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Nichtrostender martensitischer Chrom-Stahl
S max. 0,015

C0,58-0,70 Cr12,50-14,50

1.4037 zeichnet sich durch die Moglichkeit einer hohen Harteannahme, verbunden mit einer
guten Korrosionsbestandigkeit in gemaBigt aggressiven Medien aus. Durch seinen hdheren
Kohlenstoffgehalt ist 1.4037 besser hartbar als 1.4034. Aufgrund der hohen Harte im verglte-
ten Zustand, ist dieser Werkstoff ideal geeignet fUr die Herstellung von Schneidwerkzeugen

jeder Art und speziell flr chirurgische Instrumente.

EN 10088-3 1.4037 X65Cr13

DIN 17440 1.4037

SEW 400 X65Cr13

ZiehgUte

Korrosionsbestandigkeit Mittel

Mechanische Eigenschaften Ausgezeichnet

Schmiedbarkeit Gut

SchweiBeignung Vorsicht geboten

Spanbarkeit Schlecht

Ferromagnetische Glite

Hartbar auf 60 HRC

Dichte (kg/dmd) 7,70

Elektr. Widerstand bei 20 °C (Q mm#¥m) 0,55

Magnetisierbarkeit Vorhanden

Warmeleitfahigkeit bei 20 °C (W/m K) 30

Spez. Warmekapazitat bei 20 °C (J/kg K) 460

Mittlerer Warmeausdehnungsbeiwert (K7) 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°

Kugellager

Maschinenbau

Medizin und pharmazeutische Industrie

Schneidwarenindustrie

Waagenzubehor

Werkzeugindustrie

Automatenbearbeitung Selten

Spangebende Verarbeitung Ja

Freiform- und Gesenkschmieden Selten

Kaltumformung Ja

Kaltstauchen Nicht tblich

Polierbarkeit Ja

Gegltiht, vergutet

Gleichbleibend

Gute Korrosionsbestandigkeit in gemaBigt aggressiven, nicht chlorhaltigen Medien, wie Seifen,
Lésungsmitteln und organischen Sauren. Gute Bestandigkeit gegen Wasser und Wasserdampf.
1.4037 ist weder im Auslieferungszustand noch im geschweiBten Zustand gegen interkristalline
Korrosion bestandig. Aufgrund der Ausscheidung von Chromkarbiden und der Bildung von
angrenzenden chromverarmten Bereichen, sollte 1.4037 nicht im weichgeglihten oder hoch-
angelassenem Zustand verwendet werden falls eine Korrosionsbesténdigkeit gefordert wird.
Die beste Korrosionsbestandigkeit liegt im geharteten Zustand mit polierter Oberflache vor.

1.4037 wird durch ein Halten bei Temperaturen im Bereich von 750 °C — 850 °C mit anschlie-
Bender langsamer Abklhlung im Ofen oder an Luft weichgeglUht. FUr diesen Zustand gelten
die folgenden Werte fUr die mechanischen Eigenschaften:

Norm
Zugfestigkeit (N/mm2) R <850
Harte HB <245
Deutsche
Edelstahlwel Member of Swiss Steel Group



1.4037
C0,58-0,70 Cr12,50 - 14,50 S max. 0,015

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

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

Bedingt durch die hohe Hartbarkeit von 1.4037 muss sorgfaltig darauf geachtet werden, dass
die Anlassbehandlung so schnell wie méglich im Anschluss an das Harten stattfindet. Ebenso
muss gewahrleistet sein, dass das Werkstlick auf Raumtemperatur abgekUhlt ist (um zu ge-
waébhrleisten, dass die vollstdndige Umwandlung zu Martensit stattgefunden hat). Nach Harten
und Spannungsarmgliihen bei 200 °C sollte die Harte 60 HRC nicht Uberschreiten.

Hinweis: Bei Bedarf ist 1.4037 auch in vergtteter Ausflihrung lieferbar.

SchweiBen Im Allgemeinen sollte 1.4037 nicht geschweit werden, in einigen Fallen kann gel&tet werden.

Schmieden Langsame Erwarmung auf Temperaturen Uber 800 °C, dann schnellere Aufheizung auf Tempe-
raturen zwischen 1050 °C und 1150 °C. Geschmiedet wird zwischen 1100 °C und 800 °C mit
anschlieBender Abklhlung im Ofen, in trockenen Aschen oder dhnlichen Materialien, die eine
langsame AbkuUhlung gewahrleisten.

Spanende Die Bearbeitbarkeit dieser Gute hangt direkt von Hérte und Festigkeit ab. 1.4037 verhélt sich
Bearbeitung &hnlich wie Baustahle gleicher Harte. In Abhangigkeit von den unterschiedlichen Gefligeaus-
bildungen méchten wir lhnen 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.. 700 — 850 N/mm? | schwindigkeit (m/min) 115 140 160
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