Werkstoff-Nr.

Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)"

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT?
nach EN 10 088-2

Mindestwerte
bei héheren
Temperaturen

Wéarmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfiihrung

EDELSTAHL+ALUMINIUM
F VW1 NN\ 1 1
1.4003 nach EN 10 088-2/DIN 5512 Teil 3
D (DINJEN) ~ X2 CrNi 12
USA  (ASTM) S 40977
Japan -
GUS -
‘ C ‘ Cr ‘ Mo ‘ Ni ‘ Mn ‘ N
mind. | — 10,5 - 0,3 - -
max. | 0,03 12,5 - 1,0 1,5 0,03

Y Je nach gewinschten Eigenschaften kénnen innerhalb der Analysengrenzen besondere Vereinbarungen getroffen werden.

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,
geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte

Abmessungs- Rpo.2 Rn, Ago

bereich (0,2%-Dehngrenze) (Zudfestigkeit) (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? %

Kaltband s< 8 mm > 320 450 - 650 >20

Warmband s < 13,5 mm >320 450 - 650 >20

2 Bei Dicken < 1,00 mm konnen die Dehngrenzenwerte um 15 N/mm? unterschritten werden.

Temperatur °C 100 | 150 | 200 250 300
Rp 0,2
(0,2%-Dehngrenze) 240 | 235 | 230 220 215
N/mm?
Gluhtemperatur Dauer Abkiihlung Geflige
°C min
700 - 760 ~5/mm Dicke Wasser/Luft ‘ Ferrit (+ Umwandlungsgeflige)
Dichte | Elastizitdtsmodul Warmeausdehnung in 10 - K™
kg/dm® | in kN/mm? bei zwischen 20 °C und
20°C | 100°C | 200°C | 300°C | 400°C | 100°C | 200°C | 300°C | 400°C | 500°C
77 1220 [215 210 |205 [195 [104 [108 [112 [116 |11,
Warmeleitfahigkeit Spezifische Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20 °C Warmekapazitat bei 20 °C | Widerstand bei 20 °C
W/m - K J/kg - K Q - mm*m
25 | 430 0,6 | vorhanden

1D(lla), 2H (Il a), 2 B

(Il ¢)

unbesaumt, geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage



Chemische Bestandigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,,Chemische Be-
standigkeit der NIRO Stahle“ ent-

halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fur die chemische Bestandigkeit geben.

NIRO 4003 ist gut kaltumformbar

(z.B. Biegen, Bordeln, Abkanten und
leichte Tiefzlige). Scharfe Abkantungen
parallel zur Walzrichtung sind zu vermei-
den. Der Biegeradius parallel zur Walz-
richtung soll nicht kleiner als 1x Dicke
sein. Da die ferritischen Stahle eine ge-
wisse Kaltsprodigkeit aufweisen, sind
starkere Verformungen bei Raumtempe-
ratur durchzuftihren. Die beim SchweiBen
oder bei der Warmformgebung ent-
stehenden Anlauffarben oder Zunder-
schichten beeintrachtigen die
Korrosionsbestandigkeit und sind daher
chemisch (z.B. durch Beizen oder
Beizpaste) oder mechanisch (z.B. durch

SchweiBeignung:

Schleifen bzw. durch Strahlen mit Glas-
perlen oder eisen- und schwefelfreiem
Quarzsand) zu entfernen.

Die spanende Bearbeitung unter-
scheidet sich nicht von der der unlegier-
ten Kohlenstoffstahle mit entsprechen-
der Festigkeit.

NIRO 4003 ist bedingt polierbar.

NIRO 4003 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren (auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

Werkstoffnr. 1.4316

NIRO 4003 wird vorwiegend flr
Schienen- und StraBenfahrzeuge, im
Containerbau und in der Zuckerindustrie
eingesetzt.

Auf Grund der hoheren Streckgrenze ist
der Werkstoff NIRO 4003 beson-
ders fir Konstruktionsteile einsetzbar.

1.4370

Gegenlber unlegierten Baustahlen weist
NIRO 4003 ein besseres Ver-
schleiBverhalten auf. Bei dekorativer
Verwendung und bei erhéhten Korro-
sionsanspriichen ist ein Schutzanstrich
erforderlich.





