


Tradition  Zukunft braucht Herkunft

Im Mittelpunkt allen Geschehens steht immer 

das Zusammenwirken von Menschen. So be-

weist auch die lange Geschichte des Fami-

lienunternehmens Gontermann-Peipers,

dass unternehmerischer Erfolg dauer-

haft nur auf Grundlage einer verläss-

lichen Partnerschaft zwischen Kun-

den, Mitarbeitern und Anteilseignern 

eines Unternehmens möglich ist. 

Diese erfolgreich praktizierte Aus-

richtung hat über sechs Generatio-

nen zur heutigen Bedeutung von 

Gontermann-Peipers geführt und ist 

gleichermaßen richtungweisend für 

die zukunftsorientierten Zielsetzun-

gen des  Unternehmens.

Innovatives Denken und Handeln 

auf der Basis umfassender Erfah-

rung wird auch weiterhin unsere 

Unternehmensphilosophie prägen und 

unser Verständnis von Tradition bleiben. 

Somit verpfl ichtet uns Tradition zum 

Fortschritt.

Gontermann-Peipers GmbH

1825

1825

Werk Marienborn

– Geschäftsführung –              



Werk Hain

2025

2025



Die GP-Produktpalette umfasst ein weites Spektrum an Arbeits-,

Stütz- und Profi lwalzen für Stahl- und Aluminium-Walzwerke.

Das Besondere bei der GP-Herstellung sind spezielle 

Gießverfahren und eine aufwändige Wärme-

behandlung. Somit gewährleisten wir her-

vorragende Walzeigenschaften bis zum 
Enddurchmesser: 

■  hohe Verschleißfestigkeit 

■  bestes Leistungsverhalten 
■  konstante  Härte 
■  Exzellente  Bruch- und 

    Ausschalungssicherheit. 

GP-Produkte des Werkes Marienborn



Warmband-Arbeitswalzen
Grobblech-Arbeitswalzen

Warmband-Stützwalzen
Grobblech-Stützwalzen

Kaltband-Stützwalzen
Brammenwalzen

Stauchwalzen
Prof ilwalzen



Walzenherstellung im Werk Marienborn 

Schematische Darstellung des 
Statischen GP-Verbundgießverfahrens

Durch bedeutende kontinuierliche Investitionen bleibt GP auf dem 

neuesten Stand der Technik. Der Herstellungsprozess umfasst 

das Schmelzen und Gießen, die Wärmebehandlung sowie 
die mechanische Bearbeitung.

Schematische Darstellung des 
GP-Schleudergießverfahrens



Das GP-Schleudergießverfahren erlaubt es, unter-

schiedliche Werkstoffe für den Walzenmantel und 
-kern zu kombinieren und bietet die Voraussetzung 

für sehr gute Materialeigenschaften. 

Schleuderguss

Dieses von GP entwickelte Gießverfahren ermöglicht 
den Abguss auch sehr schwerer Walzen bis zu 300 

Tonnen Fertiggewicht mit verschiedenen Stahlwerk-
stoffen für Walzenmantel und -kern.

Stahlverbund



GP-Walzen im Einsatz

ThyssenKrupp Steel AG: 
Einsatzbereiter Stützwalzensatz inklusive Einbaustücke

■  Fachgerechte Beratung
■  Höhere Betriebssicherheit

■  Gesteigerte Verschleißfestigkeit
■  Bessere Oberfl äche
■  Höhere Wirtschaftlichkeit

Hierfür steht der Name GP auch in Zukunft.

Effektive Zusammenarbeit mit unseren Kunden ist die 

Stärke von Gontermann-Peipers.   

Daher hat die Optimierung des Walzprozesses beim 
Kunden  für GP  höchste  Priorität.

Foto: SMS Demag AG



Dillinger Hütte GTS: Begutachtung der GP-Arbeits- und Stützwalzen in der Walzenwerkstatt

Aluminium Norf GmbH: Begutachtung der GP-Stützwalzen im Vorgerüst der Warmbandstraße 2 



GP-Produkte des Werkes Hain  

GP fertigt im Werk Hain folgende Produktsparten:

Strangguss
Rund-, Flach- und Vierkantstangen in 
dichtem, feinkörnigem Gefüge

Schleuderguss
Geschleuderte Büchsen mit sehr 
feinem Gefüge

Handformguss
Traditionsreiche Produkte in präziser 
Ausführung mit Zukunft

Kokillenguss
Homogene Gussstücke für 
viele Einsatzzwecke und 
Anwendungsgebiete

Läppwerkzeuge
Für alle Maschinentypen

Verbundringe 
Ringe für Walzwerke in Verbund-
qualität 

Fertigbearbeitung
Maßgenau und pünktlich 
nach den Anforderungen 
unserer Kunden.

■  Anforderungsgerechte 
   Werkstoffkontrolle

■  Konstante Qualität
■  Optimale Oberfl äche
■  Hohe Dichtheit

■  Genaue Maße
■  Fachgerechte Beratung

■  Umweltverträgliche Herstellung
■  Hohe Wirtschaftlichkeit

Hierfür steht der Name GP auch in Zukunft.

Läppwerkzeuge, einbaufertig bearbeitet

Hydraulikblöcke aus Strang- oder Kokillenguss,
vom Kunden bearbeitet



Werkstückbett aus GP-Handformguss in der Bearbeitungsphase bei der Firma WALDRICH SIEGEN Werkzeugmaschinen GmbH

Verbundring für ein Walzwerk,
aufgeschrumpft auf Achse

Einbaufertige Zylinderlaufbüchsen, 
im Schleuderguss-Verfahren hergestellt Produkte für Kompressoren und Vakuumpumpen



Kunden- Beziehung  

 Unsere Unternehmensphi-

losophie ist darauf ausgerichtet, 
den steigenden Kundenanforderungen 

auf hohem Niveau zu entsprechen. Daher 
arbeitet GP im Zuge der Unternehmensentwick-

lung an folgenden Themenschwerpunkten:

■  Intensive Kunden- / Lieferantenbeziehung
■   Termintreue
■   Qualität

■   Denken im Kundennutzen
■   Kostensenkung

■   Bessere Organisation der Geschäftsprozesse
■   Entwicklung der Mitarbeiterpotenziale und des  

 Führungsverhaltens.

Die Firmengeschichte wäre ohne langjährige Geschäftspartner 

nicht so erfolgreich verlaufen, wie wir sie heute präsentieren 

können.  Auch in Zukunft wollen wir optimale Lösungen 
anbieten und hohen Kundennutzen schaffen. 

WALDRICH SIEGEN Werkzeugmaschinen GmbH:
Gespräch mit dem Kunden vor einem bei GP gegossenen Spindelstock



Kundenstandorte weltweit

Aluminium Norf GmbH: Stützwalzeninspektion in der Walzenwerkstatt



GP - Leitideen

Mit Innovationen und Verbesserungen bei Produkten, 

Verfahren und in der Organisation wollen wir die 

Zukunft gewinnen.

Unsere Leitideen dafür sind: 

■  Erstklassige Leistungen für die 
 Kundschaft:  Produkte und Service

■   Produktinnovationen im  
 Kerngeschäft

■   Kooperative Geschäfts-
 beziehungen mit Lieferanten
■   Motivierte Mitarbeiter 

■  Solide Kapitalrendite
■   Standortsicherung

■   Beschäftigungssicherung.
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Gontermann-Peipers GmbH

Werk Marienborn:
Hauptstraße 20
57074 Siegen

Telefon: 0271 / 600
Fax: 0271 / 602 00

E-Mail:  gproll@gontermann-peipers.de

 

Werk Hain:
Marienborner Straße 49
57074 Siegen

Telefon: 0271 / 600
Fax: 0271 / 603 00

E-Mail:  gpcast@gontermann-peipers.de





Handformguss

GP-Dimensionen

GP-Handformguss aus Gusseisen 
– eine gute Wahl 

GP-Simulation 



Werkstoffe
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1) bis 4) und 7) siehe Norm, 5) Anhaltswerte, nicht zwingend vorgeschrieben

EN 1561 Gusseisen mit Lamellengraphit
Auszug

EN 1563 Gusseisen mit Kugelgraphit
Auszug: Mechanische Eigenschaften
gemessen an Proben aus angegossenen Probestücken

EN 1561 Gusseisen mit Lamellengraphit
Auszug

1) und 2) und siehe Norm, 3) Referenzwanddicke für die Sorte

Werkstoffbezeichnung Maßgebende Zug- 0,2% Deh- Mindestwerte
Wanddicke festigkeit Dehn- nung Kerbschlagarbeit an

grenze A Proben mit V-Kerb

Kurzzeichen Nummer t Rm Rp0,2 % Mittelwert  Einzelwert
EN 1563 EN 1563 mm N/mm2 N/mm2 aus 3

(früher DIN 1693) (DIN 1693) min. min. min. Prüfungen

EN-GJS-400-15U EN-JS1072  t ≤ 30 400 250 15
(GGG-40) (0.7040) 30 < t ≤ 60 390 250 14

60 < t ≤ 200 370 240 11

EN-GJS-400-18U EN-JS1062 t ≤ 30 400 250 18
30 < t ≤ 60 390 250 15
60 < t ≤ 200 370 240 12

EN-GJS-400-18U-LT EN-JS1049 t ≤ 30 400 240 18
(GGG-40.3) (0.7043) 30 < t ≤ 60 390 230 15 12 J(-20ϒC) 9 J (-20ϒC)

60 < t ≤ 200 370 220 12 10 J(-20ϒC) 7 J (-20ϒC)

EN-GJS-400-18U-RT EN-JS1059 t ≤ 30 400 250 18
30 < t ≤ 60 390 250 15 14 J  (RT) 11 J  (RT)
60 < t ≤ 200 370 240 12 12 J  (RT)   9 J  (RT)

EN-GJS-500-7U EN-JS1082 t ≤ 30 500 320 7
(GGG-50) (0.7050) 30 < t ≤ 60 450 300 7

60 < t ≤ 200 420 290 5

EN-GJS-600-3U EN-JS1092 t ≤ 30 600 370 3
(GGG-60) (0.7060) 30 < t ≤ 60 600 360 2

60 < t ≤ 200 550 340 1

EN-GJS-700-2U EN-JS1102 t ≤ 30 700 420 2
(GGG-70) (0.7070) 30 < t ≤ 60 700 400 2

60 < t ≤ 200 660 380 1

Werkstoffbezeichnung Maßgebende Zugfestigkeit Rm2) Zugfestigkeit Rm4)

Wanddicke1) einzuhaltende Werte

Kurzzeichen Nummer mm in getrennt in angegossenen Erwartungswerte im
EN 1561 EN 1561 gegossenen Probestücken Gussstück 5)

(früher DIN 1691) (DIN 1691) Probestücken3)

über bis N/mm2 N/mm2 N/mm2

min. min.

EN-GJL-200 EN-JL1030 20 40 200 bis 3007) 170 155
(GG-20) (0.6020) 40 80 150 130

80 150 140 115
150 300  130 5) -

EN-GJL-250 EN-JL1040 20 40 250 bis 3507) 210 195
(GG-25) (0.6025) 40 80 190 170

80 150 170 155
150 300  160 5) -

EN-GJL-300 EN-JL1050 20 40 300 bis 4007) 250 240
(GG-30) (0.6030) 40 80 220 210

80 150 210 195
150 300  190 5) -

Werkstoffbezeichnung Brinellhärte- Weitere Eigenschaften
bereich (nur zur Information)

Rm Rp0,2

Kurzzeichen Nummer HB N/mm2 N/mm2

EN-GJS-HB150 EN-JS2020 130 bis 175 400 250

EN-GJS-HB200 EN-JS2050 170 bis 230 500 320

EN-GJS-HB230 EN-JS2060 190 bis 270 600 370

EN-GJS-HB265 EN-JS2070 225 bis 305 700 420

Werkstoffbezeichnung Maßgebende Brinellhärte 1), 2)

Wanddicke1)

Kurzzeichen Nummer mm HB 30
EN 1561 EN 1561
(früher DIN 1691) (DIN 1691)

über bis min. max.

EN-GJL-HB 215 EN-JL2040 403) 80 145 215
(GG-220 HB) (0.6027) 20 40 160 235

EN-GJL-HB 235 EN-JL2050 403) 80 165 235
(GG-240 HB) (0.6032) 20 40 180 255

EN-GJL-HB 255 EN-JL2060 403) 80 185 255
(GG-260 HB) (0.6037) 20 40 200 275

EN 1563 Gusseisen mit Kugelgraphit
Auszug: laut Anhang A der Norm: 
anzuwenden nur nach Vereinbarung Kunde/GP

Vorbemerkung:
■ GP bestimmt für Formguss die repräsentative Wanddicke nach dem Rohmaß.
■ In der Bestellung ist die kennzeichnende Eigenschaft, Zugfestigkeit oder Härte, eindeutig zu defi nieren.
■ GP bestimmt die Kennwerte aus angegossenen Probestücken. Andere Beprobungen bedürfen generell der Vereinbarung. 
■ Da in dieser Zusammenstellung die angegebenen Normen nur als Auszug gedruckt werden können, sind weitere Normfestlegungen zu beachten.
■ Zusätzlich gelten die DIN-EN 1560 „Bezeichnungssystem für Gusseisen“ und DIN-EN 1559-1 und 1559-3 „Gießereiwesen, Technische Lieferbedingungen“.

Kennzeichnende Eigenschaft:
Zugfestigkeit

Kennzeichnende Eigenschaft:
Brinellhärte

(Auszüge der Normen wiedergegeben mit Erlaubnis des DIN Deutsches Institut für Normung e.V..  

Maßgebend für das Anwenden der Normen ist deren Fassung mit dem neuesten Ausgabedatum, die bei der Beuth Verlag GmbH, Burggrafenstraße 6, 10787 Berlin, erhältlich ist.)

Werden zusätzlich zur Härte Zugfestigkeitseigenschaften gefordert, 
sind diese zwischen Kunde und GP zu vereinbaren; dies gilt auch 
für die Stelle der Prüfung. Ohne Festlegung erfolgt die Prüfung an 
einer repräsentativen Stelle nach unserer Wahl.

Die kennzeichnende Eigenschaft „Härte“ ist in der früheren DIN 
1693 nicht vorhanden.

  Mechanische Eigenschaften für abweichende Wanddicken sind zwischen Kunden und GP  
zu vereinbaren.
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Kokillenguss
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Kokillenguss – Ihre Vorteile

Werkstoffe
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Schmelzen

Gießen

Wärmebehandlung



Bearbeitung
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Kokillengussprodukte



1) bis 4) und 7) siehe Norm, 5) Anhaltswerte, nicht zwingend vorgeschrieben

EN 1561 Gusseisen mit Lamellengraphit
Auszug

EN 1563 Gusseisen mit Kugelgraphit
Auszug: Mechanische Eigenschaften
gemessen an Proben aus angegossenen Probestücken

EN 1561 Gusseisen mit Lamellengraphit
Auszug

1) und 2) und siehe Norm, 3) Referenzwanddicke für die Sorte

EN 1563 Gusseisen mit Kugelgraphit
Auszug: laut Anhang A der Norm: 
anzuwenden nur nach Vereinbarung Kunde/GP

Werkstoffbezeichnung Maßgebende Zugfestigkeit Rm2) Zugfestigkeit Rm4)

Wanddicke1) einzuhaltende Werte

Kurzzeichen Nummer mm in getrennt in angegossenen Erwartungswerte im
EN 1561 EN 1561 gegossenen Probestücken Gussstück 5)

(früher DIN 1691) (DIN 1691) Probestücken3)

über bis N/mm2 N/mm2 N/mm
min. min.

EN-GJL-150 EN-JL1020 20 40 150 bis 2507) 120 110
(GG-15) (0.6015) 40 80 110 95

80 150 100 80
150 300  90 5) -

EN-GJL-200 EN-JL1030 20 40 200 bis 3007) 170 155
(GG-20) (0.6020) 40 80 150 130

80 150 140 115
150 300  130 5) -

EN-GJL-250 EN-JL1040 20 40 250 bis 3507) 210 195
(GG-25) (0.6025) 40 80 190 170

80 150 170 155
150 300  160 5) -

EN-GJL-300 EN-JL1050 20 40 300 bis 4007) 250 240
(GG-30) (0.6030) 40 80 220 210

80 150 210 195
150 300  190 5) -

Werkstoffbezeichnung Maßgebende Zug- 0,2% Deh- Mindestwerte
Wanddicke festigkeit Dehn- nung Kerbschlagarbeit an

grenze A Proben mit V-Kerb

Kurzzeichen Nummer t Rm Rp0,2 % Mittelwert Einzelwert
EN 1563 EN 1563 mm N/mm2 N/mm2 aus 3
(früher DIN 1693) (DIN 1693) min. min. min. Prüfungen

EN-GJS-400-15U EN-JS1072  t ≤ 30 400 250 15
(GGG-40) (0.7040) 30 < t ≤ 60 390 250 14

60 < t ≤ 200 370 240 11

EN-GJS-400-18U EN-JS1062 t ≤ 30 400 250 18
30 < t ≤ 60 390 250 15
60 < t ≤ 200 370 240 12

EN-GJS-400-18U EN-JS1049 t ≤ 30 400 240 18
LT 30 < t ≤ 60 390 230 15 12 J(-20ϒC) 9 J(-20ϒC)
(GGG-40.3) (0.7043) 60 < t ≤ 200 370 220 12 10 J(-20ϒC) 7 J(-20ϒC)

EN-GJS-400-18U EN-JS1059 t ≤ 30 400 250 18
RT 30 < t ≤ 60 390 250 15 14 J(RT) 11 J(RT)

60 < t ≤ 200 370 240 12 12 J(RT) 9 J(RT)

EN-GJS-500-7U EN-JS1082 t ≤ 30 500 320 7
(GGG-50) (0.7050) 30 < t ≤ 60 450 300 7

60 < t ≤ 200 420 290 5

EN-GJS-600-3U EN-JS1092 t ≤ 30 600 370 3
(GGG-60) (0.7060) 30 < t ≤ 60 600 360 2

60 < t ≤ 200 550 340 1

EN-GJS-700-2U EN-JS1102 t ≤ 30 700 420 2
(GGG-70) (0.7070) 30 < t ≤ 60 700 400 2

60 < t ≤ 200 660 380 1

Werkstoffbezeichnung Maßgebende Brinellhärte 1) 2)

Wanddicke 1) 

Kurzzeichen Nummer mm HB 30
EN 1561 EN 1561
(früher DIN 1691) (DIN 1691)

über bis min. max.

EN-GJL-HB 175 EN-JL2020 403) 80 100 175
(GG-170 HB) (0.6017) 20 40 110 185

EN-GJL-HB 195 EN-JL2030 403) 80 120 195
(GG-190 HB) (0.6022) 20 40 135 210

EN-GJL-HB 215 EN-JL2040 403) 80 145 215
(GG-220 HB) (0.6027) 20 40 160 235

EN-GJL-HB 235 EN-JL2050 403) 80 165 235
(GG-240 HB) (0.6032) 20 40 180 255

EN-GJL-HB 255 EN-JL2060 403) 80 185 255
(GG-260 HB) (0.6037) 20 40 200 275

Werkstoffbezeichnung Brinellhärte- Weitere Eigenschaften
bereich (nur zur Information)

Rm Rp0,2

Kurzzeichen Nummer HB N/mm2 N/mm2

EN-GJS-HB 150 EN-JS2020 130 bis 175 400 250

EN-GJS-HB 200 EN-JS2050 170 bis 230 500 320

EN-GJS-HB 230 EN-JS2060 190 bis 270 600 370

EN-GJS-HB 265 EN-JS2070 225 bis 305 700 420

Vorbemerkung:
■ GP bestimmt für Kokillenguss die repräsentative Wanddicke nach dem Rohmaß.
■ In der Bestellung ist die kennzeichnende Eigenschaft, Zugfestigkeit oder Härte, eindeutig zu defi nieren.
■ GP entnimmt in der Regel die Proben aus dem Gussstück. Andere Beprobungen bedürfen generell der Vereinbarung. 
■ Da in dieser Zusammenstellung die angegebenen Normen nur als Auszug gedruckt werden können, sind weitere Normfestlegungen zu beachten.
■ Zusätzlich gelten die DIN-EN 1560 „Bezeichnungssystem für Gusseisen“ und DIN-EN 1559-1 und 1559-3 „Gießereiwesen, Technische Lieferbedingungen“.

Kennzeichnende Eigenschaft:
Zugfestigkeit

Kennzeichnende Eigenschaft:
Brinellhärte

(Auszüge der Normen wiedergegeben mit Erlaubnis des DIN Deutsches Institut für Normung e.V..  

Maßgebend für das Anwenden der Normen ist deren Fassung mit dem neuesten Ausgabedatum, die bei der Beuth Verlag GmbH, Burggrafenstraße 6, 10787 Berlin, erhältlich ist.)

Werden zusätzlich zur Härte Zugfestigkeitseigenschaften gefordert, 
sind diese zwischen Kunde und GP zu vereinbaren; dies gilt auch 
für die Stelle der Prüfung. Ohne Festlegung erfolgt die Prüfung an 
einer repräsentativen Stelle nach unserer Wahl.

Die kennzeichnende Eigenschaft „Härte“ ist in der früheren DIN 
1693 nicht vorhanden.

  Mechanische Eigenschaften für abweichende Wanddicken sind zwischen Kunden und GP  
zu vereinbaren.
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Verbund-Schleuderguss
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1) bis 4) und 7) siehe Norm, 5) Anhaltswerte, nicht zwingend vorgeschrieben

Werkstoffbezeichnung Maßgebende Zugfestigkeit Rm2) Zugfestigkeit Rm4)

Wanddicke1) einzuhaltende Werte

Kurzzeichen Nummer mm in getrennt in angegossenen Erwartungswerte im
EN 1561 EN 1561 gegossenen Probestücken Gussstück 5)

(früher DIN 1691) (DIN 1691) Probestücken 3)

über bis N/mm2 N/mm2 N/mm2

min. min.

EN-GJL-150 EN-JL1020 20 40 150 bis 2507) 120 110
(GG-15) (0.6015) 40 80 110 95

80 150 100 80
150 300  90 5) -

EN-GJL-200 EN-JL1030 20 40 200 bis 3007) 170 155
(GG-20) (0.6020) 40 80 150 130

80 150 140 115
150 300  130 5) -

EN-GJL-250 EN-JL1040 20 40 250 bis 3507) 210 195
(GG-25) (0.6025) 40 80 190 170

80 150 170 155
150 300  160 5) -

EN-GJL-300 EN-JL1050 20 40 300 bis 4007) 250 240
(GG-30) (0.6030) 40 80 220 210

80 150 210 195
150 300  190 5) -

Werkstoffbezeichnung Maßgebende Zug- 0,2% Deh- Mindestwerte
Wanddicke festigkeit Dehn- nung Kerbschlagarbeit an

grenze A Proben mit V-Kerb

Kurzzeichen Nummer t Rm Rp0,2 % Mittelwert Einzelwert
EN 1563 EN 1563 mm N/mm2 N/mm2 aus 3
(früher DIN 1693) (DIN 1693) min. min. min. Prüfungen

EN-GJS-400-15U EN-JS1072  t ≤ 30 400 250 15
(GGG-40) (0.7040) 30 < t ≤ 60 390 250 14

60 < t ≤ 200 370 240 11

EN-GJS-400-18U EN-JS1062 t ≤ 30 400 250 18
30 < t ≤ 60 390 250 15
60 < t ≤ 200 370 240 12

EN-GJS-400-18U EN-JS1049 t ≤ 30 400 240 18
LT 30 < t ≤ 60 390 230 15 12 J(-20ϒC) 9 J(-20ϒC)
(GGG-40.3) (0.7043) 60 < t ≤ 200 370 220 12 10 J(-20ϒC) 7 J(-20ϒC)

EN-GJS-400-18U EN-JS1059 t ≤ 30 400 250 18
RT 30 < t ≤ 60 390 250 15 14 J(RT) 11 J(RT)

60 < t ≤ 200 370 240 12 12 J(RT) 9 J(RT)

EN-GJS-500-7U EN-JS1082 t ≤ 30 500 320 7
(GGG-50) (0.7050) 30 < t ≤ 60 450 300 7

60 < t ≤ 200 420 290 5

EN-GJS-600-3U EN-JS1092 t ≤ 30 600 370 3
(GGG-60) (0.7060) 30 < t ≤ 60 600 360 2

60 < t ≤ 200 550 340 1

EN-GJS-700-2U EN-JS1102 t ≤ 30 700 420 2
(GGG-70) (0.7070) 30 < t ≤ 60 700 400 2

60 < t ≤ 200 660 380 1

Werkstoffbezeichnung Maßgebende Brinellhärte 1), 2)

Wanddicke1)

Kurzzeichen Nummer mm HB 30
EN 1561 EN 1561
(früher DIN 1691) (DIN 1691)

über bis min. max.

EN-GJL-HB 175 EN-JL2020 403) 80 100 175
(GG-170 HB) (0.6017) 20 40 110 185

EN-GJL-HB 195 EN-JL2030 403) 80 120 195
(GG-190 HB) (0.6022) 20 40 135 210

EN-GJL-HB 215 EN-JL2040 403) 80 145 215
(GG-220 HB) (0.6027) 20 40 160 235

EN-GJL-HB 235 EN-JL2050 403) 80 165 235
(GG-240 HB) (0.6032) 20 40 180 255

EN-GJL-HB 255 EN-JL2060 403) 80 185 255
(GG-260 HB) (0.6037) 20 40 200 275

Werkstoffbezeichnung Brinellhärte- Weitere Eigenschaften
bereich (nur zur Information)

Rm Rp0,2

Kurzzeichen Nummer HB N/mm2 N/mm2

EN-GJS-HB150 EN-JS2020 130 bis 175 400 250

EN-GJS-HB155 EN-JS2030 135 bis 180 400 250

EN-GJS-HB200 EN-JS2050 170 bis 230 500 320

EN-GJS-HB230 EN-JS2060 190 bis 270 600 370

EN-GJS-HB265 EN-JS2070 225 bis 305 700 420

Vorbemerkung:
■ GP bestimmt für Schleuderguss die repräsentative Wanddicke nach dem Rohmaß.
■ In der Bestellung ist die kennzeichnende Eigenschaft, Zugfestigkeit oder Härte, eindeutig zu defi nieren.
■ GP entnimmt in der Regel die Proben aus dem Gussstück. Andere Beprobungen bedürfen generell der Vereinbarung. 
■ Da in dieser Zusammenstellung die angegebenen Normen nur als Auszug gedruckt werden können, sind weitere Normfestlegungen zu beachten.
■ Zusätzlich gelten die DIN-EN 1560 „Bezeichnungssystem für Gusseisen“ und DIN-EN 1559-1 und 1559-3 „Gießereiwesen, Technische Lieferbedingungen“.

Kennzeichnende Eigenschaft:
Zugfestigkeit

EN 1561 Gusseisen mit Lamellengraphit
Auszug

EN 1563 Gusseisen mit Kugelgraphit
Auszug: Mechanische Eigenschaften
gemessen an Proben aus angegossenen Probestücken

EN 1561 Gusseisen mit Lamellengraphit
Auszug

EN 1563 Gusseisen mit Kugelgraphit
Auszug laut Anhang A der Norm, 
anzuwenden nur nach Vereinbarung Kunde/GP

1) und 2) und siehe Norm, 3) Referenzwanddicke für die Sorte

Kennzeichnende Eigenschaft:
Brinellhärte

(Auszüge der Normen wiedergegeben mit Erlaubnis des DIN Deutsches Institut für Normung e.V..  

Maßgebend für das Anwenden der Normen ist deren Fassung mit dem neuesten Ausgabedatum, die bei der Beuth Verlag GmbH, Burggrafenstraße 6, 10787 Berlin, erhältlich ist.)

Werden zusätzlich zur Härte Zugfestigkeitseigenschaften gefordert, 
sind diese zwischen Kunde und GP zu vereinbaren; dies gilt auch 
für die Stelle der Prüfung. Ohne Festlegung erfolgt die Prüfung an 
einer repräsentativen Stelle nach unserer Wahl.

Die kennzeichnende Eigenschaft „Härte“ ist in der früheren DIN 
1693 nicht vorhanden.

  Mechanische Eigenschaften für abweichende Wanddicken sind zwischen Kunden und GP  
zu vereinbaren.





Schmelzen

Gießen

Ziehen

Wärmebehandlung

■

■

■

■

■

■

■

■

■

■

■

Strangguss



        

Rund Mindestbearbeitungszugabe

Strangdurchmesser D GJL GJS

20 < D  50 2,0 mm 3,0 mm

50 < D  100 3,0 mm 4,0 mm

100 < D  200 4,0 mm 5,0 mm

200 < D  300 6,0 mm 7,0 mm

300 < D  400 7,0 mm 8,0 mm

400 < D  500 9,0 mm 10,0 mm

500 < D  650 11,0 mm 12,0 mm

Vierkant Mindestbearbeitungszugabe

Länge B der größten Kante GJL GJS

20 < B  50 2,5 mm 3,5 mm

50 < B  100 3,5 mm 4,5 mm

100 < B  200 4,5 mm 5,5 mm

200 < B  300 6,5 mm 7,5 mm

300 < B  400 7,5 mm 8,5 mm

400 < B  500 9,5 mm 10,5 mm

500 < B  650 11,5 mm 12,5 mm

Gusseisen mit Kugelgraphit nach EN 16482

■	 EN-GJS-400-15C		 (GGG	40)
■	 EN-GJS-500-7C		 (GGG	50)
■	 EN-GJS-500-14C	 (GOPAG	C500F)
■	 EN-GJS-600-3C	 (GGG	60)
■	 EN-GJS-700-2C		 (GGG	70)

Sonderwerkstoffe auf Anfrage

■	 Beispiel:	EN-GJS-400-18C-LT

■	 Rund
■	 Quadratisch
■	 Rechteckig
■	 Sonderquerschnitte

Geometrie

Großer	Lagervorrat	–	Fertigungstiefe	nach	Kundenwunsch

Gusseisen mit Lamellengraphit nach EN 16482

■	 EN-GJL-250C		 (GG	25)
■	 EN-GJL-300C	 (GG30)
■	 EN-GJL-HB	150

■	 Sägen
 	 Längs	und	quer	–	alle	Standardmaße	
■	 Schälen
 	 15	-	105	mm	Ø	bis	4.150	mm	Länge
	 (für	Stangenautomaten)
■	 Drehen
 	 105	-	650	mm	Ø	bis	3.150	mm	Länge
■	 Tieflochbohren aus Vollstangen
 	 70	-	210	mm	Ø	bis	1.600	mm	Länge
■	 Fräsen
 	 20	-	650	mm	Kantenlänge	und
	 1.050	bis	3.150	mm	Länge	je	nach	Querschnitt.	
Andere	Abmessungen	auf	Kundenanfrage.

roh

gesägt

vorbearbeitet

fertig bearbeitet 

Strangguss-Bearbeitungszugaben nach EN 16482

=	 Dicke	 der	Werkstoffschicht	 an	 der	 Oberfläche	 des	 Gussstückes,		
	 die	spanend	entfernt	werden	muss	(an	jeder	Fläche).

Bearbeitungsmöglichkeiten



EN 16482 Gusseisen mit Kugelgraphit
Auszug

(Wiedergegeben mit Erlaubnis von DIN Deutsches Institut für Normung e. V. Maßgebend für das Anwenden der DIN-Norm ist deren Fassung mit dem neuesten Ausgabedatum, 

die bei der Beuth Verlag GmbH, Am DIN Platz, Burggrafenstraße 6, 10787 Berlin, erhältlich ist.)

Vorbemerkung:
■	 GP bestimmt für Strangguss die repräsentative Wanddicke nach dem Rohmaß.
■	 In der Bestellung ist die kennzeichnende Eigenschaft, Zugfestigkeit oder Härte, eindeutig zu definieren.
■	 Da in dieser Zusammenstellung die angegebenen Normen nur als Auszug gedruckt werden können, sind weitere Normfestlegungen zu beachten.
■	 Zusätzlich gelten die DIN-EN 1560 „Bezeichnungssystem für Gusseisen“ und DIN-EN 1559-1 und 1559-3 „Gießereiwesen, Technische Lieferbedingungen“.

a) in Abhängigkeit vom Verfahren können diese Werkstoffe geringe Mengen an    

    freien Carbiden enthalten

b) Mischkristallverfestigtes, ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit

Mechanische Eigenschaften für abweichende Wanddicken sind zwischen Kunden und GP zu 
vereinbaren.

Kennzeichnende Eigenschaft:
Zugfestigkeit

EN 16482 Gusseisen mit Lamellengraphit
Auszug

EN 16482 Gusseisen mit Lamellengraphit
Auszug

Kennzeichnende Eigenschaft:
Brinellhärte

Werden zusätzlich zur Härte Zugfestigkeitseigenschaften gefordert, 
sind diese zwischen Kunde und GP zu vereinbaren; dies gilt auch für 
die Stelle der Prüfung. Ohne Festlegung erfolgt die Prüfung an einer 
repräsentativen Stelle nach unserer Wahl.

Werkstoffbezeichnung Brinellhärte

Kurzzeichen 

EN 16482

Nummer  

EN 16482

HBW

             

EN-GJL-HB150 5.1103 110 180

EN-GJL-HB175 5.1204 140 210

EN-GJL-HB200 5.1205 170 240

EN-GJL-HB250 5.1309 220 290

Werkstoffbezeichnung Stangen- 
durchmesser

Zug- 
festigkeit

0,2%- 
Dehngrenze

Dehnung 

Kurzzeichen 

EN 16482

Nummer  

EN 16482

D

mm

über       bis

Rm

MPa

min.

Rp 0,2

MPa

min.

A

%

min.

EN-GJS-400-15Ca  5.3126
  

   20
60

120

60
120
400

250
250
240

400
390
370

15
14
11

EN-GJS-500-14Cb  5.3129 20
60

120

60
120
400

400
390
360

500
480
470

14
12
10

EN-GJS-500-7Ca  5.3203 20
60

120

60
120
400

320
300
290

500
450
420

7
7
5

EN-GJS-600-3Ca  5.3204 20
60

120

60
120
400

370
360
340

600
600
550

3
2
1

EN-GJS-700-2Ca  5.3303 20
60

120

60
120
400

420
400
380

700
700
650

2
2
1

Werkstoffbezeichnung Stangendurchmesser Zugfestigkeit

Kurzzeichen 

EN 16482

Nummer  

EN 16482

D

mm

über                bis

Rm

MPa

min.

 EN-GJL-150C   (GG-15) 5.1102 20
50

100
200

50
100
200
400

110
100
90
80

 EN-GJL-200C   (GG-20) 5.1202 20
50

100
200

50
100
200
400

155
140
125
115

 EN-GJL-250C   (GG-25) 5.1203 20
50

100
200

50
100
200
400

195
180
165
155

 EN-GJL-300C   (GG-30) 5.1308 20
50

100
200

50
100
200
400

220
205
195
185

max.min.   





Tradition – The future needs the past

At the center of all events has always been the 
cooperation of human beings.
Likewise the long history of the family-
owned company Gontermann-Peipers 

also proves that persistent success of a 
company is possible greatly on the ba-
sis of a steady partnership between 

customers, employees, and manage-

ment.

Through six generations, this suc-
cessfully practiced course made 

Gontermann-Peipers the important 
company it is today and remains in 

force for the company’s objectives 
in the future.
Innovative thinking and acting on 

the basis of broad experience also 
will continue to form our corporate 

philosophy in the future and is our 
way of appreciating tradition.

Thus for GP, tradition entails a commit-
ment to progress.

Gontermann-Peipers GmbH

1825

1825

Marienborn Plant

– Management –              



2025

2025

Hain Plant



The GP product range encompasses a broad spectrum of work  

rolls, backup rolls, and section rolls for steel and aluminium 

rolling mills.

What sets GP’s manufacturing apart are special 
casting processes and complex heat treat-

ment. This is our way of ensuring out-
standing rolling characteristics down to 

the final diameter: 

■  High wear resistance 
■ Optimum performance behaviour  
■  Constant hardness 

■ Excellent resistance to fracture 
 and spalling.

Products Made at Our Marienborn Plant



Hot strip mill work rolls
Plate mill work rolls 

Hot strip mill backup rolls
Plate mill backup rolls

Cold strip mill backup rolls
Slabbing mill rolls

Edging rolls
Section mill rolls



Roll Manufacturing at Our Marienborn Plant 

GP Double Pour Steelcasting Process

Through signifi cant continual investment, we at GP ensure that 

we always have the best available technology at our disposal.

The manufacturing process encompasses melting and 
casting, heat treatment and machining.

GP Spincasting Process



The GP Spincasting process makes it possible to com-

bine different materials for the roll shell and core, and
provides the prerequisites for very good material 

characteristics.

Spincasting

The double pour steelcasting process developed by 
GP permits casting of even particularly heavy rolls 

with a fi nished weight of up to 300 tons and with 
various types of steel for the roll shell and core.

Double Pour Steelcasting



GP Rolls in Use

ThyssenKrupp Steel AG: 
Set of backup rolls including chocks, ready for use

■  Expert consulting
■  High operational reliability

■  Increased resistance to wear
■  Improved surface
■  Increased economic effi ciency

This is what the GP name stands for now  
and in the future.

Gontermann-Peipers draws its strength from effi cient 

cooperation with its  customers.

For this  reason, GP gives  top  priority  to optimizing  
rolling processes  in the customer‘s  plant.

Photo: SMS Demag AG



Dillinger Hütte GTS: Expert assessment of the GP work and backup rolls in the roll workshop

Aluminium Norf GmbH: Expert assessment of the GP backup rolls in the roughing stand of hot strip line 2 



Products Made at Our Hain Plant  

The following categories of GP products are manufactured 

at our plant in Hain:

Continuous casting
Round, fl at, and square bars with a dense,  
fi ne-grained structure

Centrifugal casting
Spincast bushings with very fi ne structure

Hand molding
Products rich in tradition with precise 
quality 

Chill casting
Homogenous castings for many in-
tended uses and applications

Lapping tools
For all machine models

Double poured rings 
Rings for rolling mills in double 
poured grade  

Finishing
True to gauge and on time accord-
ing to our customers’ standards.

■  Materials inspection in keeping  

 with requirements

■  Constant quality

■  Optimum surface
■  High density

■  Precise dimensions
■  Expert consulting

■  Environmentally responsible  
  manufacturing
■  High economic effi ciency.

This is what the GP name stands  

for now and in the future.

Lapping tools, fi nished and ready for installation

Continuous or chill cast hydraulic blocks,  
machined by customer



Machine bed made from GP-hand-molding during fi nishing at the company WALDRICH SIEGEN Werkzeugmaschinen GmbH

Double poured ring for a rolling mill, 
shrunk onto axle

Cylinder liners manufactured using the centrifugal casting 
process and ready for installation Products for compressors and vacuum pumps



Customer Relations  

 Our corporate philosophy is 

oriented toward meeting increas-
ingly stringent customer standards at a 

high level. Thus in the course of its corporate 
development, GP focuses its work on the following 

points of emphasis:

■  Intensive customer / supplier relationship
■   Faithfulness to deadlines
■   Quality

■   Thinking in terms of customer benefi t
■   Cost reduction

■   Improved organization of business processes
■   Development of employee potential and  

 leadership.

Without long-time business partners, the corporate history we 

have to present today would be a much less successful one 

indeed. In the future too, we intend to offer solutions 
and create high benefi ts to customers.

 

WALDRICH SIEGEN Werkzeugmaschinen GmbH:
Conversation with the customer in front of a headstock cast at GP



Customers‘ locations worldwide

Aluminium Norf GmbH: Inspecting backup rolls in the roll workshop



GP Central Themes

With innovations in products, processes and organization, 

we will continue to prevail well into the future.

Our central themes for this are: 

■  First-class performance for customers:   

 Products and service
■   Product innovations in   

 core business
■   Cooperative business relation- 

 ships with suppliers
■   Motivated employees
■  Sound return on internal  

 investment
■   Safeguarding of business  

 operations
■   Promotion of employment.
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Gontermann-Peipers GmbH
Hauptstrasse 20
57074 Siegen, Germany

Phone: +49 271  600
gproll@gontermann-peipers.de
gpcast@gontermann-peipers.de





Hand moulding

GP dimensions

GP hand-moulded iron castings 
– a good choice

GP simulation 



Materials

■

■

Examples of use
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1) to 4) and 7) see standard, 5) recommended values, not mandatory

EN 1561 Cast lamellar graphite iron
Excerpt

EN 1563 Cast nodular graphite iron
Excerpt: Mechanical properties 
measured using integrally cast samples

EN 1561  Cast lamellar graphite iron
Excerpt

1) and 2) see standard, 3) reference wall thickness for this type

Material designation Definitive wall Tensile Tensile Elon- Minimum values for
thickness strength yield gation notch-impact work using

strength A samples with V-notch

Material code Number t Rm Rp0,2 % Mean value  Individual
EN 1563 EN 1563 mm N/mm2 N/mm2 from 3 tests value

(prev. DIN 1693) (DIN 1693) min. min. min.

EN-GJS-400-15U EN-JS1072  t ≤ 30 400 250 15
(GGG-40) (0.7040) 30 < t ≤ 60 390 250 14

60 < t ≤ 200 370 240 11

EN-GJS-400-18U EN-JS1062 t ≤ 30 400 250 18
30 < t ≤ 60 390 250 15
60 < t ≤ 200 370 240 12

EN-GJS-400-18U-LT EN-JS1049 t ≤ 30 400 240 18
(GGG-40.3) (0.7043) 30 < t ≤ 60 390 230 15 12 J(-20ϒC) 9 J (-20ϒC)

60 < t ≤ 200 370 220 12 10 J(-20ϒC) 7 J (-20ϒC)

EN-GJS-400-18U-RT EN-JS1059 t ≤ 30 400 250 18
30 < t ≤ 60 390 250 15 14 J  (RT) 11 J  (RT)
60 < t ≤ 200 370 240 12 12 J  (RT)   9 J  (RT)

EN-GJS-500-7U EN-JS1082 t ≤ 30 500 320 7
(GGG-50) (0.7050) 30 < t ≤ 60 450 300 7

60 < t ≤ 200 420 290 5

EN-GJS-600-3U EN-JS1092 t ≤ 30 600 370 3
(GGG-60) (0.7060) 30 < t ≤ 60 600 360 2

60 < t ≤ 200 550 340 1

EN-GJS-700-2U EN-JS1102 t ≤ 30 700 420 2
(GGG-70) (0.7070) 30 < t ≤ 60 700 400 2

60 < t ≤ 200 660 380 1

Material designation Definitive wall Tensile strength Rm2) Tensile 
thickness1) values to be met strength Rm4)

Material code Number mm in separately in integrally expected values in
EN 1561 EN 1561 cast cast samples casting 5)

(prev. DIN 1691) (DIN 1691) samples 3)

from to N/mm2 N/mm2 N/mm2

min. min.

EN-GJL-200 EN-JL1030 20 40 200 to 3007) 170 155
(GG-20) (0.6020) 40 80 150 130

80 150 140 115
150 300  130 5) -

EN-GJL-250 EN-JL1040 20 40 250 to 3507) 210 195
(GG-25) (0.6025) 40 80 190 170

80 150 170 155
150 300  160 5) -

EN-GJL-300 EN-JL1050 20 40 300 to 4007) 250 240
(GG-30) (0.6030) 40 80 220 210

80 150 210 195
150 300  190 5) -

Material designation Brinell Additional properties
hardness (for information only)

range

Rm Rp0,2

Material code Number HB N/mm2 N/mm2

EN-GJS-HB150 EN-JS2020 130 to 175 400 250

EEN-GJS-HB200 EN-JS2050 170 to 230 500 320

EN-GJS-HB230 EN-JS2060 190 to 270 600 370

EN-GJS-HB265 EN-JS2070 225 to 305 700 420

Material designation Definitive wall Brinell
thickness 1)    hardness 1) 2)

Material code Number mm HB 30
EN 1561 EN 1561
(prev. DIN 1691) (DIN 1691)

from to min. max.

EN-GJL-HB 215 EN-JL2040 403) 80 145 215
(GG-220 HB) (0.6027) 20 40 160 235

EN-GJL-HB 235 EN-JL2050 403) 80 165 235
(GG-240 HB) (0.6032) 20 40 180 255

EN-GJL-HB 255 EN-JL2060 403) 80 185 255
(GG-260 HB) (0.6037) 20 40 200 275

EN 1563 Cast nodular graphite iron
Excerpt: According to Appendix A of the standard; for use only 
by arrangement between the customer and GP

Preliminary remarks:
■ For hand-moulded castings, GP determines the representative wall thickness according to the dimension as cast.
■ The characteristic property, tensile strength or hardness, should be defi ned clearly in the purchase order.
■ GP determines the characteristic values from cast-on test pieces. Other types of sampling generally require a separate agreement.  
■ Because the specifi ed standards can only be printed in excerpted form in this list, additional standard defi nitions must be observed.
■ Additionally, DIN-EN 1560 “Designation system for cast iron” and DIN-EN 1559-1 and 1559-3 “Founding, technical conditions of delivery” apply.

(Excerpts of standards reproduced with the permission of DIN Deutsches Institut für Normung e.V. [German Institute for Standardization].  

Decisive for the application of the standards is the version with the latest date of publication which is available from Beuth Verlag GmbH, Burggrafenstraße 6, 10787 Berlin.)

If tensile strength properties are required in addition to hardness, 
then these shall be agreed upon between the customer and GP; 
the same shall apply for the test position. Saving an agreement to 
the contrary, the test shall be made at a representative position of 
our choosing.

The characteristic property “hardness” does not exist in the former 
standard DIN 1693. 

Mechanical properties for deviant wall thicknesses are subject to arrangement between  
the customer and GP. 

Characteristic property:
Tensile strength

Characteristic property:
Brinell hardness
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■

■

■

■

Chill casting – your advantages
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Casting

Heat treatment



Machining
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Chill casting products



1) to 4) and 7) see standard, 5) recommended values, not mandatory

EN 1561 Cast lamellar graphite iron
Excerpt

EN 1563 Cast nodular graphite iron
Excerpt: Mechanical properties 
measured using integrally cast samples

EN 1561  Cast lamellar graphite iron
Excerpt

1) and 2) see standard, 3) reference wall thickness for this type

EN 1563 Cast nodular graphite iron
Excerpt: According to Appendix A of the standard; for use only 
by arrangement between the customer and GP

Material designation Definitive wall Tensile strength Rm2) Tensile 
thickness1) values to be met strength Rm4)

Material code Number mm in separately in integrally expected values in
EN 1561 EN 1561 cast samples 3) cast samples casting 5)

(prev. DIN 1691) (DIN 1691)
from to N/mm2 N/mm2 N/mm

min. min.

EN-GJL-150 EN-JL1020 20 40 150 to 2507) 120 110
(GG-15) (0.6015) 40 80 110 95

80 150 100 80
150 300  90 5) -

EN-GJL-200 EN-JL1030 20 40 200 to 3007) 170 155
(GG-20) (0.6020) 40 80 150 130

80 150 140 115
150 300  130 5) -

EN-GJL-250 EN-JL1040 20 40 250 to 3507) 210 195
(GG-25) (0.6025) 40 80 190 170

80 150 170 155
150 300  160 5) -

EN-GJL-300 EN-JL1050 20 40 300 to 4007) 250 240
(GG-30) (0.6030) 40 80 220 210

80 150 210 195
150 300  190 5) -

Material designation Definitive wall Tensile Tensile Elon- Minimum values for
thickness strength yield gation notch-impact work using

strength A samples with V-notch

Material code Number t Rm Rp0,2 % Mean value Individual 
EN 1563 EN 1563 mm N/mm2 N/mm2 from 3 tests value
(prev. DIN 1693) (DIN 1693) min. min. min.

EN-GJS-400-15U EN-JS1072  t ≤ 30 400 250 15
(GGG-40) (0.7040) 30 < t ≤ 60 390 250 14

60 < t ≤ 200 370 240 11

EN-GJS-400-18U EN-JS1062 t ≤ 30 400 250 18
30 < t ≤ 60 390 250 15
60 < t ≤ 200 370 240 12

EN-GJS-400-18U EN-JS1049 t ≤ 30 400 240 18
LT 30 < t ≤ 60 390 230 15 12 J(-20ϒC) 9 J(-20ϒC)
(GGG-40.3) (0.7043) 60 < t ≤ 200 370 220 12 10 J(-20ϒC) 7 J(-20ϒC)

EN-GJS-400-18U EN-JS1059 t ≤ 30 400 250 18
RT 30 < t ≤ 60 390 250 15 14 J(RT) 11 J(RT)

60 < t ≤ 200 370 240 12 12 J(RT) 9 J(RT)

EN-GJS-500-7U EN-JS1082 t ≤ 30 500 320 7
(GGG-50) (0.7050) 30 < t ≤ 60 450 300 7

60 < t ≤ 200 420 290 5

EN-GJS-600-3U EN-JS1092 t ≤ 30 600 370 3
(GGG-60) (0.7060) 30 < t ≤ 60 600 360 2

60 < t ≤ 200 550 340 1

EN-GJS-700-2U EN-JS1102 t ≤ 30 700 420 2
(GGG-70) (0.7070) 30 < t ≤ 60 700 400 2

60 < t ≤ 200 660 380 1

Material designation Definitive wall Brinell
thickness 1)    hardness 1) 2)

Material code Number mm HB 30
EN 1561 EN 1561
(prev. DIN 1691) (DIN 1691)

from to min. max.

EN-GJL-HB 175 EN-JL2020 403) 80 100 175
(GG-170 HB) (0.6017) 20 40 110 185

EN-GJL-HB 195 EN-JL2030 403) 80 120 195
(GG-190 HB) (0.6022) 20 40 135 210

EN-GJL-HB 215 EN-JL2040 403) 80 145 215
(GG-220 HB) (0.6027) 20 40 160 235

EN-GJL-HB 235 EN-JL2050 403) 80 165 235
(GG-240 HB) (0.6032) 20 40 180 255

EN-GJL-HB 255 EN-JL2060 403) 80 185 255
(GG-260 HB) (0.6037) 20 40 200 275

Material designation Brinell Additional properties
hardness (for information only)

range

Rm Rp0,2

Material code Number HB N/mm2 N/mm2

EN-GJS-HB 150 EN-JS2020 130 to 175 400 250

EN-GJS-HB 200 EN-JS2050 170 to 230 500 320

EN-GJS-HB 230 EN-JS2060 190 to 270 600 370

EN-GJS-HB 265 EN-JS2070 225 to 305 700 420

Preliminary remarks:
■ For chill castings, GP determines the representative wall thickness according to the dimension as cast.
■ The characteristic property, tensile strength or hardness, should be defi ned clearly in the purchase order.
■ As a rule, GP removes the samples from the casting. Other types of sampling generally require a separate agreement. 
■ Because the specifi ed standards can only be printed in excerpted form in this list, additional standard defi nitions must be observed.
■ Additionally, DIN-EN 1560 “Designation system for cast iron” and DIN-EN 1559-1 and 1559-3 “Founding, technical conditions of delivery” apply.

(Excerpts of standards reproduced with the permission of DIN Deutsches Institut für Normung e.V. [German Institute for Standardization].  

Decisive for the application of the standards is the version with the latest date of publication which is available from Beuth Verlag GmbH, Burggrafenstraße 6, 10787 Berlin.)

If tensile strength properties are required in addition to hardness, 
then these shall be agreed upon between the customer and GP; 
the same shall apply for the test position. Saving an agreement to 
the contrary, the test shall be made at a representative position of 
our choosing.

The characteristic property “hardness” does not exist in the former 
standard DIN 1693. 

Mechanical properties for deviant wall thicknesses are subject to arrangement between  
the customer and GP. 

Characteristic property:
Tensile strength

Characteristic property:
Brinell hardness
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Double-poured centrifugal casting
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1) to 4) and 7) see standard, 5) recommended values, not mandatory

EN 1561 Cast lamellar graphite iron
Excerpt

EN 1563 Cast nodular graphite iron
Excerpt: Mechanical properties 
measured using integrally cast samples

EN 1561  Cast lamellar graphite iron
Excerpt

1) and 2) see standard, 3) reference wall thickness for this type

EN 1563 Cast nodular graphite iron
Excerpt: According to Appendix A of the standard; for use only 
by arrangement between the customer and GP

Material designation Definitive wall Tensile strength Rm2) Tensile 
thickness1) values to be met strength Rm4)

Material code Number mm in separately in integrally expected values in
EN 1561 EN 1561 cast cast samples casting 5)

(prev. DIN 1691) (DIN 1691) samples 3)

from to N/mm2 N/mm2 N/mm2

min. min.

EN-GJL-150 EN-JL1020 20 40 150 to 2507) 120 110
(GG-15) (0.6015) 40 80 110 95

80 150 100 80
150 300  90 5) -

EN-GJL-200 EN-JL1030 20 40 200 to 3007) 170 155
(GG-20) (0.6020) 40 80 150 130

80 150 140 115
150 300  130 5) -

EN-GJL-250 EN-JL1040 20 40 250 to 3507) 210 195
(GG-25) (0.6025) 40 80 190 170

80 150 170 155
150 300  160 5) -

EN-GJL-300 EN-JL1050 20 40 300 to 4007) 250 240
(GG-30) (0.6030) 40 80 220 210

80 150 210 195
150 300  190 5) -

Material designation Definitive wall Tensile Tensile Elon- Minimum values for
thickness strength yield gation notch-impact work using

strength A samples with V-notch

Material code Number t Rm Rp0,2 % Mean value Individual
EN 1563 EN 1563 mm N/mm2 N/mm2 from 3 value
(prev. DIN 1693) (DIN 1693) min. min. min. tests

EN-GJS-400-15U EN-JS1072  t ≤ 30 400 250 15
(GGG-40) (0.7040) 30 < t ≤ 60 390 250 14

60 < t ≤ 200 370 240 11

EN-GJS-400-18U EN-JS1062 t ≤ 30 400 250 18
30 < t ≤ 60 390 250 15
60 < t ≤ 200 370 240 12

EN-GJS-400-18U EN-JS1049 t ≤ 30 400 240 18
LT 30 < t ≤ 60 390 230 15 12 J(-20ϒC) 9 J(-20ϒC)
(GGG-40.3) (0.7043) 60 < t ≤ 200 370 220 12 10 J(-20ϒC) 7 J(-20ϒC)

EN-GJS-400-18U EN-JS1059 t ≤ 30 400 250 18
RT 30 < t ≤ 60 390 250 15 14 J(RT) 11 J(RT)

60 < t ≤ 200 370 240 12 12 J(RT) 9 J(RT)

EN-GJS-500-7U EN-JS1082 t ≤ 30 500 320 7
(GGG-50) (0.7050) 30 < t ≤ 60 450 300 7

60 < t ≤ 200 420 290 5

EN-GJS-600-3U EN-JS1092 t ≤ 30 600 370 3
(GGG-60) (0.7060) 30 < t ≤ 60 600 360 2

60 < t ≤ 200 550 340 1

EN-GJS-700-2U EN-JS1102 t ≤ 30 700 420 2
(GGG-70) (0.7070) 30 < t ≤ 60 700 400 2

60 < t ≤ 200 660 380 1

Material designation Definitive wall Brinell  
thickness1)        hardness 1), 2)

Material code Number mm HB 30
EN 1561 EN 1561
prev. DIN 1691) (DIN 1691)

from to min. max.

EN-GJL-HB 175 EN-JL2020 403) 80 100 175
(GG-170 HB) (0.6017) 20 40 110 185

EN-GJL-HB 195 EN-JL2030 403) 80 120 195
(GG-190 HB) (0.6022) 20 40 135 210

EN-GJL-HB 215 EN-JL2040 403) 80 145 215
(GG-220 HB) (0.6027) 20 40 160 235

EN-GJL-HB 235 EN-JL2050 403) 80 165 235
(GG-240 HB) (0.6032) 20 40 180 255

EN-GJL-HB 255 EN-JL2060 403) 80 185 255
(GG-260 HB) (0.6037) 20 40 200 275

Material designation Brinell Additional properties
hardness (for information only)

range

Rm Rp0,2

Material code Number HB N/mm2 N/mm2

EN-GJS-HB150 EN-JS2020 130 to 175 400 250

EN-GJS-HB155 EN-JS2030 135 to 180 400 250

EN-GJS-HB200 EN-JS2050 170 to 230 500 320

EN-GJS-HB230 EN-JS2060 190 to 270 600 370

EN-GJS-HB265 EN-JS2070 225 to 305 700 420

Preliminary remarks:
■ For centrifugal castings, GP determines the representative wall thickness according to the dimension as cast.
■ The characteristic property, tensile strength or hardness, should be defi ned clearly in the purchase order.
■ As a rule, GP removes the samples from the casting. Other types of sampling generally require a separate agreement.
■ Because the specifi ed standards can only be printed in excerpted form in this list, additional standard defi nitions must be observed.
■ Additionally, DIN-EN 1560 “Designation system for cast iron” and DIN-EN 1559-1 and 1559-3 “Founding, technical conditions of delivery” apply.

(Excerpts of standards reproduced with the permission of DIN Deutsches Institut für Normung e.V. [German Institute for Standardization].  

Decisive for the application of the standards is the version with the latest date of publication which is available from Beuth Verlag GmbH, Burggrafenstraße 6, 10787 Berlin.)

Characteristic property:
Tensile strength

If tensile strength properties are required in addition to hardness, 
then these shall be agreed upon between the customer and GP; 
the same shall apply for the test position. Saving an agreement to 
the contrary, the test shall be made at a representative position of 
our choosing.

The characteristic property “hardness” does not exist in the former 
standard DIN 1693. 

Mechanical properties for deviant wall thicknesses are subject to arrangement between  
the customer and GP. 

Characteristic property:
Brinell hardness





Melting

Casting

Drawing

Heat treatment
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Continuous casting



        

Nodular graphite cast iron as per EN 16482

■	 EN-GJS-400-15C		 (GGG	40)
■	 EN-GJS-500-7C		 (GGG	50)
■	 EN-GJS-500-14C	 (GOPAG	C500F)
■	 EN-GJS-600-3C	 (GGG	60)
■	 EN-GJS-700-2C		 (GGG	70)

■	 Round
■	 Square
■	 Rectangular
■	 Customized

Geometry

Lamellar graphite cast iron as per EN 16482

■	 EN-GJL-250C		 (GG	25)
■	 EN-GJL-300C		 (GG	30)
■	 EN-GJL-HB	150

■	 Cutting
 	 Lengthwise	and	crosswise	–	all	standard	dimensions
■	 Peeling
 	 15	-	105	mm	Ø	max.	length	4150	mm
	 (for	automatic	bar	machines)
■	 Turning
 	 105	-	650	mm	Ø	max.	length	3150	mm
■	 Deep hole drilling in solid bars
 	 70	-	210	mm	Ø	max.	length	1600	mm
■	 Milling
 	 20	-	650	mm	edge	length	and
	 1050	-	3150	mm	max.	length	depending	on	cross-section.	
Other	dimensions	on	customer	request.

Special materials on request

■	 Example:	EN-GJS-400-18C-LT

Large	permanent	stock	–	Vertical	integration	according	to	
customer	requirements

Raw

Cut

Semi-finished

Finished

Machining possibilities

Machining allowances for continuous castings EN 16482

=	 Thickness	of	the	material	surface	layer	to	be	removed	by	machining				
from	the	cast	part	(	on	each	surface)

Round Min. machining allowance

Continuous casting diameter D GJL GJS

20 < D  50 2,0 mm 3,0 mm

50 < D   100 3,0 mm 4,0 mm

100 < D   200 4,0 mm 5,0 mm

200 < D   300 6,0 mm 7,0 mm

300 < D   400 7,0 mm 8,0 mm

400 < D   500 9,0 mm 10,0 mm

500 < D   650 11,0 mm 12,0 mm

Round Min. machining allowance

Continuous casting diameter D GJL GJS

20 < D  50 2.0 mm 3.0 mm

50 < D  100 3.0 mm 4.0 mm

100 < D  200 4.0 mm 5.0 mm

200 < D  300 6.0 mm 7.0 mm

300 < D  400 7.0 mm 8.0 mm

400 < D  500 9.0 mm 10.0 mm

500 < D  650 11.0 mm 12.0 mm

Rectangular Min. machining allowance

Length B of longest edge GJL GJS

20 < B  50 2.5 mm 3.5 mm

50 < B  100 3.5 mm 4.5 mm

100 < B  200 4.5 mm 5.5 mm

200 < B  300 6.5 mm 7.5 mm

300 < B  400 7.5 mm 8.5 mm

400 < B  500 9.5 mm 10.5 mm

500 < B  650 11.5 mm 12.5 mm



Characteristic property:
Tensile strength

Characteristic property:
Brinell hardness

EN 16482 Cast lamellar graphite iron
Excerpt

a) Depending on the process, these materials may contain   

    miner quantities of free carbides

b) Solid-solution strengthened ferritic spheroidal graphite cast iron

Material designation Bar diameter Tensile strength

Material Code

EN 16482

Number 

EN 16482

D

mm

from                to

Rm

MPa

min.

 EN-GJL-150C    (GG-15) 5.1102 20
50

100
200

50
100
200
400

110
100
90
80

 EN-GJL-200C    (GG-20) 5.1202 20
50

100
200

50
100
200
400

155
140
125
115

 EN-GJL-250C    (GG-25) 5.1203 20
50

100
200

50
100
200
400

195
180
165
155

 EN-GJL-300C    (GG-30) 5.1308 20
50

100
200

50
100
200
400

220
205
195
185

Material designation Bar diameter Tensile 
strength

0,2%- 
Tensile yield 

strength

Elongation

Material Code 

EN 16482

Number  

EN 16482 mm

from         to

Rm

MPa

min.

Rp 0,2

MPa

min.

A

%

min.

EN-GJS-400-15Ca 5.3126
  

   20
60

120

60
120
400

250
250
240

400
390
370

15
14
11

EN-GJS-500-14Cb 5.3129 20
60

120

60
120
400

400
390
360

500
480
470

14
12
10

EN-GJS-500-7Ca 5.3203 20
60

120

60
120
400

320
300
290

500
450
420

7
7
5

EN-GJS-600-3Ca 5.3204 20
60

120

60
120
400

370
360
340

600
600
550

3
2
1

EN-GJS-700-2Ca 5.3303 20
60

120

60
120
400

420
400
380

700
700
650

2
2
1

Material designation Brinell hardness

Material Code

EN 16482

Number 

EN 16482

HBW

EN-GJL-HB150 5.1103 110 180

EN-GJL-HB175 5.1204 140 210

EN-GJL-HB200 5.1205 170 240

EN-GJL-HB250 5.1309 220 290

max.min.   

(Excerpts of standards reproduced with the permission of DIN Deutsches Institut für Normung e.V. [German Institute for Standardization].   

Decisive for the application of the standards is the version with the latest date of publication which is available from Beuth Verlag GmbH, Burggrafenstraße 6, 10787 Berlin.)

Preliminary remarks:
■	 For continuous castings, GP determines the representative wall thickness according to the dimension as cast.
■	 The characteristic property, tensile strength or hardness, should be defined clearly in the purchase order.
■	 Because the specified standards can only be printed in excerpted form in this list, additional standard definitions must be observed.
■	 Additionally, DIN-EN 1560 “Designation system for cast iron” and DIN-EN 1559-1 and 1559-3 “Founding, technical conditions of delivery” apply.

If tensile strength properties are required in addition to hardness, 
then these shall be agreed upon between the customer and GP; 
the same shall apply for the test position. Saving an agreement to 
the contrary, the test shall be made at a representative position of 
our choosing.

Mechanical properties for deviant wall thicknesses are subject to arrangement between  
the customer and GP. 

Characteristic property:
Tensile strength

EN 16482  Cast lamellar graphite iron
Excerpt

Characteristic property:
Brinell hardness

EN 16482 Cast nodular graphite iron
Excerpt


