Nichtrostende austenitische Werkstoff-Nr.  1.4401 1.4404 Werkstoffblatt
unstabilisierte CrNiMo-Stahle
Kurzname X5CrNiMo 17122 X2CrNiMo 17132
vom Typ 17/12/2 640 R
Geltungs- Dieses Werkstoffbiatt gilt fir nahtiose Rohre und Rohrerzeugnisse aus den gleichnamigen Stahien nach DIN 17 456 und
bereich 17458.
Die Werkstoffe Nr. 1.4401 und 1.4404 mit unterschiedlich niedrigem Kohlenstoffgehalt unterscheiden sich insbesondere
in ihrem Verhalten gegen interkristalline Korrosion. Beide Stahle sind so weit kornzerfallbesténdig’), daB sich eine
thermische Nachbehandlung im allgemeinen ertbrigt. Beim Werkstoff Nr. 1.4401 mit max. 0,07% C ist die Besténdigkeit
jedoch nur nach einfachen SchweiBungen bei Wanddicken < 6 mm ohne nachtragliche Wéarmebehandlung gegeben.
Ebenso sollte dieser Staht nicht flir Erzeugnisse mit Wanddicken Uber 6 mm in Angriffsmedien, die Kornzerfall hervorrufen,
eingesetzt werden.
Durch den Zusatz von Mo besitzen diese Stahle eine hdhere Korrosionsbestédndigkeit als Mo-freie Giiten. insbesondere
wird hierdurch eine hdhere Besténdigkeit in nichtoxydierenden Sauren, wie Essigsdure, Weinsiure, Phosphorséure,
Schwefelsdure und andere, erreicht. AuBerdem werden die Stahle durch den Mo-Zusatz unempfindlicher gegen LochfraB,
z. B. in halogenhaltige Ldsungen. Als besondere Verwendungsgebiete seien erwahnt die Sulfit-, Zellstoff-, Textil-, Farben-,
Fettsdure-, Seifen- und pharmazeutische Industrie.
Die Stahle sind fiir den Bau abnahmepflichtiger Druckbehélter gemas AD-Merkblatt W 2 zugelassen.
Fur Lieferungen gelten die Bedingungen der DIN 17456 oder 17458 bzw. des AD-Merkblatts W 2.
'} Priifung geman DIN 50 914 ’
Chemische Werkstoff-Nr. C% Si % Mn % Cr% Ni % Mo %
Zusammen- . max. max. max.
setzung 1.4401 0,07 10 20 16.5-18.5 10,5-13,5 2025
(Schmelzen- 1.4404 0,030 ' ’ o 11,0-14,0 T
analyse)

Werkstoff-Nr. 1.4401 entspricht der AlSI-Type 3186.
Werkstoff-Nr. 1.4404 entspricht der AlSI-Type 316 L.

Mechanische Werkstoff-Nr. Warme- Zugfestigkeit 0.2%- 1%- Bruchdehnung Kerbschlag-
Eigenschaften bef;ir;?alt;rég& Dehngrenze Dehngrenze (Lolé=n gsdo) (SO?\,ES,:OM
bei Raum- langs
temperatur N/mm? N/mm? N/mm? % J
mind. mind. mind. mind.
1.4401 16sungsge- 510-710 205 240
gliht und 40 85
1.4404 abgeschreck‘[ 490-690 190 225
Die mechanischen Eigenschaften gelten bis 50 mm Wanddicke. Bei groBeren Wanddicken sind besondere Verein-
barungen zu treffen.
Festig keits- Werkstoff-Nr. Art des Mindestwerte fiir die 0,2 %-Oehngrenze und 1%-Dehngrenze
eigen schaften 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 1.4401 Rpo2 196 177 162 147 137 127 120 115 112 110 108
) Rp1o 230 211 191 177 167 156 150 144 141 139 137
1.4404 Rpo2 182 166 162 137 127 118 113 108 103 100 98
) Rp1o 217 199 181 167 187 145 139 135 130 128 127

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

Fur nahtlose Rohre aus Werkstoff Nr. 1.4401 kénnen folgende Anhaltsangaben (Mittelwerte 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
Oa/ 10000 176 111 65 42 (24)
O 8100000 118 69 34 20 (10)
Physikalische Werkstoff-Nr. Dichte Elastizitdtsmodul Mittlerer linearer Warmeausdehnungskoeffizient zwischen 20 °C und
Eigenschaften bei 20°C (e ecer) 100°C | 200°C | 300°C | 400°C | 500°C
w3
(Richtwerte) , a0
kg/dm? KN/mm K
1.4401
7,98 200 16,5 17,5 17,5 18,5 18,5
1.4404

w



Physikalische Werkstoff-Nr. Wahre spez. Wénnel'ei\f‘a;higkeit Spezifischer elektrischer Magnetisches
Eigenschaften Warg;?;%;l%zltat bei 20°C ngglegsotegd Verhalten
(Richtwerte) J w
kg-K m-K pll-m
1.4401 nicht
1.4404 500 15 0,75 magnetisierbar’)
") Unter Umstdnden schwach magnetisierbar; die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverformung zu.

Wirme- Werkstoff-Nr. Warmebehandlung

behandlung Ldsungsglihtemperatur °C Abschrecken in
1.4401 1020-1100 Wi Luft, Schutzgas'
1.4404 asser, Luft, Schutzgas')

'} Abkilhlung 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 kalt geformt wurde, darf bei einer erneuten Lésungsglithung die Untergrenze der Losungs-
glihtemperatur um 20 K unterschritten werden.

Verarbeitung Warmformgebungen wie Schmieden und Stauchen sind zweckmaBig im Temperaturbereich von 1150 bis 750 °C
durchzufithren. Verformungsvorgénge ‘wie Biegen, Aushalsen und dhnliche kdnnen im unteren Temperaturbereich
vorgenommen werden. Nach einer Warmformgebung ist eine Abschreckbehandlung zweckmaBig, da nur dann optimale
Korrosionsbestandigkeit gegeben ist.

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

Nach einer Kaltverformung kann im allgemeinen auf eine Warmenachbehandiung verzichtet werden. Nur wenn Bean-
spruchungen vorgesehen sind, die die Gefahr einer SpannungsriBkorrosion annehmen lassen, mu8 warmebehandelt
werden. Eine metallisch bianke Oberfldche, die z. B. durch Beizen erzielt werden kann, ist fiir eine gute Korrosions-
bestandigkeit Voraussetzung.

Beim Einwalzen sollen Rohr und Bohrung mdglichst wenig Spie! haben, um eine unnétig starke Kaitverformung des
einzuwalzenden Rohrs vor der eigentlichen Haftaufweitung zu vermeiden. Bei einer spanabhebenden Bearbeitung
sind nur gut geschliffene Werkzeuge zu verwenden, da andernfalls eine starke Oberflichenverfestigung stattfindet, die
eine weitere Bearbeitung erschwert. Wegen der geringen Warmeleitfahigkeit dieser Stahle ist bei der spanabhebenden
Bearbeitung auf eine gute Ktihlung zu achten.

Beide Werkstoffe sind polierfihig.

SchweiBen Die Stahle sind nach allen bekannten SchweiBverfahren gut schweibar. Eine Warmebehandlung nach dem Schweien
ist im aligemeinen nicht erforderlich (siehe Geltungsbereich). In Sonderféllen, wenn dies durch Bauvorschriften gefordert
wird oder ein Abbau von SchweiBspannungen, z. B. aus korrosionschemischen Griinden, zweckmagig erscheint, kann
eine Warmebehandlung erforderiich sein.

Als SchweiBzusatzwerkstoffe kommen in Betracht: -
Zu schweiBender Stahl Elektrode bzw. SchweiBdraht
Werkstoff Nr. 1.4401 Werkstoffe Nr. 1.4403, 1.4430 und 1.4576
Werkstoff Nr. 1.4404 Werkstoff Nr. 1.4430 (und 1.4576)
Bemerkungen Flr weitere Auskiinfte stehen unsere Werkstoffsachversténdigen jederzeit beratend zur Verfiigung.

Alle bisherigen Ausgaben von Werkstoffblattern Gber diese Stahle werden durch diese Neuausgabe ersetzt.
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