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Nichtrostender martensitischer Chrom-Stahl mit Molybdanzusatz

C0,33-045 Cr1550-17,50 Mo 0,80-1,30 Nimax. 1,00

1.4122 zeichnet sich aus durch die Verbindung einer héheren bzw. gleichen Korrosionsbestan-
digkeit wie 1.4016, und die M&glichkeit durch eine Warmebehandlung ausgezeichnete mecha-
nische Werte zu erreichen. Diese Glte ist hochglanzpolierbar.

EN 10088-3 1.4122 X39CrMo17-1
DIN 17440 1.4122

Korrosionsbestandigkeit Gut

Mechanische Eigenschaften Sehr gut

Schmiedbarkeit Mittel

SchweiBeignung Vorsicht geboten

Spanbarkeit Vorsicht geboten

Ferromagnetische Glte p, > 400

Dichte (kg/dm?) 7,70

Elektr. Widerstand bei 20 °C (Q mm*m) 0,65

Magnetisierbarkeit Vorhanden

Warmeleitfahigkeit bei 20 °C (W/m K) 29

Spez. Warmekapazitat bei 20 °C (J/kg K) 430

Mittlerer Warmeausdehnungsbeiwert (K7) 20-100°C: 10,4 x 10°
20-200°C: 10,8 x 10°
20-300°C: 11,2 x 10°
20-400°C: 11,6 x 10°

Automobilindustrie

Bauindustrie

Lebensmittelindustrie

Maschinenbau

Pumpenwellen

Schneidwarenindustrie

Hinweis: Ab Lager lieferbar

Automatenbearbeitung Selten

Spangebende Verarbeitung MéaBig

Freiform- und Gesenkschmieden Selten

Kaltumformung Selten

Kaltstauchen Nicht Ublich

Polierbarkeit Ja

Gegltiht, vergutet

Steigend

Aufgrund seines hoheren Chromgehaltes von ca. 17 %, ist die Korrosionsbesténdigkeit von
1.4122 besser als die von 1.4006 oder die eines anderen 13 %igen Chromstahls. Gute Kor-
rosionsbesténdigkeit zeigt sich in Medien mit geringer Aggressivitat und mit geringer Chlor-
ionenkonzentration. Obwohl die Korrosionsbestandigkeit durch den Zusatz von Molybdan
zunimmit, ist 1.4122 ohne einen kathodischen Schutz nicht flir den Einsatz in Seewasser ge-
eignet. Die beste Korrosionsbestandigkeit ist gegeben, wenn die Werkstoffoberflache feinge-
schliffen oder poliert ist.

1.4122 wird durch ein Halten bei Temperaturen im Bereich von 750 °C — 850 °C mit anschlie-
Bender langsamer AbkUhlung im Ofen oder an Luft weichgegliht. Fir diesen Zustand gelten
die folgenden Werte fur die mechanischen Eigenschaften:

Norm
Zugfestigkeit (N/mm?) R <900
Harte HB <280

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

Member of Swiss Steel Group



1.4122
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Bearbeitung

C0,33-045 Cr1550-17,50 Mo 0,80-1,30 Nimax. 1,00

Die mechanischen Eigenschaften kdnnen durch ein Verglten verbessert werden, bei dem
der Stahl zun&chst durch ein Halten bei Temperaturen zwischen 980 °C und 1060 °C mit
anschlieBendem Abschrecken an Luft, in Ol oder Polymer gehértet wird. Die Anlasstemperatur
ist abhangig von der gewtnschten Festigkeit. In den meisten Féllen ist der Zustand QT750
festgelegt, der durch ein Anlassen von 650 °C — 750 °C mit LuftabkUhlung erreicht wird. Fir
diesen Zustand gelten die folgenden Werte:

Norm Typische Werte
Streckgrenze (N/mm?) Reoz2 > 550 570
Zugfestigkeit (N/mm?) R 750 - 950 825
Bruchdehnung (%) As 12 19
Kerbschlagarbeit (J) 25 °C ISO-V @ < 60: >20

J>60:>14

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

Um die Moglichkeit von Rissen zu reduzieren, muss gewahrleistet sein, dass die Anlassbe-
handlung so schnell wie méglich im Anschluss an das Harten stattfindet.
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1.4122 wird Ublicherweise nicht geschweif3t. Besteht jedoch absolut keine Alternative zu einem
SchweiBen, muss das Werkstlick auf eine Temperatur zwischen 300 °C - 400 °C vorgewarmt
werden. Da sich ein groBer Anteil nicht angelassener Martensit in der WarmeeinfluBzone bildet,
ist eine nachtrégliche Anlassbehandlung notwendig. Bei der Anlassbehandlung wird auch der
Martensit des Ubrigen Werkstlicks angelassen, daher ist es ratsam, das ganze Teil wie oben
beschrieben zu verglten. Auch hier muss die Zeitspanne zwischen SchweiBen und Warmebe-
handlung so kurz wie moglich gehalten werden, um Risse zu vermeiden. Falls ein Schwei3zu-
satz notwendig ist, sollte Sie Novonit® 4576 benutzt werden.

Beim Schmieden muss zunéchst langsam auf Gber 800 °C erwdrmt werden, danach schneller
auf 1150 °C - 1180 °C. Geschmiedet wird im Temperaturbereich zwischen 1180 °C und
950 °C mit anschlieBender langsamen Abklhlung im Ofen oder in trockenen Aschen bzw.
ahnlichen Materialien, die eine langsame Abkuhlung gewahrleisten.

Die Bearbeitbarkeit hangt direkt von Harte und Festigkeit ab. Daher sind die Schnittgeschwin-
digkeiten sehr unterschiedlich. In Abh&ngigkeit von den unterschiedlichen Geflgeausbildungen
mochten wir Ihnen folgende Schnittgeschwindigkeiten (m/min mit beschichtetem Hartmetall)
vorschlagen.
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