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1.4125/AIS| 440C - Martensitischer rostfreier Stahl

Dieser Stahl ist ESU umgeschmolzen und demzufolge hat einen niedrigen S Gehalt.
Seinen hohen C-Gehalt fordert seine gute Hartbarkeit. Dementsprechend, kénnen
Harte-Werte bis 60 HRc erreicht werden. Infolgedessen, die Verschleil3bestandigkeit
sowie die Abstumpfungsbestandigkeit sind bemerkenswert hoch. Aber, seine Span-
barkeit wird zufolge durch die Anwesenheit von zahlreichen nicht gelésten priméren
Karbiden gemindert. Seine Korrosionsbestandigkeit im Wasser und Wasserdampf
wird nur in gehartetem poliertem und passiviertem Zustand gewahrleistet.

Kugellagerherstellung, medizinische, chirurgische und zahnarztliche Instrumente,
schneidende Werkzeuge, sowie Diusen, Achsen usw. jeglicher Art gut geeignet

Werkstoffnummer 1.4125

EN 10088-3

DIN X105CrMol17

AFNOR X105CrMo17 (friiher Z 100 CD 17)

AISI/SAE/ASTM AISI 440C, ASTM F899, A 276, A 959, AMS5630J
AMS 5880C (chemische Zusammensetzung)

NF S 94-090

JIS =~ SUS 440C

UNS S 44004

C Si Mn P S Cr Mo Fe

0.95 max. max. max. max. 16.0 0.40 Rest

1.20 1.00 1.00 0.04 0.03 18.0 0.75

Stabe @ < 2.00 mm: ISO h8

Stabe & = 2.00 mm: ISO h6

Drahte @ = 0.80 mm: ISO fg7, Ringe flr Escomatic
Rundlauf-Abweichung: max. ¥2 Durchmesser Toleranz

Andere Toleranzen auf Anfrage

Standard: 3 m (+50/0 mm) Stabe, Ringe fiir Escomatic
Stabe @ = 2.00 mm: kaltgezogen, geschliffen, poliert, Ra max. 0.4 um (N5),
gespitzt und gefast
Wirbelstrom Rissprufung gem. EN10277-1, Tabelle 1
Stabe @ <2.00 mm: kaltgezogene Oberflache
Dréhte @ < 6.00 mm: kaltgezogene Oberflache, Ringe fur Escomatic
Andere Ausfihrungen auf Anfrage

Standardabmessungen an Lager, siehe: Lieferprogramm

Standard Lieferzustand: gegliht
@ < 14.00 mm: max. 950 MPa
@ 214.00 mm: max. 285 HB
Hartbarkeit: bis 60 HRc
Zerspanung: schwierig bis zufriedenstellend; bildet lange Spéne
Schnittgeschwindigkeit: V¢ =20 - 30 m/min.
Kihl-Schmiermittel: Individuelle Wahl

Die optimalen Schnittbedingungen sind von der Werkzeugmaschine, der Schnitt-
werkzeuge, der Spanabmessungen, der KiihI-Schmiermittel, der Toleranzen sowie
der Oberflachenrauheit direkt abhangig.
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Formung Warm: Schmieden: 950 — 1100°C, vorzugsweise >1020°C, langsame Abkuihlung
Langsame Aufwarmung bis 850°C, dann schnell bis zur Umformungs-
Temperatur.
Kalt: Machbar nach einem Gliihen 750 — 825°C, langsame Abkuhlung
Rm nach dem Glihen: max. 760 MPa

¢/ —
¢ CHRONIFER® M-17C

Schweissen  Schwierig, nicht empfohlen

Gluhen  Weichglihen:
780 — 840°C / 2-4 Std / langsame 30°C/Std Ofenabkiihlung bis 600°C
Weichglihen wéahrend einer Kaltverformung: 600 — 680°C, Luftabkthlung
Minimaler Kaltverformungsgrad: = 10 — 15%, um ein nicht erwiinschtes Kornwachs-
tum zu vermeiden

Abschrecken  Primares Abschrecken: 1000-1050°C, Ol oder schnelle Abkiihlung in Luft oder Gas
Option: Sekundares Abschrecken durch Tiefkiihlen
Das sekundéare Abschrecken sollte so schnell wie mdglich nach dem priméren durch-
gefuhrt werden.
-20 bis -80°C/12 — 48 Std, vorzugsweise -80°C/12 — 24 Std
oder Kryo-Behandlung (sehr tiefe Kiihlung):
-196°C/6 — 12 Std, progressive oder schrittweise Abkihlung um eine eventuelle
Rissbildung zu vermeiden Mehr Info

Anlassen  Nach Bedarf, siehe Anlassen Schaubild
Temperaturbereich 400 — 580°C ist wegen Versprédung und eine potentielle
Minderung der Korrosionsbestandigkeit zu vermeiden.

Anlassen Schaubild HRc

60 —
58 —
56 —
54 —
52 —
50 —
48 —

46 I T T T l T T 1
0O 100 200 300 400 500 600 700 Anlasstemperatur (°C)

Geflige Reinheit  Geflige Reinheit: max. K2 DIN 50602 (Oxide)
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Lieferzustande: “gegliht® und “gegliiht + kaltgezogen®: Ferrit + Karbide
Mikrostruktur fir die Zerspanung: Ferrit + Karbide

Mikrostruktur gehartet: Martensit + Karbide
Mikrostruktur fir das Hartzerspanen: Martensit + Karbide

Mikrostruktur flir das optimale Polieren: Entspannter Martensit
Mikrostruktur des Polierens: Entspannter Martensit - Martensit + Karbide

Geflige Reinheit: max. K2 DIN 50602 (Oxide)

Gut geeignet fur das Glanzpolieren. Starke Abhangigkeit von der Anzahl, Aufteilung
und GroRRe der priméaren Karbide. Falls diese zu grob sind, kann das Glanzpolieren
stark beeintrachtigt werden.

Optimal: nach Hartung und Anlassen < 200°C.

Die Erwarmung der HAZ (Heat Affected Zone) kann die lokale Mikrostruktur negativ
beeinflussen und deren Korrosionsbestandigkeit herabsetzen. Mehr Info

Auf die Eignung des Beizen- und Passivierungsverfahrens und Produkte fiir die Be-
handlung von rostfreien martensitischen Stahlen achten.
Um «Flash back» Flecken zu vermeiden wird das Beizen, mit einer fr rostfreie
martensitische Stéhle geeignete Beize, empfohlen. Mehr Info

Optimal: Saubere, feinpolierte Oberflachen in abgeschreckt-angelassenem Zustand
und passiviert.
Die Lieferzustande ,gegliht* und ,gegliiht + kaltgezogen“ sind wegen der intergra-
nularen Korrosionsgefahr als Verwendungszusténde nicht geeignet.
Oberflachenoxydation:
Eine eventuelle Oxydbildung (gefarbte Oxyde oder Zunder) kann die Korrosions-
bestandigkeit stark mindern. Diese Oxydbildungen missen mechanisch oder nass-
chemisch entfernt werden.

Der einfachste Schutz ist die Oberflachen standig sauber und fein poliert zu halten.
Die Teile gut reinigen (keine Arbeitsriickstéande) und trocknen.

Nur geeignete chlorfreie Desinfektionslésungen, Reinigungs- und Waschmittel ver-
wenden. Mehr Info

Eigenschaften Einheiten Temperatur (°C)

20 200 300 400 500
Dichte gcm3 7.70
Young Modul E GPa 215 190

Elektrischer Widerstand | Q mm2m1| 0.70
Thermische Ausdehnungl m m-* K1 |20-100°C | 20-200°C | 20-300°C | 20-400°C | 20-500°C

106 10.4 10.8 11.2 11.6
Thermische Leitfahigkeit| W m1K? | 15.5
Spezifische Warme J kgt K? 460
Schmelzintervall 1500 — 1430 °C
Magnetismus Ferromagnetisch, kann magnetisiert werden. Mehr Info

Verzichterklarung: Die Informationen und Angaben dieses Datenblattes sind nur Hinweise. Sie gelten nicht als
Verwendungsinstruktionen. Der Anwender dieses Materials muss dies von Fall zu Fall selber bestimmen und ver-
antworten.
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