Werkstoffdatenblatt

Austenitischer korrosionsbestandiger Stahl

Werkstoffbezeichnung:

Geltungsbereich

Kurzname
X2CrNiMo18-14-3

thyssenkrupp

Materials Services
Materials Germany
Technischer Verkauf

Seite 1/5

Werkstoff-Nr.

1.4435

(= AISI 316L)

Dieses Datenblatt gilt flir warm- und kaltgewalztes Blech und Band, Halbzeug, Stabe, Walzdraht und Profile, sowie
far nahtlose und geschweiBte Rohre fur Druckbeanspruchungen.

Anwendung

Bauverkleidungen, Tiren, Fenster und Armaturen; Offshore-Module; Tanks und Rohre fir Chemietanker; Produktion,
Lagerung und Landtransport von Chemikalien, Nahrungsmitteln und Getranken; Pharmazie-, Kunstfaser-, Papier-

und Textilanlagen; Druckbehalter.

Durch den niedrigen C-Gehalt ist die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion auch im geschweiften Zustand

gesichert.

Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse in %)

Erz?ugnis- C Si Mn P S N Cr Mo Ni
orm
C,H,P |<0,030 | <1,00 | £2,00 | <0,045 | <0,015 | <0,11 | 17,00-19,00 | 2,50-3,00 12,50-15,00
L <0,030 | <1,00 | 2,00 | <0,045 | <0,030" | <0,11 | 17,00-19,00 | 2,50-3,00 12,50-15,00
Tw <0,030 | £1,00 | £2,00 | £0,045? | <0,015? | <0,11 | 17,00-19,00 2,50-3,00 12,50-15,00
Ts <0,030 | <1,00 | 2,00 | <0,040 | <0,015" | <0,11 | 17,00-19,00 | 2,50-3,00 12,50-15,00

C = kaltgewalztes Band; H = warmgewalztes Band; P = warmgewalztes Blech; L = Halbzeug, Stabe, Walzdraht und Profile;
Tw = geschweiBte Rohre; Ts = nahtlose Rohre
D Fur zu bearbeitende Erzeugnisse kann ein geregelter Schwefelgehalt von 0,015 - 0,030 % vereinbart werden.
2 Fur Rohre, die ohne Zusatzwerkstoffe geschweiBt werden, P + S max. 0,040 %.
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Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur im I6sungsgegliihten Zustand

Erz;eour%is- Dicke | 0,2% | 1% | Zugfestigkeit Bruchdehnung Kerb?lcshéa_%e)arbeit
Dehngrenze AD AD KV
Reo.2 ‘ Re10 R Yormin Yo > 10 mm Dicke
MMinax N/mm?, N/mm? (langs) (quer) Jmin Jrmin
(langs) (quer)
C 8 2409 | 270 550-700% - 40 - -
H 13,5 220 | 260 550-700% - 40 100 60
P 75 2209 | 260% 520-670% - 45 100 60
L 160 200 | 235 500-700% 40 - 100 -
L 2502 | 2009 | 2359 500-700% - 30 - 60
Tws 60 1909 | 2259 490-690° 40 30 100 60
i D SO i
% Querprobe, bei Erzeugnisbreiten < 300 mm Léngsprobe 9 | angsprobe, AuBendurchmesser > 508 mm Querprobe
7 min. 60 J bei -196 °C
Anhaltsangaben fir einige physikalische Eigenschaften
Dichte bei 20 °C EIastizitétsmoduI Wér_melgitféhig- spez.__Wér_mekapazi- spez. elektrist_:her Wider-
kN/mm?2 bei keit bei 20 °C tat bei 20 °C stand bei 20 °C
kg/dm?3 20°C | 200°C | 400°C | 500 °C W/m K J/kg K Q mm2/m
8,0 200 186 172 165 15 500 0,75
Mittlerer linearer Warmeausdehnungskoeffizient 10¢K-* zwischen 20 °C und
100 °C 200°C 300 °C 400 °C 500 °C
16,0 16,5 17,0 17,5 18,0
Hinweise auf die Temperaturen fir Warmformgebung und Warmebehandlung®
Warmformgebung Warmebehandlung AT (I6sungsgegliiht), Gefuge
Temperatur °C Abkuhlungsart Temperatur °C?¥% Abkuihlungsart Gefuge
850-1150 Luft 1030-1110 Wasser, Luft® Austenit

Far simulierend warmezubehandelnde Proben sind die Temperaturen fiir das Losungsgliihen zu vereinbaren.

Das Lésungsglihen kann entfallen, falls die Bedingungen fir das Warmumformen und abschlieBende Abkihlen so sind, dass die Anforderungen an die mechanischen Eigenschaften des Erzeugnis-
ses eingehalten werden.

Falls die Warmebehandlung in einem Durchlaufofen erfolgt, bevorzugt man tblicherweise den oberen Bereich der angegebenen Temperaturspanne oder tiberschreitet diese sogar.

Bei einer Warmebehandlung im Rahmen der Weiterverarbeitung ist der untere Bereich der fir das Lésungsglithen angegebenen Temperaturspanne anzustreben, da andernfalls die mechanische
Eigenschaften beeintrachtigt werden kdnnten. Falls bei der Warmumformung die untere Grenze der Lésungsglihtemperatur nicht unterschritten wurde, reicht bei Wiederholungsgliihen eine Tempe-
ratur von 1000 °C als untere Grenze aus.

Abkthlung ausreichend schnell, um das Auftreten von interkristalliner Korrosion gemaB EN ISO 3651-2 zu vermeiden.
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Verarbeitung/SchweiBen
Als StandardschweiBverfahren fir diese Stahlsorte kommen in Frage:
WIG- SchweiBen LichtbogenschweiBen (E)
MAG- SchweiBen Massiv-Draht UP- SchweiBen
Laserstrahlschweiflen
Verfahren SchweiBzusatz
artgleich héherlegiert
. Thermanit A 1.4576
WG Thermanit GE-316 L 1.4430 Thermanit 18/17 E Mn 1.4435
. . . Thermanit A Si 1.4576
MAG Massiv Draht Thermanit GE-316 L Si 1.4430 Thermanit 18/17 E Mn 1.4435
. . Thermanit A Spezial 1.4576
Lichtbogenhand (E) Thermant ggﬁ%eféa'b” N Thermanit AW 1.4576
) Thermanit 18/17 EW 1.4440
Draht Pulver Draht Pulver
upP -
. Marathon 431 Thermanit A Marathon 431+213
Thermanit GE-3161 Marathon 213 Thermanit 18/17 EMn | Marathon 104
LaserstrahlschweiBen siehe Seite 3

Bei der Auswahl der SchweiBzusatze ist die Korrosionsbeanspruchung mit zu bercksichtigen. Durch die Gussstruktur
des SchweiBgutes kann es erforderlich werden, einen héherlegierten Schweizusatz einzusetzen.

Eine Vorwarmung ist bei dem Stahl nicht erforderlich. Eine Warmebehandlung nach dem SchweiBen ist normaler-
weise nicht tblich.

Austenitische Stahle haben nur 30 % der Warmeleitfahigkeit von unlegierten Stahlen. Ihr Schmelzpunkt liegt niedriger
als bei unlegierten Stahlen, daher missen austenitische Stahle mit geringerer Warmezufuhr als unlegierte Stahle
geschweiBt werden. Um bei dinneren Blechen Uberhitzung oder ein Durchbrennen zu vermeiden, missen hohe
Schweigeschwindigkeiten angewendet werden. Kupferunterlagen zur schnelleren Warmeabfithrung sind zweckma-
Big, wobei zur Vermeidung von Lotrissigkeit die Kupferunterlagen nicht angeschmolzen werden diirfen.

Dieser Stahl hat einen erheblich gréBeren Warmeausdehnungskoeffizienten als unlegierter Stahl. In Verbindung mit
der schlechteren Warmeleitfahigkeit ist mit gréBerem Verzug zu rechnen.

Bei der SchweiBung von 1.4435 mussen alle MaBnahmen, die dem Verzug entgegenwirken (z. B. Pilgerschrittschwei-
Ben, wechselseitiges SchweiBen bei X-Nahten, Einsatz von zwei SchweiBern bei entsprechend groBen Bauteilen), im
besonderem MaBe berlcksichtigt werden. Fir Erzeugnisdicken Gber 12 mm ist die X-Naht anstelle der V-Naht vorzu-
ziehen. Der Offnungswinkel soll 60° - 70° betragen, beim MIG-SchweiBen geniigen ca. 50°. Eine Anhiufung von
SchweiBnahten ist zu vermeiden. HeftschweiBungen sind mit relativ kleinen Abstédnden (bedeutend kiirzer als bei
unlegierten Stahlen) voneinander anzubringen, damit starke Verformungen oder Schrumpfungen oder ablésende
HeftschweiBungen unterbunden werden. Die Heftstellen sollten nachtréglich ausgeschliffen oder zumindest von End-
kraterrissen befreit werden.

Bei 1.4435 in Verbindung mit austenitischem SchweiBgut und zu hohem Warmeeinbringen besteht die Neigung zur
HeiBrissbildung. Die HeiBrissneigung kann eingeschrankt werden, wenn das Schweigut einen geringen Ferritgehalt
(Deltaferrit) aufweist. Ferritgehalte bis 10 % wirken sich glnstig aus und beeintrachtigen in der Regel auch die Kor-
rosionsbestandigkeit nicht. Es muss in méglichst diinnen Lagen geschweiBt werden (Strichraupentechnik), da hdhere
Abkuhlgeschwindigkeiten die HeiBrissneigung vermindern.

Ebenfalls zur Vermeidung der Anfalligkeit gegen Versprédungen muss beim Schweien dieses Stahls eine méglichst
schnelle Abkihlung angestrebt werden.

1.4435 ist fUr das LaserstrahlschweiBen sehr gut geeignet (SchweiBeignung A in Anlehnung an DVS Merkblatt 3203,
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Teil 3). Bei SchweiBfugenbreiten kleiner 0,3 mm bzw. 0,1 mm Erzeugnisdicke kann auf die Verwendung von SchweiB-
zusatzstoffen verzichtet werden. Bei groBeren Fugenbreiten kann artgleicher Zusatzwerkstoff verwendet werden. Bei
Vermeidung einer Oxidation der Nahtoberfliche wahrend des LaserstrahlschweiBens durch geeigneten Schlepp-
schutz, z. B. Helium als Schutzgas, ist die SchweiBnaht genauso korrosionsbestandig, wie der Grundwerkstoff. Eine
HeiBrissgefahrdung der SchweiBnaht ist bei geeigneter Prozessflihrung nicht gegeben.

Fir das Laserstrahlschmelzschneiden mit Stickstoff ist 1.4435 ebenfalls gut geeignet. Die Schnittkanten weisen nur
kleine Warmeeinflusszonen auf und sind in der Regel frei von Mikrorissen und somit gut umformbar. Bei geeigneter
Prozessfihrung kdnnen Schmelzschnittkanten an 1.4435 direkt weiterverarbeitet werden. Sie kdnnen insbesondere
ohne weitere Vorbereitung verschweiBt werden.

Bei der Verarbeitung dirfen nur rostbestandige Gerate, wie Stahlbirsten, Pickhdmmer usw. verwendet werden, um
die Passivierung nicht zu gefahrden.

Das Anzeichnen mit dlhaltigen Signierstiften oder Temperaturmesskreiden im Schweinahtbereich ist zu unterlassen.

Die hohe Korrosionsbestandigkeit dieses nichtrostenden Stahls beruht auf der Aushildung einer homogenen, dichten
Passivschicht auf der Oberflache. Anlauffarben, Zunder, Schlackenreste, Fremdeisen, Schweispritzer und derglei-
chen missen entfernt werden, um die Passivschicht nicht zu zerstéren.

Zur Reinigung der Oberflache kénnen die Verfahren Birsten, Schleifen, Beizen oder Strahlen (eisenfreier Quarzsand
oder Glaskugeln) angewendet werden. Zum Biirsten sind ausschlieBlich nichtrostende Stahlbirsten zu verwenden.
Das Beizen der vorher gebiirsteten Nahtbereiche erfolgt durch Tauch- und Sprihbeizen, haufig werden jedoch Beiz-
pasten oder Beizldsungen verwendet. Nach dem Beizen ist eine sorgfaltige Spllung mit Wasser vorzunehmen.

Bemerkungen

Der Werkstoff ist im abgeschreckten Zustand nicht magnetisierbar. Durch Kaltumformung entstandene Anteile an Ferrit
und/oder Martensit erhbhen die Magnetisierbarkeit.
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Laserstrahlschmelzschneiden
von nichtrostenden Stahlen
Laserstrahl- Langsschweien von
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Wichtiger Hinweis

Beuth Verlag GmbH, Postfach, D-10772 Berlin

Informationsstelle Edelstahl Rostfrei, Postfach 10 22 05,

D-40013 Dusseldorf

Verlag fir SchweiBen und verwandte Verfahren DVS Verlag GmbH,
Postfach 10 19 65, D-40010 Dusseldorf

Thyssen Lasertechnik GmbH, Aachen u. a.

Bohler Schweisstechnik Deutschland GmbH, Hamm

Die in diesem Datenblatt enthaltenen Angaben tUber die Beschaffenheit oder Verwendbarkeit von Materialien bzw. Erzeug-
nissen sind keine Eigenschaftszusicherungen, sondern dienen der Beschreibung.

Die Angaben, mit denen wir Sie beraten wollen, entsprechen den Erfahrungen des Herstellers und unseren eigenen. Eine
Gewahr flr die Ergebnisse bei der Verarbeitung und Anwendung der Produkte kénnen wir nicht Gbernehmen.



