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3.3.
3.3.1.

Rost- und Saurebestandige Stahle (DIN EN ISO 3506-1 bis 3)
Bezeichnungssystem

Die Chrom-Nickel-Stahle haben aufgrund ihrer Vorteile wie hohe Zahigkeit, beeinflubare Festig-
keit durch Kaltumformung und sehr gute Korrosionsbestandigkeit den grof3ten Anteil bei den
Edelstahl-Verbindungselementen. lhre Sprodbruchunempfindlichkeit ist ebenso als positiver
Aspekt zu vermerken.

Stahlgruppe’) ’ Austenitisch 1 ' Martensitisch Ferritisch
j
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; |
Stahlsorte‘) A1 AZ2) A3 ALZ)AS 1 (L 3 F‘W
N N B B {
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I i i
Festigkeitsklasse 50 70 80 50 10 110 50 10 B0 45 60

S = N T

I
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festigt fest festigh

) Diein Bild 1 klassifizierten Stahlgruppen und Stahlsorten sind im Anhang A (informativ) beschrieben und durch die in
Tabelle 1 enthaltene chemische Zusammensetzung bestimmt.

2) Nichtrostende Stahle mit niedrigem Kohlenstoffgehalt mit einem Kohlenstoffgehalt von hdochstens 0,03% dirfen
zusatzlich mit dem Buchstaben L gekennzeichnet werden.
BEISPIEL: A4L — 80

Bezeichnungssystem fir nichtrostende Stahlsorten und Festigkeitsklassen von Schrauben

In den Stahlgruppen A2 und A4 ist die Festigkeitsklasse 70 der Regelfall.

3. Werkstoffe
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3.3.2.

3.3.3.

3. Werkstoffe

Beschreibung der austenitischen Stahlgruppen und Stahlsorten

Stahlgruppe A (Austenitisches Geflige)

Diese Norm enthalt die finf wesentlichen austenitischen
Stahisorten A1 bis A5. Diese kdnnen nicht gehartet wer-
den und sind in der Regel nicht magnetisierbar. Um die
Neigung zur Kaltverfestigung zu verringern, kann zu den
in Tabelle 1 angegebenen Stahlsorten A1 bis A5 Kupfer
beigeflgt werden.

Fir nichtstabillisierte Stahlsorten A2 und A4 gilt folgen-
des:

Da Chromoxid den Stahl korrosionsbestandig macht, ist
fur nicht stabilgegliihte Stéhle ein niedriger Kohlenstoff-
gehalt wichtig. Durch die hohe Kohlenstoffaffinitat von
Chrom entsteht, insbesondere bei erhéhten Temperatu-
ren, Chromkarbid anstelle von Chromoxid (siehe
Anhang G).

FUr stabilisierte Stahle A3 und A5 gilt folgendes:

Die Elemente Ti, Nb oder Ta binden den Kohlenstoff, so
daB in vollem Umfang Chromoxid erzeugt wird.

Far Offshore- oder ahnliche Anwendungsfalle werden
Stahle mit einem Massenanteil an Cr und Ni von etwa
20% und einem Massenanteil an Mo zwischen 4,5% und
6,5 % verlangt.

Bei groBem Korrosionsrisiko sollten Experten befragt
werden.

Stahlisorte A1

Die Stahisorte A1 ist speziell fur die spanende Bearbei-
tung bestimmt. Durch den hohen Schwefelgehalt haben
die Stahle dieser Stahlsorte eine geringere Korrosions-
bestandigkeit als entsprechende Stahle mit einem norma-
len Schwefelgehalt.

Mechanische Eigenschaften

Stahisorte A2

Die Stahle der Sorte A2 sind die am haufigsten eingesetz-
ten nichtrostenden Stéhle. Sie werden fur Klcheneinrich-
tungen und Apparate fur die chemische industrie verwen-
det. Die Stéhle dieser Stahisorte sind nicht geeignet fir
die Verwendung in nichtoxidierender Saure und chlorid-
haltigen Medien, z. B. in Schwimmbéadern und Meerwasser.

Stahlsorte A3

Die Stahle der Sorte A3 sind stabilisierte ,nichtrostende
Stahle" mit Eigenschaften der Stahle A2.

Stahisorte A4

Die Stahle der Sorte A4 sind ,saurebestandige Stahle®,
die Mo-legiert sind und eine erheblich bessere Korrosi-
onsbestandigkeit aufweisen. A4 wird in groBem Umfang in
der Zellstoffindustrie verwendet, da diese Stahisorte fur
kochende Schwefelsauren entwickelt wurde (daher die
Bezeichnung ,saurebestandig”), und ist in gewissem
MaBe auch fir chioridhaltige Umgebung geeignet. A4
wird ferner haufig in der Lebensmittelindustrie und in
Schiffswerften verwendet.

Stahisorte A5

Die Stahle der Sorte A5 sind stabilisierte ,saurebestan-
dige Stahle" mit Eigenschaften der Stahle A4.

Mechanische Eigenschaften von Schrauben - Austenitische Stahlsorten (DIN EN 1SO 3506-1)

Zugfestigkeit 0,2 %-Dehn- Bruch-
Festiakeit Durch grenze dehnung

Stahlgruppe Stahlsorte elille?ssee' s urgerrgﬁ:shser- Rn') Rpo2") A?)
N/mm?2 N/mm?2 mm
min. min. min.

50 < M39 500 210 06d

Austenitisch A1, A2, A3, A4, AS 70 < M243) 700 450 04d

80 < M24%) 800 600 03d

men. d ist der Nenndurchmesser.

dieser Tabelle gekennzeichnet werden.

'} Die Zugspannung ist bezogen auf den Spannungsquerschnitt berechnet (siehe Anhang A).
?) Die Bruchdehnung ist nach 6.2.4 an der jeweiligen Lange der Schraube und nicht an abgedrehten Proben zu bestim-

3) Fir Verbindungselemente mit Gewinde-Nenndurchmessern d > 24 mm missen die mechanischen Eigenschaften
zwischen Anwender und Hersteller vereinbart werden. Sie missen mit der Stahisorte und Festigkeitsklasse nach
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Mechanische Eigenschaften von Muttern - Austenitische Stahlsorten (DIN EN ISO 3506-2)

Prifspannung Sp
iokel N/mm?
Festigkeitsklasse Durchmesser i
- min.
Stahlgruppe | Stahlsorte bereich d
Muttern Typ 1 Niedrige Muttern Muttern Typ 1 Niedrige Muttern
(m= 084d) 05d<m<08d mm (m=084d) 05d=<m<08d
Al 50 025 <39 500 250
Austenitisch | A2, A3 70 035 <24") 700 350
A4, A5 80 040 <24 800 400
'} Fir Verbindungselemente mit Gewinde-Nenndurchmessern d > 24 mm mussen die mechanischen Eigenschaften
zwischen Anwender und Hersteller vereinbart werden. Sie missen mit der Stahisorte und Festigkeitsklasse nach
dieser Tabelle gekennzeichnet werden.

Gewindestifte (DIN EN ISO 3506-3)

Harte
Festigkeitsklasse
Prutvertahren 12H 21H
Harte
Vickersharte HV 125 bis 209 min. 210
Brinellharte HB 123 bis 213 min. 214
Rockwellharte HRB 70 bis 95 min. 96
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3.3.4.

Verhalten bei erhdhten und tieferen Temperaturen

3. Werkstoffe

Die in diesem Anhang enthaltenen Werte sind nur Anhaltswerte. Die Anwender sollten wissen, dass die chemischen Eigen-
schaften, die Belastung der montierten Verbindungselemente und die Umgebung betrachtliche Schwankungen bewirken
konnen. Falls die Belastungen sich standig andern und langere Betriebsperioden bei erhdhter Temperatur vorkommen
oder falls verstarkt die Moglichkeit einer Spannungskorrosion gegeben ist, solite der Anwender den Hersteller befragen.

Werte fUr die untere Streckgrenze (R,;,) und die 0,2 %-Dehngrenze (Rp 0.2) bei erhdhten Temperaturen in % der Werte bei

Raumtemperatur, siehe Tabelle.

EinfluB der Temperatur auf R, und R, 5

Repund R gpin %
Stahlsorte Temperatur
+100°C +200°C +300°C +400°C
A2 A4 85 80 75 70
Cc1 95 20 80 65
Cc3 90 85 80 60
ANMERKUNG: Gilt nur fur die Festigkeitsklassen 70 und 80.

Anwendung bei Tieftemperatur

Anwendung von Schrauben aus nichtrostenden Stahlen bei tiefen Temperaturen (nur austenitischer Stahl)

Stahlsorte Untere Grenzwerte fir die Betriebstemperatur bei Dauerbetrieb
A2 - 200°C
Schrauben') -60°C —‘
A4
Stiftschrauben —200°C

angewendet werden.

') In Verbindung mit dem Legierungselement Mo wird die Stabilitat des Austenit reduziert und die Ubergangstempera-
tur verschiebt sich auf héhere Werte, falls bei der Herstellung der Verbindungselemente groBere Umformungsgrade
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3.3.5. Kennzeichnung

- 7N
i

(L]

"} Herstellerzeichen AZ ‘ 10
?) Stahisorte X7 Festigkertsklasse nur ber
%) Festigkeitsklasse Muttern geringer Feshigkert
i y N fsiehe Abschnitt 3.2 3)
Kennzeichnung von Sechskantschrauben T \. / ~—

B>s

X t—~ —§
A
A2 Ad

Alternative Kennzeichnung
fur Muttern der Stahl-
gruppen A 2und A 4

Kennzeichnung von Zylinderschrauben Kennzeichnung von Stiftschrauben
mit Innensechskant nd Innensechsrund s = Schlusselweite

ANMERKUNG: Fur die Kennzeichnung von Schrauben mit Linksgewinde siehe ISO 898-1.

3.3.6  Chemische Zusammensetzungen

Austenitische Stahle mit besonderer Bestandigkeit gegen chloridinduzierte Spannungsriss-
korrosion (Auszug aus EN 10088-1:1995)

Die Gefahr eines Versagens der Schrauben durch chloridinduzierte Spannungsri3korrosion (z.B. in Hallenschwimmbadern)
kann durch Verwendung der in Tabelle E.1 enthaltenen Werkstoffe verringert werden.

Chemische Zusammensetzung, Massenanteil in %
Austenitischer Stahl
(Kurzzeichen/Werkstoffnummer) o} Si Mn P S N Cr Mo Ni Cu

max. max. max. max. max.

0,12 16,5 40 125
X2CrNiMoN17-13-5 (1.4439) | 0,03 1,0 2,0 0,045 | 0,015 bis bis bis bis —
0,22 185 50 14,5

19,0 40 24,0 1,2
X1NiCrMoCu25-20-5  (1.4539) | 0,02 07 20 | 0030 | 0010 | <0,15| bis bis bis bis
210 50 26,0 20

0,15 19,0 6,0 24,0 05
X1NiCrMoCuN25-20-7 (1.4529) | 0,02 0,50 1,0 0,030 | 0,010 bis bis bis bis bis
0,25 21,0 70 26,0 15

010 | 210 | 25 45
X2CrNiMoN22-5-3')  (1.4462) | 003 | 10 20 | 0035|0015 | bis bis bis bis —
022 | 230 | 35 65

') Austenitisch-ferritischer Stahl
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Nichtrostende Stahle - Chemische Zusammensetzung

Chemische Zusammensetzung (Massenanteil in %))
Stahlgruppe | Stahlsorte . ' Anmer-
C Si Mn P S Cr Mo Ni Cu kungen
0,15 16 5 175
Al 0,12 1 6,5 |02 bis bis 07 bis bis 2,39
0,35 19 10 2,25
15 8
A2 0,1 1 2 0,05 0,03 bis —5) bis 4 7,8
20 19
17 9
Austenitisch A3 0,08 1 2 |0045( 0,03 bis —5 bis 1 5),9)
19 12
16 2 10
A4 0,08 1 2 10045 0,03 bis bis bis 1 10, 8)
185 3 15
16 2 105
A5 0,08 1 2 |0045| 003 bis bis bis 1 9,19
18,5 3 14
0,09 115
Cc1 bis 1 1 0,05 0,03 bis — 1 — 19)
0,15 14
0,17 16 15
Martensitisch C3 bis 1 1 0,04 0,03 bis — bis —
0,25 18 25
0,08 0,15 12
C4 bis 1 1,5 | 0,06 bis bis 0,6 1 - 210
0,15 0,35 14
15
Ferritisch F1 0,12 1 1 0,04 0,03 bis —5 1 — ), 2)
18

ANMERKUNG 1: Eine Beschreibung der Gruppen und Sorten der nichtrostenden Stahie mit ihren spezifischen Eigen-
schaften und ihrer Anwendung ist in Anhang B enthalten.

ANMERKUNG 2: Beispiele fur nichtrostende Stahle nach I1ISO 683-13 bzw. ISO 4954 sind in den Anhangen C und D
enthalten.

ANMERKUNG 3: Bestimmte Werkstoffe fur spezielle Anwendungsfélle sind in Anhang E enthalten.

) Maximalwerte, soweit nicht andere Angaben gemacht sind.
2) Schwefel darf durch Selen ersetzt werden.
3) Falls der Massenanteil an Nickel unter 8% liegt, muB der Massenanteil an Mangan mindestens 5% betragen.

%) FUr den Massenanteil an Kupfer gibt es keine Mindestgrenze, sofern der Massenanteil an Nickel mehr als 8%
betragt.

Molybdan ist nach Wahl des Herstellers zulassig. Falls dennoch fir bestimmte Anwendungen eine Einschrankung
des Molybdangehaltes notwendig ist, muf3 dies vom Kunden bei der Bestellung festgelegt werden.

Molybdan ist nach Wahl des Herstellers ebenfalls zulassig.

7y Falls der Massenanteil an Chrom unter 17 % liegt, sollte der Massenanteil an Nickel mindestens 12% betragen.

8) Bei austenitischen Stahien mit einem Massenanteil an Kohlenstoff von maxima! 0,03 % darf Stickstoff bis maximal
0,22 % enthalten sein.

9) MuB zur Stabilisierung Titan = 5 x C bis maximal 0,8% enthalten und entsprechend nach dieser Tabelle gekenn-
zeichnet sein, oder muf3 zur Stabilisierung Niob und/oder Tantal > 10 x C bis maximal 1% enthalten und entspre-
chend nach dieser Tabelle gekennzeichnet sein.

%) Der Kohlenstoffgehalt darf nach Wahl des Herstellers héher liegen, soweit dies bei gréBeren Durchmessern zum
Erreichen der festgelegten mechanischen Eigenschaften erfordertich ist, jedoch bei austenitischen Stahlen nicht
Uber 0,12%.

") Darf Titan = 5 x C bis maximal 0,8 % enthaiten.

2y Darf Niob und/oder Tantal =10 x C bis maximal 1,0% enthalten.

5

—

8)

—~—
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Nichtrostende Stéhle fiir Kaltumformung (Auszug aus ISO 4954
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3.3.7.

Werkstofftabellen - chemische Zusammensetzung

Chemische Zusammensetzung von rost- und saurebestandigen Stahlen
(Auszug 1SO 683 / XIlI)

3. Werkstoffe

vergleichbare

Stahl- Andere Stahl- | Stéhle nach
art C Si Mn P S Cr Mo Ni Elemente gruppe| DIN 17 440

% % % % % % % % % Nummer

Austenitische Stahle )
10 0,030 (1,0 2,0 0,045 (0,030 17,0 bis 19,0 |- 9,0 bis 12,0 |- A2 1.4306
11 0,07 |1,0 2,0 0,045 (0,030 17,0 bis 19,0 |- 8,0bis11,0 |- A2 1.4301
17 0,12 |1,0 2,0 0,045 |0,15b.0,35 [17,0bis19,0 | 0,60 max. | 8,0bis10,0 |- Al 1.4305%)
13 0,10 (1,0 2,0 0,045 (0,030 17,0 bis 19,0 |- 11,0 bis 13,0 |- A2 1.4303Y)
15 0,08 |1,0 2,0 0,045 (0,030 17,0bis 19,0 |- 9,0 bis 12,0 | Ti25X % C<0,80 A3 1.4541%)
16 0,08 |1,0 2,0 0,045 (0,030 17,0bis 19,0 |- 9,0bis 12,0 | Nb210X%C<10 |A2 1.4550
19 0,030 (1,0 2,0 0,045 (0,030 16,0 bis 18,5 | 2,0 bis 2,5 11,0 bis 14,0 | - A4 1.4404
20 0,07 |1,0 2,0 0,045 (0,030 16,0 bis 18,5 | 2,0 his 2,5 [10,5 bis 14,0 A4 1.4401%)
21 0,08 |1,0 2,0 0,045 (0,030 16,0 bis 18,5 | 2,0 bis 2,5 [10,5 bis 14,0 | Ti2:5 X % C<0,80 A5 1.4571%)
23 0,08 |1,0 2,0 0,045 (0,030 16,0 bis 18,5 | 2,0 bis 2,5 10,5 bis 14,0 | Nb210X% C<10 |A4 1.4580
19a [0,030 (1,0 2,0 0,045 (0,030 16,0 bis 18,5 | 2,5bis 3,0 [11,5bis14,5 |- A4 1.4435
20a | 0,07 |[1,0 2,0 0,045 (0,030 16,0 bis 18,5 |2,5bis3,0 [11,0bis 14,5 |- A4 1.4436
2la (0,08 (1,0 2,0 0,045 (0,030 16,0 bis 18,5 | 2,5 bis 3,0 [11,5bis 14,5 | Ti25X % C<0,80 A4 -
23a [0,08 [1,0 2,0 0,045 10,030 16,0 bis 18,5 | 2,5bis 3,0 [11,0bis 145 |Nb=210X%C<10 |A4 -
1) In Deutschland vorwiegend verwendet
2 In Deutschland wird der Automatenstahl X 13 CrMoS 17 (Werkstoff-Numnwr 1.4104) eingesetzt.
3) Nach Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 400
Chemische Zusammensetzung von rost- und séurebestandigen Stéhlen
fur Kaltumformung (Auszug ISO 4954)
vergleichbare

Stahl- Andere Stahl- | Stéhle nach
art C Si Mn P S Cr Mo Ni Elemente gruppe DIN 1654

% % % % % % % % % Nummer

Austenitische Stahle 1)

D20 |<0,030(1,0 2,0 0,045 {0,030 17,0 bis 19,0 | - 9,0 bis 12,0 | - A2 1.4306
D21 |<0,07 |1,0 2,0 0,045 {0,030 17,0 bis 19,0 | - 8,0bis11,0 |- A2 1.4301%)
D22 |£0,12 |1,0 2,0 0,045 {0,030 17,0 bis 19,0 | - 8,0 bis 10,0 | - A2 1.4304°%)
D23 [<0,10 1,0 2,0 0,045 |0,030 17,0bis 19,0 | - 11,0 bis 13,0 | - A2 1.4303%)
D 24 |<0,030/1,0 2,0 0,045 {0,030 15,0 bis 17,0 | - 17,0 bis 19,0 | - A2 1.4329%)
D25 |<0,08 [1,0 2,0 0,045 |0,030 15,0 bis 17,0 | - 17,0 bis 19,0 | - A2 -
D26 [<0,08 1,0 2,0 0,045 {0,030 15,0 bis 19,0 | - 9,0 bis 12,0 | Ti25X % C<0,80 A3 1.45413)
D27 [£0,08 1,0 2,0 0,045 {0,030 17,0 bis 19,0 | - 9,0bis12,0 | Nb210X% C<1,0% |A2 1.4550%)
D 28 |<0,030(1,0 2,0 0,045 |0,030 16,0 bis 18,5 | 2,0 bis 2,5 11,0 bis 14,0 | - A4 1.4404%)
D29 |£0,07 [1,0 2,0 0,045 |0,030 16,0 bis 18,5 | 2,0 bis 2,5 10,5 bis 14,0 | - A4 1.4401%)
D30 [<0,08 1,0 2,0 0,045 {0,030 16,0 bis 18,5 | 2,0 bis 2,5 10,5 bis 14,0 | Ti25 X % C <0,80 A5 1.45713)
D31 [£0,08 1,0 2,0 0,045 {0,030 16,0 bis 18,5 | 2,0 bis 2,5 10,5 bis 14,0 | Nb2 10X % C<1,0% |A4 1.4580%)
D32 |<0,08 (1,0 2,0 0,045 {0,030 16,0 bis 18,5 | - 8,5 bis 10,5 Cu 3,00 bis 4,00 A2 -
1) Die Kaltumformbarkeit dieser Stéhle ist in hohem MaRe von den Umformbedingungen abhangig.
2) Der Tantalgehalt ist wie der Niobgehalt in gleicher Hohe festgelegt.
3) In Deutschland vorwiegend verwendet.
3) Nach DIN 17 440.
4)Weder in DIN 1654 noch in DIN 17 440 enthalten.

Verhalten der R

», Und Rel bei hdheren Temperaturen
0,2 %-Dehngreﬁz’e

Raumtemperatur.
Stahlgruppe +100°C +200°C +300°C +400°C
A2, A4 85') 80Y) 75Y) 704
C1 95 90 80 65
Cc3 90 85 80 60

(R,,,) und Streckgrenze R ) bei h6heren Temperaturen in % der Werte bei

1) Diese Werte gelten nur fur Verbindungselemente der Festigkeitsklasse 70, fiir die Festigkeitsklasse 50 gelten die Werte

nach DIN 17 440.

Verbindungselemente der Stahlgruppen A 1, F 1 und C 4 werden bei htheren Temperaturen

Ublicherweise nicht eingesetzt.
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3.3.8.
3.3.8.1.

3.3.8.2.

Oberflachenbehandlung von rost- und saurebestandigen Stahlen
Mechanisch

Schleifarbeiten kdnnen bei Bauteilen aus Edelstahl Rostfrei aus zwei Griinden erforderlich sein:
Einmal mussen Schweil3ndhte an Sichtflachen oder wahrend der Verarbeitung entstandene
Oberflachenfehler nachgearbeitet werden. Zum anderen erhalten Bauteile zur Erzielung eines
bestimmten optischen Effekts einen Fertigschliff oder eine Politur.

Wenn Bleche, Profile, Quadrat- und Rechteckrohre mit Fertigschliff oder Mattpolitur geschweif3t
werden, ist es notig, ein einheitliches Schliffbild Uber die Schwei3naht hinweg zu erzielen.

Die Warmeleitfahigkeit des Werkstoffs ist geringer als bei unlegiertem Stahl. Daher darf nicht mit
zu grol3em Andruck gearbeitet werden, sonst knnte wegen ortlicher Erwarmung das Material
anlaufen oder sich verwerfen.

Das Schleifmittel muss eisenfrei sein, um Fremdrost zu vermeiden. Fir Schleifscheiben, Schleif-
bander oder Schleifkorn zum Selbstbeleimen darf also nur eisenoxidfreier Edelkorund verwendet
werden.

Schleifscheiben oder -bénder, die fur Teile aus unlegiertem Stahl verwendet werden, dirfen nicht
auch fur Edelstahl Rostfrei benutzt werden, da sich sonst Eisenteilchen einpressen, die Fremdrost
verursachen.

Fur das Nacharbeiten von Schwei3nahten benutzt man Handschleifmaschinen mit Schleifscheiben
oder -steinen. Die Kdrnung liegt zwischen 16 und 46, die Umlaufgeschwindigkeit bei 30 m/sec. Die
Nahtstelle wird dann mit feinerer Kérnung in der Stufung 80-120-180 geglattet. Hierzu kdnnen
auch Bandschleifgerate verwendet werden.

Die Schleifgeschwindigkeit darf 40 m/sec. nicht Gberschreiten, weil sonst starke Erwérmung
auftritt. Aus dem gleichen Grunde ist fir rostfreie Stahle NaRschliff vorzuziehen. (Gleiche Kérnung
ergibt bei NaRschliff eine feinere Oberflache als bei Trockenschliff). Fur Naf3schliff werden pflanzli-
che Ole oder tierische Fette sowie Gemische aus Talg und Stearinsédure verwendet. Fur die
Bearbeitung grof3flachiger Teile sind Schleifautomaten blich. Kraftige und schwingungsfreie
Vorrichtungen helfen, Rattermarken zu vermeiden.

Chemisch - Beizen und Passivieren
Gebeizt wird in Beizbadern oder mit Beizpasten. Fur den Metallbauer sind hauptséchlich die
Beizpasten zum Entfernen von Anlauffarben und Zunder - z. B. an Schwei3nahten - interessant.

Durch Passivieren beschleunigt man die Bildung der Passiv-Schicht, die unter Sauerstoffeinflufd
entsteht und den Korrosionsschutz der rostfreien Stéhle bewirkt. Das Passivieren ist deshalb eine
empfehlenswerte Abschlu3behandlung. Hierzu dienen stark oxidierende Mittel. die Passivierungs-
[6sung kann man mit Kieselgur eindicken. Nach dem Passivieren ist gut mit Wasser nachzusptulen.

Die Sicherheitsvorschriften flir das Arbeiten mit S&uren sind zu beachten.

In der folgenden Tabelle sind unter A eine gangige Passivierungslésung, unter B eine gangige
Beizltsung angegeben.

A: Salpetersaure (50%ig) 10...25%
Wasser Rest
Badtemperatur 20...60° C
Dauer etwa 60 Min.

B: Salpeterséure (50%ig) 10...30 Vol.-%
FluRséure 2,5...3Vol.-%
Wasser Rest
Badtemperatur 20...40°C
Beizdauer etwa 20 Min.

Elektropolieren

Das Elektropolieren (elektrochemisches Polieren) eignet sich besonders fiir Werkstiicke, die nicht
mehr mechanisch poliert werden kdnnen, wie z. B. dinnwandige oder leicht verbiegbare Teile oder
Teile mit komplizierter Form.

Mit diesem Verfahren lassen sich Oberflachen herstellen, die folgende Vorteile bieten:

- metallisch rein
- Fein- und Feinstentgratung im gesamten Oberflachenbereich
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3.3.9. Besondere Merkmale

Verbindung mit anderen Metallen: Wenn Teile aus Edelstahl mit anderen Werkstoffen aus Metall in
Verbindung gebracht werden, kann unter Umsténden Kontaktkorrosion auftreten. Das unedlere
Metall wird zuerst angegriffen. Die Korrosion schreitet umso schneller voran, je gréer die Oberfla-
che des edleren Metalles im Verhaltnis zum unedleren steht. Bei Aluminium besteht keine Gefahr,
sofern auf eine saubere Oberflache geachtet wird. Die Verbindung von anderen Werkstoffen mit
austenitischen Werkstoffen kann ohne Kenntnis der Einsatzbedingungen nicht beurteilt werden.
Anwendung von Blech- und Bohrschrauben sowie gewindefurchende Schrauben aus A2/A4
Werkstoffen sin in der Regel nur fir weiches Material geeignet.

Fressen

Lassen sich Schraubverbindungen aus nichtrostenden Stahlen nicht mehr schrauben/Iésen,
spricht man vom ,Fressen® in der Verbindung - auch Kaltverschweil3ung genannt. Ursache des
.Fressens*: Wenn gemeinsame Beruhrungsflachen einer Verbindung (Gewindeflanken) in den
auBersten Grenzfall der Reibung gelangen, entsteht ein mechanischer Widerstand (Reibung), der
eine Bewegung der aufeinanderliegenden Teile verhindert (siehe DIN 50323-3)

Mehrere Faktoren begiinstigen das Fressen - hier die wichtigsten:

- Uberbeanspruchung: zu hohe Vorspannung, zu hohes Anziehmoment fihren zur plastischen
Verformung am schwéachsten Punkt der Verbindungen, den Gewindespitzen

- Montage mit Schlagschrauber

- Rauhigkeit: z. B. unsauber geschnittene Gewinde/Riefen

- Verunreinigungen: z. B. Spane, Schmutzpartikel, Sand im Gewinde

- Formfehler: z. B. Steigungsversatz, Welligkeit im Gewinde, Gewindemalf3e zu klein / zu groR3

- Montage unter zuséatzlicher Druck- oder Zugbelastung (Zusammenziehen nicht dichtender
Flansche / weiche Dichtungen

- Montage von Muttern mit Klemmteil

Einer dieser Faktoren kann schon das Fressen bewirken.

Geeignete MaRnahmen zur Vermeidung des Fressens:
- Kaltverfestigte Schrauben einsetzen

- Priifung der richtigen Toleranzlage des Gewindes

- Sorgféaltige Reinigung - auch vor der Monatge

- Fachgerechte Montage

- Geeignete Schmierung

Magnetische Eigenschaften:
Verbindungselemente aus austenitischen Stahlen sind im Allgemeinen nicht magnetisierbar. Durch
Kaltumformung kann eine gewisse Magnetisierbarkeit vorliegen.
Technologische Eigenschaften:
Al - vorwiegend fiir Drehteile; nicht schweil3bar
A2 - beschrankt sdurebestandig; schweil3bar
A4 - hochsaurebestandig; schweilRbar
3.3.10. Zulassige Drehmomente in Nm fir A2 und A4 (Richtwerte)

Drehmomente fiir Schrauben DIN 931/933 bis zu Langen von 8 x Gewinde-Nenndurchmesser bei
Raumtemperatur, Festigkeitsklasse 70 (Regelfall), ab M 27 Festigkeitsklasse 50.

Reibungszahl m zuléssige Drehmomente in Nm

M5 M 6 M8 M10 [M12 |M14 [M16 |[M18 |M20 [M22 |M24 |M27 |M30
0,12 3,7 6,4 15,3 31 52 83 126 174 245 182 235 342 467
0,14 4,2 7,3 17,5 35 60 94 144 199 281 209 269 392 536
0,16 4,7 8,2 19,6 39 67 106 162 225 316 236 304 443 605
0,24 5.8 9,9 24 49 83 132 203 280 398 260 380 560 793
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3.3.11 Reibungszahlen

Gegenlage aus | Schraube aus Mutter aus Schmiermittel Nachgiebigkeit Reibungszah!
der
im Gewinde unter Kopf Verbindung im Gewinde unter Kopf
Ha Hx
ohne ohne 0,26 bis 0,50 | 0,35 bis 0,50

Spezialschmiermittel

(Chlorparaffin-Basis) sehr grof’ 0,12 bis 0,23 | 0,08 bis 0,12

A2 Korrosionsschutzfett 0,26 bis 0,45 | 0,25 bis 0,35

A2 A2 ohne ohne 0,23 bis 0,35 0,12 bis 0,16

klein
Spezialschmiermittel

(Chlorparatfin-Basis) 0,10 bis 0,16 | 0,08 bis 0,12

3.4. Sonderstahle
3.4.1. Hitzebestandige Stahle

Stahlsorte Festigkeitswerte Analyse in %
Werk- Warme- Streck- Zug- Dehnung Harte

Kurzname stoff- behand- grenze festigkeit L=5d HB C Si Mn Al Cr Ni Son-
nummer lungs- kp/mm? kp/mm? % mind. stige

zustand mind.

X 10 CrAl 7 1.4713 gegliiht 25 45-60 20 140-185 <0,12 2;3 <10 (1):8 (7):8 - -

X 10 CrAl 13 1.4724 geglitht 30 50-65 15 160-205 <0,12 %2 <10 (1); }i;g - -

X 10 CrAl 18 1.4742 gegliht 30 50-65 12 165-210 <012 2:; <10 (1):; %18 - -

X 10 CrAl 24 1.4762 gegliiht 30 50-65 10 170-215 £0,12 %é £1,0 }5 gg:g - -

) . < 20 | 55
X 10CrSi6 1.4712 gegliht 40 55-70 18 170-215 012|355 10 |- 65 | - -

) . < 19 | 12,0
X10CrSii13 1.4722 gegliht 35 55-70 15 175-220 =012(24 10 |- 14,0 | - -

) B < 19 |, 17,0
X 10 Cr Si 18 1.4741 geglitht 35 55-70 15 175-220 <012|2 10 |- 190 | - -
X20CrNiSi254 |1.4821 abgeschreckt | 40 60-75 26 175-220 g%g gg <20 |- ggg gg -

- < < 17,0 [ 90 |
X12CrNiTi189 | 1.4878 abgeschreckt | 25 50-75 40 130-190 =0,15|1,0 =20 |- 19,0 | 11,0 | TI=07
X 15 Cr Ni Si 2012 | 1.4828 abgeschreckt | 30 60-75 40 145-190 0,20 5;3 <20 |210 %g:g no
X 15 Cr Ni Si 25 20 | 1.4841 abgeschreckt | 30 60-75 40 145-190 <0,20 ;;2 <20 |- 52};8 %2:8 -

) < < < 24,0 | 19,0
X12CrNi 2521 1.4845 abgeschreckt | 27 60-75 30 140 -190 =£0,15(=0,75|=2,0 |- 26,0 | 22,0 -

: B < 10 |, 28,0
X 10 Cr Si 29 1.4772 geglitht 40 55-70 12 165-210 <012[% 1,0 |- 310 | - -

X 12 Ni Cr Si 36 16 | 1.4864 abgeschreckt | 27 55-75 40 140-185 <015 ;;3 <20 |- }?;8 2"7‘;8 -
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