1.4828

Kurzbeschreibung

Aktuelle und
veraltete Normen

Allgemeine
Eigenschaften

Besondere
Eigenschaften

Physikalische
Eigenschaften

Hauptanwendung

Verarbeitung

Liefermoglichkeiten
Nachfragetendenz

Korrosionsbe-
standigkeit

FERROTHERM®

Nichtrostender hitzebestindiger austenischer
Chrom-Nickel-Stahl

Cmax. 0,20 Cr19,00-21,00 Ni131,00-1300 Si1,50-200

FERROTHERM®* 4828 ist eine Standardgite Rir den Ofenbau und andere Hochtermnperatur-
bauteile. Im Vergleich zum FERROTHERM® 4378 und 4713 ist FERROTHERM® 4828 in
seiner Zunderbestindigkeit wesentlich verbessert. Aufgrund der hohen Zugfestigkeit bei
héheren Temperaturen ist FERROTHERM?®* 4828 im Vergleich zu andere Guten ideal fur
Anwendungen geeignet, bei denen besonderer Wert auf die mechanischen Eigenschaften

gelegt wird.

EN 10095 1.4828 X15CrNiSi20-12

AISI Ahnlich 309

8s Ahnlich 309524

JS Ahnlich SUH309

AFNOR Z17CNS20-12 dhnlich ZOCN24-13

SEW 470 1.4828

UNS Ahnlich 530900

SAE J 405 Ahnlich 30309

ISO-H13 X15CrNiSi20-12

Korrasionsbesténdigkeit Niedrig

Mechanische Eigenschaften Mittel

Schmiedbarkeit Gut

SchweiBeignung Gut

Spanbarkeit Gut

8is ca. 1000 °C zunderbestindig an Luft

Anwendungshereich 800 °C - 1000 °C

Dichte (kg/dm?) 7.90

Elektr. Widerstand bei 20 °C (2 mm?/m) 0,85

Magnetisierbarkeit Nicht vorhanden

Wirmeleitfdhigket bai 20 °C (W/m K} 15

bei 500 °C (W/m K} 21

Spez. Warmekapazitat bei 20 °C (J/kg K) 500

Schunelzpunkt ca. 1420°C

Mittlerer Winmeausdehnungsbeiwert (K} 20- 200°C: 16,5 x 10*
20- 400°C: 17,5 x 10*
20- 600°C: 18,0 x 10*
20- 800°C: 185 x 10*
20-1000°C: 195 x 10

Apparatebau fir Hochtermperatureinsatz

Automobilindustrie

Kettenindustrie

Maschinenbau

Ofenbau

Siebe und Roste

Automatenbearbeitung Nicht Gblich

Spangebende Verarbeitung Ja

Freiform- und Gesenkschmieden Ja

Kalturmfomung Ja

Kaltstauchen Ja

Ldsungsgeghiht abgeschreckt

Steigend

FERROTHERM® 4828 ist sowohl gegen oxidierende als auch reduzierende schwelelhaltige

Gase nur gering bestéindig. In diesen Medien ist der Einsatz des FERROTHERM® 4828 auf

Temperaturen unterhaly von 650 °C begrenzt. Die Korosionshestindigkeit gegen aufkohlende
{(bis 900 °C) sowie gegen stickstofthaltige, sauerstoffarme Gase ist als mittel einzustufen,



1.4828

Wiarmebehandlung/
mechanische
Eigenschaften

Eigenschaften
bei erhéhten
Temperaturen

SchweiBen

Schmieden

Spanende
Bearbeitung

C max. 0.20

Cr1900-21,00 Ni11,00-1300 Si1,50-2,00

Die Bedingungen, die bei diesem Stahl zu optimalen Eigenschaften beziglich Verarbeitung
und Verwendung fihren, bestehen in einem Ldsungsglithen bei 1050 °C - 1150 °C mit an-
schlielender Abkihlung an Luft oder in Wasser, Wahrend der Fertigung und Verarbeitung ist
der Temperaturbereich von 650 °C - 850 °C aufgrund der Gefahr der Sigmaphasenversprd-
dung, die die Zahigkeitseigenschaften stark herabsetzt, unbedingt 2u vermeiden. Der Verspré-
dungseffekt kann durch ein Lsungsghihen bei Temperaturen von 1050 °C - 1100 °C wieder
aufgehoben werden. Im I6sungsgeglihten, abgeschreckten Zustand gelten die folgenden
Werte fur die mechanischen Eigenschaften;

Norm Typische Werte
Streckgrenze (N/mm?) Rz 2230 400
Zugfestigkeit (N/mm?) R. 560 - 750 675
Bruchdehnung (%) A, 230 45
Hérte HB 2235

Fir dickere Abmessungen (d > 180 mm) midssen die mechanischen Eigenschaften vereinbart
werden, oder die Lieferung geschieht in Anighnung an die angegebenen Werte.

550 e T T X =
_ k Ty P ———y T Yy ]
3 % Laavtercich rgreno reck HROD Sauscery
\_ ¥ Camgurm - l_ S et rech 100 S
L] N, « 8 deastaremtohes rech 0000 Sa s
2w —‘-'\.\\ i sl S -
£ .. Iw
§m N im.\ &i
3 N L
; 20 ~ — AN © \\\ .
20 \Q""\._‘\_\‘
” k“v—% \\b\\ ]
100 'y l '_—zéh
B W0 A0 W0 M0 WO M0 WO M0 WO - 00 00 )
Prikampacv FC) Jempersha 1O)
Dy Mindestiestigkalen bal verschiedenan Tamper sturen kdnnen Die 1ir FERRIOTHERM* 4828 wichiigen Zeltdehnungswerte zeigt
Oblicherweisa bad dieser Stahlglite erwaret werden. das cbenslehence Dlagramm:

8ei FERROTHERM® 4828 kann mit allen ablichen SchweiBverfahren gearbeitet werden. Eine
Vorwarmung ist nicht notwendig. Eine Nachbehandiung nach dem Schweilen ist nicht ndtig.
Als SchweiBzusatzwerkstoffe kommen Novonit® 4829 und 4842 in Frage.

Geschmiedet wird dblicherweise bei 1150 °C - 800 °C mit anschlieBender rascher Abkihlung
an Luft oder Wasser,

Die Bildung von Karbiden bei FERROTHERM® 4828 erhdht den VerschieiB von Schneidwerk-
zeugen, Zusitzlich dazu ist aufgrund der starken Kaltverfestigung und der schlechten Warme-
leitfzhigkeit sine ausreichende Kilhiung und eine hohe Qualitét der Werkzeuge notwendig. In

jedem Fall sind niedrige Schnittgeschwindigkeiten und geringe Schnitttiefen notwendig. Fir

FERROTHERM® 4828 im ldsungsgeglihten Zustand und bei Einsatz von beschichteten Hart-
rmetalwerkzeugen mdchten wir die folgenden Drehbedingungen vorschlagen,

Spantiefe {mm) 6 3 1
Varschub (mm/U) 05 04 02
Gegliiht, Schnittge-
R. 450 — 550 N/mm* | schwindigkett {m/min} 100 130 150




