1.4435

Kurzbeschreibung

Aktuelle und
veraltete Normen

Sondergiiten

Allgemeine
Eigenschaften

Besondere
Eigenschaften

Physikalische
Eigenschaften

Hauptanwendung

Verarbeitung

Liefermoglichkeiten
Nachfragetendenz
Korrosionsbe-

standigkeit
{PRE = 25,25 - 30,66)

Nichtrostender austenitischer Chrom-Nickel-Molybdan-Stahl mit
niedrigem Kohlenstoffgehalt

Cmax. 0,03 Cri7,00-18,00 Ni1250-1350 Mo 2,50-3,00

1.4435 ist eine hdher legierte Variante des 1.4404 und wird zum einen aufgrund seiner Be-
stindigkeit gegen alle Korrasionsformen und zum anderen aufgrund der erreichbaren ausge-
zeichnaten Oberflachenausfihrung als eine medizinische Giite rostfreien Edelstahis betrachtet.

EN 10088-3 1.4435 X2CrNMo18-14-3

AlSI 316L

8s 316511 / 316513/ 316531

S 316

AFNOR Z3CND17-12-03 /Z3CND18-14-03

DIN 17440 1.4435

SIS 2353

Basler Norm 2 1.4435

Zerspanungsgite NIRO-CUT* 4435

Korrosionsbestandigkeit Sehr gut

Mechanische Eigenschaften Mittel

Scheniedbarkeit Mittel

SchweiBeignung Ausgezeichnet

Spanbarkeit Mittel

Amagnetische Giite {4, < 1,1)

Fir Tieftemperaturen geeignet

Bls 500 °C verwendbar

Dichte (kg/dm?) 7.98

Elektr. Widerstand bei 20 °C (O mm#/m) 0,75

Magnetisierbarkeit Gering

Winmeleitfihigkeit bei 20 °C (W/m K) 15

Spez, Winmekapazitit bei 20 °C (J/kg K) 500

Mittierer Winmeausdehnungsheiwert (K*) 20-100°C: 16,0 x 10*
20-200°C: 16,5 x 10*
20-300°C: 17,0 x 10~
20-400°C: 17,5 x 10*
20-500°C: 18,0 x 10*

Chemische Industrie

Elektronische Ausristung
Erddlindustrie/ Petrochemische Industrie
Herstellung von Kunstfasem

Medizinische und pharmazeutische Industrie

Hinweis: 1.4435 entspricht den Anforderungen der Basler Norm 2
GemdB Druckgeréte-Richtline 97/23 EG einsetzbar.
Abmessungsgrenze nach Riicksprache

Automatentearbeitung MaBig
Spangebende Verarbeitung Ja
Freiform- und Gesenkschimieden Ja
Kaltumfonmung Seiten
Kaltstauchen MiBig
Polierbarkeit Ja
Ldsungsgeghitht abgeschreckt

Gleichbleibend

In natirlichen Umweltmedien (Wasser, l@ndiiche und stidtische Atmosphiére), in Industriege-
bieten mit geméaBigten Chilor- und Salzkonzentrationen, ebenso im Bereich fir Nahrungsmittel
und auf dem landwirtschaftlichen Nahrungsmittelsektor weist der 1.4435 eine ausgezeichnete
Kommosionsbestindigkeit auf, AuBerdern ist diese Gite gegen verschiedenen Siuremedien
besténdig, Da dieser Werkstoff auch nach dem SchweiBen bestindig gegen interkristalline
Korrosion ist, gentgt er folgenden genormten Prisiverfahren:

AFNOR NF 05-159 - ASTM A262-75. Practice E - DIN 50914



1.4435

Wirmebehandlung/
mechanische
Eigenschaften

Eigenschaften bei
erhohten
Temperaturen

SchweiBen

Schmieden

Spanende
Bearbeitung fiur
NIRC-CUT" 4435

Cmax. 008 Cri7,00-18,00 Ni12,50-13,50 Mo 2,60 -3,00

Der hdhere Molybdanzusatz im Vergleich zum  1.4404 macht den 1.4435 wesentlich bestandiger
gegen reduzierende S3uren und chloridhaltige Medien.

Zu optimaten Eigenschaften bealglich Verarbeitung und Verwendung flhren ein Lsungsgiihen
bei 1000 °C - 1100 °C mit anschlieBendem raschen Abkihien an Luft oder Wasser. in diesemn
Zustand gelten die folgenden Werte fir die mechanischen Eigenschaften:

Nonn Typische Werte
Streckgrenze (N/mume) Rz 2 200 320
Zugfestigkeit (N/mm} R. 500 - 700 660
Bruchdehnung (%) A, > 40 55
Hénte HB €215 200
Kerbschlagarbeit (J} 25 °C ISQO-V 100 210

Fir dickere Abmessungen (d 2 160 mm} missen die mechanischen Eigenschaften versinbart
werden, oder die Lieferung geschieht in Anlehnung an die angegebenen Werte.

Die Eigenschaften bei erhdhten Temperaturen des 1.4435 sind im Wesentlichen die gleichen
wig die des 1,4404, Die folgenden Mindestfestigkeiten bei verschiedenen Temperaturen sind
die fiir einen 1.4435 zu erwartenden:
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1.4435 ist mit allen Verfahren schweilbar. Ist ein SchweiBzusatz notwendig, verwenden Sie
Novonit* 4430, Die maximale Zwischenlagentemperatur wihrend des Schweiens betragt
150 °C. Nach dem SchweiBen ist eine Wirmebehandiung nicht notwendig, da sogar dicke
Abmessungen bedingt durch den niedrigen Kohlenstoffgehalt nach dam SchweiBen gegen
interkristaline Korrosion bestindig sind. Zunder und Anlauffarhen, die durch das Schweifien
oder Hochtemperaturbehandiungen verursacht wurden, mussen zwingend mechanisch oder
chemisch entfemt werden, gefolgt von einer geeigneten Passiervierung um die Korrosions-
bestandigkeit wiederherzustellen.

Die Werksticke werden Ublicherweise auf Temperaturen zwischen 1150 °C - 1180 °C vorer-
wirmt. Das Schmigden findet zwischen 1180 ° und 950 °C statt, Die anschlieBende Abkihiung
des Schmiedestickes muss rasch an Luft oder in Wasser erfolgen um die Bildung von uner-
wimschten Phasen zu venmeiden, durch die die Komosionsbestindigkeit und/ oder die mecha-
nischen Eigenschaften herabsetzen wirden.

Fir Anwendungen, die Spanen erfordem, ist NIRO-CUT® 4435 zu empfehien, da die Analyse
und der Fertigungsweg darauf abgestimmt sind, die Neigung zur Kalitverfestigung des Materials
2u kompensieren, Aufgrund des niedrigen Kohlenstofigehaltes und des stabilen Gefiiges ist die
Spanbarkeit des NIRO-CUT* 4435 verbessert.

Spantiefe (mmy) 6 3 1
Verschub (mm/A 0,5 0.4 0,2
Lésungsgegliiht, Schnittge-

R. 560 - 640 N/mm? [ schwindigkeit {m/min} 130 160 205




