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CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG IN (%)
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MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN
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Der Werkstoff erfiillt die Anforderungen des Norsok MDS D57 fiir Stabe bis @ 200 mm

ASTM A182F55/ A276 / A479

0,030

1,00

0,030
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1,00
6,0-8,0
24,0 - 26,0
3,0-4,0
0,20-0,30
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> 40

Stab / Schmiedestick

geschmiedet / gewalzt

750 - 895

> 550

<290 HB

Die angegebenen Werte sind unverbindliche Richtwerte

Faulenbach Schmiedetechnik GmbH
Robert-Koch StraRRe 6
D-51674 Wiehl

Telefon: +49(0)2261 97461-0
Telefax: +49(0)2261 97461-9

E-Mail: info@faulenbach-gmbh.de
Internet: www.faulenbach-gmbh.de

Werkstoff-Nummer:

UNS-Nummer:
Bezeichnung:

DIN EN 10088-3
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1,00
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6,0 -8,0
24,0 - 26,0
3,0-4,0
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Stab

D <160 mm
geschmiedet / gewalzt

730 - 930
>530

[>25

| > 100 (optional)

<290 HB (zur Info)

DIN EN ISO 9001:2008
PED 97/23/EC
AD 2000-Merkblatt WO

WERKSTOFFDATENBLATT

1.4501
$32760
Superduplex
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