1.4307

Kurzbeschreibung

Aktuelle und
veraltete Normen

Sondergiiten

Allgemeine
Eigenschaften

Besondere

Eigenschaften

Physikalische
Eigenschaften

Hauptanwendung

Verarbeitung

Nichtrostender austenitischer Chrom-Nickel-Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
Crrax. 003 Cri1750-1850 Ni&800-10E&D

Duwrch die Fortschritte in der Herstelfung der rostfreien Stéhle, besonders die Absenkung des
Kohlenstoffgehaltes zu sehr niedrigen Werten, hat 1.4307 fast alle titanstabilisierten Giten vom
Typ 1.4541 ersetzt. Die Bestindigkeit gegen interkristalline Korrosion ist im Vergleich zu den
titanstabilisierten Giiten gleichwartig und der Werkstoff ist nicht von Messerfinienkorrasion

betroffen. Im Gegensatz zu den titanstebilisierten Glten hat 1.4307 e&ine bessers Oberfliche
und kann sowohi mechanisch- als auch elektropotiert werden. Aufgrund des Fehlens von Titan

und den daraus resultierenden Ausscheidungen, ist 1.4307 wesentlich besser spanbar, was
sich auch in héheren Werkzeuggeschwindigkeiten und langeren Werkzeugstandzeiten &uSert.

EN 10088-3 1.4307 X2CrMNiI18-9
AlS) 304L

UNS 30403

BS 304511

AFNOR Z3CN18-09

SIS 2352

Kaltstauchgiite Gemél DIN EN 10263-5
Zerspenungsoptimierte Gite 1.4307

Ziehgiite

Korrosionsbesténdigkeit Gut

Mechanische Eigenschften Mittel

Schmiedberkeit Gut

SchweiBeignung Ausgezeichnet
Spenbarksit Mittel

Magnetische Eigenschaften u, 1,3
Fir Tieftemperaturen geeignet

Bis 600 °C verwendbar

Verbesserte Zerspanung

Dichte kg/dm¥) 7,90
Efektr. Widerstand bei 20 °C (0} mm#/m) 0,73
Magnetisierbarkeit Gering
Warmeleitféhigkeit bei 20 °C (W/m K} 15

Spez. Wirmekapazitat bei 20 °C (Jkg K 500
Mittlerer Wameausdehnungsbeiwert (10° K}

20 -100°C 16,0
20-200°C 18,5
20-300°C 17,0
20 -400°C 18,0
20-500°C 18,0

Automobilindustrie

Bauindustrie

Chemische Industrie

Dekorative Zwecke und Kiichensinrichtung
Blektronische Ausristung

Erddlindustrie/ Petrochemische Industrie
Lebensmittelindustrie

Luft- und Raumfahrtindustrie
Maschinenbau

Hinweis: Lieferung geméf Bauaufsichtlicher Zulassung Z-30.3-6 und Druckbehélternorm
DIN EN 10272,

Spangebende Verarbeitung
Freiform- und Gesenkschmieden
Kaltumformung

Kaltstauchen

Polierbarkeit

F5556



1.4307

Lieferméglichkeiten

Nachfragetendenz

Korrosions-
bestandigkeit
(PREN = 16,5 - 20,26)

Warmebehandiung/
mechanische
Eigenschaften

Eigenschaften
bei erhdhten
Temperaturen

SchweiBen

Schmieden

Spanende
Bearbeitung

fiir 1.4307

Walzdraht 2 550-27 mm
Stabstahi 2 7,00 - 250 mm
Blankstahl in Stiben @ 2,00 - 250 mm
Blankstahl in Ringen @ 2,00 - 20 mm

Lésungsgegliht abgeschreckd, gebeizt, gezogen, geschmiedst, gerichtet, geschélt und
geaschliffen.
Abmaessungen 2 250 mm nach Ricksprache.

Gleichbleibend

Aufgrund des niedrigen Kohlenstoffgehaltes des 1.4307 besteht im Grunde keine Neigung zur
Bildung von Chromkarbiden oder den damit verbundenen chromverarmten Zonen. Der Werk-
stoff ist wesentlich bestandiger gegen interkristalline Kerrosion im Vergleich zu Giten mit ai-
nem héheren Kohlenstoffgehalt, wie z.B. 1.4301. Da diese Gte auch nach dem SchwsiRen
besténdig gegen interkristalline Korrosion ist, geniigt sie folgenden genormten Prifverfahren:

AFNOR NF 05-159 - ASTM A262 Practice E - DIN EN 1SO 3651-2

1.4307 zeigt in natlrlichen Umweltmedien (Wasser, lindliche und stiddtische Atmosphére) bei
Abwesenhait von bedeutenden Chior- und Salzkonzentrationen eine gute Korrosionsbestén-
digkeit. Ebenso wie 1.4306 ist dieser Stahl nicht fiir den Einsatz in Schwimmbidem oder de-
ren Umgebung gesignet. Die Besténdigkeit gegen reduzierende Séuren wird durch niedrige
Konzentrationen bzw. Temperaturen begrenzt.

Zu optimalen Sgenschaften beziiglich Verarbeitung und Verwendung fuhren ein Losungsglihen
bei 1000 °C = 1100 °C mit anschlieBendem raschean Abkiihlen an LUR oder Wasser. Wihrend der
Herstallung und der Weitervererbeitung muss der Temperaturbereich von 450 °C - 850 °C varmie-
den werden, um die Gefahr einer Versprédung moglichst gering zu halten. in diesem Zustand gel-
ten die folgenden Werte fur die mechanischen Eigenschaften (in LAngsrichtung):

Norm Typische Werte (ca.)

langs quer léngs

1-160 16-250 1-200 21-80 >80
Streckgrenze (MPg) Reoz 2175 2 175 340 340 345
Zugfestigkeit (MFa) Bn 500-700 500-700 630 630 650
Bruchdehnung (%%) Ag > 45 x35 5t 51 48
Hérte HB <215 215 165 195 200
Kerbschagarbeit {J)
25°C 180V 2100 > 60

*Angegebene Werte gelten fiir den nicht kaltverfestigten Zustand.

Filr dickere Abmessungen (d > 250 mm) miissen die mechanischen Eigenschaften vereinbart
werden, oder die Lieferung geschieht in Anlehrung an die angegekenen Werte.

Aufgrund des etwas niedrigeren Kohlenstoffgehaltes von 1.4307 gegenlber 1.4301, hat der
Werkstoff im Vergleich niedrigere Festigkeiten bei gleichen Temperaturen.

Typisches Diagramm siehe Rickseits,

1.4307 ist mit und ohne SchweiBzusatzwerkstoff schweibar. Ist ein Schweilzusatz notwendig,
verwenden Sie 1.4316 (AISI 308L). Eing Warmebshandlung nach dem Schweilen ist nicht
notwendig. Die Korrosionsbestandigkeit wird durch die Wirmeeinbringung beim Schweillen
beeinfluBt.

Ublicherweise erfolgt eine Erwirmung in den Temperaturbereich von 1150 °C - 1180 °C. Das
Schmieden findet zwischen 1180 °C und 950 °C statt, mit anschiieBender rascher Abklhlung
an Luft oder in Wasser, wenn kein Verzug zu befiirchten ist.

Beim 1.4307 kommt der Spanbarkeit zugute, dass aufgrund des niedrigen Kchienstoff-
gehaltes die Verfestigungsneigung herabgesetzt ist.
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