Nichtrostender ferritischer Stahl

X14CrMoS17
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Eigenschaften

Besondere
Eigenschaften

Physikalische
Eigenschaften

Hauptanwendung

Verarbeitung

Liefermdglichkeiten

Nachfragetendenz

Korrosions-
bestéandigkeit
(PREN = 16,16 — 19,49)*

Nichtrostender ferritischer Chrom-Stahl mit Schwefelzusatz
Mo 0,20 - 0,60 S0,15-0,35

C0,10-0,17 Cr 15,50 - 17,50

Im Vergleich zum ferritischen Stahl 1.4016 ist die Spanbarkeit des 1.4104 durch den gezielten
Zusatz von Schwefel verbessert. Jedoch wird die Korrosionsbestandigkeit durch den Schwefel
trotz gleicher Chromgehalte im Vergleich zum 1.4016 herabgesetzt. Dies macht sich beson-
ders in chlorhaltigen Medien bemerkbar. Aufgrund des Kohlenstoffgehaltes ist eine Verbesser-
ung der mechanischen Eigenschaften durch ein Verglten moglich.

EN 10088-3 1.4104 X14CrMoS17
AISI 430F

JIS SUS430F
AFNOR Z13CF17
DIN 17440 1.4104
SIS 2383
Korrosionsbestandigkeit Niedrig
Mechanische Eigenschaften Gut
Schmiedbarkeit Mittel
SchweiBeignung Schlecht
Spanbarkeit Sehr gut

Ferromagnetische Gute mit sehr guter Zerspanbarkeit.

Dichte (kg/dm®) 7,70
Elektr. Widerstand bei 20 °C (Q mm?#/m) 0,70
Magnetisierbarkeit Vorhanden
Warmeleitfahigkeit bei 20 °C (W/m K) 25

Spez. Warmekapazitat bei 20 °C (J/kg K) 460

Mittlerer Warmeausdehnungsbeiwert (10° K7)

20 -100 °C 10,0

20 - 200 °C 10,5

20 - 300 °C 10,5

20 - 400 °C 10,5
Automobilindustrie

Elektronische Ausrtstung

Dekorative Zwecke und Kicheneinrichtungen

Spangebende Verarbeitung Ja

Freiform- und Gesenkschmieden Selten
Kaltumformung Ja

Kaltstauchen Nicht tblich
Polierbarkeit Nein

Walzdraht @ 5,50 - 27 mm
Stabstahl @ 7,00 — 250 mm

Blankstahl in Staben @ 2,00 - 250 mm

Blankstahl in Ringen @ 2,00 -20 mm

Gegliiht, gebeizt, gezogen, geschmiedet, gerichtet, geschalt und geschliffen.
Abmessungen > 250 mm nach Rucksprache.

Gleichbleibend

Der 1.4104 steht zwar in der Ordnung der 17 %igen Chromstéhle, aber durch den Schwefel-
zusatz ist die Korrosionsbestandigkeit beeintrachtigt, besonders in Medien, die LochfraB- oder
Spaltkorrosion verursachen.

*Hinweis: Da der schadigende Einfluss von Schwefel bei der Bestimmung der PREN-Werte
nicht berlUcksichtigt wird, missen die bei dieser Glte moglichen PREN-Werte mit
einiger Skepsis betrachtet werden.

DEUTSCHE EDELSTAHLWERKE

Providing special steel solutions



1.4104

Warmebehandlung/
mechanische
Eigenschaften

SchweiBen

Schmieden

Spanende
Bearbeitung

Die Warmebehandlung, die zum weichgeglihten Zustand fuhrt, besteht aus einem Halten bei
800 °C mit anschlieBender Luftabklhlung. Dabei darf 825 °C nicht Uberschritten werden. Flr
diesen Zustand gelten die folgenden Werte flr die mechanischen Eigenschaften:

Norm
Zugfestigkeit (MPa) Rn <730
Harte HB <220

Hinweis: Die HB-Werte kdnnen 60 Einheiten und die Zugfestigkeit 150 MPa hdher liegen,
bedingt durch die Kaltverfestigung beim Richten von Profilen < 35 mm.

Die mechanischen Eigenschaften kénnen durch ein Vergtten verbessert werden, bei dem der
Stahl zun&chst durch ein Halten bei Temperaturen zwischen 950 °C und 1070 °C mit anschlie-
Bendem Abschrecken an Luft, in Ol oder Polymer gehértet wird. Die Anlasstemperatur ist
abhéangig von der gewlnschten Festigkeit. In den meisten Fallen ist der Zustand QT650 fest-
gelegt, der durch ein Anlassen von 550 °C — 650 °C mit Luftabkihlung erreicht wird. Fir die-
sen Zustand gelten die folgenden Werte, wobei der Index im Anschluss an QT die minimale
Festigkeit wiedergibt. Im folgenden sind Werte fir den Zustand QT650 angegeben:

Norm Typische Werte (ca.)
1-60 61 - 160 1-60* 61 -160
Streckgrenze (MPa) Reo2 > 500 > 500 525 550
Zugfestigkeit (MPa) R 650 — 850 650-850 725 760
Bruchdehnung (%) As >12 >10 19 10
Harte HB
Kerbschlagarbeit (J)
25 °C ISO-V

*Angegebene Werte gelten fur den nicht kaltverfestigten Zustand.
Typisches Verfestigungsschaubild siehe Rickseite.

Fur dickere Abmessungen (d > 160 mm) mUssen die mechanischen Eigenschaften vereinbart
werden, oder die Lieferung geschieht in Anlehnung an die angegebenen Werte.

Im Allgemeinen wird 1.4104 nicht geschweift, auBer durch Widerstands- oder FriktionsschweiBen.
Ohne eine zusétzliche Warmenachbehandlung kénnen die mechanisch-technologischen Werte in
der Warmeeinflusszone und in der SchweiBnaht stark unterschiedlich zu denen des Grundwerk-
stoffes sein.

Aufgrund des hohen Schwefelgehaltes und des gemischten ferritisch-austenitischen Gefuges,
das bei Schmiedetemperaturen existiert, ist beim Schmieden von 1.4104 Vorsicht geboten.
Beim Schmieden wird zunéchst langsam auf ca. 850 °C erwarmt, dann schneller auf 1100 °C —
1130 °C. Geschmiedet wird zwischen 1130 °C und 750 °C.

Durch den Zusatz von Schwefel wird die Spanbarkeit im Vergleich zu anderen 12- und 17 %igen
Chromstahlen verbessert, besonders das Spanbrechverhalten.
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1.4104

Typische Kurve 2000
fur die
Kaltverfestigung
von 1.4104
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Druckfehler, Irrttimer und Anderungen vorbehalten.
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