Nichtrostende austenitische Werkstoff-Nr.  1.4436 1.4435 Werkstoffblatt
unstabilisierte CrNiMo-Stahle
Kurzname X5CrNiMo 17133 X2 CrNiMo 18143
vom Typ 17/13/3 650 R
Geltungs- Dieses Werkstoffblatt gilt fir nahtlose Rohre und Rohrerzeugnisse aus den gleichnamigen Stihlen nach DIN 17 456 und
bereich 17458.
Die Werkstoffe Nr. 1.4436 und 1.4435 mit unterschiedlich niedrigem Kohlenstoffgehalt unterscheiden sich insbesondere in
ihrem Verhalten gegen interkristalline Korrosion. Beide Stahle sind so weit kornzerfallbestindig'), daB sich eine
thermische Nachbehandlung im allgemeinen eribrigt. Beim Werkstoff Nr. 1.4436 mit max. 0,07% C ist die Bestandigkeit
jedoch nur nach einfachen SchweiBungen bei Wanddicken < 6 mm ohne nachtréagliche Warmebehandlung gegeben.
Ebenso sollte dieser Stahl nicht fir Erzeugnisse mit Wanddicken Gber 6 mm in Angriffsmedien, die Kornzerfall hervorrufen,
eingesetzt werden.
Durch den gegeniiber den Werkstoffen Nr. 1.4401 und 1.4404 erh&hten Molybdéngehalt wird die Korrosionsbesténdigkeit
dieser Stédhle gegeniiber nichtoxydierenden Sduren und halogenhaltigen Medien noch weiter verbessert. Die Werkstoffe
finden insbesondere in der Sulfitzellstoff-, Textil-, Farben-, Fettséure-, fotochemischen und pharmazeutischen Industrie
Anwendung. Der Werkstoff Nr. 1.4435 wird als Sonderstahlin der Harnstoffindustrie eingesetzt (siehe Werkstoffblatt 651 R).
Die S‘téihle sind fiir den Bau abnahmepflichtiger Druckbehélter geman AD-Merkblatt W 2 zugelassen.
Fir Lieferungen gelten die Bedingungen der DIN 17456 oder 17 458 bzw. des AD-Merkblatts W 2.
') Pritfung gemaB DIN 50 914
Chemische Werkstoff-Nr. C% Si % Mn % Cr% Ni % Mo %
Zusammen- max. max. max
setzung 1.4436 0,07 10 20 16,5-18,5 11,0-14,0 2530
(Schmelzen- 1.4435 0,030 ’ ’ 17,0-18,5 12,5-15,0 i
analyse)
Mechanische Werkstoff-Nr. Waérme- Zugfestigkeit 0,2%- 1%- Bruchdehnung Kerbschlag-
Eigenschaften perainge Pomgerze | Demgeme | lasd)” | amet
bei Raum- langs
temperatur N/mm? N/mm? N/mm? % J
mind. mind. mind. mind.
1.4436 lésungsge- 510-710 205 240
gltiht und 40 85
1.4435 abgeschreckt 490-690 190 225
Die mechanischen Eigenschaften gelten bis 50 mm Wanddicke. Bei gréBeren Wanddicken sind besondere Verein-
barungen zu treffen.
Festigkeits- Werkstoff-Nr. Art des Mindestwerte fir die 0,2%-Dehngrer\ze 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 1.4436 Rpo2 196 177 162 147 137 127 120 115 112 110 108
’ Rp1.o 23C 211 191 177 167 156 150 144 141 139 137
] Rpo2 182 166 152 137 127 118 113 108 103 100 98
’ Rpio 217 199 181 167 157 145 139 135 130 128 127

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

Physikalische
Eigenschaften

(Richtwerte)

Werkstoff-Nr. Dichte Elastizitatsmodul Mittlerer linearer Warmeausdehnungskoeffizient zwischen 20 °C und
bei20°C {(dynamischer) 100°C | 200°C | 300°C | 400°C i 500 °C
bei 20°C
10°¢
kg/dm? kN/mm? K
1.4436
7,98 200 16,5 17,5 17,5 18,5 18,5
1.4435
Werkstoff-Nr. Wabhre spez. Wiérmeleitfahigkeit Spezifischer elektrischer Magnetisches
Warmekapazitat bei20°C Widerstand Verhaiten
bei 20°C bei20°C
J W
kg-K m-K ufl-m
1.4436 500 15 0.75 nicht
1.4435 ' magnetisierbar')

') Unter Umstéanden schwach magnetisierbar; die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverformung zu.

w



Wiarme- Werkstoff-Nr. Wirmebehandlung

behandlung Lasungsgliihtemperatur °C Abschrecken in
1.4436 \
) 1020-1100 Wasser, Luft, Schutzgas')

'} Abk(ihlung ausreichend schneil

Bei einer Warmebehandlung im Rahmen der Weiterverarbeitung ist der untere Bereich der fiir das Lésungsglithen ange-
gebenen 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 Lésungsgliihung die Untergrenze der Lésungsgliih-
temperatur um 20 K unterschritten werden. - -

Verarbeitung Warmformgebungen wie Schmieden und Stauchen sind zweckmaBig im Temperaturbereich von 1150 bis 750 °C
durchzufiihren. Verformungsvorgénge wie Biegen, Aushalsen und &hnliche kénnen im unteren Temperaturbereich vor-
genommen werden. Nach einer Warmformgebung ist eine Abschreckbehandlung zweckméBig, da nur dann optimale
Korrosionsbestédndigkeit gegeben ist.

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

Nach einer Kaltverformung kann im allgemeinen auf eine Warmenachbehandlung verzichtet werden. Nur wenn
Beanspruchungen vorgesehen sind, die die Gefahr einer SpannungsriBkorrosion annehmen lassen, muB wirmebehandelt
werden. Eine metallisch blanke Oberfldche, die z. B. durch Beizen erzielt werden kann, ist fiir eine gute Korrosions-
besténdigkeit Voraussetzung.

Beim Einwalzen sollen Rohr und Bohrung maglichst wenig Spiel haben, um eine unnétig starke Kaltverformung 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 Kiihlung zu achten.

Beide Werkstoffe sind polierfahig.

Schweil3en Die Stéhie sind nach allen bekannten SchweiBverfahren gut schweiBbar. Eine Warmebehandlung nach dem SchweiBen

ist im allgemeinen nicht erforderlich (siehe Geltungsbereich). In Sonderfallen, wenn dies durch Bauvorschriften gefordert
wird oder ein Abbau von SchweiBspannungen, z. B. aus korrosionschemischen Griinden, zweckméBig erscheint, kann
eine Warmebehandlung erforderlich sein.

Als SchweiBBzusatzwerkstoffe kommen in Betracht:

Zu schweifender Stahl Elektrode bzw. SchweiBdraht
Werkstoff Nr. 1.4436 Werkstoffe Nr. 1.4403, 1.4430 und 1.4576
Werkstoff Nr. 1.4435 Werkstoff Nr. 1.4430 (und 1.4576)
Bemerkungen Fiir weitere Auskinfte stehen unsere Werkstoffsachversténdigen jederzeit beratend zur Verfligung.

Alle bisherigen Ausgaben von Werkstoffbiéttern (iber diese Stahle werden durch diese Neuausgabe ersetzt.
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