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Edelstahllegierung 1.4828 

Eigenschaften Einheit As built 1)

Zugfestigkeit Rm 
Dehngrenze Rp0,2

Bruchdehnung A5

E-Modul 5
Kerbschlagarbeit Av

Härte 

  710 ±20
  550 ±20
  42 ±2
195 ±5
  95 ±5
225 ±5

MPa
MPa
%

GPa
J 
HV

ALTERNATIVE BEZEICHNUNG:

X15CrNiSi20-12
AISI309

ENGINEERING SIMULATION SONDER-
   METALLPULVER

SLM® PROZESS WÄRME-
  BEHANDLUNG

CNC FINISHING WERKSTOFF-
           ANALYSE

ALLE PROZESSE  EINER HANDAU
S

Metal le
für die addit ive
F e r t i g u n g

Rosswag Engineering bietet eine weltweit einzigartige Prozesskette bei der additiven Fertigung von metallischen 
Bauteilen. Das Leistungsportfolio reicht von der Werkzeug- und Prototypenfertigung mit kleinen Stückzahlen bis hin 
zur spezifischen Beratung für die Qualifizierung von Werkstoff, Parametern und Prozesskette.
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Element Massenanteil [%] 

C
Si
Mn
P
S
Cr
Ni
N
Fe

≤ 0,20
1,50 - 2,50
≤ 2,00
≤ 0,045
≤ 0,015
19,0 - 21,0
11,0 - 13,0
≤ 0,11
Balance

CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG MIKROSCHLIFF

500µm

Werkstoff
Beschreibung                                                 Der austenitische Edelstahl 1.4828 zeichnet sich durch eine hohe Temperaturbeständigkeit 

                                                 und Festigkeit aus. Der Werkstoff ist bis ca. 1.000 °C zunderbeständig und gut schweißbar. 

Aufgrund dieser Eigenschaften wird der Werkstoff meist im Ofen- und Apparatebau eingesetzt. Die additive Fertigung 

bietet mit diesem Werkstoff vielfältige Anwendungsmöglichkeiten durch Funktionsintegration, um beispielsweise hoch-

leistungsfähige Wärmeübertrager zu fertigen. 

1)Die auszugsweise angegebenen Werkstoffkennwerte wurden bei Raumtemperatur ermittelt und sind 
mehrdimensional abhängig von vielzähligen Anlagen- und Prozessparametern. Sie bieten daher ohne 
weiterführende Untersuchungen keine ausreichende Grundlage für die Auslegung von Bauteilen.


