1.4436

Kurzbeschreibung

Nichtrostender austenitischer Chrom-Nickel-Molybdan-Stahl

C max. 0,05 Cr 16,50-18,50 Ni 10,50-13,00 Mo 2,50 - 3,00

1.4436 ist eine etwas hoher legierte Version des 1.4401 und wird eingesetzt, wenn die Kor-
rosionsbestandigkeit und/ oder die mechanischen Eigenschaften des 1.4401 als nicht mehr
ausreichend betrachtet werden. Obwohl 1.4436 preislich etwas glnstiger ist als 1.4435, ist

soweit es Profile betrifft nur ein geringer Markt vorhanden. Eine mdégliche Ursache kann sein,
dass die meisten Profile bei der Herstellung einer spanenden Bearbeitung unterworfen werden,
und derzeit keine NIRO-CUT®-Variante existiert.

Aktuelle und  EN 10088-3 1.4436 X3CrNiMo17-13-3
veraltete Normen BS 316513
AFNOR Z7CND18-12-03
DIN 17440 1.4436
SIS 2343
Sondergiiten  Feindrahtglte
Kaltstauchgute
ZiehgUte
Allgemeine  Korrosionsbestandigkeit Sehr gut
Eigenschaften = Mechanische Eigenschaften Mittel
Schmiedbarkeit Gut
Schweileignung Ausgezeichnet
Spanbarkeit Mittel
Besondere = Amagnetische Gite (y, < 1,3)
Eigenschaften  Fir Tieftemperaturen geeignet
Bis 700 °C verwendbar
Physikalische Dichte (kg/dm? 7,98
Eigenschaften  Elektr. Widerstand bei 20 °C (Q mm?2/m) 0,75
Magnetisierbarkeit Nicht vorhanden
Warmeleitfahigkeit bei 20 °C (W/m K) 15
Spez. Warmekapazitat bei 20 °C (J/kg K) 500
Mittlerer Warmeausdehnungsbeiwert (K7) 20-100°C: 16,0 x 10°
20-200 °C: 16,5 x 10°
20-300°C: 17,0 x 10°
20-400 °C: 17,5 x 10°
20 -500 °C: 18,0 x 10°

Hauptanwendung

Verarbeitung

Liefermdglichkeiten
Nachfragetendenz
Korrosionsbe-

standigkeit
(PRE = 24,75 - 30,16)

Deutsche

Edelstahlwel

Erdélindustrie/ Petrochemische Industrie

Medizinische und pharmazeutische Industrie

Hinweis: GemaB Druckgerate-Richtline 97/23 EG einsetzbar.
Abmessungsgrenze nach Rucksprache

Automatenbearbeitung Selten
Spangebende Verarbeitung Mittel
Freiform- und Gesenkschmieden Ja
Kaltumformung Ja
Kaltstauchen Selten
Polierbarkeit Ja

Lésungsgegliiht abgeschreckt

Fallend

1.4436 ist etwas besser gegen Korrosion bestandig als 1.4401, besonders in chloridhaltigen
Medien bedingt durch den Zusatz von Stickstoff. Die erhdhte Korrosionsbestandigkeit spiegelt
sich in den leicht erhdéhten PRE-Werten des 1.4436 wider. 1.4436 weist eine ausgezeichnete
Korrosionsbestéandigkeit auf in natUrlichen Wassern (landliche, stadtische und industrielle) auch
bei gemaBigten Chlor- und Salzkonzentrationen, im Bereich fir Nahrungsmittel und auf dem
landwirtschaftlichen Nahrungsmittelsektor. AuBerdem ist diese Glte gegen verschiedenen
Sauremedien bestandig. Aufgrund des relativ hohen Kohlenstoffgehaltes ist 1.4436 im ge-
schweiBten Zustand nicht gegen interkristalline Korrosion besténdig. Ungeachtet dessen kon-
nen dunne Bereiche ohne Gefahr der interkristalline Korrosion geschweit werden. 1.4436 ist
nicht seewasserbestandig!

Member of Swiss Steel Group



1.4436

Warmebehandlung/
mechanische
Eigenschaften

Eigenschaften bei
erhéhten
Temperaturen

SchweiBen

Schmieden

Spanende
Bearbeitung

C max. 0,05 Cr 16,50-18,50 Ni 10,50-13,00 Mo 2,50 - 3,00

Optimale Eigenschaften bezlglich Verarbeitung und Verwendung werden durch ein Losungs-
glihen im Temperaturbereich von 1000 °C — 1100 °C mit anschlieBendem raschen Abklhlen
an Luft oder in Wasser erreicht. In diesem Zustand gelten die folgenden Werte flr die mecha-
nischen Eigenschaften, wenn in Langsrichtung gepruft wird:

Norm Typische Werte
Streckgrenze (N/mm?) R0 > 200 370
Zugfestigkeit (N/mm?) R 500 - 700 670
Bruchdehnung (%) As >40 46
Harte HB <215 200
Kerbschlagarbeit (J) 25 °C ISO-V >100 220

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

Die Eigenschaften bei erhdhten Temperaturen des 1.4436 sind im Wesentlichen die gleichen
wie die des 1.4401.
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1.4436 ist mit allen Verfahren schweiBbar. Ist ein Schweizusatz notwendig, verwenden Sie
Novonit® 4430. Die maximale Zwischenlagentemperatur wahrend des Schweilens betragt 150 °C.
Nach dem SchweiB3en ist eine Warmebehandlung nicht notwendig, jedoch muss daran gedacht
werden, dass der zuléssige relativ hohe Kohlenstoffgehalt zur Bildung von Chromkarbiden fuh-
ren kann, wodurch der Werkstoff anfallig gegen interkristalline Korrosion wird. Falls 1.4436 bei
den DEUTSCHEN EDELSTAHLWERKEN GmbH bestellt wird, kénnen diese Probleme nicht auf-
treten, da der Kohlenstoffgehalt auf niedrigste Gehalte reduziert ist. Zunder und Anlauffarben,
die durch das Schweifen oder Hochtemperaturbehandlungen verursacht wurden, missen
zwingend mechanisch oder chemisch entfernt werden, gefolgt von einer geeigneten
Passiervierung um die Korrosionsbestandigkeit wiederherzustellen.

Die Werkstlicke werden Ublicherweise auf Temperaturen zwischen 1150 °C — 1180 °C vor-
erwarmt. Das Schmieden findet zwischen 1180 °C und 950 °C statt. Die anschlieBende Ab-
kiihlung des Schmiedestiickes muss rasch an Luft oder in Wasser erfolgen, um die Bildung von
unerwlnschten Phasen zu vermeiden, die die Korrosionsbestandigkeit und/ oder die mechani-
schen Eigenschaften herabsetzen wirden.

Aufgrund des hoéheren Legierungsgehaltes ist 1.4436 schlechter spanbar als 1.4401 oder

1.4435 (NIRO-CUT®-Varianten). Fir Anwendungen, die Spanen erfordern, ist NIRO-CUT® 4435
zu empfehlen. Daher mdchten wir lhnen folgenden Schnittgeschwindigkeiten (m/min mit be-
schichtetem Hartmetall) vorschlagen.

DEUTSCHE EDELSTAHLWERKE GMBH

AuestraBe 4
58452 Witten
www.dew-stahl.com

Spantiefe (mm) 6 3 1
Vorschub (mm/U) 0,5 0,4 0,2
Loésungsgegliiht, Schnittge-
R.. 600 - 660 N/mm? | schwindigkeit (m/min) 115 145 185
Tel.: +49 2302 29 0
Fax: +49 2302 29 4000

stainless@dew-stahl.com
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