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Entscheidend für den Anwen-
dungszweck von Kupferwerk-
stoffen für Gleit- und Wälzla-
ger ist das in der Anwendung 

vorliegende Gefüge. Das Gefüge entsteht 
in einem Zusammenspiel von Legierung 
und Prozess der Verarbeitung. Für die 
Abdeckung des gesamten Größenbe-
reichs, für Gleitlager oder Lagerkäfigen 
aus Kupferwerkstoffen von wenigen mm 
bis zu mindestens 500 mm reichend, ist 
der Einsatz von unterschiedlichen Her-
stellverfahren notwendig. Hinreichend 
kleine Abmessungen lassen sich mittels 
Strangpressen realisieren. Oberhalb der 
Abmessungen für das Strangpressen kom-
men Schmiedeverfahren, namentlich das 
Rückwärtsfließpressen oder Ringwalzen, 
zum Einsatz. Wichtig bei der Verwendung 
verschiedener Verfahren ist die Variation 
der Verfahrensparameter, um für unter-
schiedliche Abmessungen zu vergleichba-
ren Eigenschaften zu gelangen.

Anforderungen an 
Lagerwerkstoffe

Von Umwelt- und Kostengedanken moti-
vierte Bestrebungen nach weniger Mate-
rialeinsatz und geringeren Reibverlusten 
bzw. höheren Wirkungsgraden treiben 
kupferbasierte Lagerwerkstoffe an ihre 
bislang existierenden Grenzen und weiter 
darüber hinaus. Die Kupferwerkstoffe für 
Lageranwendungen sind einem komple-

xen Spektrum aus mechanischen und ther-
mischen ebenso wie tribologischen und 
korrosiven Beanspruchungen ausgesetzt. 
Nicht nur aus den technischen Belastun-
gen in der Anwendung, sondern auch aus 
den Prozessen der Herstellung und Verar-
beitung sowie normativen Vorgaben resul-
tiert ein umfangreiches Anforderungs-
profil, das abhängig vom Einzelfall eine 
Gewichtung von ganz unterschiedlichen 
Faktoren beinhaltet [nach DIN 50282]:  
W	 Dehngrenze, Zugfestigkeit und Bruch-

dehnung sowie Druckfestigkeit
W	 Hoher Verschleißwiderstand gegen in 

der Anwendung vorherrschende Ver-
schleißmechanismen, dies können Ero-

sion, Kavitation, Abrasion, Adhäsion 
oder Oberflächenzerrüttung sein.

W	 Niedriger Reibwert in möglichst allen 
Betriebspunkten [1]

W	 Gutes Haftvermögen des Schmierstof-
fes an der Lageroberfläche

W	 Gute Notlaufeigenschaften [2,3]
W	 Ölverträglichkeit (Korrosions-

widerstand, Bildung optimaler 
Triboschichten)

W	 Einbettfähigkeit von Fremdpartikeln in 
die Matrix [4]

W	 Hohe Dauerfestigkeit [5]
W	 Unempfindlichkeit gegen stoßende 

Beanspruchung
W	 Hohe Bruchzähigkeit 
W	 Thermische Stabilität (Maßhaltigkeit, 

Gefüge, Relaxationsfestigkeit)
W	 Hinreichende Wärmeleitung
W	 Verarbeitbarkeit bzw. Weiterverar-

beitbarkeit beim Kunden (Warm- und 
Kaltumformbarkeit, Bearbeitbarkeit 
der Oberflächen, Beschichtbarkeit, aber 
auch Recyclierbarkeit)

W	 Umwelt- und Gesundheitsverträglich-
keit, z.B. Altautorichtlinie hinsichtlich 
Pb-Gehalt

Diese Anforderungen sind oftmals so 
gegensätzlich, dass mit der Optimierung 
auf eine bestimmte Zieleigenschaft ande-
re Eigenschaften nachteilig beeinflusst 
werden. Ein Beispiel dafür sind Dichte 
und Wärmeleitfähigkeit. Damit die im 
Lager generierte Wärme zügig abgeführt 
werden kann und damit geringe mittlere 
Lagertemperaturen vorherrschen, ist eine 
hohe Wärmeleitfähigkeit gefordert. Mit 
einer hohen Wärmeleifähigkeit geht eine 
tendenziell hohe Dichte einher. Wenn 
die Dichte zunimmt, müssen gleichzeitig 
höhere Massen bewegt und daher höhere 

Anwendungsoptimierte  
Kupfer-Knetlegierungen für 
Gleit- und Wälzlager 
Grummert, H.; Reetz, B. (1)

Gleit- und Wälzlager werden in Ihrem Einsatz mit einem breiten Spektrum an Be-
anspruchungen konfrontiert, darunter grundlegende mechanische Belastungen 
ebenso wie dynamische Belastungskollektive, tribologische Beanspruchungen, 
Temperaturlasten und Korrosion. Anwendungsspezifisch treten unterschiedlichs-
te Kombinationen dieser Beanspruchungen auf. Kupferwerkstoffe verdanken Ihren 
breiten Einsatz auf dem Gebiet von Gleit- und Wälzlagern dem Umstand, dass die 
Legierungen mit einer Vielzahl  von Kombinationsmöglichkeiten aus Legierungs-
auswahl und Verarbeitung variable Antworten auf die Beanspruchungen in unter-
schiedlichen Anwendungen bieten. Zusätzlich birgt die Entwicklung von neuen 
Kupferwerkstoffen ein enormes Potential, um neuen wachsenden Herausforderun-
gen erfolgreich zu begegnen.

Tabelle 1: Exemplarische Übersicht von Kupfer-Knetlegierungen für Lageranwendungen 
(spezielle Merkmale gelb hinterlegt, spezielle Legierungselemente unterstrichen), mit 
Otto Fuchs (OF)-Legierungsnummern, Angabe der 0,2%-Dehngrenze Rp0,2, der Zugfestig-
keit Rm, der Bruchdehnung A5, des linearen Ausdehnungskoeffizienten α, der Wärmeleit-
fähigkeit λ, der Wärmekapazität Cp und weiterer Eigenschaften, Werte für Raumtempe-
ratur
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Kräfte bei der Beschleunigung dieser Mas-
sen aufgebracht werden.

Bandbreite von Kupfer- 
Knetlegierungen für 
Lageranwendungen

Entsprechend der Vielzahl an Bean-
spruchungsprofilen für unterschiedliche 
Lageranwendungen gibt es nicht den einen 
Allround-Werkstoff, sondern eine Vielzahl 
an sehr unterschiedlichen Kupferlegierun-
gen, die für Lageranwendungen zum Ein-
satz gelangen können. Die eingesetzten 
Legierungen variieren von niedriglegier-
ten Bronzen bis hin zu komplexen hochle-
gierten mehrphasigen Sonderbronzen und 
Sondermessingen (Tabelle 1).
Der Schlüssel zu der Auswahl der für 
einen bestimmten Anwendungsfall geeig-
neten Legierung liegt in der Korrelation 
zwischen den geforderten Eigenschaften, 
der chemischen Zusammensetzung der 
Legierung und den durch die Verarbei-
tung möglichen resultierenden Gefügen 
und Mikrostrukturen. Der Werkstoff ist 
als ein „Baukasten“ zu verstehen, dessen 

„Bausteine“ (Legierungselemente, Gefü-
gebestandteile, Mikrostrukturen) nach 
Möglichkeit vom Werkstoffkonzept her 
so abzustimmen sind, dass der Werkstoff 
seinen Einsatz optimal meistern kann. 
Die im Endzustand gewünschten Gefüge 
und Mikrostrukturen müssen sich bei der 
Legierung darüber hinaus mit den vor Ort 
verfügbaren Fertigungseinrichtungen ein-
stellen lassen (Bild 1).

Legierungsbeispiele für 
Lageranwendungen

Im Falle hoher Wärmeentwicklung sind 
Lagerwerkstoffe erforderlich, die eine 
hohe Wärmeleitung ermöglichen. Da 
ein geringer Gehalt von im Mischkristall 
gelösten Fremdatomen für hohe Wär-
meleitung vorteilhaft ist, kommen für 
höchste Wärmeleitungsanforderungen 
niedriglegierte Kupferwerkstoffen in 
Frage. CuNiSi-Legierungen, z.B. CuNi1Si 
(CW109C), bieten eine Lösung, die hohe 
Wärmeleitung mit hohen Dehngrenzen 
und Zugfestigkeiten bei Raumtempera-
tur und darüber hinaus Warmfestigkeit 

bei erhöhten Temperaturen zu kombinie-
ren [6].
Die Legierung CuNi1Si (CW109C) zeigt 
bei lichtmikroskopischer Vergrößerung 
eine einphasige Matrix aus α-Phase (Bild 
2). Das kubisch-flächenzentrierte Git-
ter der α-Phase trägt zusätzlich zu einer 
hohen Wärmeleitfähigkeit des Werkstoffs 
bei. Ein Beitrag, damit diese Wärmeleit-
fähigkeit von CuNi1Si mit einer hohen 
Festigkeit kombiniert wird, leistet die 
Einstellung einer mittleren Korngröße 
von wesentlich unter 100 µm. Bei höherer 
Vergrößerung im Rasterelektronenmikro-
skop werden Ni2Si-Ausscheidungen sicht-
bar, die feindispers verteilt im Inneren der 
Körner vorliegen und damit einen weiteren 
Beitrag zu einer hohen Festigkeit beisteu-
ern. Geringe Korngröße und feindisperse 
Ausscheidungen im Korninneren (bei aus-
scheidungsfreien Korngrenzen) erfordern 
bei der Warmverarbeitung von CuNi1Si 
eine kontrollierte Temperaturführung mit 
rascher Abkühlung aus der Umformwär-
me. Die kontrollierte Temperaturführung 
verhindert, dass sich unerwünschte Korn-
grenzenausscheidungen bilden und damit 
das Potential für eine spätere Aushärtung 
genommen wird.
Eine umfangreiche Gruppe von Lager-
werkstoffen bilden die Sondermessinge. 
Sondermessinge sind Legierungen des 
Systems Cu-Zn-X. Sie weisen Zink als 
zahlenmäßigen Hauptlegierungsbestand-
teil auf und enthalten neben Zink weitere 
chemische Elemente X= {Ni, Fe, Mn, Al, 
Si, Ti und Cr} als Legierungsbestandteil. 
Zu den verbreiteten Sondermessingen für 
Lageranwendungen zählt als Cu-Zn-Si-
Typ die Legierung CuZn31Si1 (CW708R) 
[7]. CuZn31Si1 weist eine Matrix aus α- 
und β-Phase auf (Bild 3). Das Silizium ist 
überwiegend in der Messingmatrix gelöst, 
lichtmikroskopisch treten Silizide somit 
kaum in Erscheinung. Aufgrund der 
Zweiphasigkeit kombiniert CuZn31Si1 bei 
Raumtemperatur gleichermaßen Festig-
keit und Duktilität. Bei höheren Tempe-
raturen, wie sie bei weiterverarbeitenden 
Prozessen oder in der Anwendung infolge 
der Schmierstoffumgebung auftreten kön-
nen, ist CuZn31Si1 thermisch stabil.
Technisch relevante Sondermessinge 
vom Typ Cu-Zn-Al oder Cu-Zn-Mn, z.B.  
CuZn37Mn3Al2PbSi (CW713R) enthal-
ten Silizium und darüber hinaus Mangan, 
Eisen, Nickel, Kobalt oder andere Elemente. 
Die zuvor genannten Elemente sind Silizid-
bildner, sie bewirken die Bildung primärer 
oder sekundärer intermetallische silizidar-

Bild 1: Werkstoffdreieck 

Bild 2: CuNi1Si (CW109C): Lichtmikroskopisch abgebildetes Gefüge (a) und Mikrostruktur 
im Rasterelektronenmikroskop (b)

a) b)
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tiger Phasen bewirken. Die Silizide tragen 
wesentlich zum Verschleißwiderstand der 
Sondermessinge in Reibanwendungen bei 
und verleihen den Sondermessingen gewis-
se Notlaufeigenschaften. Eine möglichst 
hohe Dehngrenze und Zugfestigkeit kann 
bei den einphasigen Sondermessingen mit-
tels eines möglichst feinen Korns oder Aus-
scheidungsverfestigung eingestellt werden. 
Bis ungefähr 15 Masse-% Zink liegt in den 
technisch für Lageranwendungen üblichen 
Sondermessingen eine im Wesentlichen 
einphasige Matrix aus α-Phase vor. Die 
Festigkeit der α-Phase lässt sich weiterhin 
durch Kaltverfestigung erhöhen. 
Oberhalb von ca. 15 Masse-% Zink schließt 
sich der Bereich der mehrphasigen Sonder-

messinge an (siehe Ausführungen zu Son-
dermessingen in [8]). Die Mehrphasigkeit 
kann nicht nur festigkeitssteigernd wir-
ken. Weiterhin lässt sich ein mehrphasiges 
Sondermessing als Verbund von einzelnen 
Gefügebestandteilen auffassen, von denen 
jeder einzelne eine besonderen Beitrag zu 
einer bestimmten Einzelkomponente des 
Anforderungsprofils leisten kann. Ledig-
lich die Kombination der Gefügebestand-
teile liefert den Werkstoff, der das gesamte 
komplexe Beanspruchungsprofil aus der 
Überlagerung der Einzelanforderungen 
erfüllen kann. Ein Beispiel für die Ver-
knüpfung solcher unterschiedlicher Ein-
zelanforderungen ist die Kombination aus 
einem hohen abrasiven Verschleißwider-

stand mit der Einbettfähigkeit von Fremd-
partikeln. Ein hoher Verschleißwiderstand 
gegen Abrasion wird durch eine harte z.B. 
β-Phase in der Matrix eingestellt, für die 
Einbettfähigkeit ist eine weiche α-Phase 
erforderlich. Durch ein Gemenge aus über-
wiegend β-Phase mit eingelagerter α-Phase 
werden gleichermaßen Abrasionswider-
stand und Einbettfähigkeit ermöglicht.     

Einstellung der Zielgefüge durch 
Wärmebehandlung

Die Allotropie hochlegierter komple-
xer Sondermessinge und Sonderbronzen 
eröffnet eine besondere Vielfalt an Mög-
lichkeiten, bei unveränderter chemischer 
Zusammensetzung über die Verarbeitung 
eine Anpassung an ganz unterschiedliche 
Anforderungsprofile zu erreichen. Der 
Schlüssel zu dieser Anpassungsfähigkeit 
ist eine Kombination aus den Schritten der 
Warmumformung, einer Kaltverfestigung 
und des thermischen Entspannens. In den 
Temperaturbehandlungsschritten ist je 
nach Temperaturverhalten der betreffen-
den Legierung zudem eine gezielte Tem-
peraturführung zu beachten. Eine sehr 
umfangreiche Darstellung der Gefüge 
mehrphasiger Messinge und Sondermes-
singe nach Temperaturbehandlung ist 
Pugacheva, 2007 [9], zu entnehmen. Nach-
folgend werden die Möglichkeiten der 
Wärmebehandlung am Beispiel je eines 
Sondermessings und einer Sonderbronze 
exemplarisch aufgezeigt.
Die Sondermessinglegierung  
CuZn37Mn3Al2PbSi weist im warmum-
geformten Zustand bei lichtmikroskopi-
scher Betrachtung eine Matrix aus über-
wiegend oder ausschließlich β-Phase auf. 
Über die gesamte Matrix gleichmäßig ver-
teilt liegen weiterhin Mangansilizide vor 
(Bild 4a). Nach dem Glühen bei Tempera-
turen in dem α-β-Zweiphasengebiet und 
anschließender Abkühlung an ruhender 
Luft liegt in der Matrix ein nennenswer-
ter Anteil an α-Phase vor. Die α-Phase 
ist sowohl auf den Korngrenzen als auch 
im Korninneren der β-Phase angeordnet 
(Bild 4b). Das durch die Glühung einge-
stellte Gefüge vereint gegenüber einer aus-
schließlich β-Matrix die zuvor genannten 
Vorteile eines mehrphasigen Gefüges wie 
hohe Duktilität bei gleichzeitig gutem Ver-
schleißwiderstand und Einbettfähigkeit 
von Fremdpartikeln.  
Nickel-Aluminium-Bronzen wie  
CuAl10Ni5Fe4 (CW307G) zeigen abhän-
gig von ihrer Verarbeitung ein sehr 

Bild 3: CuZn31Si1 (CW708R): Lichtmikroskopische Abbildungen von einem Vormaterial 
für Buchsen

Bild 4: Lichtmikroskopische Abbildungen: CuZn37Mn3Al2PbSi warmumgeformt (a) und 
auf α/β-Gefüge geglüht (b), CuAl10Ni5Fe4 warmumgeformt (c) mit anschließendem  
Lösungsglühen+Anlassen (d)

a)

c)

b)

d)
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unterschiedliches Gefüge aus α-Phase, 
β‘-Martensit sowie verschiedenen 
κ-Phasen (Bild 4c) [10]. Bei einem Gefü-
ge der Legierung, das sich infolge einer 
Warmumformung bei den technisch übli-
chen Umformtemperaturen einstellt, lie-
gen Körner der α-Phase sowie insel- bzw. 
saumartig verteilte β‘-Phase vor. Verschie-
dene κ-Phasen treten im Korninneren oder 
auf den Korngrenzen der α-Phase auf. 
Das Gemenge der Phasen führt zu einer 
Kombination aus hoher Zugfestigkeit mit 
hoher Bruchdehnung. Im Vergleich zum 
Warmumformen zeigt die Legierung nach 
einem Lösungsglühen mit zügiger Abküh-
lung und anschließendem Anlassen die 
Ausbildung eines homogenen feinkörnigen 
Gefüges (Bild 4d). Aufgrund der Feinkör-
nigkeit kann eine signifikante Erhöhung 
von Dehngrenze und Zugfestigkeit gegen-
über dem warmumgeformten Zustand 
erzielt werden, bei dem die Bruchdehnung 
weiterhin auf einem für diese Festigkeiten 
relativ hohem Niveau ausharrt (Bild 5). 
Mit der hohen Festigkeit geht eine relativ 
hohe Dauerfestigkeit einher. Die Dauer-
festigkeit von CuAl10Ni5Fe4 im Biege-
wechselversuch kann bis zu 300 N/mm2 

betragen. Damit eignet sich die Legierung 
besonders gut als höherfestes Vormaterial 
für Wälzlagerkäfige.

Variable Abmessungen mit  
unterschiedlichen 
Herstellverfahren

Nickel-Aluminium-Bronzen dienen als 
Vormaterial sowohl für Wälzlagerkäfige 
als auch für große Gleitlager. Lageran-
wendungen umfassen unter anderem 
Eisenbahn, Schifffahrt und Windkraft. 
Die Außendurchmesser der betreffenden 

Lager reichen von unter 100 mm bis hin 
zu mehreren 100 mm. Damit dieser gesam-
te Abmessungsbereich abgedeckt werden 
kann, ist je nach Abmessung der Einsatz 

unterschiedlicher Verfahren erforderlich: 
Im unteren Abmessungsbereich Strang-
pressen, der obere Abmessungsbereich lässt 
sich durch besondere Schmiedeverfahren, 
namentlich Rückwärtsfließpressen oder 
Ringwalzen realisieren. Mittels Warmum-
formung wird in den Schmiedeverfahren 
ein heterogenes Gefüge wie bereits im vor-
herigen Abschnitt beschrieben eingestellt. 
Die Umformparameter wie Temperatur 
der Warmumformung und Umformgrad 
führen direkt zu mehr oder weniger feinen 
und warmverfestigten Gefügen. Anhand 
der Parameter der Warmumformung 
lassen sich somit über die verschiedenen 
Verfahren für unterschiedliche Abmes-
sungen hinweg anhand des Gefüges die 
mechanischen Eigenschaften so einstel-
len, dass die mechanischen Eigenschaften 
möglichst vergleichbare Werte zeigen. In 
Bild 6 ist exemplarisch ein Vergleich von 
Werten aus dem Zugversuch für verschie-

Bild 5: 0,2%-Dehngrenze (Rp0,2), Zugfestigkeit (Rm), Bruchdehnung (A5) und Härte 
HB2,5/62,5 von CuAl10Ni5Fe4, warmumgeformt, wärmebehandelt

Bild 6: Für unterschiedliche Herstellverfahren (RWP-Rückwärtsfließpressen, RW-Ring-
walzen) 0,2%-Dehngrenze (a), und Bruchdehnung A5 (b) von CuAl10Ni5Fe4 (CW307G), 
Variation der Temperatur beim Strangpressen (V1, V2), Variation des Umformgrades beim 
Ringwalzen (V1, V2)   

a)

b)
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dene Umformverfahren und damit auch 
Abmessungen dargestellt.

Zukunftspotentiale für  
kupferbasierte Lagerwerkstoffe

In den vorangegangenen Ausführun-
gen wurde aufgezeigt, dass es ein breites 
Spektrum an Kupfer-Knetlegierungen für 
Gleit- und Wälzlageranwendungen gibt. 
Mit wachsenden Anforderungen gelangen 
jedoch die bestehenden Lagerwerkstoffe 
selbst mit einer Kombination aus Legie-
rungsauswahl und abgestimmten Prozes-
sen der Herstellung sowie Verarbeitung 
immer weiter an ihre Grenzen und ebnen 
damit den Weg hin zu der Entwicklung 
neuer Kupfer-Knetlegierungen.
Werkstoffgrenzen lassen sich nur dann 
ausreizen oder gar überwinden, wenn bei 
der Werkstoffauswahl und –entwicklung 
fundierte methodische Vorgehensweisen 
zum Einsatz gelangen. Abhängig vom 

Anforderungsprofil können bzw. müssen 
sämtliche metallkundliche Mechanismen 
zum Tragen gelangen. Zwei sich gegen-
sinnig verhaltenden Forderungen sind 
z.B. die nach immer höherer Wärmelei-
tung bei gleichzeitig unveränderter oder 
gar zunehmender 0,2%-Dehngrenze und 
Zugfestigkeit. Bild 7 zeigt die 0,2%-Dehn-
grenze und Wärmeleitfähigkeit von einer 
Referenzlegierung CuZn37Mn3Al2PbSi 
(CW713R) und verschiedenen höherfesten 
Sondermessingen (Leg. 2 bis 5). Lediglich 
durch eine Aushärtung von Leg. 4 wird in 
diesem Vergleich die höchste Dehngrenze 
erreicht, ohne dass sich die Wärmeleitung 
signifikant unter die obere vorliegende 
Grenze verringert.
Somit bergen Kupferlegierungen noch 
viel Potential für weitere Entwicklungen. 
Wesentliche Ansätze dabei sind unter 
anderem eine immer feinere Abstimmung 
der Legierungselemente und Einsatz von 
Mikrolegierungselementen sowie eine 

zunehmend gezielte Temperaturführung 
bei den Warmbehandlungsschritten von 
Kupferlegierungen (thermomechanische 
Behandlung). Das in den Kupferlegierun-
gen schlummernde Potential zum Leben 
zu erwecken, ist die Aufgabe aller beteilig-
ten Werkstoffakteure aus Industrie, For-
schung und Entwicklung.
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Bild 7: Verschiedene Sondermessinge, stranggepresst bzw. stranggepresst und anschlie-
ßend geglüht, 0,2%-Dehngrenze und Wärmeleitfähigkeit (bei Raumtemperatur)

Die KS Gleitlager GmbH stellt jetzt Strang-
gussprofile mit einem Außendurchmesser 
von bis zu 500 mm her. Diese internatio-
nal bislang einzigartige Abmessung wird 
an einer selbst konstruierten Vertikal-
Stranggussanlage in Rohrlängen von bis 
zu 3.800 mm  gefertigt und in der bewähr-
ten Legierungspalette von diversen Rot-
guss- und Bronzelegierungen angeboten. 
Zusätzlich sind eine Vielzahl von neuen 
Liefermaßen in den Standard-Kupfer-
Zinn-Legierungen CuSn7 und CuSn12 ab 
Lager beziehbar.  Im Zusammenhang mit 
den erweiterten Abmessungen wurde der 

bisherige Anlagenpark von neun Gießan-
lagen erweitert: Auf einer neuen, zehnten 
Anlage wird jetzt das einzigartige Abmes-
sungsspektrum bis 500 mm produziert. 
Außerdem sind Vier-Kant-Abmessungen 
bis 270 x 400 mm lieferbar. „Wir sind sehr 
stolz darauf, unseren Kunden diese in ihrer 
Größe weltweit einmaligen Außendurch-
messer anbieten zu können“ so Carsten 
Becking, Leiter des Gießereibereichs im 
KS Gleitlager-Werk in Papenburg. 
Strangguss ist ein höchst zuverlässiges 
Gießverfahren zur Herstellung von quali-
tativ anspruchsvollem Metallhalbzeug in 

Form von Rohren, Voll-, Flach-, 4-Kant-, 
6-Kant-, 8-Kant-Stangen sowie Sonder-
profilen. Er zeichnet sich aus durch eine 
sehr gleichmäßige Zusammensetzung der 
Legierungsbestandteile, hat ein spannungs-
armes Materialgefüge, ist rissunempfind-
lich und besitzt eine hohe Dehnung. Die-
se Eigenschaften bewirken, dass sich das 
Material gut mechanisch bearbeiten und 
umformen lässt und gleichzeitig eine hohe 
Funktionszuverlässigkeit aufweist. 
Die KS Gleitlager GmbH unterhält in 
ihrem Werk in Papenburg die europaweit 
größte Buntmetall-Stranggießerei.

Weltneuheit: Bronze Stranggussrohre mit einem Außendurchmesser von bis zu 500 mm


