Nichtrostende austenitische Werkstoff-Nr.  1.4301 1.4306 Werkstoffblatt
unstabilisierte CrNi-Stahle
Kurzname X5CrNi1810 X2CrNi1911
vom Typ 18/10 630 R
Geltungs- Dieses Werkstoffbiatt gilt fir nahtiose Rohre und Rohrerzeugnisse aus den gleichnamigen Stahlen nach DIN 17 456 und
bereich 17458.
Die Werkstoffe Nr. 1.4301 und 1.4306 mit unterschiedlich niedrigem Kohlenstoffgehalt unterscheiden sich insbesondere
in ihrem Verhalten gegen interkristalline Korrosion. Beide Stahle sind so weit kornzerfalibestandig'), daB sich eine
thermische Nachbehandlung im allgemeinen erlbrigt. Beim Werkstoff Nr. 1.4301 mit max. 0,07% C ist die Bestdndigkeit
jedoch nur nach einfachen SchweiBungen bei Wanddicken < 6 mm ohne nachtrdgliche Warmebehandlung gegeben.
Ebenso solite dieser Stahi nicht fiir Erzeugnisse mit Wanddicken Gber 6 mm in Angriffsmedien, die Kornzerfall hervorrufen,
eingesetzt werden.
Beide Werkstoffe haben im chemischen Apparatebau, in der Textil- und Papierindustrie, in der Fett- und Seifenindustrie,
im Nahrungsmittelgewerbe, in Molkerei- und Brauereibetrieben sowie auch in der Salpetersdure-Industrie umfangreiche
Anwendung gefunden.
Die Stéhle sind fiir den Bau abnahmepflichtiger Druckbehdlter geman AD-Merkblatt W 2 zugelassen.
Fir Lieferungen gelten die Bedingungen der DIN 17456 oder 17 458 bzw. des AD-Merkblatts W 2.
") Priifung gemas DIN 50 914
Chemische Werkstoff-Nr. C% Si% Mn % Cr% Ni %
Zusammen- max. max. max.
setzung 1.4301 0,07 10 20 17,0-19,0 8,5-10,5
(Schmelzen- 1.4306 0,030 ' ' 18,0-20,0 10,0-12,5
analyse)
Werkstoff-Nr. 1.4301 entspricht der AiSI-Type 304.
Werkstoff-Nr. 1.4306 entspricht der AlSI-Type 304 L.
i Werkstoff-Nr. Wi - Zugfestigkeit 0,2%- 1%- Bruchdeh Kerbschlag-
Egz:gz:_‘s:f?een srrstanr behaigmags- o Dehngrenze Dehngrenze rthcol =e5 g:)ng ISZarsbcgitag
zustan a -V-Prob
bei Raum- anes |éngsm ¢
temperatur N/mm? N/mm? N/mm? % J
mind. mind. mind. mind.
1.4301 I6sungsge- 500-700 195 230
githt und 40 85
1.4306 abgeschreckt 460-680 180 215
Die mechanischen Eigenschaften sind gultig bis 50 mm Wanddicke. Bei gréBeren Wanddicken sind besondere Verein-
.barungen zu treffen.
Festigkeits- Werkstoff-Nr. Ant des Mindestwerte fur die 0,2%-Dehn§renze und 1%-Dehngrenze
eigenschaften Kennwerts in N/mm* bei
bei erhdhter 50°C | 100°C | 150°C | 200°C | 250°C | 300°C | 350°C | 400°C | 450°C | 500°C | 550°C
Temperatur 1.4301 Rpo.2 177 157 142 127 118 110 104 98 95 92 90
’ Rp1o 211 191 172 157 145 135 129 125 122 120 120
1.4306 Rpo. 162 147 132 118 108 100 94 89 85 81 80
’ Rpio 201 181 162 147 137 127 121 116 112 109 108

Die Festigkeitseigenschaften sind glitig bis 50 mm Wanddicke. Bei groBeren Wanddicken sind besondere Verein-
barungen zu treffen.

Fir nahtlose Rohre aus Werkstoff Nr. 1.4301 kdnnen folgende Anhaltsangaben (Mittetwerte des bisher erfaBten Streu-
bands) gemacht werden:

Art des Zeitstandfestigkeit in N/mm? bei
Kennwerts 600°C 650°C 700°C 750°C 800°C
Oar 10000 122 79 48 29 a7
0 8100000 74 45 23 1M (5
Physikalische Werkstoff-Nr. bgi;%t::c El(z?:;i::}:&zc{!)ul . Mittlerer Iineare: Wérmeausdennun?skoeﬁiz:em zmschfn 20°C l‘md .
Eigenschaften epier 100°C I 200°C f 300°C | 400°C , 500°C
(Richtwerte) kg/dm® KN/mm? 12.6
1.4301 | '
1.4306 7,9 200 16,0 17,0 17,0 ! 18,0 l 18,0
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Physikalische
Eigenschaften

(Richtwerte)

Werkstoff-Nr. Wahre spez. warmeleitfahigkeit Spezifischer elektrischer Magnetisches
Wirmekapazitit bei 20°C Widerstand Verhaiten

bei 20 °C bei 20°C

J W

kg K m-K ufd-m

1.4301 nicht
1.4306 500 15 0,73 magnetisierbar')

'} Unter Umstdnden schwach magnetisierbar; die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverformung zu.

Warme-
behandiung

Werkstoff-Nr. Waérmebehandlung

Ldsungsglihtemperatur °C Abschrecken in

1.4301 1000-1080 Wi Luft !
1.4306 asser, Luft, Schutzgas')

') Abkuhlung ausreichend schnell

Bei einer Warmebehandlung im Rahmen der Weiterverarbeitung ist der untere Bereich der fir das Lésungsgliihen
angegebenen Spanne anzustreben. Falls bei der Warmformgebung eine Temperatur von 850 °C nicht unterschritten
wurde oder falls das Erzeugnis kait geformt wurde, darf bei einer erneuten Lésungsgliihung die Untergrenze der Ldsungs-
gliihtemperatur um 20 K unterschritten werden.

Verarbeitung

Warmformgebungen wie Schmieden und Stauchen sind zweckmaBig im Temperaturbereich von 1150 bis 750 °C
durchzufiihren. Verformungsvorgange wie Biegen, Aushalsen und &hnliche kénnen im unteren Temperaturbereich
vorgenommen werden. Nach einer Warmformgebung ist eine Abschreckbehandlung zweckmaéBig, da nur dann optimale
Korrosionsbestandigkeit gegeben ist.

Im Ubrigen sind die Richtlinien des AD-Merkblatts HP 7/3 zu beachten.

Nach einer Kaltverformung kann im aligemeinen auf eine Warmenachbehandiung verzichtet werden. Nur wenn Bean-
spruchungen vorgesehen sind, die die Gefahr einer SpannungsriBkorrosion annehmen lassen, muB warmebehandelt
werden. Eine metallisch blanke Oberfliche, die z. B. durch Beizen erzielt werden kann, ist fir eine gute Korrosions-
bestandigkeit Voraussetzung.

Beim Einwalzen sollen Rohr und Bohrung méglichst wenig Spiel haben, um eine unnétig starke Kaitverformung des
einzuwalzenden Rohrs vor der eigentlichen Haftaufweitung zu vermeiden. Bei einer spanabhebenden Bearbeitung
sind nur gut geschiiffene Werkzeuge zu verwenden, da andernfalls eine starke Oberflachenverfestigung stattfindet, die
eine weitere Bearbeitung erschwert. Wegen der geringen Warmeleitfahigkeit dieser Stéhle ist bei der spanabhebenden
Bearbeitung auf eine gute Kiihlung zu achten.

Beide Werkstoffe sind polierfahig.

SchweiBlen

Die Stahle sind nach allen bekannten Schweiverfahren gut schweibar. Eine Warmebehandiung nach dem SchweiBen
ist im allgemeinen nicht erforderlich (siehe Geltungsbereich). In Sonderféllen, wenn dies durch Bauvorschriften gefordert
wird oder ein Abbau von Schweispannungen, z. B. aus korrosionschemischen Griinden, zweckmaBig erscheint, kann
eine Warmebehandlung erforderlich sein.

Als SchweiBzusatzwerkstoffe kommen in Betracht: .

Zu schweiBender Stahl Elektrode bzw. Schwei3draht

Werkstoff Nr. 1.4301 Werkstoffe Nr. 1.4302, 1.4316 und 1.4551
Werkstoff Nr. 1.4306 Werkstoffe Nr. 1.4316 und 1.4551

Bemerkungen

Fur weitere Ausklnfte stehen unsere Werkstoffsachversténdigen jederzeit beratend zur Verfliigung.

Alle bisherigen Ausgaben von Werkstoffbléttern liber diese Stihie werden durch diese Neuausgabe ersetzt.
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