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Geltungsbereich

Dieses Datenblatt gilt fir warm- und kaltgewalztes Blech und Band, Halbzeug, Stabe, Walzdraht und Profile, sowie far
nahtlose und geschweifite Rohre fiar Druckbeanspruchungen.

Anwendung

Nahrungsmittelherstellung und —verarbeitung; Anfagen fiar dIE Herstel!ung, Lagerung und Transport von Milch, Bier,
Wein und anderen Getranken; Kuchengerat Essbesteck und -geschlrr Rohre und Fassadenverklendungen Turen und
Fensterrahmen. ; - Do :

Der Stahl ist im Lleferzustand bestand|g gegen mterknstalline Korroslon im geschwaﬁten Zustand kann hei héheren
Erzeugnisdicken je nach gewahltem Schwe;ﬁverfahren die Bestandigkeit nicht’ gewahrlmstet werden

Chemische Zusammense!zung (Schmelzenanalyse in %)

Ereugnis- | C o[ Cesic )l oM [Pl st loN | e P N
CHP o 12007 €100 | <200°| 50,045 <0015 [ <011 | 17.00-1950 | | = -800-10,50
L €0,07°|'$1,00 | £2,00 | 50,045 | <0080 | <011 17501950 | |- '-'8,00-10,50
Tw oo | 20071100 [ €200 | 50,0459 <0,0159{.<0,11 | © 17,00-19,50° i | /8,00 10,50
Ts [ <007 [ <100 152,00 |'<0,040°| 50,015Y 5011 | 17,00- 19,50 <]+ :8,00 - 10,50
C= kaltgewalztes Band H warmgewalztes Band; P = warmgewalztes Blech L= Halbzeug. Stabe, Walzd;ahtund Proﬁle,
Tw= geschwmﬂte Rohre Ts nahtiose Rohre ‘
1y Farzu bearbentende Erzeugnisse kann ein geregelter Schwefelgehalt von 0, 015—0 030% veremban werden
2) Fur Rohre, die ohneZusatzwerkstoff geschwen’stwerden P+S max. 0040% : ERRERRE
Mechanische Elgenschaften bef Raumtemperatur (|m Iosungsgegluhten Zustand) e
Erzeugms- chke ) 02% 1% 5| Zugfestrgkeut Bruchdehnung Kerbschlagar’beit
Form : S | R (IS0-V)
i‘:De:hhgrenze' 1 ' Al LT AR Raumtemperatur
- Reoz | Raro RIS Uoerin T % | “z 10 mm Dicke
MMy | - NIMMZ, . | Nimm? .. (tangs) fquery o iiUn, - Jonin
) oo r ok T S LTI """(Iangs) {quer)
c 8 | 230912609 540-7509 | . Lui4se | -
H 135 | 2109 .| 2509 °| 520-720% {1 l: | as 100 60
P 75 210% | 250% 1| :520- 7209 - e 45 100 60
L 160 1904 | 2259 500 - 7004 45 - 100 -
L 250% 190% | 2259 500 - 700% - 35 - 60
Twis 60 195 230 500~ 700 40 35 100 60
1} Messlange und Dicke gemaf DIN EN 4) Langsprobe
2) > 160 mm 5) Cuerprobe
3) Querprobe, bei Erzeugnishreiten < 300 mm L&ngsprobe
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Physikalische Eigenschaften

Dichte bei 20 °C Elastizitatsmodul Warmeleitfahigkeit bei | spez. Warmekapazitat spez. elektrischer
kN/mm?2 bei 20°C bei 20°C Widerstand bei 20 °C
kg/dm3 20°C |200°C]400°C|500°C W/m K Jikg K Q mm2/m
7,9 200 186 172 165 15 500 0,73
Mittlerer Warmeausdehnungskoeffizient zwischen 20 °C und
100°C 200°C ~3e0°C 400°C 500°C
16,0 x 105K 16,5 x 10K 17,0 x 108K+ 17,5 x 105K 18,0 x 108K
Warmformgebung / Warmebehandlung, Gefﬁge
Warrnforrngebung warmebehandlung AT (Iﬁsungsgeglﬂht). Gefage
Temperatur °C - - - - - 1 Abkuh!ungsart -} Temperatur °C Abkuhlungsart ; Gefilge
1150 bis 850" - - Luft |- 1000 bis 1100 Wasser; Luftj o - Alistenit mit sehr
3 oL Lol ool geringen Ferritanteilen

Fir simulierend Wérm'e 2u Iiehéndelhde Probén sind die Temperaturen ﬁJrid'é:érLbsungsglijh'én u Veréfnb'areh:

Das Losungsgluhen kann entfallen falls dte Bedungungen fur das Warmumformen und abschl:eBende Abkuhlen S0
sind, dass d:e Anforderungen an die mechanrschen Elgenschaften des Erzeugnlsses eangehalten werden

Falls die Warmebehandtung in einem Durchlaufofen erfo!gt bevorzugt man ubhcherwelse den oberen Berelch der
angegebenen Temperaturspanne oder uberschreltet diese sogar. . :

Bei einer Warmebehandlung im Rahmen derWelterverarbeatung ist der.untere Bereich der fir das LosUngsquhen _
angegebenen Temperaturspanne anzustreben, da andernfalls die mechanische Eigenschaften beeintrachtigt werden-
konnten. Falls bei der Warmumformung die Lintere Grenze der Lésungsglihtemperatur nicht unterschritten wurde,

reicht be Wlederholungsgluhen gine Temperatur von 980 °C als untere Grenze aus.. P

Verarbeltung I SchweIBen

Als Standardschweﬂiverfahren fur d:ese Stahlsorte kommen in: Frage

WIG — Schweﬁ’ien
MAG - Schwelﬂen Massw Draht

UP — SchweiBen

- .Llchtbogenschwerfien (E)

© LaserstrahischweiBen:

' - : E‘Séh'wéi‘l!'zﬁsatz _

Verfahren o
e arigleich héherlegiert
WIG Thermanit JE-308L St 1.4316 Thermanit HE Si 1.4551
MAG Massiv Draht Thermanit JE-308L Si 1.4316 Thermanit HE Si 1.4551
Thermanit JE 1.4316 Thermanit HE 1.4551
Thermanit JEW/F 1.4316 Thermanit HEW 1.4551
Lichth hand (E
chtbogenhand () Thermanit JEW 308L-16 1.4316
Thermanit JEW 140K 1.4316
up Thermanit JE 1.4316 Thermanit HE 1.4551
LaserstrahlschwelBen siehe Seite 3
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Bei der Auswahl der SchweiBzusatze ist die Korrosionsbeanspruchung mit zu berticksichtigen. Durch die Gussstruktur des
Schweifigutes kann es erforderlich werden, einen hiherlegierten SchweiBzusatz einzusetzen.

Eine Vorwérmung ist bei dem Stah! nicht erforderlich. Eine Warmebehandlung nach dem SchweiBen ist normalerweise
nicht ablich,

Austenitische Stahle haben nur 30 % der Warmeleitfahigkeit von unlegierten Stahlen. |hr Schmelzpunkt liegt niedriger als
bet unlegierten Stéhlen, daher missen austenitische Stahle mit geringerer Warmezufuhr als unlegierte Stahle geschweift
werden, Um bei diinneren Blechen Uberhitzung oder ein Durchbrennen zu vermeiden, miissen hohe
Schweiligeschwindigkeiten angewendet werden. Kupferunterlagen zur schnelleren Wérmeabfiihrung sind zweckmaéBig,
wobei zur Vermeidung von Lotrissigkeit die Kupferunterlagen nicht angeschmolzen werden dirfen.

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 TK 1.4301 miissen alle MaBnahmen, die dem Verzug entgegenwirken (z.B.
PilgerschrittschweiBien, wechselseitiges SchweiBen bef X-Nahten, Einsatz von Zwei SchweiBern bei entsprechend groRen
Bauteilen), im besonderem MaBe beriicksichtigt werden; Fiir Erzeugnisdicken tber 12 mm ist die X-Naht anstelle der V-
Naht vorzuziehen. Der Offnungswinkel soll 60 -.70° betragen, beim MIG=Schweilen geniigen ca. 50°. Eine Anhaufung
von SchweiBinahten ist zu vermeiden. Heftschiweiungen sind mit relativ kleinen:Abstinden (bedeutend kiirzer als bei
unlegierten Stdhlen) voneinander anzubringen, damit starke Verformungen oder-Schrumpfungen oder abltisende
Heftschweiungen unterbunden werden. Die Heftstellen sollten nachtragfich ausgeschliffen oder zumindest von
Endkraterrissen befreit werden.-:. . - - ST :

Bei TK 1.4301 in Verbindung mit austenitischem SchweiBgut und zu hohem Warmeeinbringen besteht die Neigung zur
HeiBrissbildung. Die HeiBrissneigung kann eingeschrankt werden, wenn das Schweifigut einen geringen Ferritgehalt
(Deltaferrit) aufweist.. Ferritgehalte bis 10 % wirken sich giinstig.aus und beeintrachtigen in der. Regel auch die
Korrosionsbestandigkeit nicht. Es miuss in maglichst dilnnen Lagen geschweiRt werden (Strichraupentechnik), da héhere
Abkuhlgeschwindigkeiten die HeiBrissneigung vermindern, .. =~ . "+ T P
Ebenfalls zur Vermeidung der Anfélligkeit gegen interkristaliine-Korrosion und von Versprédungen muss beim SchweiBen

dieses Stahls ejne. m;‘iglichst s‘chnelle AbkﬂhiL_mg anggstrébt werden; . el SESPRIE RN E S NS

TK 1.4301 ist fur das LaserstrahlschweiBen séhr gut geeignet (SchweiBgignung A gemaB DVS Merkblati 3203, Teil 3).
Bei SchweiBfugenbreiten kleiner 0,3 mm bzw.'0,1 mm Erzeugnisdicke kann auf die Verwendung von.© - :
SchweiBzusatzstoffen verzichtet werden. Bei'gro i

; Bei groBeren Fugenbreiten kann artgleicher Zusatzwerkstoff verwendet werden.
Bei Vermeidung einer Oxidation der Nahtoberfliche:wéhrend des LaserstrahlschweiBens durch geeigrieten ™. ~. ~
Schleppschutz, 2. B. Helium als Schutzgas, ist die SchweiBnaht genauso korrosionsbestandig, wie der. Grundwerkstoff.:
Eine HeiBrissgeféihrd_ung drer SchweiBnaht ist bei geeigneter Prozessfilhrung nicht gegeben. SRR PR :
Fur das Laserstrahlschmelzschneliden mit Stickstoff oder —brennschneiden mit Sauerstoff ist TK 14301 ebenfalls gut
geeignet. Die Schnittkanten weisen nur kleine Warmeeinflusszonen auf und sind in der Regel fref von Mikrorissen'und’
somit gut umformbar. Bei geeigneter Prozessfihrung kannen Schmelzschnittkanten an TK 1.4301 direkt weiterverarbeitet
werden. Sie kiinnen insbesondere ohne weitere Vorbereitung verschweifit werden. SN
Bei der Verarbeitung dirfen nur rostbestandige Gerate, wie Stahlbirsten, Pickhammer usw. verwendet werden, um die
Passivierung nicht zu geféhrden.” . - & 0o Coraneionm el R
Das Anzeichnen mit &lhaltigen Signierstiften’oder Temperaturmesskreiden im ‘SchiweiBnahtbereich ist zu unterlassen.
Die hohe Korrosionsbestandigkeit.dieses nichtrostenden Stahis beruht auf der Ausbildung einer homogenen, dichten
Passivschicht auf der Oberflache. Anlauffarben,-Zunder, Schlackenreste; - Fremdeisen, SchweiBspritzer und dergleichen
missen entfernt werden, um.die: Passivschicht nicht 0 Zerstoren. .+ 477 IR LI B
Zur Reinigung der Oberflache knnen die Verfahren Birsten, Schieifen, Beizen oder Strahlen (eisenfreier Quarzsand oder
Glaskugeln) angewendet werden, Zim Blrsten; sind ausschlieBlich nichtrostende Stahlbirsten zu verwenden. Das Beizen
der vorher gebUrsteten Nahtbereiche erfolgt durch Tauch- und-Sprithbeizen; haufig werden jedoch Beizpasten oder
Beizldsungen verwendet. Nach dem Beizen ist éine sorgfaltige Spllung mit Wassér vorzunehmen,

Bemerkungen

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