Werkstoff-Nr.

Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

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

Mindestwerte
bei hoheren
Temperaturen

Warmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfiihrung

1.4307 nach EN 10 088-2

D (DIN/EN) X 2 CrNi 18-9
USA  (ASTM) 304 L
Japan SUS 304 L
GUS 04 Ch 18 N 10

‘ C ‘ Cr ‘ Ni ‘ Mn
mind. | — 17,5 8,0 -
max. | 0,03 19,5 10,0 2,0

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbdnder, geschnittene Bleche, Ronden

Abmessungs- Rpo.2 Ro10 R Ago

bereich (0,2%-Dehn- (1,0%-Dehn- (Zug- (Bruch-
grenze) grenze) festigkeit) dehnung)
N/mm? N/mm? N/mm? %

Kaltband s< 8mm | >220 > 250 .

Warmband s < 13,5 mm| > 200 > 240 520 bis 700 245

Temperatur °C 100 | 150 |[200 |250 |300 | 350 |400 |450 |500 |550

RpO,Z
(0,2%-Dehngrenze) | 147 | 132 118 | 108 | 100 94 89 85 81 80
N/mm?

Rpl,O
(1,0%-Dehngrenze) | 181 | 162 147 | 137 |[127 | 121 |116 | 112 | 109 | 108
N/mm?

Gluhtemperatur Dauer Abkiihlung Geflige
°C min
1000 - 1100 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft ﬁ:rsrff”'t mit geringen
Dichte Elastizitdtsmodul Warmeausdehnung in 107 - K™
kg/dm® in kN/mm? bei zwischen 20 °C und

20°C 200°C | 400°C |100°C |200°C |300°C |400°C |500°C
7,9 200 |18 [172 160 l165 [170 [180 180
Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme- Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20 °C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
W/m - K J/kg - K Q - mm’/m
15 500 0,73 | vorhanden

1D (la), 2B (llc), 2Rl d), 1/2 G (IV)

unbesaumt, geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage



Chemische Bestandigkeit

Verarbeitung

SchweiB3en

Verwendungshinweise

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

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

NIRO 4307 lasst sich sehr gut
kaltumformen (z.B. Biegen, Bérdeln,
Tiefziehen, Dricken usw.). Die gegen-
Uber unlegierten Stahlen starkere
Kaltverfestigung verlangt jedoch ent-
sprechend héhere Umformkrafte.

Die bei der Warmenachbehandlung oder
dem SchweiBen entstehenden Anlauf-
farben oder Zunderbildungen beein-
trachtigen die Korrosionsbestandigkeit.
Sie sind chemisch (z.B. durch Beizen
oder Beizpasten) bzw. mechanisch

(z.B. durch Schleifen bzw. durch
Strahlen mit Glasperlen oder eisen-

und schwefelfreiem Quarzsand) zu ent-
fernen.

SchweiBeignung:

Die spanende Bearbeitung sollte wegen
der Neigung zur Kaltverfestigung und
wegen der schlechten Warmeleit-
fahigkeit mit Werkzeugen aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl (gute Kihlung
erforderlich) oder besser noch mit
Hartmetallwerkzeugen vorgenommen
werden.

NIRO 4307 ist polierbar.

NIRO 4307 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren (auBer GasschweiBung)

SchweiBzusatzwerkstoffe:

Werkstoffnr. 1.4316

Auf Grund der guten Korrosions-
bestandigkeit, Kaltumformbarkeit und
SchweiBbarkeit kann der Werkstoff fr
Haushaltswaren, in der Konsumguter-
industrie und in der Architektur ein-
gesetzt werden.

Auf Grund des niedrigen C-Gehalts lasst
sich NIRO 4307 in allen Abmes-
sungen schweiBen, ohne gegen inter-
kristalline Korrosion anfallig zu werden.





