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In der Norm EN 1982:2008 wird jeder Kupfergusslegierung eine Nummer und 
ein Kennzeichen zugeordnet. Es gelten die folgenden Konventionen:
• Darstellung als Nummer:

Blockmetall: CB …
Gusswerkstoff: CC …

• Darstellung als Kennzeichen:
Blockmetall: …-B
Gusswerkstoff: …-C

Für die ebenfalls aufgeführten alten Kurzbezeichnungen gelten folgende 
Konventionen:
• Blockmetall: GB-…
• Gusswerkstoff allgemein: G-…
• Gusswerkstoffe für bestimmte Gießverfahren (teilweise aufgeführt):

Sandguss: GS-…
Kokillenguss: GM-…
Schleuderguss: GZ-…
Strangguss: GC-…
Druckguss: GP-…

Einzelheiten des Nummernsystems

Die Werkstoffnummer muss aus alphabetischen (lateinische Großbuchstaben) 
und numerischen (arabische Ziffern) Zeichen zusammengesetzt sein. 
Das Nummernsystem darf für jeden Werkstoff nur eine Nummer vergeben. 
Eine einem bestimmten Werkstoff zugeordnete Nummer darf keinem anderen
Werkstoff zugeordnet werden, auch wenn der erstgenannte Werkstoff zurück-
gezogen wurde.

Aufbau der Werkstoffnummern

Die Werkstoffnummer muss aus 6 Zeichen bestehen. Die Zeichen haben 
folgende Position:

Position 1:

Nach ISO/TR 7003 muss das Zeichen für die erste Stelle der Buchstabe „C“
zur Bezeichnung des Kupferwerkstoffes sein.

Position 2:

Das Zeichen für die zweite Stelle muss einer der folgenden Buchstaben sein:
B Werkstoffe in Blockform (z. B. Masseln) zum Umschmelzen bei der

Herstellung von Gusserzeugnissen
C Werkstoffe in Form von Gusserzeugnissen
F Schweißzusatzwerkstoffe und Hartlote
M Vorlegierungen
R Raffiniertes Kupfer in Rohformen
S Werkstoffe in Form von Schrott
W Knetwerkstoffe
X Nicht genormte Werkstoffe

Positionen 3 bis 5:

Die Zeichen für die dritte, vierte und fünfte Stelle müssen für genormte Kupfer-
werkstoffe eine Zahl zwischen 000 und 799, für nicht genormte Kupferwerkstoffe
eine Zahl zwischen 800 und 999 bilden. Darüber hinaus haben diese Zeichen
keine bestimmte Bedeutung.

Position 6:

Das Zeichen für die sechste Stelle muss ein Buchstabe sein, mit dem eine der 
folgenden Werkstoffgruppen bezeichnet wird:
A, B Kupfer
C, D Niedriglegierte Kupferlegierungen (Legierungselemente weniger als 5 %)
E, F Kupfersonderlegierungen (Legierungselemente mindestens 5 %)
G Kupfer-Aluminium-Legierungen
H Kupfer-Nickel-Legierungen
J Kupfer-Nickel-Zink-Legierungen
K Kupfer-Zinn-Legierungen
L, M Kupfer-Zink-Legierungen, Zweistofflegierung
N, P Kupfer-Zink-Blei-Legierungen
R, S Kupfer-Zink-Legierungen, Mehrstofflegierungen

Hinweis:
Die in den Tabellen „Zusammensetzung der Legierungen in Prozent (Massen-
anteile)“ fett-gerade dargestellten Werte bezeichnen Legierungsbestandteile;
die mager-kursiv dargestellten Werte bezeichnen zulässige Beimengungen oder
Verunreinigungen. 

Erläuterungen zu den Legierungstabellen

1 2 3 4 5 6

Einführung

Die Europäische Norm EN 1982:2008 wurde vom Technischen 

Komitee CEN/TC 133 „Kupfer und Kupferlegierungen“, dessen

Sekretariat vom DIN gehalten wird, erarbeitet, und am 

21. März 2008 vom CEN (Comité Européen de Normalisation)

angenommen. Sie besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch,

Englisch, Französisch). Gegenüber der alten Version aus dem 

Jahr 1998 wurden eine Reihe von Änderungen und Ergänzungen

eingepflegt, insbesondere eine neue Legierung im Abschnitt 4

(CB499K + CC499K).

Dieser neuen Europäischen Norm für Blockmetalle aus Kupfer-

legierungen und Gussstücke aus Kupfer und Kupferlegierungen

liegen die früheren nationalen Normen zugrunde; sie harmo-

nisiert die Anforderungen an die chemische Zusammensetzung

und an die mechanischen Eigenschaften. Darüber hinaus gibt 

sie Auskunft über die einzelnen Anwendungsgebiete. Zur 

Erleichterung wurden den einzelnen Legierungen die alten Kurz-

bezeichnungen sowie die alten handelsüblichen Bezeichnungen

gegenüber gestellt.

In dieser Norm sind gegossene Rohformen aus Kupfer, die zur

Herstellung von Halbzeug bestimmt sind, nicht enthalten. Diese

sind Gegenstand von EN 1976. Auch Vorlegierungen sind in 

dieser Norm nicht enthalten. Sie sind Gegenstand von EN 1981.

Die Europäische Norm EN 1982:2008 legt die Zusammenset-

zung, 

die mechanischen Eigenschaften und andere wichtige Werkstoff-

eigenschaften fest. Der Ablauf der Probenahme und die Prüf-

verfahren zur Feststellung der Übereinstimmung mit den Anfor-

derungen dieser Norm sind ebenfalls festgelegt.

Die Norm ist anwendbar für:

a) Blockmetalle aus Kupferlegierungen, die zur Herstellung von 

Gussstücken umzuschmelzen sind; und

b) Gussstücke aus Kupfer und Kupferlegierungen, die für den 

Gebrauch ohne nachfolgende Bearbeitung, ausgenommen der

mechanischen Bearbeitung, bestimmt sind. Die Gussstücke 

können nach dem Sand-, Kokillen-, Schleuder-, Strang- oder 

Druckgießverfahren hergestellt werden.

Weitere Einzelheiten dieser Norm entnehmen Sie bitte der 

vollständigen Fassung, erschienen im Beuth Verlag GmbH, 

10722 Berlin.

Die Angaben in dieser Liste erfolgen nach bestem Wissen.

Ihre Anwendung in der Praxis unterliegt jedoch vielen Einfluss-

größen außerhalb unserer Kontrolle, so dass wir hierfür keine

Haftung übernehmen können.

Nachdruck aus dieser Liste nur unter Hinweis auf den 

Herausgeber: Arbeitskreis „Kupfergusslegierungen“ 

(Verband der Deutschen Buntmetallschmelzwerke) in der 

WirtschaftsVereinigung Metalle e.V., Berlin

Kupfer und Kupfer-Chrom-Legierung1

Kupfer-Zink-Legierungen2

Kupfer-Zinn-Legierung3

Kupfer-Zinn-Blei-Legierung4

Kupfer-Aluminium-Legierung5

Kupfer-Mangan-Aluminium-Legierung6

Kupfer-Nickel-Legierung7



CC040A Cu-C G-Cu L 35

Kupfer und 
Kupfer-Chrom-Legierung

CC140C CuCr1-C

Cu

nicht 
festgelegt

Rest a) 0,4 - 1,2a)

Bezeichnungen nach EN 1982:2008
Nummer Kennzeichen

Alte 
Kurzbezeichnungen

Alte handelsübliche
Bezeichnungen

1 Gusswerkstoff nach DIN 17655 (1981)

Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 1709 (1981)

Zusammensetzung der Legierungen in Prozent (Massenanteile)

Cr

Cu Al As B Fe Mn Ni

CB750S CuZn33Pb2-B
CC750S CuZn33Pb2-C

Kupfer-Zink-Legierungen

CB751S CuZn33Pb2Si-B
CC751S a) CuZn33Pb2Si-C

63,0 - 66,0a)

63,0 - 67,0a)

< 0,1b)

< 0,1
< 0,7
< 0,8

< 0,2
< 0,2

< 0,1
< 0,15

< 1,0
< 1,0

63,5 - 65,5b)

63,5 - 66,0b)

< 0,10
< 0,10

0,25 - 0,50
0,25 - 0,5

< 0,80
< 0,8

< 0,1
< 0,1

61,5 - 65,0
61,5 - 64,5

0,3 -0,7
0,3 -0,70

0,04 - 0,12
0,04 - 0,14b)

< 0,3
< 0,3

< 0,2
< 0,2

< 0,20
< 0,20

58,0 - 60,0b)

58,0 - 61,0b)

0,4 -0,8
0,4 -0,8

0,5 -0,8
0,5 -0,8

–a)

–a)

0,5 - 1,2
0,5 - 1,2

< 0,5
< 0,5

58,0 - 62,0a)

58,0 - 63,0a)

0,10 - 0,8b)

< 0,8b)

< 0,7
< 0,7

< 1,0
< 1,0

< 0,05
< 0,05

59,0 - 60,5
59,5 - 61,0

0,4 -0,65
0,4 -0,7

0,06 - 0,15
0,05 - 0,15

0,05 - 0,2
0,05 - 0,2

< 0,2
< 0,2

< 0,1
< 0,1

83,0 - 87,5
83,0 - 88,0

< 0,01
< 0,01

< 0,15
< 0,15

< 0,1
< 0,1

< 0,2
< 0,2

78,5 - 82,0
78,0 - 83,0

< 0,10
< 0,1

< 0,5
< 0,6

< 1,0
< 1,0

2

G-CuCr F 35

GB-CuZn33Pb
G-CuZn33Pb

GB-Ms 65 A

entzinkungsbestän-
diges Messing
(Druckguss)

entzinkungsbestän-
diges Messing
(Kokille)

Ms 60 Feinkorn

Si-Tombak

GB-CuZn37Pb
GK-CuZn37Pb
GD-CuZn37Pb

G-CuZn15

GB-CuZn15Si4
G-CuZn15Si4
GK-CuZn15Si4
GD-CuZn15Si4 

CB752S CuZn35Pb2Al-B
CC752S a) CuZn35Pb2Al-C

CB754S CuZn39Pb1Al-B
CC754S CuZn39Pb1Al-C

CB760S CuZn15As-B
CC760S CuZn15As-C

CB761S CuZn16Si4-B
CC761S CuZn16Si4-C

CB753S a) CuZn37Pb2Ni1AlFe-B
CC753S CuZn37Pb2Ni1AlFe-C

CB755S CuZn39Pb1AlB-B
CC755S CuZn39Pb1AlB-C

P Pb Sb Si Sn Zn

1,0 -2,8
1,0 -3,0

0,8 -2,0
0,8 -2,2

< 0,02
< 0,05

< 0,05
< 0,05

0,70 - 1,0
0,65 - 1,1

< 0,04
< 0,05

< 1,5
< 1,5

< 0,80
< 0,8

Rest
Rest

Rest
Rest

1,5 -2,1
1,5 -2,2

0,04 - 0,12b)

< 0,14b) c)

< 0,02
< 0,02

< 0,3
< 0,3

Rest
Rest

1,8 -2,50
1,8 -2,50

< 0,02
< 0,02

< 0,05
< 0,05

< 0,05
< 0,05

< 0,8
< 0,8

Rest
Rest

0,5 -2,4
0,5 -2,5

< 0,02
< 0,02

< 0,05
< 0,05c)

< 1,0
< 1,0

Rest
Rest

1,2 - 1,7
1,2 - 1,7

< 0,03
< 0,05

< 0,3
< 0,3

Rest
Rest

< 0,5
< 0,5

< 0,02
< 0,02

< 0,3
< 0,3

Rest
Rest

< 0,6
< 0,8

< 0,02
< 0,03

< 0,05
< 0,05

3,0 -5,0
3,0 -5,0

< 0,25
< 0,3

Rest
Rest



CC040A Cu-C G-Cu L 35

Kupfer und 
Kupfer-Chrom-Legierung

CC140C CuCr1-C

Bezeichnungen nach EN 1982:2008
Nummer Kennzeichen

Alte 
Kurzbezeichnungen

Alte handelsübliche
Bezeichnungen

1 Gusswerkstoff nach DIN 17655 (1981)

Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 1709 (1981)

CB750S CuZn33Pb2-B
CC750S CuZn33Pb2-C

Kupfer-Zink-Legierungen

CB751S CuZn33Pb2Si-B
CC751S a) CuZn33Pb2Si-C

2

G-CuCr F 35

GB-CuZn33Pb
G-CuZn33Pb

GB-Ms 65 A

entzinkungsbestän-
diges Messing
(Druckguss)

entzinkungsbestän-
diges Messing
(Kokille)

Ms 60 Feinkorn

Si-Tombak

GB-CuZn37Pb
GK-CuZn37Pb
GD-CuZn37Pb

G-CuZn15

GB-CuZn15Si4
G-CuZn15Si4
GK-CuZn15Si4
GD-CuZn15Si4 

CB752S CuZn35Pb2Al-B
CC752S a) CuZn35Pb2Al-C

CB754S CuZn39Pb1Al-B
CC754S CuZn39Pb1Al-C

CB760S CuZn15As-B
CC760S CuZn15As-C

CB761S CuZn16Si4-B
CC761S CuZn16Si4-C

CB753S a) CuZn37Pb2Ni1AlFe-B
CC753S CuZn37Pb2Ni1AlFe-C

CB755S CuZn39Pb1AlB-B
CC755S CuZn39Pb1AlB-C

Gießverfahren 
und Bezeichnung

Gießverfahren und
Bezeichnung

Zugfestigkeit 
Rm N/mm2 min.

0,2%-Dehngrenze
Rp0,2 N/mm2 min.

Bruchdehnung
A % min.

Brinellhärte
HB min.

Sandguss – GS
Schleuderguss – GZ

180
180

70
70

12
12

45
50

Zugfestigkeit 
Rm N/mm2 min.

0,2%-Dehngrenze
Rp0,2 N/mm2 min.

Bruchdehnung
A % min.

Brinellhärte
HB min.

150

150
150
150

300
300

40

40
40
40

25

25
25
25

40

40
40
40

(400 ) (280 ) (5 ) (110 )

280
(340 )

120
(215 )

10
(5 )

70
(110 )

350
(350 )

180
(250 )

13
(4 )

90
(110 )

300 150 15 90

160 70 20 45

220
280

(350 )
280

80
120

(250 )
120

15
10
(4 )
10

65
70

(110 )
70

Druckguss – GP

Kokillenguss – GM
Druckguss – GP

Kokillenguss – GM

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Druckguss – GP
Schleuderguss – GZ

Kokillenguss – GM
Druckguss – GP

Sandguss – GS

Mechanische Eigenschaften

Elekt. Leitfähigkeit
MS/m min.

55

50
45
32

Kokillenguss – GM
Sandguss – GS
• Sorte A
• Sorte B
• Sorte C a)

Kokillenguss – GM
Sandguss – GS

200
200

10
10

95
95

45 b)

45 b)

400
500

(530 )
500

230
300

(370)
300

10
8

(5 )
8

100
130
(150 )
130

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Druckguss – GP
Schleuderguss – GZ

a) Einschließlich Nickel
b) Für Blockmetalle zur Herstellung von druckdichtem Sandguss

und Schleuderguss muss der Aluminiumgehalt auf max. 0,02
% begrenzt sein.

a) Gussstücke aus dieser Legierung müssen die Anforderungen an
die Entzinkungsbeständigkeit, d.h. bei Grad A: max. 200 μm,
bei Grad B: mittlere Entzinkungstiefe nicht über 200 μm und
max. Entzinkungstiefe 400 μm, erfüllen.

b) Einschließlich Nickel
Anmerkung: Die mechanischen Eigenschaften für Druckguss (in

Klammern) stellen keine verbindlichen Anforderungen dar,
sondern sind nur zur Information angegeben, da abhängig von
den Gießparametern.

a) Gussstücke aus dieser Legierung müssen die Anforderungen an
die Entzinkungsbeständigkeit, d.h. bei Grad A: max. 200 μm,
bei Grad B: mittlere Entzinkungstiefe nicht über 200 μm und
max. Entzinkungstiefe 400 μm, erfüllen.

b) In Gussstücken nicht für Trinkwasseranwendungen kann Sb als
alternativer Inhibitor für die Entzinkungsbeständigkeit verwen-
det werden. Wenn Sb als Inhibitor zugesetzt wurde, darf der
Gehalt an As maximal 0,04 % betragen. (Sb + As) darf maxi-
mal 0,14 % betragen.

c) Für Trinkwasseranwendungen muss Sb ≤ 0,02 % sein.
Anmerkung 1: Die mechanischen Eigenschaften für Druckguss (in

Klammern) stellen keine verbindlichen Anforderungen dar,
sondern sind nur zur Information angegeben, da abhängig von
den Gießparametern.

Anmerkung 2: Für spezielle Anwendungen, in denen korn-
gefeinte Gussstücke verlangt werden, dürfen die Blockmetalle
korngefeint mit einem mittleren Korndurchmesser von 
max. 0,150 mm bestellt und geliefert werden.

Anmerkung 3: Für Trinkwasseranwendungen darf kein anderes
Einzelelement 0,02 % überschreiten. Die Summe dieser Einzel-
elemente sollte 0,25 % nicht überschreiten.

a) Wenn keine anderen Vereinbarungen, dass andere Kornfei-
nungsmittel verwendet werden dürfen, zwischen Käufer und
Lieferer getroffen wurden, müssen Blockmetalle aus dieser
Legierung mit Zirconium korngefeint sein, damit ein maximaler
mittlerer Korndurchmesser von 0,300 mm vorliegt.

b) Einschließlich Nickel

a) Einschließlich Nickel
b) Für Blockmetalle zur Herstellung von Sandguss und Schleuder-

guss muss der Aluminiumgehalt auf max. 0,02 % begrenzt
sein.

c) Für Druckguss muss der Siliziumgehalt auf max. 0,30 % erhöht
werden.

Anmerkung 1: Für spezielle Anwendungen, in denen korngefeinte
Gussstücke verlangt werden, dürfen die Blockmetalle 
korngefeint mit einem mittleren Korndurchmesser von max.
0,150 mm bestellt und geliefert werden.

Anmerkung 2: Die mechanischen Eigenschaften für Druckguss (in
Klammern) stellen keine verbindlichen Anforderungen dar,
sondern sind nur zur Information angegeben, da abhängig von
den Gießparametern.

a) Wenn keine anderen Vereinbarungen, dass andere Kornfei-
nungsmittel verwendet werden dürfen, zwischen Käufer und
Lieferer getroffen wurden, müssen Blockmetalle aus dieser
Legierung mit Bor korngefeint sein, damit ein mittlerer Korn-
durchmesser von max. 0,100 mm vorliegt.

Anmerkung 1: Die mechanischen Eigenschaften für Druckguss (in
Klammern) stellen keine verbindlichen Anforderungen dar,
sondern sind nur zur Information angegeben, da abhängig von
den Gießparametern.

Anmerkung 2: Für Trinkwasseranwendungen darf kein anderes
Einzelelement 0,02 % überschreiten. Die Summe dieser Einzel-
elemente sollte 0,25 % nicht überschreiten.

a) Sorte C bezieht sich auf bestimmte Wärmeübergangsanwen-
dungen wie z. B. wassergekühlte Heißwindgeräte.

Anmerkung: Blockmetalle aus diesem Werkstoff sind nicht 
festgelegt.

Rost- und Schlachtkühlkästen, Kühl-
ringe, Schlackenformen, Blasformen
für Hochöfen

Schaltbauteile, Kontaktbacken, Elek-
trodenarme und -halter, stromfüh-
rende Teile für die Elektrotechnik bei
erhöhten Anforderungen an Festig-
keit, Härte und Verschleiß-eigen-
schaften

Zum Erreichen der optimalen elek-
trischen und Wärmeleitfähigkeit ist
eine Wärmebehandlung notwendig

a) Die Summe von Cu und Cr muss ≥ 99,5 % sein.
b) Im vollständig wärmebehandelten Zustand
Anmerkung: Blockmetalle aus diesem Werkstoff sind nicht 

festgelegt.

Gehäuse für Gas- und Wasserarma-
turen, Konstruktions- und Beschlag-
teile für Maschinenbau, Elektrotech-
nik, Feinmechanik, Optik, usw.

Konstruktionswerkstoff, korrosions-
beständig gegenüber Gebrauchs-
wassern bis etwa 90 °C, elektrische
Leitfähigkeit etwa 10 bis 
14 m/(+ mm2)

Beschlag- und Konstruktionsteile all-
gemeiner Art, Druckgussteile dünn-
wandig für Dekorationen im Innen-
und Außenbereich

Konstruktionswerkstoff, korrosions-
beständig

Speziallegierung für hochwertige
Messinggussteile, Beschlag- und 
Konstruktionsteile, Sanitärarmaturen
mit unterschiedlichen Wandstärken
und hohen Ansprüchen an die
Oberflächenbearbeitung, Nieder-
druckgussteile für Maschinenbau
und Elektrotechnik

Konstruktionswerkstoff, korrosions-
und entzinkungsbeständig, gute
Meerwasserbeständigkeit

Für Armaturengehäuse jeglicher Art
mit unterschiedlichen Wandstärken,
Wassermessergehäuse, Stapel-
armaturen, Sanitärarmaturen mit
Ansprüchen an die Oberflächen-
bearbeitung.

Konstruktionswerkstoff, gut zerspan-
bar, hohes Formfüllungsvermögen,
gute Fließfähigkeit.

Beschlags- und Konstruktionsteile 
allgemeiner Art, Sanitär- und Stapel-
armaturen; Druckgussteile für 
Maschinenbau, Elektrotechnik, 
Feinmechanik, Optik usw.

Konstruktionswerkstoff, gut spanend
bearbeitbar

Speziallegierung für hochwertige
Messinggussteile wie z.B.: Beschlag-
und Konstruktionsteile, Sanitärarma-
turen mit unterschiedlichen Wand-
stärken und hohen Ansprüchen an
die Oberflächenbearbeitung, Stapel-
armaturen und Spezialgehäuse.
Diese Legierung wird bevorzugt im
Niederdruckguss eingesetzt.

Bekannt unter dem Namen: „Fein-
kornmessing“ Konstruktionswerk-
stoff, gut zerspanbar, hohes Formfül-
lungsvermögen, ausgezeichnete
Fließfähigkeit und Polierfähigkeit.

Für zu lötende Teile, z.B. Flanschen
und andere Bauteile für Schiffbau,
Maschinenbau, Elektrotechnik, Fein-
mechanik, Optik, usw.

Konstruktionswerkstoff, gute Meer-
wasserbeständigkeit, sehr gut weich-
und hartlötbar, elektrische Leitfähig-
keit etwa 15 m/(Ω • mm2)

Hochbeanspruchte, dünnwandige,
verwickelte Konstruktionsteile für
Maschinen- und Schiffbau, Elektro-
industrie, Feinmechanik usw.

Konstruktionswerkstoff, gute Korro-
sions- und Meerwasserbeständigkeit,
sehr gut gießbar

Anmerkungen Bemerkungen Verwendungshinweise

Anmerkung: Die mechanischen Eigenschaften für Druckguss (in
Klammern) stellen keine verbindlichen Anforderungen dar,
sondern sind nur zur Information angegeben, da abhängig von
den Gießparametern.



Bezeichnungen nach EN 1982
Nummer Kennzeichen

Alte 
Kurzbezeichnungen

Alte handelsübliche
Bezeichnungen Zusammensetzung der Legierungen in Prozent (Massenanteile)

Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 1709 (1981) Cu Al As B Fe Mn NiKupfer-Zink-Legierungen2
3,0 -5,0
2,5 -5,0

60,0 - 66,0a)

60,0 - 67,0a)

4,0 - 7,0
3,0 - 7,0

1,5 -3,5
1,5 -4,0

< 2,7
< 3,0

1,0 -3,5
1,0 -3,5

59,0 - 67,0a)

59,0 - 67,0a)

1,0 -2,5
1,0 -2,5

0,5 -2,0
0,5 -2,0

< 2,5
< 2,5

1,0 -3,5b)

1,0 -4,0b)

55,0 - 65,0a)

55,0 - 66,0a)

1,5 -3,0
1,0 -3,0

0,8 -2,0
0,5 -2,5

< 2,7
< 3,0

0,5 -2,5b)

0,5 -3,0b)

56,0 - 64,0a)

57,0 - 65,0a)

0,7 -2,2
0,5 -2,5

0,5 - 1,8
0,5 -2,0

< 6,0
< 6,0

< 0,4
< 0,5

60,0 - 63,0a)

60,0 - 64,0a)

0,6 - 1,8
0,3 - 1,8

< 0,4
< 0,5

< 1,8
< 2,0

< 0,4
< 0,5

59,0 - 64,0a)

59,0 - 64,0a)

0,1 -0,8
0,1 -0,8

< 0,4
< 0,5

< 0,8
< 1,0

So-Ms F75

So-Ms F60

So-Ms F45

GB-CuZn25Al5
G-CuZn25Al5
GK-CuZn25Al5
GZ-CuZn25Al5 

GB-CuZn34Al2
G-CuZn34Al2
GK-CuZn34Al2
GZ-CuZn34Al2

GB-CuZn35Al1
G-CuZn35Al1
GK-CuZn35Al1
GZ-CuZn35Al1 

GB-CuZn37Al1
GK-CuZn37Al1

GB-CuZn38Al
GK-CuZn38Al

CB762S CuZn25Al5Mn4Fe3-B
CC762S CuZn25Al5Mn4Fe3-C

CB763S CuZn32Al2Mn2Fe1-B
CC763S CuZn32Al2Mn2Fe1-C

CB764S CuZn34Mn3Al2Fe1-B
CC764S CuZn34Mn3Al2Fe1-C

CB765S CuZn35Mn2Al1Fe1-B
CC765S CuZn35Mn2Al1Fe1-C

CB766S CuZn37Al1-B
CC766S CuZn37Al1-C

CB767S CuZn38Al-B
CC767S CuZn38Al-C

CB480K CuSn10-B
CC480K CuSn10-C

GB-CuSn10
G-CuSn10

GB-CuSn12Pb
G-CuSn12Pb
GZ-CuSn12Pb
GC-CuSn12Pb 

GB-CuSn12
G-CuSn12
GZ-CuSn12
GC-CuSn12 

GB-CuSn12Ni
G-CuSn12Ni
GZ-CuSn12Ni
GC-CuSn12Ni 

Gbz 10

P-Bz

Gbz 12 Pb

Gbz 12 Ni

Gbz 12

Kupfer-Zinn-Legierungen

CB481K CuSn11P-B
CC481K CuSn11P-C

CB482K CuSn11Pb2-B
CC482K CuSn11Pb2-C

Cu

88,5 - 90,5a)

88,0 - 90,0a)

< 0,01
< 0,01

< 0,15
< 0,2

< 0,10
< 0,10

< 1,8
< 2,0

< 0,05
< 0,2

< 0,8
< 1,0

87,0 - 89,3
87,0 - 89,5

< 0,01
< 0,01

< 0,10
< 0,10

< 0,05
< 0,05

< 0,10
< 0,10

0,6 - 1,0a)

0,5 - 1,0a)

< 0,25
< 0,25

83,5 - 86,5
83,5 - 87,0

< 0,01
< 0,01

< 0,15
< 0,20

< 0,2
< 0,2

< 2,0
< 2,0

< 0,05
< 0,40

0,7 -2,5
0,7 -2,5

85,5 - 88,5a)

85,0 - 88,5a)

< 0,01
< 0,01

< 0,15
< 0,2

< 0,2
< 0,2

< 2,0
< 2,0

< 0,20
< 0,60

< 0,6
< 0,7

84,0 - 87,0
84,5 - 87,5

< 0,01
< 0,01

< 0,15
< 0,20

< 0,10
< 0,2

1,5 -2,4
1,5 -2,5

< 0,05
0,05 - 0,40

< 0,2
< 0,3

3
Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 1705 (1981) Al

CB483K CuSn12-B
CC483K CuSn12-C

CB484K CuSn12Ni2-B
CC484K CuSn12Ni2-C

Fe Mn Ni P Pb

P Pb Sb Si Sn Zn

< 0,20
< 0,2

< 0,02
< 0,03

< 0,03
< 0,03

< 0,08
< 0,1

< 0,20
< 0,2

Rest
Rest

< 1,5
< 1,5

< 0,08
< 0,08

< 1,0
< 1,0

< 1,0
< 1,0

Rest
Rest

< 0,2
< 0,3

< 0,02
< 0,03

< 0,05
< 0,05

< 0,08
< 0,1

< 0,3
< 0,3

Rest
Rest

< 0,5
< 0,5

< 0,02
< 0,03

< 0,08
< 0,08

< 0,10
< 0,1

< 0,8
< 1,0

Rest
Rest

< 0,4
< 0,50

< 0,02
–

< 0,05
< 0,1

< 0,5
< 0,6

< 0,4
< 0,50

Rest
Rest

< 0,1
< 0,1

< 0,05
–

< 0,05
< 0,2

< 0,1
< 0,1

Rest
Rest

< 0,04
< 0,05

< 0,15
< 0,2

< 0,01
< 0,02

9,3 -11,0
9,0 -11,0

< 0,5
< 0,5

< 0,05
< 0,05

< 0,05
< 0,05

< 0,01
< 0,01

10,2 - 11,5
10,0 - 11,5

< 0,05
< 0,05

< 0,08
< 0,08

< 0,20
< 0,2

< 0,01
< 0,01

10,7 - 12,5
10,5 - 12,5

< 2,0
< 2,0

< 0,05
< 0,05

< 0,15
< 0,15

< 0,01
< 0,01

11,2 - 13,0
11,0 - 13,0

< 0,4
< 0,5

< 0,04
< 0,05

< 0,05
< 0,1

< 0,01
< 0,01

11,3 - 13,0
11,0 - 13,0

< 0,3
< 0,4

S Sb Si Sn Zn



Bezeichnungen nach EN 1982
Nummer Kennzeichen

Alte 
Kurzbezeichnungen

Alte handelsübliche
Bezeichnungen

Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 1709 (1981)Kupfer-Zink-Legierungen2
So-Ms F75

So-Ms F60

So-Ms F45

GB-CuZn25Al5
G-CuZn25Al5
GK-CuZn25Al5
GZ-CuZn25Al5 

GB-CuZn34Al2
G-CuZn34Al2
GK-CuZn34Al2
GZ-CuZn34Al2

GB-CuZn35Al1
G-CuZn35Al1
GK-CuZn35Al1
GZ-CuZn35Al1 

GB-CuZn37Al1
GK-CuZn37Al1

GB-CuZn38Al
GK-CuZn38Al

CB762S CuZn25Al5Mn4Fe3-B
CC762S CuZn25Al5Mn4Fe3-C

CB763S CuZn32Al2Mn2Fe1-B
CC763S CuZn32Al2Mn2Fe1-C

CB764S CuZn34Mn3Al2Fe1-B
CC764S CuZn34Mn3Al2Fe1-C

CB765S CuZn35Mn2Al1Fe1-B
CC765S CuZn35Mn2Al1Fe1-C

CB766S CuZn37Al1-B
CC766S CuZn37Al1-C

CB767S CuZn38Al-B
CC767S CuZn38Al-C

CB480K CuSn10-B
CC480K CuSn10-C

GB-CuSn10
G-CuSn10

GB-CuSn12Pb
G-CuSn12Pb
GZ-CuSn12Pb
GC-CuSn12Pb 

GB-CuSn12
G-CuSn12
GZ-CuSn12
GC-CuSn12 

GB-CuSn12Ni
G-CuSn12Ni
GZ-CuSn12Ni
GC-CuSn12Ni 

Gbz 10

P-Bz

Gbz 12 Pb

Gbz 12 Ni

Gbz 12

Kupfer-Zinn-Legierungen

CB481K CuSn11P-B
CC481K CuSn11P-C

CB482K CuSn11Pb2-B
CC482K CuSn11Pb2-C

3
Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 1705 (1981)

CB483K CuSn12-B
CC483K CuSn12-C

CB484K CuSn12Ni2-B
CC484K CuSn12Ni2-C

Mechanische Eigenschaften

Gießverfahren und
Bezeichnung

Zugfestigkeit 
Rm N/mm2 min.

0,2%-Dehngrenze
Rp0,2 N/mm2 min.

Bruchdehnung
A % min.

Brinellhärte
HB min.

430
(440 )

150
(330 )

10
(3 )

100
(130 )

450 170 25 105

380 130 30 75

750
750
750
750

450
480
480
480

8
8
5
5

180
180
190
190

450
475
500
500

170
200
200
200

20
18
18
18

110
110
120
120

600
600
620

250
260
260

15
10
14

140
140
150

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Schleuderguss – GZ
Strangguss – GC

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Schleuderguss – GZ
Strangguss – GC

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Schleuderguss – GZ

Sandguss – GS
Druckguss – GP

Kokillenguss – GM

Kokillenguss – GM

Gießverfahren 
und Bezeichnung

Zugfestigkeit 
Rm N/mm2 min.

0,2%-Dehngrenze
Rp0,2 N/mm2 min.

Bruchdehnung
A % min.

Brinellhärte
HB min.

250
270
280
280

250
310
350
330

130
160
170
160

18
10
10
10

70
80
80
80

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Strangguss – GC
Schleuderguss – GZ

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Strangguss – GC
Schleuderguss – GZ

130
170
170
170

5
2
5
4

60
85
85
85

240
280
280

Sandguss – GS
Schleuderguss – GZ
Strangguss – GC

130
150
150

5
5
5

80
90
90

260
270
300
280

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Strangguss – GC
Schleuderguss – GZ

140
150
150
150

7
5
6
5

80
80
90
90

280
300
300

Sandguss – GS
Schleuderguss – GZ
Strangguss – GC

160
180
180

12
8

10

85
95
95

Anmerkungen Bemerkungen Verwendungshinweise

a) Einschließlich Nickel Konstruktionswerkstoff mit sehr
hoher statischer Belastbarkeit

Statisch sehr hoch belastete Konstruktionsteile, z.B.
Lager bei hoher Last und geringer Umdrehungszahl,
hochbeanspruchte, langsamlaufende Schneckenrad-
kränze, Innenteile von Hochdruckarmaturen

Konstruktionswerkstoff mit 
mäßiger Gleiteigenschaften.

Geeignet für Druckmuttern für Walzwerke und 
Spindelpressen, Grund- und Stoffbuchsen, Schiffs-
schrauben, dünnwandige Teile, die mit Druckgieß-
verfahren hergestellt werden können.

Konstruktionswerkstoff mit hoher
statischer Festigkeit und Härte

Statisch belastete Konstruktionsteile, Ventil- und
Steuerungsteile, Sitze, Kegel

Konstruktionswerkstoff, mäßige
Gleiteigenschaften

Druckmuttern für Walzwerke und Spindelpressen,
Grund- und Stopfbuchsen, Schiffsschrauben

Konstruktionswerkstoff Konstruktionsteile für Maschinenbau, Elektrotechnik,
Feinmechanik usw.

Konstruktionswerkstoff, gut gieß-
bar, kaltzäh, korrosionsbeständig
gegenüber der Atmosphäre, 
elektrische Leitfähigkeit etwa 
12 m/(Ω • mm2)

Für verwickelte Konstruktionsteile jeglicher Art, 
vorwiegend in der Elektroindustrie und im Maschi-
nenbau

a) Einschließlich Nickel
Anmerkung: Die mechanischen Eigenschaften für

Druckguss (in Klammern) stellen keine verbind-
lichen Anforderungen dar, sondern sind nur zur
Information angegeben, da abhängig von den
Gießparametern.

a) Einschließlich Nickel
b) Für Kokillenguss – bei Blockmetallen und 

Gussstücken – muss der Gehalt an Mangan 
mindestens 0,3 % betragen.

a) Einschließlich Nickel
b) Für Kokillenguss – bei Blockmetallen und 

Gussstücken – muss der Gehalt an Mangan 
mindestens 0,3 % betragen.

Anmerkung: Für bestimmte Anwendungsbereiche
wird ein Anteil an Alpha-Phase im Gussstück-
gefüge gefordert (mind. 15 %).

a) Einschließlich Nickel

a) Einschließlich Nickel

a) Einschließlich Nickel

a) Für Sandguss für nichttragende Anwendungen
darf der Phosphorgehalt auf max. 0,15 %
begrenzt sein. (Achtung: Abweichende Zusam-
mensetzungen für Sonderanwendungen siehe
Bestellangaben in EN 1982:2008.)

a) Für Strang- und Schleuderguss muss der Gehalt
an Zinn für Blockmetalle mindestens 10,7 % und
für Gussstücke 10,5 % betragen und der Gehalt
an Kupfer für Blockmetalle und Gussstücke darf
89,0 % nicht übersteigen.

Armaturen- und Pumpengehäuse, Leit-, Lauf- und
Schaufelräder für Pumpen und Wasserturbinen

Konstruktionswerkstoff mit hoher
Dehnung, Korrosions- und meer-
wasserbeständig

Einsatzmöglichkeiten wie CC482K und CC483K.Legierung aus Großbritannien.
Neigt aufgrund des hohen Phos-
phorgehaltes zu Formstoffreaktio-
nen. Phosphor steigert die Härte
und Festigkeit auf Kosten der 
Dehnung.

Gleitlager mit hohen Lastspitzen (Stoßbelastungen
bis 6000 N/mm2) hochbeanspruchte Gleitplatten
und Leisten

Gleitlager mit hohen Lastspitzen für p bis 
12000 N/cm2, z.B. Kurbel und Kniehebellager, 
Kolbenbolzenbuchsen, Buchsen für Kranlaufräder,
unter Last mit hoher Geschwindigkeit bewegte 
Spindelmuttern; sehr hoch belastete Gleitleisten

G-CuSn12Pb: Lagerwerkstoff mit
guter Notlaufeigenschaft und Ver-
schleißfestigkeit; korrosions- und
meerwasserbeständig

GZ-CuSn12Pb / GC-CuSn12Pb:
Siehe G-CuSn12Pb-Eigenschaften,
jedoch gleichmäßiger, 0,2-Grenze,
Zugfestigkeit und Härte höher

Kuppelsteine und Kuppelstücke, unter Last bewegte
Spindelmuttern, Schnecken- und Schraubenräder

Ring- und rohrförmige Konstruktionsteile sowie
Längsprofile, z.B. Schneckenradkränze, Zylinder-
einsätze, hochbelastete Stell- und Gleitleisten

G-CuSn12: Werkstoff mit guter
Verschleißfestigkeit; korrosions-
und meerwasserbeständig. 
Aus dieser Legierung wurden die
Werkstoffe G-CuSn12Ni und 
G-CuSn12Pb entwickelt, die sich
durch erhöhte Festigkeit und Ver-
schleißfestigkeit bzw. verbesserte
Notlaufeigenschaften auszeichnen.

GZ-CuSn12 / GC-CuSn12:
Siehe G-CuSn12-Eigenschaften,
jedoch gleichmäßiger, 0,2-Grenze,
Zugfestigkeit und Härte höher

Hochbelastete Kuppelsteine und Kuppelstücke,
unter Last bewegte Spindelmuttern, höher bean-
spruchte schnell laufende Schnecken- und Schrau-
benrad-
kränze. Hochbeanspruchte Armaturen- und 
Pumpengehäuse, Leit-, Lauf- und Schaufelräder für 
Pumpen und Wasserturbinen
Belastungskennwerte: für Schneckenräder bei 
Dauerlauf je nach Gleitgeschwindigkeit: c = 150 
bis 800 N/cm2, bei kurzzeitiger Belastung: c = 2000
bis 2500 N/cm2

Ring- und rohrförmige Konstruktionsteile, unter Last
bewegte Muttern, höchstbeanspruchte schnell 
laufende Schnecken- und Schraubenradkränze
Belastungskennwerte: für Schneckenräder bei 
Dauerlauf je nach Gleitgeschwindigkeit: c = 200 
bis 1250 N/cm2, bei kurzzeitiger Belastung: 
c = 4000 bis 4500 N/cm2

G-CuSn12Ni: Konstruktionswerk-
stoff mit sehr guter Verschleiß-
festigkeit; korrosions- und meer-
wasserbeständig, widerstandsfähig
gegen Kavitationsbeanspruchun-
gen

GZ-CuSn12Ni / GC-CuSn12Ni:
Siehe G-CuSn12Ni-Eigenschaften,
jedoch gleichmäßiger, 0,2-Grenze,
Zugfestigkeit und Härte höher



< 0,50
< 0,5

Alte 
Kurzbezeichnungen

Alte handelsübliche
Bezeichnungen

Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 1705 (1981)

Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 1716 (1981)

Zusammensetzung der Legierungen in Prozent (Massenanteile)

Cu Al As Bi Cd Cr Fe

CB490K CuSn3Zn8Pb5-B
CC490K CuSn3Zn8Pb5-C

Kupfer-Zinn-Blei-Legierungen

81,0 - 85,5a)

81,0 - 86,0a)

< 0,01
< 0,01

< 0,25
< 0,3

83,0 - 86,5a)

83,0 - 87,0a)

< 0,01
< 0,01

< 0,20
< 0,2

85,0 - 88,5a)

85,0 - 89,0a)

< 0,01
< 0,01

< 0,20
< 0,2

81,0 - 84,5a) b)

81,0 - 85,0a) b)

< 0,01
< 0,01

< 0,25
< 0,25

86,0 - 89,5a)

86,0 - 90,0a)

< 0,01
< 0,01

< 0,20
< 0,25

< 0,2
< 0,2

80,0 - 86,5a)

80,0 - 87,0a)

< 0,01
< 0,01

< 0,20
< 0,25

< 0,2
< 0,2

78,0 - 81,5a)

78,0 - 82,0a)

< 0,01
< 0,01

< 0,20
< 0,25

< 0,20
< 0,20

74,0 - 79,5a)

74,0 - 80,0a)

< 0,01
< 0,01

< 0,20
< 0,25

< 0,20
< 0,20

70,0 - 77,5a)

70,0 - 78,0a)

< 0,01
< 0,01

4
GB-CuSn2ZnPb
G-CuSn2ZnPb

CB494K CuSn5Pb9-B
CC494K CuSn5Pb9-C

CB495K CuSn10Pb10-B
CC495K CuSn10Pb10-C

GB-CuPb10Sn
G-CuPb10Sn
GZ-CuPb10Sn
GC-CuPb10Sn 

Pb-Bz 10

Pb-Bz 15

Pb-Bz 20

CB496K CuSn7Pb15-B
CC496K CuSn7Pb15-C

GB-CuPb15Sn
G-CuPb15Sn
GZ-CuPb15Sn
GC-CuPb15Sn 

CB497K CuSn5Pb20-B
CC497K CuSn5Pb20-C

GB-CuPb20Sn
G-CuPb20Sn

CB491K CuSn5Zn5Pb5-B
CC491K CuSn5Zn5Pb5-C

GB-CuSn5ZnPb
G-CuSn5ZnPb

Rg 5

Rg 2

CB492K CuSn7Zn2Pb3-B
CC492K CuSn7Zn2Pb3-C

GB-CuSn6ZnNi
G-CuSn6ZnNi

CB493K CuSn7Zn4Pb7-B
CC493K CuSn7Zn4Pb7-C

GB-CuSn7ZnPb
G-CuSn7ZnPb
GZ-CuSn7ZnPb
GC-CuSn7ZnPb 

Rg 7

CB498K CuSn6Zn4Pb2-B
CC498K CuSn6Zn4Pb2-C

Bezeichnungen nach EN 1982
Nummer Kennzeichen

CB330G CuAl9-B
CC330G CuAl9-C

Kupfer-Aluminum-Legierungen Cu

88,0 - 91,5a)

88,0 - 92,0a)

8,2 - 10,5
8,0 - 10,5

< 1,0
< 1,2

< 0,50
< 0,50

5
Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 1714 (1981) Al

83,0 - 89,0
83,0 - 89,5

8,7 - 10,5
8,5 - 10,5

1,5 -3,3
1,5 -3,5

< 1,0
< 1,0

< 0,05
< 0,05

CB331G CuAl10Fe2-B
CC331G CuAl10Fe2-C

GB-CuAl10Fe
G-CuAl10Fe
GK-CuAl10Fe
GZ-CuAl10Fe 

Fe-Al Bz

Bi Cr Fe Mg Mn

Mn

< 0,30
< 0,30

84,0 - 87,5
84,0 - 88,0

< 0,01
< 0,01

< 0,03
< 0,03

< 0,02
< 0,02

< 0,02
< 0,02

< 0,02
< 0,02

CB499K CuSn5Zn5Pb2-B
CC499K CuSn5Zn5Pb2-C

< 0,01
< 0,01

S Sb Si Sn Zn

< 0,25
< 0,30

< 0,08
< 0,10

2,2 -3,5
2,0 -3,5

7,5 - 10,0
7,0 -9,5

< 0,01
< 0,01

< 0,25
< 0,25

< 0,08
< 0,10

4,2 -6,0
4,0 -6,0

4,5 -6,5
4,0 -6,0

< 0,01
< 0,01

< 0,25
< 0,25

< 0,08
< 0,10

6,2 -8,0b)

6,0 -8,0b)

1,7 -3,2
1,5 -3,0

< 0,01
< 0,01

< 0,30
< 0,3

< 0,08
< 0,10

6,2 -8,0b)

6,0 -8,0b)

2,3 -5,0
2,0 -5,0

< 0,01
< 0,01

< 0,25
< 0,25

< 0,08
< 0,10

5,7 -6,5
5,5 -6,5

3,2 -5,0
3,0 -5,0

< 0,01
< 0,01

< 0,5
< 0,5

< 0,08
< 0,10

4,2 -6,0
4,0 -6,0

< 2,0
< 2,0

< 0,01
< 0,01

< 0,5
< 0,5

< 0,08
< 0,10

9,2 - 11,0
9,0 - 11,0

< 2,0
< 2,0

< 0,01
< 0,01

< 0,5
< 0,5

< 0,08
< 0,10

6,2 -8,0
6,0 -8,0

< 2,0
< 2,0

< 0,01
< 0,01

< 0,75
< 0,75

< 0,08
< 0,10

4,2 -6,0
4,0 -6,0

< 2,0
< 2,0

< 1,0
< 1,0

< 0,25
< 0,30

< 0,15
< 0,20

< 0,25
< 0,30

< 0,40
< 0,50

< 1,5
< 1,5

< 0,03
< 0,10 a)

< 0,15
< 0,2

< 0,20
< 0,20

< 0,50
< 0,50

Ni Pb Si Sn Zn

Ni P Pb

< 2,0
< 2,0

< 0,03
< 0,05

3,5 -5,8
3,0 -6,0

< 2,0
< 2,0

< 0,03
< 0,10

4,2 -5,8
4,0 -6,0

< 2,0b)

< 2,0b)

< 0,03
< 0,10

2,7 -3,5
2,5 -3,5

< 2,0
< 2,0

< 0,03
< 0,10

5,2 -8,0
5,0 -8,0

< 1,0
< 1,0

< 0,03
< 0,05

1,2 -2,0
1,0 -2,0

< 2,0
< 2,0

< 0,10
< 0,10

8,2 - 10,0
8,0 - 10,0

< 2,0
< 2,0

< 0,10
< 0,10

8,2 - 10,5
8,0 - 11,0

0,5 -2,0
0,5 -2,0

< 0,10
< 0,10

13,2 - 17,0
13,0 - 17,0

0,5 -2,5
0,5 -2,5

< 0,10
< 0,10

19,0 - 23,0
18,0 - 23,0

< 0,01
< 0,01

< 0,10
< 0,10

< 0,04
< 0,04

4,2 -6,0
4,0 -6,0

4,5 -6,5
4,0 -6,0

< 0,60
< 0,60

< 0,03
< 0,04

< 3,0
< 3,0



Alte 
Kurzbezeichnungen

Alte handelsübliche
Bezeichnungen

Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 1705 (1981)

Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 1716 (1981)

CB490K CuSn3Zn8Pb5-B
CC490K CuSn3Zn8Pb5-C

Kupfer-Zinn-Blei-Legierungen4
GB-CuSn2ZnPb
G-CuSn2ZnPb

CB494K CuSn5Pb9-B
CC494K CuSn5Pb9-C

CB495K CuSn10Pb10-B
CC495K CuSn10Pb10-C

GB-CuPb10Sn
G-CuPb10Sn
GZ-CuPb10Sn
GC-CuPb10Sn 

Pb-Bz 10

Pb-Bz 15

Pb-Bz 20

CB496K CuSn7Pb15-B
CC496K CuSn7Pb15-C

GB-CuPb15Sn
G-CuPb15Sn
GZ-CuPb15Sn
GC-CuPb15Sn 

CB497K CuSn5Pb20-B
CC497K CuSn5Pb20-C

GB-CuPb20Sn
G-CuPb20Sn

CB491K CuSn5Zn5Pb5-B
CC491K CuSn5Zn5Pb5-C

GB-CuSn5ZnPb
G-CuSn5ZnPb

Rg 5

Rg 2

CB492K CuSn7Zn2Pb3-B
CC492K CuSn7Zn2Pb3-C

GB-CuSn6ZnNi
G-CuSn6ZnNi

CB493K CuSn7Zn4Pb7-B
CC493K CuSn7Zn4Pb7-C

GB-CuSn7ZnPb
G-CuSn7ZnPb
GZ-CuSn7ZnPb
GC-CuSn7ZnPb 

Rg 7

CB498K CuSn6Zn4Pb2-B
CC498K CuSn6Zn4Pb2-C

Bezeichnungen nach EN 1982
Nummer Kennzeichen

CB330G CuAl9-B
CC330G CuAl9-C

Kupfer-Aluminum-Legierungen5
Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 1714 (1981)

CB331G CuAl10Fe2-B
CC331G CuAl10Fe2-C

GB-CuAl10Fe
G-CuAl10Fe
GK-CuAl10Fe
GZ-CuAl10Fe 

Fe-Al Bz

CB499K CuSn5Zn5Pb2-B
CC499K CuSn5Zn5Pb2-C

Gießverfahren und
Bezeichnung

Zugfestigkeit 
Rm N/mm2 min.

0,2%-Dehngrenze
Rp0,2 N/mm2 min.

Bruchdehnung
A % min.

Brinellhärte
HB min.

Sandguss – GS
Schleuderguss – GZ
Strangguss – GC

180
220
220

85
100
100

15
12
12

60
70
70

200
220
250
250

90
110
110
110

13
6

13
13

60
65
65
65

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Schleuderguss – GZ
Strangguss – GC

200
220
250
250

90
110
110
110

13
6

13
13

60
65
65
65

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Schleuderguss – GZ
Strangguss – GC

230
230
260
270

130
130
130
130

14
12
12
12

65
70
70
70

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Schleuderguss – GZ
Strangguss – GC

230
230
260
260

120
120
120
120

15
12
12
12

60
60
70
70

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Strangguss – GC
Schleuderguss – GZ

220
220
240
240

110
110
110
110

15
12
12
12

65
70
70
70

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Schleuderguss – GZ
Strangguss – GC

160
200
200
200

60
80
90

100

7
5
6
9

55
60
60
60

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Schleuderguss – GZ
Strangguss – GC

180
220
220
220

80
110
110
110

8
3
6
8

60
65
70
70

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Schleuderguss – GZ
Strangguss – GC

170
200
200

80
90
90

8
8
7

60
65
65

Sandguss – GS
Strangguss – GC
Schleuderguss – GZ

150
180
170

70
90
80

5
7
6

45
50
50

Sandguss – GS
Strangguss – GC
Schleuderguss – GZ

Mechanische Eigenschaften

Gießverfahren 
und Bezeichnung

Zugfestigkeit 
Rm N/mm2 min.

0,2%-Dehngrenze
Rp0,2 N/mm2 min.

Bruchdehnung
A % min.

Brinellhärte
HB min.

500
450

180
160

20
15

100
100

Kokillenguss – GM
Schleuderguss – GZ

500
600
550
550

180
250
200
200

18
20
18
15

100
130
130
130

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Schleuderguss – GZ
Strangguss – GC

a) Einschließlich Nickel Die Legierung wird speziell für dünnwandige Arma-
turen (bis 12 mm Wanddicke) verwendet; geeignet
bis 225 °C

Mittelharter Konstruktionswerkstoff, gut gießbar, 
korrosionsbeständig gegenüber Gebrauchswassern,
auch bei erhöhten Temperaturen

Wasser- und Dampfarmaturengehäuse bis 226 °C,
normal beanspruchte Pumpengehäuse und dünn-
wandige verwickelte Gussstücke

Konstruktionswerkstoff, gut gießbar, weich- und
bedingt hartlötbar, meerwasserbeständig

Armaturen und Pumpengehäuse sowie Gussteile, 
bei denen vor allem Druckdichtheit verlangt wird.

Wird bereits vielfach als Konstruktionswerkstoff 
verwendet

Konstruktionswerkstoff mit guter Festigkeit und 
Dehnung, gut gießbar, meerwasserbeständig

Achslagerschalen und Kuppelstangenlager, Gleit-
lagerschalen für den allgemeinen Maschinenbau
(Lastspitzen von p bis 4000 N/cm2 zulässig); mittel-
beanspruchte Gleitplatten und -leisten, normal- und
hochbeanspruchte Gleitlagerbuchsen und -schalen
bei Verwendung von Wellen aus ungehärteten Bau-
stählen sowie aus oberflächengehärteten Stählen,
auch bei leichten Kantenpressungen.

Kolbenbolzenbuchsen für p bis 4000 N/cm2; 
Kurbel- und Kniehebellager mit Lastspitzen von 
p bis 3000 N/cm2; Schiffswellenbezüge und Zylin-
dereinsatzbuchsen, Grund- und Stoffbuchsenfutter,
mittel- bis hochbeanspruchte Gleit- und Stahlleisten
für Werkzeugmaschinen, mittelbeanspruchte 
Kuppelstücke, Friktionsringe und -scheiben

G-CuSn7Zn4Pb7: Mittelharter Gleitlagerwerkstoff
mit guten Notlaufeigenschaften; meerwasser-
beständig

GZ-CuSn7Zn4Pb7 / GC-CuSn7Zn4Pb7: Siehe 
G-CuSn7Pb-Eigenschaften, jedoch gleichmäßiger
und verbesserte Verschleißfestigkeit

Pumpengehäuse, dünnwandig verwickelte Guss-
stücke

Konstruktionswerkstoff mit brauchbaren Festigkeits-
eigenschaften und Dehnung, gut gießbar, ähnlich
CC491K, jedoch mit niedrigeren Pb- und Zn-Gehal-
ten, meerwasserbeständig

a) Einschließlich Nickel

Trinkwasserführende Bauteile, Bauteile die der Elek-
tronikschrott- oder der Altautoschrottverordung in
Europa entsprechen müssen.

Konstruktionswerkstoff, gut gießbar, weich- und
bedingt hartlötbar, meerwasserbeständig

Anmerkung: Für Trinkwasseran-
wendungen darf kein anderes
Einzelelement 0,02 % über-
schreiten. Die Summe dieser
Einzelelemente sollte 0,25 %
nicht überschreiten.

a) Einschließlich Nickel
b) Der (Zinn + 1/2 Nickel)-Gehalt

muss zwischen 7,0 % bis 8,0 %
liegen.

a) Einschließlich Nickel
b) Für Strang- und Schleuderguss

muss der Gehalt an Zinn für
Blockmetalle mindestens 5,4 %
und für Gussstücke 5,2 %
betragen und der Gehalt an
Kupfer für Blockmetalle darf
85,0 % und der für Gussstücke
86,0 % nicht übersteigen.

a) Einschließlich Nickel

a) Einschließlich Nickel Gleitwerkstoff, „weicher“ Werkstoff Lagerbuchsen, Gleitlager

Lagerwerkstoff mit guten Gleiteigenschaften und
guter Verschleißfestigkeit.
Als Verbundgusswerkstoff geeignet. Gute Korrosi-
onsbeständigkeit.

Gleitlager mit hohen Flächendrücken, bei denen
Kantenpressungen auftreten können, z.B. Kalander-
walzen, Fahrzeuglager, Lager für Warmwalzwerke,
Spitzenbeanspruchungen bei guter Schmierung bis 
p = 6000 N/cm2; Verbundlager in Verbrennungs-
motoren, Beanspruchung bis 10 000 N/cm2, z.B.
Kolbenbolzen- und Getriebebüchsen, Anlaufscheiben

Lagerwerkstoff mit guten Gleit- und Notlaufeigen-
schaften bei zeitweiligem Schmierstoffmangel und
bei Wasserschmierung; als Verbundgusswerkstoff
geeignet, gut beständig gegen Schwefelsäure.

Lager mit hohen Flächendrücken, bei denen starke
Kantenpressungen auftreten können. Lager ohne
Weißmetallausguss, auch mit eingegossenen Kupfer-
kühlrohren für Kaltwalzwerke. Spitzenbeanspru-
chung bei guter Schmierung bis p = 5000 N/cm2.
Verbundlager für Verbrennungsmotoren, bevorzugt
Kolbenbolzenbuchsen mit einer max. Beanspru-
chung bis 7000 N/cm2, säurebeständige Armaturen
und Gussstücke.

Lagerwerkstoff mit besten Gleiteigenschaften, 
besonders gute Notlaufeigenschaften bei zeitweili-
gem Schmierstoffmangel und bei Wasserschmie-
rung. Als Verbundgusswerkstoff geeignet. Gut
beständig gegen Schwefelsäure. Gießtechnisch
schlechtere Eigenschaften als G-CuPb15Sn, der des-
halb zu bevorzugen ist.

Lager auch mit hohen Gleitgeschwindigkeiten; 
Lager für Müllereimaschinen, Wasserpumpen, 
Kalt- und Folienwalzwerke. Spitzenbeanspruchung
bei guter Schmierung bis p = 4000 N/cm2; 
korrosionsbeständige Armaturen und Gussstücke;
hochbeanspruchte Verbundlager in Verbrennungs-
motoren, z.B. Kolbenbolzenbuchsen mit Beanspru-
chungen bis p = 7000 N/cm2.

Konstruktionswerkstoff mit hohen Festigkeitseigen-
schaften. Widerstandseigenschaften gegen Korrosi-
on sind durch den fehlenden Ni-Gehalt ungünstiger
als bei CC331G und CC333G.

Ähnlich wie CC331G und CC333G. Geeignet für
die chemische Industrie, beständig gegen Schwefel-
und Essigsäure, geeignet für Wärmeaustauscher.

Konstruktionswerkstoff, nur geringe Temperaturab-
hängigkeit zwischen – 200°C und + 200°C

Mechanisch beanspruchte Teile; Hebel, Gehäuse,
Buchsen, Kohlehalterungen in der Elektroindustrie;
Beschläge in der Möbelindustrie; Ritzel und Kegel-
räder, Synchronringe, Schalsegmente und Schalt-
gabeln im Textilmaschinen- und Automobilbau

a) Einschließlich Nickel

a) Einschließlich Nickel

a) Einschließlich Nickel

Anmerkungen Bemerkungen Verwendungshinweise

a) Einschließlich Nickel

a) Für Gussstücke, die geschweißt
werden sollen, muss der Bleige-
halt auf max. 0,03 % begrenzt
sein.



Kupfer-Aluminum-Legierungen Cu

Alte 
Kurzbezeichnungen

Alte handelsübliche
Bezeichnungen

5
Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 1714 (1981)

Zusammensetzung der Legierungen in Prozent (Massenanteile)

Al

80,0 - 85,5a)

80,0 - 86,0a)

8,7 - 10,5b)

8,5 - 10,5b)

1,0 -2,8
1,0 -3,0

< 0,05
< 0,05

< 2,0
< 2,0

76,0 - 82,5
76,0 - 83,0

8,8 - 10,0
8,5 - 10,5

< 0,01
< 0,01

< 0,05
< 0,05

4,0 -5,3a)

4,0 -5,5a)

< 0,05
< 0,05

< 2,5
< 3,0

72,0 - 81,5a)

72,0 - 82,5a)

10,3 - 12,0a)

10,0 - 12,0a)

4,2 - 7,0a)

4,0 - 7,0a)

< 0,05
< 0,05

< 2,5
< 2,5

Ni-Al Bz

G-CuNi 10 CuNi 90/10

CuNi 70/30

CB332G CuAl10Ni3Fe2-B
CC332G CuAl10Ni3Fe2-C

GB-CuAl9Ni
G-CuAl9Ni
GK-CuAl9Ni
GZ-CuAl9Ni 

CB333G CuAl10Fe5Ni5-B
CC333G CuAl10Fe5Ni5-C

GB-CuAl10Ni
G-CuAl10Ni
GK-CuAl10Ni
GZ-CuAl10Ni
GC-CuAl10Ni 

CB334G CuAl11Fe6Ni6-B
CC334G CuAl11Fe6Ni6-C

GB-CuAl11Ni
G-CuAl11Ni
GK-CuAl11Ni
GZ-CuAl11Ni 

Bi Cr Fe Mg Mn

CC212E CuMn11Al8Fe3Ni3-C

Kupfer-Mangan-
Aluminum-Legierung Cu

68,0 - 77,0 7,0 -9,0 2,0 -4,0 < 0,05 8,0 - 15,0 1,5 -4,5 < 0,05

6 Gusswerkstoff nach DIN 1714 (1981) Al Fe Mg Mn Ni Pb

CB380H CuNi10Fe1Mn1-B
CC380H CuNi10Fe1Mn1-C

Kupfer-Nickel-Legierungen Cu

> 84,5
> 84,5

7
Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 17658 (1973) Al B Bi C Cr Fe Mg Mn Nb

> 64,5
> 64,5

Rest

Rest

< 0,01
< 0,01

< 0,01
< 0,01

< 0,01

< 0,01

< 0,01

< 0,01

< 0,002

< 0,01

< 0,10
< 0,10

< 0,02
< 0,03

< 0,03

< 0,03

1,5 -2,0

1,2 - 1,8
1,0 - 1,8

0,5 - 1,5
0,5 - 1,5

0,5 - 1,0

0,5 - 1,5

< 0,01

< 0,01

1,2 - 1,5
1,0 - 1,5

0,7 - 1,2
0,6 - 1,2

0,5 - 1,0

0,6 - 1,2

< 1,0
< 1,0

0,5 - 1,0

Cd

< 0,02

CB381H CuNi30Fe1Mn1-B
CC381H CuNi30Fe1Mn1-C

CC382H CuNi30Cr2FeMnSi-C

G-CuNi30CC383H CuNi30Fe1Mn1NbSi-C

Bezeichnungen nach EN 1982
Nummer Kennzeichen

Blockmetalle siehe Anmerkung

Blockmetalle siehe Anmerkung

Blockmetalle siehe Anmerkung

1,5 -4,0b)

1,5 -4,0b)

< 0,03
< 0,10 c)

< 0,15
< 0,2

< 0,20
< 0,20

< 0,50
< 0,50

4,0 -5,5a)

4,0 -6,0a)

< 0,03
< 0,03

< 0,10
< 0,1

< 0,1
< 0,1

< 0,40
< 0,50

4,3 - 7,5
4,0 - 7,5

< 0,04
< 0,05

< 0,10
< 0,1

< 0,20
< 0,2

< 0,40
< 0,50

Ni Pb Si Sn Zn

< 0,1 < 0,5 < 1,0

Si Sn Zn

Ni P Pb S Se Si Te Ti Zn Zr

9,2 - 11,0
9,0 - 11,0

29,2-31,0
29,0-31,0

29,0-32,0

29,0-31,0

< 0,01
< 0,01

< 0,01

< 0,01

< 0,03
< 0,03

< 0,03
< 0,03

< 0,005

< 0,01

< 0,01
< 0,01

< 0,01

< 0,01

< 0,005

< 0,01

< 0,10
< 0,10

< 0,10
< 0,1

0,15-0,50

0,3 -0,7

< 0,005

< 0,01

< 0,25

< 0,50
< 0,5

< 0,50
< 0,5

< 0,2

< 0,50

< 0,15



Kupfer-Aluminum-Legierungen

Alte 
Kurzbezeichnungen

Alte handelsübliche
Bezeichnungen

5
Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 1714 (1981)

Ni-Al Bz

G-CuNi 10 CuNi 90/10

CuNi 70/30

CB332G CuAl10Ni3Fe2-B
CC332G CuAl10Ni3Fe2-C

GB-CuAl9Ni
G-CuAl9Ni
GK-CuAl9Ni
GZ-CuAl9Ni 

CB333G CuAl10Fe5Ni5-B
CC333G CuAl10Fe5Ni5-C

GB-CuAl10Ni
G-CuAl10Ni
GK-CuAl10Ni
GZ-CuAl10Ni
GC-CuAl10Ni 

CB334G CuAl11Fe6Ni6-B
CC334G CuAl11Fe6Ni6-C

GB-CuAl11Ni
G-CuAl11Ni
GK-CuAl11Ni
GZ-CuAl11Ni 

CC212E CuMn11Al8Fe3Ni3-C

Kupfer-Mangan-
Aluminum-Legierung6 Gusswerkstoff nach DIN 1714 (1981)

CB380H CuNi10Fe1Mn1-B
CC380H CuNi10Fe1Mn1-C

Kupfer-Nickel-Legierungen7
Block: DIN 17656 (1973)

Gusswerkstoff nach DIN 17658 (1973)

CB381H CuNi30Fe1Mn1-B
CC381H CuNi30Fe1Mn1-C

CC382H CuNi30Cr2FeMnSi-C

G-CuNi30CC383H CuNi30Fe1Mn1NbSi-C

Bezeichnungen nach EN 1982
Nummer Kennzeichen

Gießverfahren 
und Bezeichnung

Zugfestigkeit 
Rm N/mm2 min.

0,2%-Dehngrenze
Rp0,2 N/mm2 min.

Bruchdehnung
A % min.

Brinellhärte
HB min.

Gießverfahren 
und Bezeichnung

Zugfestigkeit 
Rm N/mm2 min.

0,2%-Dehngrenze
Rp0,2 N/mm2 min.

Bruchdehnung
A % min.

Brinellhärte
HB min.

Mechanische Eigenschaften

500
600
550
550

180
250
220
220

18
20
20
20

100
130
120
120

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Schleuderguss – GZ
Strangguss – GC

600
650
650
650

250
280
280
280

13
7

13
13

140
150
150
150

Sandguss – GS
Kokillenguss – GM
Schleuderguss – GZ
Strangguss – GC

680
750
750

320
380
380

5
5
5

170
185
185

Sandguss – GS
Kokillengussa) – GM
Schleuderguss – GZ

630 275 18 150Sandguss – GS

Gießverfahren 
und Bezeichnung

Zugfestigkeit 
Rm N/mm2 min.

0,2%-Dehngrenze
Rp0,2 N/mm2 min.

Bruchdehnung
A % min.

Brinellhärte
HB min.

280
280
280

120
100
100

20
25
25

70
70
70

Sandguss – GS
Schleuderguss – GZ
Strangguss – GC

340
340

120
120

18
18

80
80

Sandguss – GS
Schleuderguss – GZ

440 250 18 115Sandguss – GS

440 230 18 115Sandguss – GS

a) Für Kokillenguss – bei Block-
metallen und Gussstücken –
darf der Gehalt an Kupfer
maximal 88,5 % betragen.

b) Für Gussstücke, die für 
Anwendungen in Meerwasser
bestimmt sind, muss der 
Aluminiumgehalt so sein, dass
Al % < (8,2 + 0,5 Ni %).

c) Für Gussstücke, die geschweißt
werden sollen, muss der 
Bleigehalt auf max. 0,03 %
begrenzt sein.

Konstruktionswerkstoff, gute Festigkeitseigenschaf-
ten, beständig in kaltem und warmen Meerwasser
sowie in nichtoxidierenden Säuren, Salzlösungen
und bestimmten Laugen, sehr gut schweißbar, des-
halb besonders gut geeignet für Mischkonstruktio-
nen aus Guss- und Knetmaterial

Korrosionsbeanspruchte Teile; Armaturen für 
aggressive Wässer, Verstellpropeller, Steventeile,
Flanschen für den Schiffbau, Konstruktionsteile 
für Nahrungsmittelmaschinen, Beizkörbe und
Kontaktbehälter für die chemische Industrie

Konstruktionswerkstoff mit weiter verbesserten 
Festigkeitseigenschaften, beständig in kaltem und
heißem Meerwasser, gute Dauerschwingfestigkeit

Für hinsichtlich Festigkeit und Korrosionsbeständig-
keit hochbeanspruchte Teile; Heißdampfarmaturen,
Verteilerköpfe und Umkehrböden im Apparatebau
sowie Petrochemie, Schiffspropeller, Stevenrohre,
Laufräder, Pumpengehäuse.

Als Schleuder- und Strangguss siehe Bemerkungen
und Hinweise zu G-CuAl11Ni

Konstruktionswerkstoff, hohe Festigkeitseigenschaf-
ten, beständig in kaltem und heißem Meerwasser,
sehr gute Dauerschwingfestigkeit in Luft und Meer-
wasser, sehr kavitationsbeständig, hoch belastbar 
bei guter Verschleißfestigkeit (gute Schmierung 
erforderlich)

Wie bei G-CuAl10Ni, jedoch erhöhten Anforderun-
gen an die Kavitations- und/oder Verschleißfestig-
keit; Innenteile für Höchstdruckarmaturen in der
Hydraulik, Gleitlager mit sehr hohen Stoßbelastun-
gen; Kurbel- und Kniehebellager mit hohen Last-
spitzen (p bis 2500 N/cm2), Schnecken- und
Schraubenräder, Gelenkbacken und Druckmuttern,
Francisräder und Kapianschaufeln, Pumpenlaufräder

Konstruktionswerkstoff. Vorwiegend in Großbritan-
nien verwendet, mit geringer Permeabilität.

Konstruktionsteile für die Schiffsindustrie, auch als
Propellerwerkstoff geeignet.

a) Für Kokillenguss muss der 
Mindesteisengehalt bei Block-
metallen und Gussstücken 
3,0 %, und der Mindestnickel-
gehalt 3,7 % betragen.

a) Für Kokillenguss – bei Blockme-
tallen und Gussstücken – muss
der Gehalt an Eisen mindestens
3,0 % und der Gehalt an 
Aluminium mindestens 9,0 %
betragen. In diesem Fall ist der
Gehalt an Kupfer auf maximal
84,5 % begrenzt.

Anmerkung: Eigenschaften von
Blockmetallen zur Herstellung
von Gussstücken entsprechend
CuMn11Al8Fe3Ni3-C (CC212E)
sind in dieser Norm nicht fest-
gelegt. Die Grenzwerte für die
Zusammensetzung von Block-
metallen bleiben dem Käufer
überlassen und müssen in der
Anfrage und in der Bestellung
angegeben werden (siehe
Bestellangaben in 
EN 1982:2008).

Anmerkung: Eigenschaften von
Blockmetallen zur Herstellung
von Gussstücken entsprechend
CuNi30Cr2FeMnSi-C
(CC382H) sind in dieser Norm
nicht festgelegt. Die Grenzwer-
te für die Zusammensetzung
von Blockmetallen bleiben dem
Käufer überlassen und müssen
in der Anfrage und in der
Bestellung angegeben werden
(siehe Bestellangaben in 
EN 1982:2008).

Anmerkung: Eigenschaften von
Blockmetallen zur Herstellung
von Gussstücken aus
CuNi30Fe1Mn1NbSi-C
(CC383H) sind in dieser Norm
nicht festgelegt. Die Grenzwer-
te für die Zusammensetzung
von Blockmetallen bleiben dem
Käufer überlassen und müssen
in der Anfrage und in der
Bestellung angegeben werden
(siehe Bestellangaben in 
EN 1982:2008).

Anmerkungen Bemerkungen Verwendungshinweise

Sehr gute Korrosionsbeständigkeit gegenüber allen
Arten von Wasser, wie Trinkwasser, Flusswasser,
Brackwasser, Grubenwasser, Meerwasser sowie 
sauren und ammoniakalischen Kondensaten.

Keine Empfindlichkeit gegen Spannungsrisskorrosi-
on. Gute Erosions- und Kavitationsbeständigkeit.

Gut schweißbar – bei richtiger Abstimmung 
der Si- und Nb-Gehalte – auch mit C-Stählen 
verschweißbar.

Beide Legierungen sind weich- und hartlötbar,
jedoch ist Schweißen zu bevorzugen.

Gut bearbeitbar.

Verwendet im Schiffsbau, Papiermaschinenbau, in
der Lebensmittel- und Getränkeindustrie, in Kraft-
werken und in der Chemischen Industrie für Fittings,
Armaturen, Pumpen, Messgeräte, Rührwerke, Abfüll-
organe usw.

Sehr gute Korrosionsbeständigkeit gegenüber allen
Arten von Wasser, wie Trinkwasser, Flusswasser,
Brackwasser, Grubenwasser, Meerwasser sowie 
sauren und ammoniakalischen Kondensaten.

Keine Empfindlichkeit gegen Spannungsrisskorrosi-
on. Gute Erosions- und Kavitationsbeständigkeit.

Gut schweißbar – bei richtiger Abstimmung 
der Si- und Nb-Gehalte – auch mit C-Stählen 
verschweißbar.

Beide Legierungen sind weich- und hartlötbar,
jedoch ist Schweißen zu bevorzugen.

Gut bearbeitbar.

Verwendet im Schiffsbau, Papiermaschinenbau, in
der Lebensmittel- und Getränkeindustrie, in Kraft-
werken und in der Chemischen Industrie für Fittings,
Armaturen, Pumpen, Messgeräte, Rührwerke, Abfüll-
organe usw.

Vorlegierung zum Einlegieren von Ni in 
Cu-Legierungen.

Verwendung wie CC380H und CC383H. Gute
Schweißbarkeit, sehr gute Korrosionsbeständigkeit.

Diese Ware enthält 1,5 - 2,0% Cr. Sehr gute 
Korrosionsbeständigkeit gegenüber allen Arten von
Wasser, wie Trinkwasser, Flusswasser, Brackwasser,
Grubenwasser, Meerwasser, sowie sauren und 
ammoniakalischen Kondensaten.

Verwendung wie CC380H und CC383H.


