1.4301 /X5 CrNi 18-10

EN 10088-3 Nichtrostender austenitischer Chrom-Nicke  |-Stahl

Chemische Werte

[ C% | Siw [ Mi% | P% [ s% [ crw [ Ni% |
max. 0,07 [ <=1,00 | <=2,00 | max.0,045 | max. 0,030 [17,50 - 19,50[ 8,00 - 10,50 |

Mechanische Eigenschaften der Blankstabe * bei Raumtemperatur aus wirmebehandelten martensiti__schen Stéhlen

Dicke t Losungsgegliiht
oder AT KV
Durchmesser ©d R"O‘Z,) R % J
MEa MPa min. min.
mm min. (langs) (quer) (langs) (quer)
<10° 400 600 bis 950 25 - - -
10<t<16 400 600 bis 950 25 - - -
16 <t<40 190 600 bis 850 30 - 100 -
40 <t<63 190 580 bis 850 30 - 100 -
63 <t<160 190 500 bis 700 45 - 100 -
160 <t <250 190 500 bis 700 - 35 - 60
a EinschlieBlich abgelangter Stabe aus gezogenem Draht
b Das Losungsgliihen kann entfallen, falls die Bedingungen fiir das Warmumformen und anschlieBende Abkiihlen
so sind, dass die Anforderungen an die mechanischen Eigenschaften des Erzeugnisses und die EN ISO 3651-2
definierte Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion eingehalten werden.
c fur Sechskantstébe die Schliisselweite
d Dehnung A5 gilt nur fir Abmessungen von 5 mm und daruber. Fiir kleinere Durchmesser ist die kleinste
Dehnung bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.
e Im Bereich von 1 mm < d < 5 mm gdltig nur fir Rundstabe. Die mechanischen Eigenschaften nicht runder
Stabe mit Dicken < 5 mm missen bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.
*) 1 Mpa = 1 N/mm?
Allgemeine Eigenschaften innerhalb einer Anwendungsgruppe Verarbeitung
- Korrosionsbestandigkeit gut - Automatenverarbeitung jja
- Mech. Eigenschaften mittel - spangebende Verarbeitung lja
- Schmiedbarkeit gut - Freiform- und Gesenkschmieden jja
- Schweil3eignung :ausgezeichnet - Kaltumformung jja
- Spanbarkeit mittel - Kaltstauchen lja
- Polierbarkeit lja
Besondere Eigenschaften
Physikalische Eigenschaften
- amagnetische Gute (p<1,3)
- fur Tieftemperaturen geeignet - Dichte kg/dm? 7,9
- bis 700C verwendbar F elektr. Widerstand bei 20C( mm#m)
:0,73
Hauptverwendungen - Magnetisierbarkeit :sehr gering
- Warmeleitfahigkeit bei 20C( W/m K)
- Automobilindustrie 115
- Bauindustrie - spez. Warmekapazitat bei 20C( J/kg K)
- Chemische Industrie :500
- dekorative Zwecke und Kiicheneinrichtung - mittlerer Warmeausdehnungswert:
- elektronische Ausriistung 20-100C  16:10° m/m-C
- Erdélindustrie/Petrochemie 20-200C  16,5:10° m/m-CT
- Lebensmittelindustrie 20-300C  17-10° m/m-CT
- Apparate und Gerate der Nahrungsmittel-Industrie 20-400C  17,5:10° m/m-C
20-500C  18-10° m/m-T
Anwendungs- und Verarbeitungseigenschaften
Nachfragetendenz Norm
- Streckgrenze (N/mm?) Rp0,2 12190
1.4301 ist der Standard der austenitischen - Zugfestigkeit Rm :500-700
Chrom-Nickel-Stahle. Aufgrund der hohen Korrosionsbesténdigkeit - Bruchdehnung % (N/mm?) A5 1245
und der guten Verarbeitbarkeit sowie des attraktiven Aussehens - Kerbschlagarbeit(J ) 1ISO-V <215
im hochglanzpolierten, geschliffenen oder gebiirsteten Zustand - Harte HV (2 100)
findet er in zahlreichen Gebieten Anwendung. Da 1.4301
im geschweif3ten Zustand nicht gegen interkristalline Korrosion Typische Werte
besténdig ist, sollte wenn gréRere Partien geschweif3t werden - Streckgrenze (N/mm?) Rp0,2 12360
mussen und kein anschlieBendes Lossungsglihen mdglich ist, - Zugfestigkeit Rm 1660
1.4307 eingesetzt werden. - Bruchdehnung % (N/mm?) A5 1250
- Kerbschlagarbeit( J ) ISO-V :<195
Korrosionsbestandigkeit - Harte HV (2 225)
Durch den geméRigten Kohlenstoffgehalt von 1.4301, neigt diese Schweilen
Gite zur Empfindlichkeit. Die Bildung von Chromkarbiden und die
damit verbundenen chromverarmten Bereiche in der Umgebung 1.4301 ist mit und ohne Schweil3zusatzwerkstoff schwei3bar.
dieser Ausscheidungen macht diesen Stahl an fallig fur inter- Eine Warmebehandlung nach dem Schweilen ist im allgemeinen
kristalline Korrosion. Obwohl im Lieferzustand (I6sungsgegliiht) nicht notwendig.
keine Gefahr der interkristallinen Korrosion besteht, kann diese
nach Schweif3en oder nach Einsatz bei hohen Temperaturen Schmieden
einsetzen. Eine gute Korrosionsbestandigkeit zeigt sich in
natirlichen Umweltmedien (Wasser, landliche und stadtische Ublicherweise erfolgt eine Erwéarmung in den Temperaturbereich
Atmosphére) bei Abwesenheit von bedeutenden Chlor- und von 1150-1180C. Das Schmieden findet zwischen 1 180 und
Salzkonzentrationen. 950C statt, mit anschlieRender Abkuhlung an Luft o der in Wasser,
wenn kein Verzug zu befiirchten ist.
Waérmebehandlung / mechanische Eigenschaften
Lésungsgliihen:
Zu optimalen Eigenschaften beziiglich der Verarbeitung und
Verwendung fiihren ein Lésungsgliihen bei 1000-1100C mit
anschlieBendem raschen Abkuhlen an Luft oder Wasser. Wéhrend
der Herstellung und der Weiterverarbeitung muss der Temperatur-
bereich von 450-850C vermieden werden, um die Gefa hr einer
Versprodung maglichst gering zu halten.




