HNS - HOCHSTICKSTOFFHALTIGE STAHLE

Cronidur® 30 -
ein Innovations-

treiber

Wst.-Nr.: 1.4108 - X30CrMoN15-1

Cronidur® 30 besitzt eine einmalige Kombination von HAUPTANWENDUNGSBEREICHE:

Eigenschaften, die innovative und hochbeanspruchte Luft- und Raumfahrt, Rennsport, Maschinenbau, Schneidwa-
Anwendungen oft erst moglich machen: sowohl in der renindustrie (Industriemesser fUr die Lebensmittelindustrie),
Luft- und Raumfahrt, im allgemeinen Maschinenbau, in Werkzeuge fUr medizinische und pharmazeutische Anwen-
Medizin-, Pharma- und Lebensmitteltechnik, als auch in dungen, Hochprazisionskugellager, Kugel- und Walzlager,
der Fertigung hochwertiger Konsumguter diverser Branchen. Kugelrollspindeln, Extruderschnecken, Pumpen und Ventile,

hochglanzpolierbare Formen fUr den Kunststoffformenbau
Cronidur® 30 ist ein hochstickstoffhaltiger, hochkorrosions-

bestandiger, martensitischer Kaltarbeitsstahl mit Uber- EIGENSCHAFTEN:
ragender Zahigkeit bei einer Harte >58 HRC. Mittels B Schweileignung: nein
Elektro-Schlacke-Umschmelzens bei hohem Druck (DESU) B Zerspanbarkeit: 9 (1 = schlecht - 10 = gut)
wird Stickstoff Uber die Ubliche Ldslichkeitsgrenze hinaus B VerschleiRfestigkeit: 8 (1 = schlecht - 10 = gut)
zulegiert. Die entsprechend homogene GefUgeausbildung B Polierbarkeit: sehr gut
mit feinst verteilten Karbonitriden bei gleichzeitig hervor- B Korrosionsklasse: 5 (0 = schwach - 5 = gut)
ragendem Reinheitsgrad fuhrt zu Uberragender MaBhal-
tigkeit, Polierfahigkeit und VerschleiBbestandigkeit. CHEMISCHE ANALYSE:

1.4108 A .
Der Einfluss von Stickstoff wirkt sich neben der sehr hohen X30CrMoN15-1 ‘ ’ " ¢ " " .
Korrosionsbestandigkeit positiv auf die mechanischen min. 0.25 _ _ 140 085 _ 03
Eigenschaften aus, was zu hoher Festigkeit bei gleichzeitig s 0% 100 100 180 11O 0 9
hoher Bruchzahigkeit sowie einer Anlassbestandigkeit von
bis zu 475°C fuhrt. PRODUKTPORTFOLIO:

1.4108 Stabstahl Bleche Platinen Walzdraht
VERFUGBAR GEMASS: X30CrMoN15-1 a Dicke (%]
B SAE AMS 5898 min. 5mm 3mm 20mm 5mm
B ASTM F 899 aie:;est_ 350mm 20mm 340mm 21mm
B UNS S42027 Fertigungsmenge 600-1.200kg 700kg 250-1.000kg 600kg

BESONDERE VORTEILE:

B Sonderstahl mit hoher Harte, Verschleikfestigkeit
und guter Schneidhaltigkeit

B Sehr gute Korrosionsbestandigkeit im geharteten
Zustand >58 HRC
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WARMEBEHANDLUNG:

Anlassschaubild

Weichgluhen: Cronidur® 30 ist gleichmaRig auf eine Tem- 65
peratur von 780-820°C zu erwarmen. Die Haltezeit nach 60
vollstandiger Durchwarmung betragt zwischen 4 und 8 Std. g ..
Nach dieser Warmebehandlung liegt eine Harte von <300 HB %
(Haltezeit 4 Std) respektive <250 HB (Haltezeit 8 Std) vor. &
§ 45
Spannungsarmglihen: Nach der Grobzerspanung er- § 40
folgt das SpannungsarmglUhen durch Erwarmen auf ® 35
ca. 600-650°C. Nach erfolgter Durchwarmung sollte das 0 | | | | |

Werkstuck ca. 2 Stunden auf Temperatur gehalten und

0 100 200 300 400 500 600
im Ofen bis auf ca. 350°C abgekuhlt werden. AnschlieBend Anlasstemperatur [C]
wird die AbkUhlung an ruhender Luft bis auf Raum-
temperatur fortgesetzt. Anlassschaubild nach: o

a. Austenitisierung bei 1.030°C mit nachfolgendem

b. Abschrecken in Ol oder Gas und
Harten: Ein fachgerechtes Aufheizen auf die gewUnschte c. Tiefkihlen bei -80°C
Austenitisierungstemperatur mit den Ublichen Haltestufen sehr gute Korrosionsbestandigkeit B hohe Zahigkeit
wird vorausgesetzt. Bei komplizierten Bauteilen erfolgt
ein Ausgleichen in der Regel bei ca. 750-780°C. Die Halte- ~ Warmebehandiungsempfehlungen: _ o

i L . B i 1. 1.030°C/-80°C/2 x 180°C - sehr gute Korrosionsbestandigkeit;
zeit nach vollstandiger Durchwarmung betragt 20-40 Min. bei 58-60 HRC
Die Austenitisierungstemperatur kann je nach Produkt- 2.1.030°C/-80°C/2 x 280°C - sehr gute Korrosionsbestandigkeit bei
. ° s erhohter Duktilitat; bei 52-57 HRC
anford?rung _ZWlSChen 990 und .1'030 C gewahlt w;rden. 3.1.030°C/-80°C/2 x 475°C - fUr hohere Einsatztemperaturen;
Beim Harten im Vakuum ist auf einen angepassten Stickstoff- bei 58-60 HRC
partialdruck von 100-200 mbar zu achten, um ein Entsticken
bzw. Aufsticken der Randschicht zu vermeiden. Ist dies
anlagenbedingt nicht moglich, ist ein entsprechendes allsei-
tiges Schleifaufmal von ca. 0,2 mm zu berucksichtigen, um Mechanische Eigenschaften
eventuelle Oberflachenbeeinflussungen zu beseitigen.
2.300 18

Abkuohlen: Kann durch Olabschreckung erfolgen. Bei einer 2.100 N\ 16
Vakuumwarmebehandlung ist ein AbschreckOberdruck 1.900 \ / 14
von min. 5 bar erforderlich. 1700 \ / / 5

5 \/ /
Anlassen: Unmittelbar nach dem Abschrecken auf Raum- & 1390 /y 0 o
temperatur (ca. 20°C) muss ein TiefkUhlen bei Harte- EN 1.300 8 <«
temperaturen >1.000°C erfolgen, da der in Cronidur® 30 £ 1.100 / / \ 6
enthaltene Stickstoff massiv den Restaustenit stabilisiert. 900 / / \ 4
Hierbei sollten mindestens -80°C erreicht und nach voll- / N\
standiger Durchkuhlung mindestens 60 Min. gehalten 700 v 2
werden. AnschlieBend wird 2 x 2 Stunden bei angepasster 500 0

. . . 25 30 35 40 45 50 55 60 65
Temperatur (gem. Anlassschaubild) zur Erreichung der Ziel- .
. Rockwellhdrte [HRC]
eigenschaften angelassen.
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Ihr Ansprechpartner fir Cronidur 30°:

Energietechnik Essen GmbH
WestendstraBe 15 | 45143 Essen
www.energietechnik-essen.de

Dr. Michael Schymura (Technik)
T +49 (0)201 17786-3128
michael.schymura@gmh-gruppe.de

Julia Vogel (Vertrieb)
T +49 (0)201 17786-3307
julia.vogel@gmh-gruppe.de
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