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Werkstoffbezeichnung: Kurzname Werkstoff-Nr.
X10CrNi18-8 1.4310
(= AISI 301)

Geltungsbereich

Dieses Datenblatt gilt fur kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander sowie warm- und kaltgewalzte Stabe, Walzdraht und Pro-
file.

Anwendung

Durch die starke Neigung zur Kaltverfestigung eignet sich dieser Werkstoff zur Herstellung von Gegenstanden die einer
erhéhten mechanischen Beanspruchung unterliegen wie z. B. Blattfedern, Pressbleche, Transportgliederketten.
In der Legensmittel- und Getrankeindustrie wird dieser Werkstoff ebenfalls eingesetzt.

Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse in %)

Erzeugnisform C Si Mn P S N Cr Mo Ni

C L 0,05-0,15 | <2,00 | <2,00 | <0,045 | <0,015 | <0,10 | 16,0-190 | <0,8 6,0-9,5

C = kaltgewalztes Band; L = Halbzeug, Stabe, Walzdraht und Profile;

Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur im l6sungsgeglihten Zustand

Erzeugnisform Dicke 0,2 % 1% Zugfestigkeit Bruchdehnung Kerbschlagarbeit (ISO-V)
Dehngrenze A A Raumtemperatur
mm Roo.2 Ro10 Rm % % > 10 mm Dicke
MPa MPa MPa (langs) (quer) J (I&ngs) J (quer)
max. min. min. min. min. min. min.
C 8 250 | 280% 600-950° - 40 - -
L 40 195 230 500-750 40 - - -

C = kaltgewalztes Band; L = Halbzeug, Stabe, Walzdraht und Profile;
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Anhaltsangaben fir einige physikalische Eigenschaften
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Dichte Elastizitatsmodul Warmeleitfahigkeit spez. Warmekapazitat spez. elektrischer
bei 20 °C kN/mm? bei bei 20 °C bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
kg/dm3 20 oC 200 oC 400 oC 500 oC W/m K J/kg K Q mm2/m
7,9 200 186 172 165 15 500 0,73
Mittlerer linearer Warmeausdehnungskoeffizient 10°K* zwischen 20 °C und
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C
16,0 17,0 17,0 18,0 18,0
Hinweise auf die Temperaturen fir Warmformgebung und Warmebehandlung?®
Warmformgebung Warmebehandlung +AT (Idsungsgegliht)
Temperatur °C Abkuhlungsart Temperatur °C?94 Abkuhlungsart Gefuge
900-1200 Luft 1000-1100 Wasser, Lufty | Austenit mit sehr geringen
Ferritanteilen

Fiir simulierend warmezubehandelnde Proben sind die Temperaturen fiir das Losungsgliihen zu vereinbaren.
Das Lésungsglihen kann entfallen, falls die Bedingungen fiir das Warmumformen und abschlieBende Abkiihlen 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 iiberschreitet diese sogar.

Bei einer Warmebehandlung im Rahmen der Weiterverarbeitung ist der untere Bereich der fiir das Losungsgliihen angegebenen Temperaturspanne anzustreben, da andernfalls die mechanischen
Eigenschaften beeintrachtigt werden kénnten. Falls bei der Warmumformung die untere Grenze der Lésungsglithtemperatur nicht unterschritten wurde, reicht bei Wiederholungsglithen eine Tempe-
ratur von 980 °C als untere Grenze aus.

Abkutihlung ausreichend schnell, um das Auftreten von interkristalliner Korrosion gemaB EN ISO 3651-2 zu vermeiden.

&

Verarbeitung/SchweiBen

Als StandardschweiBverfahren fir diese Stahlsorte kommen in Frage:
WIG-SchweiBen LichtbogenschweiBen (E)
MAG-Schweien Massiv-Draht UP-SchweiBen
Laserstrahlschweilen

Verfahren SchweiBzusatz
artgleich héherlegiert
WIG Thermanit JE-308L 1.4316 Thermanit H-347 1.4551
MAG Massiv Draht Thermanit JE-308L Si 1.4316 Thermanit H Si 1.4551
Lichtbogenhand (E) mg:x::t jgvigeéga! . 1322 Thermanit HE Spezial 1.4551
Draht Pulver Draht Pulver

upP
Marathon 431

Marathon 213

Marathon 431

Marathon 213 Thermanit H 347

Thermanit JE-308L

LaserstrahlschweiBen siehe unten.

Bei der Auswahl der SchweiBzusatze ist die Korrosionsheanspruchung mit zu bericksichtigen. Durch die Gussstruktur des
SchweiBgutes kann es erforderlich werden, einen héherlegierten SchweiBzusatz einzusetzen.

Eine SchweiBung im kaltverfestigten Zustand wird bei diesem Werkstoff nicht empfohlen.

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 geschweift
werden. Um bei dunneren Blechen Uberhitzung oder ein Durchbrennen zu vermeiden, miissen hohe SchweiBgeschwin-
digkeiten angewendet werden. Kupferunterlagen zur schnelleren Warmeabfiihrung sind zweckméBig, wobei zur Vermei-
dung von Lotrissigkeit die Kupferunterlagen nicht angeschmolzen werden durfen.
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Dieser Stahl hat einen erheblich gréBeren Warmeausdehnungskoeffizienten als unlegierter Stahl. In Verbindung mit der
schlechteren Warmeleitfahigkeit ist mit groBerem Verzug zu rechnen.

Beim SchweiBen missen alle MaBnahmen, die dem Verzug entgegenwirken (z. B. PilgerschrittschweiBen, wechselseitiges
SchweiBen bei X-N&hten, Einsatz von zwei SchweiBern bei entsprechend groBen Bauteilen), im besonderem MaBe be-
ricksichtigt werden. Fur Erzeugnisdicken iiber 12 mm ist die X-Naht anstelle der V-Naht vorzuziehen. Der Offnungswinkel
soll 60°-70° betragen, beim MIG-SchweiBen genligen ca. 50°. Eine Anhaufung von SchweiBnahten ist zu vermeiden.
HeftschweiBungen sind mit relativ kleinen Abstédnden (bedeutend kirzer als bei unlegierten Stahlen) voneinander anzu-
bringen, damit starke Verformungen oder Schrumpfungen oder ablésende HeftschweiBungen unterbunden werden. Die
Heftstellen sollten nachtraglich ausgeschliffen oder zumindest von Endkraterrissen befreit werden.

Bei 1.4310 in Verbindung mit austenitischem SchweiBgut und zu hohem Warmeeinbringen besteht die Neigung zur HeiB-
rissbildung. Die HeiBrissneigung kann eingeschrankt werden, wenn das Schweigut einen geringen Ferritgehalt (Deltafer-
rit) aufweist. Ferritgehalte bis 10 % wirken sich glnstig aus und beeintrachtigen in der Regel auch die Korrosionsbestan-
digkeit nicht. Es muss in méglichst diinnen Lagen geschweif3t werden (Strichraupentechnik), da hdhere Abkuhlgeschwin-
digkeiten die HeiBrissneigung vermindern.

Ebenfalls zur Vermeidung der Anfalligkeit gegen interkristalline Korrosion und von Versprédungen muss beim SchweiBen
dieses Stahls eine moglichst schnelle Abkiihlung angestrebt werden.

1.4310 ist fur das LaserstrahlschweiBen. Bei SchweiBfugenbreiten kleiner 0,3 mm bzw. 0,1 mm Erzeugnisdicke kann
auf die Verwendung von SchweiBzusatzstoffen verzichtet werden. Bei gréBeren Fugenbreiten kann artgleicher Zusatzwerk-
stoff verwendet werden. Bei Vermeidung einer Oxidation der Nahtoberflache wahrend des Laserstrahlschweiens durch
geeigneten Schleppschutz, z. B. Helium als Schutzgas, ist die Schweinaht genauso korrosionsbestandig, wie der Grund-
werkstoff. Fir das Laserstrahlschmelzschneiden mit Stickstoff oder -brennschneiden mit Sauerstoff ist der Werkstoff
ebenfalls gut geeignet. Die Schnittkanten weisen nur kleine Warmeeinflusszonen auf und sind in der Regel frei von Mikro-
rissen und somit gut umformbar. Bei der Verarbeitung dirfen nur rostbestandige Gerate, wie Stahlblrsten, Pickhdmmer
usw. verwendet werden, um die Passivierung nicht zu gefahrden.

Das Anzeichnen mit élhaltigen Signierstiften oder Temperaturmesskreiden im SchweiBnahtbereich ist zu unterlassen.

Die hohe Korrosionsbestandigkeit dieses nichtrostenden Stahls beruht auf der Ausbildung einer homogenen, dichten
Passivschicht auf der Oberflache. Anlauffarben, Zunder, Schlackenreste, Fremdeisen, Schweispritzer und dergleichen
mussen entfernt werden, um die Passivschicht nicht zu zerstéren.

Zur Reinigung der Oberflache kénnen die Verfahren Blirsten, Schieifen, Beizen oder Strahlen (eisenfreier Quarzsand oder
Glaskugeln) angewendet werden. Zum Blirsten sind ausschlieBlich nichtrostende Stahlbirsten zu verwenden. Das Beizen
der vorher gebirsteten Nahtbereiche erfolgt durch Tauch- und Spriihbeizen, haufig werden jedoch Beizpasten oder Beiz-
l6sungen verwendet. Nach dem Beizen ist eine sorgfaltige Spilung mit Wasser vorzunehmen.

Bemerkungen

Der Werkstoff kann im abgeschreckten Zustand schwach magnetisierbar sein. Mit steigender Kaltverformung nimmt die
Magnetisierbarkeit zu.
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Wichtiger Hinweis

Die in diesem Datenblatt enthaltenen Angaben tUber die Beschaffenheit oder Verwendbarkeit von Materialien bzw. Erzeug-
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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 Disseldorf
Thyssen Lasertechnik GmbH, Aachen u. a.

Bohler SchweiBtechnik Deutschland GmbH, Hamm

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

Gewabhr fur die Ergebnisse bei der Verarbeitung und Anwendung der Produkte kénnen wir nicht Gbernehmen.



