1.4057 /X 17 CrNi 16-2

EN 10088-3

Nichtrostender martensitischer Chrom-Stah | mit Nickelzusatz

Chemische Werte

[ c®%w | Si% | Mn% | N% | P% |
[ 012-022 | max. 1,00 | max. 1,50 | 1,50-2,50 | max. 0,04 |

Sw | Cr% |
max. 0,030 | 15,0-17,0 |
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Allgemeine Eigenschaften Physikalische Eigenschaften
- Korrosionsbestandigkeit :gut - Dichte (kg/dm3) 17,7
- Mech. Eigenschaften :gut - elektr. Widerstand bei 20C (Q mm?/m)  :0,70
- Schmiedbarkeit : mittel - Magpnetisierbarkeit : vorhanden
- SchweiReignung :gut - Warmeleitfahigkeit bei 20C (W/m K) 125
- Spanbarkeit : schlecht - spez. Warmekapazitat bei 20C (J/kg K)  : 460
Besondere Eigenschaften - mittlerer Warmeausdehnungsbeiwert:
- ferromagnetische Giite 20-100 °C 10,0*10-6 m/m*°C
- bis 400 C verwendbar 20-200 °C 10,5*10-6 m/m*°C
20-300 °C 10,5*10-6 m/m*°C
Hauptverwendungen 20-400 °C 10,5*10-6 m/m*°C
- Automobilindustrie Verarbeitung
- Chemische Industrie
- Erddlindustrie/Petrochemische Industrie - Automatenbearbeitung : selten
- Luftfahrt - spangebende Verarbeitung Jja
- Maschinenbau - Freiform- und Gesenkschmieden : selten
- Kaltumformung Jja
- Kaltstauchen : nicht Gbel
- Polierbarkeit Jja

Anwendungs- und Verarbeitungseigenschaften

Korrosionsbesténdigkeit (PRE = 17,5 - 21,26)

SchweiRen

Ublicherweise Vorwéarmung auf 100 - 300 C sowi e Anlassen nach
dem Schweil3en mit einem artgleichen Zusatzwerkstoff. In Féllen

in denen keine hohe mechanische Festigkeit an die Schwei3naht
gestellt wird, kdnnen als Schwei3zusatz Novonit 4430 oder
Novonit 4370 verwendet werden. Bei der Verwendung einen dieser
SchweiRzuséatze kann eine Vorwarmung entfallen. Beim Schweil3en
unter Gas darf kein wasserstoff- oder stickstoffhaltiges Gas

Die Bildung von Chromkarbiden und die damit verbundenen
chromverarmten Bereiche machen diese Giite anfallig gegen
interkristalline Korrosion. Die Oberflachenbeschaffenheit spielt
eine groRe Rolle. Dieser Stahl ist mit einer polierten Oberflache
wesentlich besser korrosionsbesténdig im Vergleich zum gleichen
Material einer raueren Oberflache.

verwendet werden, da eine Verunreinigung des Schwei3gutes mit
Stick- oder Wasserstoff die mechanischen Eigenschaften

unginstig beeinflusst. Um eine adaquate Korrosionsbestandigkeit
in der Schweif3naht sicherzustellen, missen Anlassfarben zwingend
chemisch oder mechanisch entfernt werden.

Wérmebehandlung / mechanische Eigenschaften

Gegliiht

1.4057 kann durch ein Halten bei Temperaturen im Bereich von
680 - 800 T mit anschliefender langsamer Abkiihlung im Ofen
oder an Luft weichgegliht. Schmieden

Beim Schmieden von 1.4057 ist Vorsicht geboten, da zunachst eine
langsame Erwarmung auf tiber 850C nétig ist, dann e ine schnellere
Aufheizung auf 1150 . 1180 . Geschmiedet wird im Temperatur-
bereich zwischen 1180 und 950 T mit anschlieBender langsamen
Abkihlung im Ofen, in trockenen Aschen bzw. ahnlichen Medien,
die eine langsame Abkuihlung gewéhrleisten.

Hinweis. Die HB-Werte kénnen 60 Einheiten und die Zugfestigkeit 150 N/mm hsher liegen,
bedingt durch die Kaltverfestigung beim Richten von Profilen < 35 mm.

Vergiten:

1.4057 kann durch ein Halten bei Temperaturen zwischen

950 - 1060T gehartet werden mit anschlieBender Abk tihlung an
Luft oder in Ol. Die Anlasstemperatur ist abhangig von der
gewiinschten Festigkeit. Da diese Giite gegen die 475%Versprodung
empfindlich ist, sollte wahrend der Fertigung des Einsatzes

der Bereich zwischen 420 und 520 C vermieden werde n.
Ublicherweise werden zwei Warmebehandlungszustande spezifiziert,
QT800 (anlassen bei 750-800°C mit einem anschlieBen den

2. Anlassen zwischen 650 und 700C)* und QT900 (anl assen
zwischen 600 und 6540 <C). Der Index hinter der Abk Grzung QT
steht fur minimale Festigkeit.

Spanende Bearbeitung

Die Bearbeitung hangt direkt von Harte und Festigkeit ab.
Sie ist @hnlich der bekannter Baustahle gleicher Harte.




