5y VIERTENS

1.4122/X39CrMo17-1

EN 10088-3 Nichtrostender martensitischer Chrom-Stah | mit Molybdanzusatz

Chemische Werte

%C [ %Si [ wMn [ %P [ %S [ wCr [ %Mo |  wNi ]
| 0,33-045 [ max.1,00 [ max.1,50 | max.0,04 | max. 0,030 [15,50 - 17,50] 0,80-1,30 | max.1,00 |

Mechanische Eigenschaften der Blankstdbe _* bei Raumtemperatur aus wirmebehandelten martensiti __schen Stahlen

Dicke

Gegliht Vergutet
oder — T
Durch- RM . Warme- Reoz Aos KJV
messer ° d Mpa’ HB behand- Mpa ) Rn . A) J
max. lungs- ] MPa” min. min.
mm max. zustand min. (langs) (quer) (langs) (quer)
<10° 1000 340 650 800 bis 1050 8 --= ---
10<t<16 1000 340 600 800 bis 1050 8
16 <t<40 980 310 +QT750 550 800 bis 1000 10 --= 20 ---
40<t<63 930 290 550 750 bis 950 12 20
63<t<160 900 280 550 750 bis 950 12 - 14 ==
a EinschlieBlich abgelangter Stabe aus gezogenem Draht
b fir Sechskantstabe die Schliisselweite
c Ir zur Information
d Dehnung A5 gilt nur fiir Abmessungen von 5 mm und dartber. Fur kleinere Durchmesser ist die kleinste
Dehnung bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.
e Im Bereich von 1 mm < d < 5 mm gltig nur fir Rundstabe. Die mechanischen Eigenschaften nichtrunder
Stébe mit Dicken <5 mm miissen bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.
*) 1 Mpa = 1 N/mm?
Allgemeine Eigenschaften Verarbeitung
- Korrosionsbestandigkeit 1 gut - Automatenbearbeitung : selten
- Mech. Eigenschaften : sehr gut - spangebende Verarbeitung : maRig
- Schmiedbarkeit : mittel - Freiform- und Gesenkschmieden : selten
- SchweiBeignung : Vorsicht geboten - Kaltumformung : selten
- Spanbarkeit : Vorsicht geboten - Kaltstauchen : nicht tbel
- Polierbarkeit lja
Besondere Eigenschaften
Physikalische Eigenschaften
- ferromagnetische Gute > 400
- Dichte (kg/dm?) 17,7
Hauptverwendungen - elektr. Widerstand bei 200C (Q mm?/m)  : 0,65
- Magnetisierbarkeit : vorhanden
- Automobilindustrie - Warmeleitfahigkeit bei 200C (W/m K) 129
- Bauindustrie - spez. Warmekapazitat bei 200C (J/kg K) : 430
- Lebensmittelindustrie
- Maschinenbau - mittlerer Warmeausdehnungsbeiwert:
- Pumpenwellen
- Schneidwarenindustrie 20-100 °C 10,4*10-6 m/m*°C
20-200 °C 10,8*10-6 m/m*°C
20-300 °C 11,2*10-6 m/m*°C
20-400 °C 11,6*10-6 m/m*°C
Anwendungs-und Verarbeitungseigenschaften
Korrosionsbesténdigkeit (PRE = 18,47 - 20,46 Schweien
Aufgrund seines hoheren Chromgehaltes von ca. 17%, 1.4122 wird Ublicherweise nicht geschweil3t. Besteht jedoch
ist die von 1.4006 oder die eine anderen 13%igen Chromstahls. absolut keine Alternative zu einem Schweil3en, muss das
Gute Korrosionsbestandigkeit zeigt sich in Medien mit geringer Werksttick auf eine Temperatur zwischen 300 - 400C vorgewarmt
Aggressivitat und mit geringer Chlorionenkonzentration. Obwohl werden. Da sich ein groRer Anteil nicht angelassener Martensit
die Korrosionsbestandigkeit durch den Zusatz von Molybdan in der Warmeeinflu3zone bildet, ist eine nachtragliche Anlass-
zunimmt, ist 1.4122 ohne einen kathodischen Schutz nicht fur behandlung notwendig. Bei der Anlassbehandlung wird auch der
den Einsatz in Seewasser geeignet. Die beste Korrosions- martensit des ibrigen Werkstiicks angelassen, daher ist es ratsam,
bestandigkeit ist gegeben, wenn die Werkstoffoberflache das gante Teil zu vergiten. Auch hier muss die Zeitspanne zwischen
feingeschliffen oder poliert ist. Schweien und Warmebehandlung so kurz wie méglich gehalten
werden, um Risse zu vermeiden. Falls ein Schweizusatz
Warmebehandlung / mechanische Eigenschaften notwendig ist, sollten Sie Novonit 4576 benutzt werden.
Gegluht: Schmieden
1.4122 wird durch ein Halten bei Temperaturen im Bereich von Beim Schmieden muss zunéachst langsam aus tiber 800C erwarmt
750 - 850 T mit anschlieBender langsamer Abkuihlung werden, danach schneller auf 1150 - 1180C. Geschmiedet wird im
im Ofen oder an Luft weichgegliiht. Fur diesen Zustand gelten die Temperaturbereich zwischen 1180 und 950C mit anschlieRender
folgenden Werte der die mechanischen Eigenschaften: langsamen Abkuhlung im Ofen oder in trockenen Aschen bzw.
ahnlichen Materialien, die eine langsame Abkuihlung gewéhrleisten.
Hinweis: Dir HB-Werte konnen 60 Einheiten und die Zufestigkeit 150 N/mm2 hoher liegen,
bedingt durch die Kaltverfestigung beim Richten von Profilen < 35 mm. Stanende Bearbeitung
Vergiten: Die Bearbeitbarkeit hangt direkt von Harte und Festigkeit ab.
Dabher sind die Schnittgeschwindigkeiten sehr unterschiedlich.
Die mechanischen Eigenschaften kénnen durch ein Vergiiten In Abhéngigkeit von den unterschiedlichen Gefligeausbildungen
verbessert werden, bei dem der Stahl zunachst durch ein maochten wir Ihnen folgende Schnittgeschwindigkeiten (m/min mit
Halten der Temperaturen zwischen 980 und 1060 € mit beschichtetem Hartmetall) vorschlagen.
anschlieBenden Abschrecken an Luft, in Ol oder Polymer
gehartet wird. Die Anlasstemperatur ist abhéngig von der
gewinschten Festigkeit. In den meisten Féllen ist der Zustand
QT750 festgelegt, der durch ein Anlassen von 650 - 750 C mit
Luftabktihlung erreicht wird.
Um die Maglichkeit von Rissen zu reduzieren, muss gewahrleistet
sein, dass die Anlassbehandlung so schnell wie méglich im
Anschluss an das Hérten stattfindet.




