühter Wei­
ßer Temperguß) für Schleif­
scheiben-Abrichtgeräte, 40 
beziehungsweise 50 mm 1/J 

Bild 24: Einschweißteil für 
eine landwirtschaftliche Ma­

schine in der früheren Stahl­
schweißkonstruktion (links) 
und der heutigen Gußkon­
struktion aus GTW-S 38-12 

(rechts), die preiswerter, 
stärker belastbar und 

betriebssicherer ist; ferner 
konnten weitere Funktionen 

integriert werden. ~ 

andere Werkstoffe nicht für sich rekla­
mieren können. 

Es ist die alltägliche Praxis, daß beim 
Gießen ein und dasselbe Stückehen 
Metall eine lange Kette von Evolutionen 
hinter sich hat. Weißer Temperguß ent­
steht in neuer Leistungsfähigkeit stän­
dig neu, er ist damit stummer Zeuge des 
fortwährenden Innovationsprozesses in 
der Industrie . 


