Martensitischer Stahl
REMANIT-4028 @)

Werkstoff-Nr. 1.4028 thyssenkrupp

Kurzbeschreibung  1.4028 wird im vergUteten Zustand flr zahlreiche Konstruktionselemente verwendet, bei
denen eine Bestandigkeit in gemaBigt aggressiven Medien gefordert wird. Durch seinen
héheren Kohlenstoffgehalt ist 1.4028 besser hartbar als 1.4021. Wie bei martensitischen
GuUten Ublich, liegt die optimale Korrosionsbestandigkeit des Stahls im gehérteten Zustand
in Verbindung mit einer fein geschliffen oder polierten Oberflache vor.

Aktuelle und  EN 10088-3 1.4028 X30Cr13
veraltete Normen  AlSI 420
BS 420845
JIS 420J2
AFNOR Z33C13
DIN 17440 1.4028
SIS 2304

Sondergiiten  Ziehgtte

Chemische C Si Mn p S Cr
Zusammensetzung i 0,26 ] R i i 12,00
(Richtwerte in %)
max. 0,35 1,00 1,50 0,040 0,015 14,00
Allgemeine  Korrosionsbestandigkeit Mittel
Eigenschaften = Mechanische Eigenschaften Sehr gut
Schmiedbarkeit Gut
SchweiBeignung Mittel
Spanbarkeit Mittel

Besondere  Ferromagnetische Gite
Eigenschaften  Bis 550 °C verwendbar

Physikalische  Dichte (kg/dm?) 7,70
Eigenschaften  Elektr. Widerstand bei 20 °C (Q mm?2/m) 0,65
Magnetisierbarkeit Vorhanden
Warmeleitfahigkeit bei 20 °C (W/m K) 30
Spez. Warmekapazitét bei 20 °C (J/kg K) 460
Mittlerer Warmeausdehnungsbeiwert (K 20-100°C: 10,5 x 10°

20-200°C: 11,0 x 10°
20-300°C: 11,5 x 10°
20-400°C: 12,0 x 10°

Hauptanwendung  Automobilindustrie
Dekorative Zwecke und Kucheneinrichtungen
Elektronische Ausristung
Maschinenbau
Pumpen- und Ventilkomponenten
Schneidwarenindustrie

Verarbeitung  Automatenbearbeitung Ja
Spangebende Verarbeitung Ja
Freiform- und Gesenkschmieden Ja
Kaltumformung Selten
Kaltstauchen Nein
Polierbarkeit Ja

Liefermoglichkeiten  Gegluht, vergUtet

Nachfragetendenz ~ Gleichbleibend
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Korrosionsbe-  Gute Korrosionsbestandigkeit in gemaBigt aggressiven, nicht chlorhaltigen Medien, wie Seifen,
standigkeit  L&sungsmitteln und organischen Sauren. Gute Korrosionsbestandigkeit in oxidierender Atmos

(PRE = 12,0 - 14,0)  phére bei Temperaturen bis Uber 600 °C. 1.4028 ist weder im Liefer- noch im geschweil3ten
Zustand gegen interkristalline Korrosion bestandig. Die beste Korrosionsbestandigkeit liegt im
vergUteten Zustand mit polierter Oberflache vor. 1.4028 weist eine &hnliche oder etwas verrin-

gerte Korrosionsbestandigkeit im Vergleich zum 1.4021 auf. Verursacht wird dies durch den

etwas hoheren Kohlenstoffgehalt des 1.4028, woraus eine Chromverarmung und damit ver-

bunden ein stark verspanntes Geflige resultiert.

Warmebehandlung/  Um die Ausscheidung unerwlnschter Phasen zu unterbinden, sollte der Bereich zwischen
mechanische 400 °C und 600 °C vermieden werden.
Eigenschaften
1.4028 wird durch ein Halten bei Temperaturen im Bereich von 745 °C — 825 °C mit anschlie-
Bender langsamer Abklhlung im Ofen oder an Luft weichgegliht. In diesem Zustand gelten flr
die mechanischen Eigenschaften die folgenden Werte:

Norm
Zugfestigkeit (N/mm2) Rn <800
Harte HB <245

1.4028 kann durch ein Halten bei Temperaturen zwischen 950 °C — 1050 °C gehartet werden,
mit anschlieBender Abkuhlung an Luft oder in Ol. Es muss sichergestellt sein, dass die Zeit auf
Hartetemperatur ausreichend lang ist, um alle Karbide in Losung zu bringen. Nach Héarten und
Spannungsarmglihen bei 200 °C sollte die Harte nicht 48 HRC (460 HB) Uberschreiten. Die
Anlasstemperatur ist abhéngig von der gewlnschten Festigkeit. In den meisten Fallen ist der
Zustand QT 850 vorgeschrieben, der durch ein Anlassen im Bereich zwischen 625 °C und
675 °C erreicht wird. Fur diesen Zustand gelten die folgenden Werte flr die mechanischen Ei-

genschaften:

QT 850
Streckgrenze (N/mm?) Reo2 > 650
Zugfestigkeit (N/mm2) Rn 850 - 1000
Kerbschlagarbeit (J) 25 °C ISO-V >10

Fur dickere Abmessungen (d > 160 mm) missen die mechanischen Eigenschaften vereinbart
werden, oder die Lieferung geschieht in Anlehnung an die angegebenen Werte.

SchweiBen  Ublicherweise sollte 1.4028 nicht geschweiBt werden. Ist das SchweiBen jedoch unvermeid-
bar, sollten die folgenden VorsichtsmaBnahmen getroffen werden: Vorwarmung auf einen
Temperaturbereich von 300 °C — 400 °C. AuBerdem ist ein Anlassen nach dem Schwei3en
erforderlich, um eine gewisse Duktilitdt zurlickzugewinnen. Beim Einsatz eines Schweif3zu-
satzes verwenden Sie Novonit® 4551. Beim SchweiBen unter Gas darf kein wasserstoff- oder
stickstoffhaltiges Gas verwendet werden, da eine Verunreinigung des SchweiBgutes mit Stick-
oder Wasserstoff die mechanischen Eigenschaften unglinstig beeinflusst Im Anschluss an das
SchweiBen muss das Werkstiick auf eine Temperatur unterhalb von Ms gekuhlit werden, d.h.
auf eine Temperatur von ungefahr 120 °C, bevor es angelassen wird.

Schmieden  Langsame Erwarmung auf Temperaturen Gber 800 °C, dann schnellere Aufheizung Tempera-
turen zwischen 1050 °C und 1100 °C. Geschmiedet wird zwischen 1100 °C und 800 °C mit
anschlieBender Abkuhlung im Ofen, in trockenen Aschen oder &hnlichen Materialien, die eine
langsame Abkuhlung gewahrleisten.

Spanende  Die Bearbeitbarkeit dieser Gute hangt direkt von Harte und Festigkeit ab. 1.4028 verhalt sich
Bearbeitung  ahnlich wie Baustéhle gleicher Harte. In Abhangigkeit von den unterschiedlichen Gefligeaus-
bildungen méchten wir Innen folgende Schnittgeschwindigkeiten (m/min mit beschichtetem

Hartmetall) vorschlagen.

Spantiefe (mm) 6 3 1
Vorschub (mm/U) 0,5 0,4 0,2
Gegliiht, Schnittge-
R.. 650 — 750 N/mm? | schwindigkeit (m/min) 155 190 210
Vergiitet, Schnittge-
R.. 850 — 950 N/mm? | schwindigkeit (m/min) 160 210 250

Wichtiger Hinweis: Die Angaben in diesem Datenblatt Uber Beschaffenheit oder Verwend?arkeit von Materialien dienen der Beschreibung und sind keine Eigenschaftszusicherungen.
Massgebend ist in jedem Fall das gelieferte Abnahmeprifzeugnis. Druckfehler, Irrtimer und Anderungen vorbehalten.
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