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Angebot austenitischer Edelstahl

Werkstoff 3 O 4

304 (18-9E) 4

Chemische Zusammensetzung > Franzésische Anordnung vom 13, Januar 1976 bezlglich Materialien

Elemente (%) c Si Mn Cr Ni und Produkten aus Edelstahl, die mit Nahrungsmitteln in
304 (18-9F) 0.05 040 110 18.20 8.05 Berthrung kommen.
304H (18-9H) 0.05* 0.40 110 18.20 8.05 > Die italienische Verordnung vom 21. Marz 1973: eine Liste
304D (18-9ED) 0.04 040 1.20 18.20 810 der rostfreien Stahltypen, die den «Hygienevorschriften fir
304ED (18-9DDQ)  0.045 040 110 18.20 910 Verpackungen, Behalter und Gerate, die fur den Kontakt mit fur den
Typische Werte (%) C mini = 0.04 Verzehr bestimmten Substanzen oder flr den personlichen

Gebrauch vorgesehen sind» entsprechen.

B(\:’zeerilé;;oj,tg g:zrgipcar:rslﬁr[:eg A&ig:ﬁ:iﬁ? IMDS Nr > PED (Druckgeraterichtlinie) gemas der Norm EN 10028-7 und
o NLB10) NS 500007 AD2000 Merkblatt We und W10 (TUV WB494)
38?@%&&%\20\;@ 1.4301® Typ 304@ 336812649 Allgemeine Eigenschaften
X6CrNil8-10/ UNS 30409/
304H (18-9H) 14948 Typ3040 209994357 Die generellen Eigenschaften von 304 (304, 304H, 304D, 304€D) sind:
. > Eine haufig verwendete Stahlsorte
3T2ﬁ?@%?ﬁ?tu) XSGN'B_&)O/ VNS 304?2?/ 336812649  » Gute Bestandigkeit gegen LochfraB- und Spaltkorrosion
BSESEEEES L4301 Typ 304 > Gute Duktilitat
SR YOUNILE107 UNS 304007 33005600 ) Ausgezeichnete SchweiBbarket
volle Tiefziehvorgdnge 1.4301® Typ 304@ > Eignet sich gut zum Polieren
@ GemaB EN 10088-2 > sehr gute Tiefziehfahigkeit fur die Sorten 304D (18-9ED) und
© GemdB ASTM A 240 304€D (18-9DDQ).
B GemaB EN 10088-1, 2005 / EN10028-7, 2007
Anwendungen
Diese Werkstoffe stimmen mit folgenden Normen Uberein:
> Haushaltsgerate

> Materialsicherheitsdatenblatt Nr. 1 von Stainless Europe fir > Spulbecken

edelstahl (Europaische Richtlinie 2001 /58/€C). > Metallrahmen fur den Bau
> Richtlinie 2000/53/€C der Europaischen Kommission fir > Servierplatten und Schneidwaren

Altfahrzeuge sowie Anhang Il vom 27. Juni 2002. > Private Haushaltskiichen und Ausstattung flir GroBklchen
> Norm NFA 36 711 flir "Edelstahl zum Zweck der Verwendung in > Molkereiausstattung

Kontakt mit Nahrungsmitteln, Produkten und Getranken > GeschweiBte Strukturen

zum Verzehr fur Mensch und Tier" (nicht VVerpackungsstahl). > Dekorative Rohre
> Auflagen der NSF/ANSI 51 - Ausgabe 2009, internationale Norm > Abgassysteme

fUr "Material fr Nahrungsmittelanlagen” und Auflagen

der F.D.A. (US-Arzneimittelzulassungsbehdrde) beziiglich Sortiment

Materialien, die mit Nahrungsmitteln in Bertihrung kommen.
> Franzosische Anordnung Nr. 92-631 vom 8. Juli 1992 und Form: Bleche, Zuschnitte, Coils, Schmalbander, Ronden, Rohre

Bestimmung Nr. 1935/2004 des Europaischen Parlaments und der  Dicke: von 0.3 bis 13 mm

Ratsversammlung vom 27. Oktober 2004 bezlglich Materialien und — Breite: bis 2000mm je nach Dicke

Produkten, die bestimmungsgemal mit Nahrung in Kontakt Oberflachenausfihrung: kalt- oder warmgewalzt, Pragung
kommen (und die aufgehobenen Bestimmungen 80/590/EEC und (Tranenblech) je nach Dicke.

89/109/EEC).



gperal

made for life
Physikalische Eigenschaften :
£10°MPa k (W/m/K)
2 -2
Kaltgewalztes Blech und geglattete Bleche. 500 p (mm*/m)x 10
Dichte d kg/dm? 20°C 79 £
Schmelztemperatur °C Liquidus 1450
Spezifische Warme C J/kg K 20°C 500
Warmeleitfahigkeit k W/mK 20°C 15
20-100°C 160 ° 25
Mittlerer 20-200°C 165 100
Warmeausdehnungs a 10°%/K 20-400 °C 170
koeffizient 20-600 °C 175 k 20
20-800 °C 180
Elektrischer Widerstand p Q mm?/m 20°C 0,73
Magnetische at 0.8 kA/m o 15
Permeabilitat H DCor AC e0*C 102
Elastizitatsmodul = MPa10? 20°C 200
Poisson-Koeff: 0,30 I I I
20 200 400 600 800
Mechanische Eigenschaften Temperatur ()
Angelassener Zustand Werkstoff Europdische ASTM Rm® Rp0.2® A®
b - . . ol i Bezeich A240 MP MP. %
In Ubereinstimmung mit ISO 6892-1, Teil 1, Prifkdrper quer zur cung eecng S04 65 30 7
Walzrichtun - '
Priifkér erg 304H (18-9H) 14948 304 670 320 52
Lo: 80 an)m (Dicke < 3 mm) 304D (18-3ED) 14301 304 630 285 57
Lo i 5.65 v So (Dicke > 3 mm 304€D (18-9DDQ) 14301 304 610 270 57
Kal£ éwalzt - 201D (17-4Mn) 14618 201.1 665 320 52
9 K41 1.4509 4416 480 310 30
. B K45 146210 4456 510 360 29
304 (18-9E) im kaltgehérteten Zustand 1 MP3 = L N/m?. *Typische Werte
Em (MPa) O/A (' Maximale Zugfestigkeit (UTS), ¥)Streckgrenze (YS), ® Streckdehnung (A)
Poz (%) @ Gebrauchliche Bezeichnung ® Bis zur Aktualisierung der Norm
Bei hoher Temperatur* 304ED (18-9DDQ)
1400 70 Rm (MPa) A

RPo2 (%)

. Rm// )
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Rp, \- / 160
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400 W RM
400 // \ o0 - R\ / 100
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2004 ! 80
o 10 100>T W >< 60
| | EW "

180

0 20 40 60 ' I 1 I I I I
. ) *Typische Werte emperatur (°
Kriecheigenschaften "
Als Kriechen bezeichnet man die langsame Verformung eines Temperatur (°C) 100 St. 10 000 St. 100 000 St.
Metalls durch langfristige Belastungsexpositionen unterhalb der 400 240 185 135
Elastizitatsgrenze. Im gleichen MaBe wie die Expositionsdauer stellt die 500 185 130 90
Temperatur einen ausschlaggebenden Faktor fUr die durchschnittliche 650 125 85 55

Beanspruchung (MPa) bis zum Bruch dar. Typische Werte fUr die Sorte 304 (18-9F) - MPa



Korrosionsbestandigkeit
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Unsere Werkstoffe 304, 304H, 304D, 304ED

(18-SE/H/ED/DDQ), verfligen Uber eine gute Bestandigkeit gegenliber gewohnlichen korrosiven Substanzen, sind jedoch nicht zu empfehlen, wenn
die Gefahr einer interkristallinen Korrosion besteht. Sie eignen sich besonders gut fur den Gebrauch in StiBwasser sowie in stadtischer und landlicher
Umgebungsatmosphadre. In jedem Falle ist eine regelmaBige Reinigung der auBen liegenden Oberflachen erforderlich, um das urspriingliche Aussehen
zu bewahren. Unsere rostfreien Stahlsorten 304, 304H, 304D, 304ED weisen eine gute Bestandigkeit gegentiber unterschiedlichen Sduren auf;

- Phosphorsaure in jeder Konzentration bei Umgebungstemperatur
- Salpetersaure bis 65% (40° Bé), zwischen 20 und 50°C

- Ameisen- und Milchsdure bei Umgebungstemperatur

- Essigsaure zwischen 20 und 50°C.

Sie sind geeignet fir kalte oder heiBe Lebensmittel wie Wein, Bier, Milch (geronnen oder nicht), natdrliche Fruchtsafte, Sirup, Melasse etc).

A LochfraBkorrosion
LochfraBBpotentiale in einer wéssrigen 0,02M
NaCl-Losung pH = 6.6 bei 23°C / Lochfral3potentiale (mV/ ECS)
304 (18-9€) Ka4
= 304H (18-9H) °
-~ 304D (18-9ED) °
S 304€D (18-9DDQ) 316T (17-11MT)
=0
0 K45
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PREN (CR+3,3Mo+16N)
Abweichungen des LochfraBpotentials in Abhdngigkeit zu Temperatur und
Chloridkonzentration

NaCl NaCl NaCl NaCl
Werkstoffe ¢ 93/23°c  0.02/50°C  0.05/23°C  0.02/50°C
304 (18-9E)
304H (18-SH)
304D (18.96D) s40mVv | 385mv | 305mv | 175mV
304€D (18-9DDO)
Typische Werte

Verformbarkeit

Spaltkorrosion
Depassivierungs-pH-Wert unterschiedlicher

rostfreier Stahle in 2M NaCl (Cl- 71g/1) desoxidiert und angeséauert
mit HCl bei 23°C
A
c
is}
§ 15
g
E 316L (18-11ML)
w
@
o pH > K45
piy 304/304L (18-95/18-9)—
a
o K41
= 201D (17-4Mn)
:0
g
2s B

Bei der Spaltkorrosion handelt es sich um eine Korrosionsart, die sich
in zwei aufeinanderfolgende Phasen unterteilen ldasst. In der ersten
Phase, die als Initiierungsphase» bezeichnet wird, bilden sich kleine
punktformige Locher im gesamten Umkreis des Spaltbereiches, wenn
der pH-Wert stellenweise unterhalb des Depassivierungs-pH-Wertes
der Stahlsorte liegt. In der zweiten Phase, die als «Ausbreitungsphase»
bezeichnet wird, findet eine Aufldsung des Metalls statt. Um diesen
Prozess zu verlangsamen, ist es ratsam, Stahlsorten zu verwenden, die
Molybdan oder Nickel enthalten, da sich diese beiden Elemente positiv
auf die Verringerung der Ausbreitungsgeschwindigkeit auswirken.,

Unsere Werkstoffe 304, 304H, 304D, 304D (18-9E/H/ED/DDQ) kénnen
unter Verwendung aller gangigen Verfahren (Falzen, kurvilineares
FlieBformen, etc.) kalt umgeformt werden. Einige Umformverfahren
lassen sich durch Warmezufuhr einfacher durchfthren. In diesem Fall ist
ein zusatzliches Dekapieren erforderlich. Bei besonders aufwendigen
Umformverfahren ist die Verwendung der Stahlsorten 304, 304H,
304D, 304ED (18-9&E/H/ED/DDQ) vorzuziehen.

Tiefungsversuch nach Swift

Die Tiefziehprifung nach Swift ist ein Verfahren zur Bestimmung
des Grenzziehverhaltnisses (LDR). Dieser LDR wird definiert durch das
maximale Verhaltnis zwischen dem variablen Blechrondendurchmesser
und dem gleichbleibenden Stempeldurchmesser, in dem der
Tiefziehvorgang in einem Schritt erfolgreich durchgefthrt werden kann.

Workstotfo  Eucfiche  ASTH  Low
304 (18-9F) 1.4301 304 1.96
304D (18-SED) 1.4301 304 1.98
304ED (18-3DD0Q) 1.4301 304 2.02
201D (17-4Mn) 14618 2011 1.92
K41 1.4509 441 2.29
K45 1.4621 445 2.28

* Grenzziehverhaltnis - Schmierstoff = Mobilux EPOO
Prufung ur Ermittlupg der typischen Werte | D |
durchgefuhrt auf Starken von 0,8mm Dmax

LDR =

e

Streckziehverfahren (Prifverfahren nach Erichsen)

Das Streckziehverhalten wird durch die Hohe der Kurve (h) des
Tiefungsversuches nach Erichsen - auch als «Erichsenindex» («El»)
bekannt - angezeigt.

Biegung

Unsere Stahlsorten 304, 304H, 304D, 304ED (18-9&/H/ED/DDQ)
verflgen Uber eine gute Biegbarkeit bis 180° mit sehr geringen
Biegeradien bei Starken von weniger als  0,8mm. FUr starkere
Materialdicken empfehlen wir einen Biegeradius, der mindestens der
Halfte der Starke des Bleches entspricht.

Wahrend der Biegung muss unbedingt die elastische Ruckfederung des
Metalls bertcksichtigt werden.

FlieBdrickverfahren Unsere Stahlsorten 304, 304H, 304D, 304ED
18-9E/H/ED/DDQ-1.4301) sind fur diese Art von Verfahren besser
geeignet.

Workstore G AT
304 (18-9E) 1.4301 304 116
304D (18-9ED) 1.4301 304 11.8
304€D (18-9DDQ) 1.4301 304 12.0
201D (17-4Mn) 1.4618 201.1 11.9
K41 1.4509 441 94
K45 1.4621 445 95

* Erichsenindex - Schmierstoff = Mobilux

EPOO
Priifung zur Ermittlung der typischen Werte h
durchgefuhrt auf Starken von 0,8mm
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Ohne SchweiBzusatz Mit SchweiBzusatz Schutzgas*
SchweiBverfahren ; Hartlot * Wasserstoff und
Tygil:'((::e Stickstoff in allen
Stange Fallen verboten
Widerstand : <2 mm
Punkt, Naht
Argon
) 6
TIG <1,5mm > 0,5 mm E%RB%P?L I(‘l) @ E%R;;%Ei I(‘l) @ Argon + 5% Was;erstoff
Argon + Helium
Argon
&)
PLASMA <1,5mm > 0,5 mm EiR35;1078L:—1> © Argon + 5% Wasserstoff
Argon + Helium
Argon + 2% CO,
ER 308 LW Argon + 2% O
MIG > 08 mm ER 347L0@ Argon + 2% CO, +1% H,
Argon + Helium
S.AW. > 2 mm ER 308 LW
£ 308 LW
Electrode Reparatur £ 308L
£ 3470@
Helium unter
Laser <5mm Bedingungen:
Argon Stickstoff

WER 308L (AWS A5.9) = G1S S L (NFENISO 14343) @ ER 347 (AWS A5.9) = G 19 S Nb (NF EN ISO 14343) ® E308L (AWS AS4) = E19 S L (EN1600) “ 4 E347 (AWS A5.4) = E 19 9 Nb (EN1600)

In der Regel ist eine Wdarmebehandlung nach dem SchweiBen nicht erforderlich. Dennoch muissen die SchweiBnahte zwecks vollstandiger
Wiederherstellung der Korrosionsbestandigkeit mechanisch oder chemisch dekapiert werden sowie anschlieBend passiviert und dekontaminiert
werden. Sollte die Gefahr einer interkristallinen Korrosion gegeben sein, muss eine Losungsglihbehandlung bei 1075 + 25°C durchgefuhrt werden.
Wir empfehlen jedoch in diesem Falle eher eine Stahlsorte mit geringem Kohlenstoffgehalt wie etwa unsere Sorte 304 (18-9L) (1.4307, type 304L)
oder titanstabilisierte Stahlsorten wie etwa unsere Sorte 321 (18-10t) (1.4541, Type 321).

Warme- und Oberflachenbehandlungen

Beizbehandlung

Gldhen > Mischung aus Salpetersaure und Flusssaure (10% HNO3 + 2% HF)
NachderKaltumformungund dem SchweiBen (Gefahr derinterkristallinen g Raumtemperatur bzw. bis 60°C

Korrosion in der SchweiBnaht) stellt eine Glihbehandlung von wenigen > Mischung aus Schwefelséure und Salpeterséure

M!nuten bei 1075 i. 25°§ m|lt anschheBenQem A”bkuhlen gn der Luft die (10% de H2504+ 0,5% HNO3 ) bis 60°C

Mikrostruktur (Rekristallisation und Karbidauflosung) wieder her und Y Beizpaste fiir die SchweiBstellen

|6st innere Spannungen auf, Passivizrun ‘

Nach dem Losungsglihen ist eine Beizbehandlung mit anschlieBender Y 20-25% ENOB Losung (36° B) bel 20°C
-25% _

Passivierung erforderlich. - o .

> Passivierungspaste fur die SchweiBstellen.

Polierschliff

Die Oberflache der Sorte 304€D (18-3DDQ) eignet sich flr jede Art
Verfluigbare Dimensionen des Polierens (Korn, Scotch-Brite, elektrolytisches Polieren)..

Die lieferbaren GroBenordnungen/Abmessungen sind abhangig von unseren Produktionskapazitaten. Fir weitere Informationen zu unserem Angebot

je nach entsprechender Stahlsorte setzen Sie sich bitte mit uns in VVerbindung.
Kaltgewalzt Kaltgewalzt und kaltgewalzt rau, matt

Breite (mm) Breite (mm)
2000 2000

1500 ..........
1250 .

1000

1500 ........
1250 ............

03 04 05 06 07 08 09 10 120 150 20 250 3.0 40 50 6.0 8.0 20 250 3.0 3.5 40 45 6.0 70 80 9.0 10.0 12.0 13.0
[ Kaltgewalzt 2D, 2B Kaltgewalzt BA (2R) und 2D, 28 Dicke (mm) [ Warmgewalzt HRAP 1D Dicke (mm)
Kaltgewalzt BA (2R) verfiigbar lediglich in den Sorten 304(18-9E) und 304D(18-9ED) Kaltgewalzt rau, matt 2E

Nur flr Starken von 2mm und Breiten unter 1000mm: verfuigbar lediglich in den Sorten 304(18-9€) und 304D(18-3ED), nicht jedoch 304ED(18-3DDOQ).
FUr eine Breite > 1500mm: verfugbar lediglich in der Sorte 304(18-9€)

© 2013, Aperam Stainless Europe.FT-304.ger. Obschon samtliche Anstrengungen unternommen wurden, um die Informationen im vorliegenden Dokument so fehlerfrei wie méglich zu halten, kann weder Aperam Stainless Europe

noch sonst eine Firma der Aperam Gruppe fir deren Vollstandigkeit oder Fehlerfreiheit garantieren. KARA® ist eine Mark von Aperam Stainless Europe. Gestaltung und Konzeption: agencembcom.com.

Aperam Stainless Europe Informationen
ZAC du Landy - Immeuble CEZANNE www.aperam. com/sta|n|es :

30, avenue des Fruitiers stainless.europe@aperam.com
FR-93212 La Plaine Saint Denis Cedex



