
NICHT RO STEN DER  STAHL

STAIN LESS  STEEL





Ei gen schaf ten Pro per ties

Nicht ro sten der aus te ni ti scher Chrom-Nickel-Stahl, 
ni obs ta bi li siert. 
Be stän dig ge gen in ter kris tal li ne Kor ro si on bis
400°C.  Wär me be hand lung nach dem Schwei ßen
nicht er for der lich. Be stän dig   ge gen   at mo sphä ri -
sche   Ein flüs se,  Dampf,  Was ser  und  sau re  so -
wie al ka li sche Lö sun gen.
Er for der li che Ober flä chen be schaf fen heit: ge beizt. 
Sehr gut kalt um form bar. 
Hoch glanz po lier fä hig.

Nio bi um  sta bi li zed,  aus te ni tic  chro mi um ni ckel
steel which re sists in ter gra nu lar cor ro si on  in  the 
tem pe ra tu re  ran ge  up  to 400°C (752°F). 
No post-weld heat tre at ment re qui red. 
The steel is re sis tant to at mo sphe ric cor ro si on and
the  ac ti on  of  ste am,  wa ter  and  acid  as  well  as 
al ka li ne so lu tions.
For op ti mum re sis tan ce, sur fa ces should be pick led. 
Cold for ming pro per ties are very good.
The  steel  is  ca pa ble  of  ta king  a  mir ror fi nish.

Ver wen dung Ap pli ca ti on

Nah rungs- und Ge nuß mit tel in du strie, Braue rei en,
Gä rungs in du strie, Mol ke rei en, Zell stoff- und Pa -
pier in du strie, Sal pe ter säu re- und Sprengs toff in du -
strie, Öl-, Fett- und Sei fen er zeu gung, Le der in du -
strie, ve ge ta bi le Gerbs toff in du strie, Ma schi nen -
bau, Kern tech nik, Luft fahr tin du strie.

Food pro ces sing in du stry, bre we ries, fer men ta ti on
and dai ry in du stries, pa per and pulp in du stry, ni tric
acid plants, pro duc ti on of ex plo si ves, oil, grea se
and soap pro duc ti on, le at her in du stry, ve ge tab le
tan ning equip ment, me cha ni cal en gi nee ring, 
nu cle ar en gi nee ring, air craft in du stry.
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Che mi sche Zu sam men set zung (An halts wer te in %) / Che mi cal  com po si ti on (aver age %)

C Si Mn Cr Ni NNb

max.
0,060

0,50 1,40 17,50 9,50 min.
10xC

Nor men  Stan dards

EN / DIN BS UNI AF NOR
< 1.4546 > LW 347S17 X6CrNiNb18-11 Z6CNNb18-10

X5CrNiNb18-10 347S31 X8CrNiNb18-11
< 1.4550 > ~ 347S49

X6CrNiNb18-10 S130
(EN58F)
(EN58G)

AISI ASTM UNS AMS
347 B8C S34700 5512
347H B8CA S34709 5654
348 S34800 5656
348H S34809 5674

UNE SIS JIS
F3524 2338 SUS347
X6CrNiNb18-11
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Warm form ge bung Hot  for ming

Schmie den: For ging:

1150 bis 850°C
Luft ab küh lung

1150 to 850°C (2102 to 1562°F)
Air  coo ling 

Wär me be hand lung Heat  tre at ment

Lö sungs glü hen / Ab schre cken: So lu ti on an nea ling / Quen ching:

1020 bis 1120°C
Was ser, Luft (un ter 2 mm Di cke)

1020 to 1120°C (1868 to 2048°F)
Wa ter, air (thick ness be low 2 mm)

Ge fü ge: Struc tu re:

Aus te nit
( + ge rin ge Fer rit an tei le)

Aus te ni te
(+ small fer ri te per cen ta ges)

Schwei ßen Wel ding

Gute Schweiß bar keit.
Wir emp feh len, die WIG-Schweißung für Blech di -
cken von 0,7 - 4 mm, be son ders bei Stumpf näh -
ten, die Licht bo gen schwei ßung für Blech di cken 
über 1,5 mm, vor al lem bei Kehl näh ten, an zu wen -
den.
Für dün ne Ble che kön nen auch die elek tri sche
Naht- und Punkt schwei ßung so wie das Elek tro -
nen strahl-Schweißver- fah ren he ran ge zo gen wer -
den.
Die Gas schwei ßung ist we gen der Ge fahr ei ner
Auf koh lung zu ver mei den. Ab schre cken  nach
dem Schwei ßen ist nicht er for der lich.

Wel da bi li ty is good.
TIG wel ding is re com men ded for sheet gau ges from
0.7 to 4 mm, in par ti cu lar for butt welds; arc wel -
ding is re com men ded for the thick ness ran ge abo ve
1.5 mm, in par ti cu lar for fil let welds.
Thin sheets ad mit seam and spot wel ding, as well as 
elec tron beam wel ding.
Gas wel ding in vol ves the risk of car bu ri za ti on and
should the re fo re be avoi ded. Quen ching af ter wel -
ding is not ne ces sa ry.

Schweiß zu satz werk stof fe Fil ler  me tals

Licht bo gen schwei ßung: Arc  Wel ding:

BÖH LER  FOX  A2
BÖH LER  FOX  AS2-A

BÖH LER  FOX  A2
BÖH LER  FOX  AS2-A

WIG-  und  MIG-  Schwei ßung: TIG  and  MIG  wel ding:

BÖH LER  AS2-IG BÖH LER  AS2-IG

UP- Schwei ßung: SA  wel ding

BÖH LER  AS2-UP BÖH LER  AS2-UP
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Me cha ni sche  Ei gen schaf ten
bei  Raum tem pe ra tur

Me cha ni cal  pro per ties
at  room  tem pe ra tu re

Zu stand: lö sungs ge glüht Con di ti on: so lu ti on an nea led

Pro dukt
Pro duct

Di men si on
Size
mm

0,2-Grenze
0.2% pro of stress

N/mm²
min.

1%-Dehn gren ze
1% pro of stress

N/mm2

min.

Zug fes tig keit
Ten si le strength

N/mm2

Deh nung A5 
Elon ga ti on A5 

%     min.

L Q T

Kerb schlag ar beit
Im pact strength

(ISO-V)
 J  min.

L Q T

St, Sch
≤ 160

205 240 510 - 740
40 - - - - 100 - - - -

> 160  ≤ 250 - - 30 - - - - 60 - -

Bl ≤ 75 200 240 500 - 700 - - 401) - - 902) 602) - -

St = Stab,  Sch = Schmie des tü cke, 
Bl = Blech
L = Längs, Q = Quer
T = Tan gen ti al

1)   < 3 mm = A80 mm Pro be
2)  >10 mm Di cke

St = Bars, Sch = For gings,
Bl = Sheet or pla te
L = Lon gi tu di nal, Q = Trans ver se,
T = Tan gen ti al

1) < 3mm = A80 mm test spe ci men
2) >10 mm thick ness

Für an de re Pro duk te oder Ab mes sun gen sind die
Wer te zu ver ein ba ren.

The  va lu es  for  ot her  pro ducts and di men sions
shall be estab lis hed by agree ment.

Warm fes tig keits ei gen schaf ten High  tem pe ra tu re  pro per ties

Zu stand: lö sungs ge glüht Con di ti on: so lu ti on an nea led

Tem pe ra tur / Tem pe ra tu re
°C (°F)

100°C
(212°F)

150°C
(302°F)

200°C
(392°F)

250°C
(482°F)

300°C
(572°F)

350°C
(662°F)

400°C
(752°F)

450°C
(842°F)

500°C
(932°F)

550°C
(1022°F)

0,2-Grenze
0.2% pro of stress

N/mm2  min.

175 165 155 145 136 130 125 121 119 118

 1%-Dehn gren ze
1%  pro of stress

N/mm2  min.

210 195 185 175 167 161 156 152 149 147
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Be stän dig keits schau bil der Cor ro si on  re sis tan ce  dia grams

Für den ge sam ten Kon zen tra tions- und Tem pe ra -
tur be reich ei ner Säu re las sen sich die ex pe ri men -
tell er mit tel ten Ge wichts ver lus te über sicht lich in
so ge nann ten Be stän dig keits schau bil dern dar stel -
len. Die se ent hal ten als Ab szis se die Kon zen tra ti -
on und als  Or di na te  die  Tem pe ra tur;  die  Li nien  
glei cher Ge wichts ver lus te sind als Pa ra me ter ein -
ge tra gen.
In den fol gen den Schau bil dern wur den die Li nien
glei cher Ge wichts ver lus te von 0,1, 0,3, 1,0, 3,0
und 10,0 g/m2 . h ein ge tra gen. 
Als wirt schaft li che Gren ze wird all ge mein ein Ge -
wichts ver lust von 0,3 g/m2.h an ge se hen. 
Die se Gren ze ist strich liert dar ge stellt.

In the dia grams shown, cons tant weight los ses de -
ter min ed ex pe ri men tal ly on spe ci mens ex po sed to
the at tack of dif fe rent acids are plot ted as a functi on 
of tem pe ra tu re and acid con cen tra ti on.
The cur ves re pre sent cons tant weight los ses of  0.1,
0.3, 1.0, 3.0 and 10.0 g/m2.hr. 
Ge ne ral ly, a weight loss of 0.3 g/m2. hr  is con si de -
red  the  li mit  bey ond  which  the  use  of  the  steel
be co mes une co no mi cal. 
This li mit is re pre sen ted by the dot ted line.

Salz säu re  HCI Hyd ro chlo ric  acid  HCI

1 Ge wichts ver lust, 0,1 g/m2 . h
2 Ge wichts ver lust, 0,3 g/m2 . h
3 Ge wichts ver lust, 1,0 g/m2 . h
4 Ge wichts ver lust, 3,0 g/m2 . h
5 Ge wichts ver lust, 10,0 g/m2 . h
6 Sie de kur ve

1 Weight loss, 0.1 g/m2 . hr
2 Weight loss, 0.3 g/m2 . hr
3 Weight loss, 1.0 g/m2 . hr
4 Weight loss, 3.0 g/m2 . hr
5 Weight loss, 10.0 g/m2 . hr
6 Boi ling point cur ve
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Schwe fel säu re  H2SO4 Sulp hu ric  acid  H2SO4

1. . . Ge wichts ver lust, 0,1 g/m2 . h
2 . . Ge wichts ver lust, 0,3 g/m2 . h
3. . . Ge wichts ver lust, 1,0 g/m2 . h
4. . . Ge wichts ver lust, 3,0 g/m2 . h
5. . . Ge wichts ver lust, 10,0 g/m2 . h
6. . . Sie de kur ve

1. . . Weight loss, 0.1 g/m2 . hr
2 . . Weight loss, 0.3 g/m2 . hr
3. . . Weight loss, 1.0 g/m2 . hr
4. . . Weight loss, 3.0 g/m2 . hr
5. . . Weight loss, 10.0 g/m2 . hr
6. . . Boi ling point cur ve

Phosphor säu re  H3PO4 Phospho ric  acid  H3PO4

1. . . Ge wichts ver lust, 0,1 g/m2 . h 
2 . . Ge wichts ver lust, 0,3 g/m2 . h
3. . . Ge wichts ver lust, 1,0 g/m2 . h
4. . . Ge wichts ver lust, 3,0 g/m2 . h
5. . . Sie de kur ve

1. . . Weight loss, 0.1 g/m2 . hr
2. . . Weight loss, 0.3 g/m2 . hr
3. . . Weight loss, 1.0 g/m2 . hr
4. . . Weight loss, 3.0 g/m2 . hr
5. . . Boi ling point cur ve
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Sal pe ter säu re  HNO3 Ni tric  acid  HNO3

1 Ge wichts ver lust, 0,1 g/m2 . h 
2 Sie de kur ve

1 Weight loss, 0.1 g/m2 . hr
2 Boi ling point cur ve
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Phy si ka li sche  Ei gen schaf ten Phy si cal  pro per ties

Dich te bei /
Den si ty at ....................................................20°C (68°F)............. 7,90..........kg/dm3

Wär me leit fä hig keit bei /
Ther mal con duc ti vi ty at ................................20°C (68°F)............. 15,00........W/(m.K)

Spe zi fi sche Wär me bei  / 
Spe ci fic heat at ............................................20°C (68°F)............. 500...........J/(kg.K)

Spez. elektr. Wi der stand bei  /
Elec tri cal re sis ti vi ty at ..................................20°C (68°F)............. 0,73..........Ohm.mm2/m

Elas ti zi täts mo dul bei  / 
Mo du lus of elas ti ci ty at ................................20°C (68°F)............. 200 x 103 ..N/mm2

Mag ne ti sier bar keit .......................................Kann schwach vor han den sein1)

Mag ne tic pro per ties .....................................Can be slight ly mag ne tic1)

Wär me aus deh nung zwi schen 20°C und ...°C, 10-6 m/(m.K)  bei
Ther mal ex pan si on bet ween 20°C (68°F) and ...°C (°F), 10-6 m/(m.K) at

100°C
212°F

200°C
392°F

300°C
572°F

400°C
752°F

500°C
932°F

16,0 16,5 17,0 17,5 18,0

Elas ti zi täts mo dul, 103  N/mm2 bei
Mo du lus of elas ti ci ty, 103  N/mm2 at

100°C
212°F

200°C
392°F

300°C
572°F

400°C
752°F

500°C
932°F

194 186 179 172 165

1) Die Mag ne ti sier bar keit kann mit stei gen der
   Kalt um for mung zu neh men.

1) Mag ne tic  pro per ties  may  in crea se  with   cold
   for ming.

Für An wen dun gen und Ver ar bei tungs schrit te, die in 
der Pro dukt be schrei bung nicht aus drück lich er -
wähnt sind, ist in je dem Ein zel fall Rück spra che zu
hal ten.

As re gards ap pli ca tions and pro ces sing steps that
are not ex press ly men tio ned in this pro duct des crip -
ti on/data sheet, the cus to mer shall in each in di vi du -
al case be re qui red to con sult us.
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Über reicht durch:
Your part ner:

Die An ga ben in die sem Pro spekt sind un ver bind lich und gel ten als nicht zu ge sagt; sie die nen viel mehr nur der all ge mei nen In for ma ti on. Die se An ga ben sind nur dann ver bind -
lich, wenn sie in ei nem mit uns ab ge schlos se nen Ver trag aus drück lich zur Be din gung ge macht wer den. Bei der Her stel lung un se rer Pro duk te wer den kei ne ge sund heits- oder
ozon schä di gen den Sub stan zen ver wen det.

The  data  con tai ned  in  this  bro chu re  is  me re ly  for  ge ne ral  in for ma ti on  and  the re fo re shall not be bin ding on the com pa ny. We may be bound only through a con tract ex pli cit ly
sti pu la ting such data as bin ding. The ma nu fac tu re of our pro ducts does not in vol ve the use of sub stan ces de tri men tal to he alth or to the ozo ne lay er.
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