1.4567

Kurzbeschreibung

Aktuelle und
veraltete Normen

Sondergiiten

Allgemeine
Eigenschaften

Besondere
Eigenschaften

Physikalische
Eigenschaften

Hauptanwendung

Verarbeitung

Lieferméglichkeiten
Nachfragetendenz
Korrosionsbe-

standigkeit
(PRE = 17,0 - 20,76)

Nichtrostender austenitischer Chrom-Nickel-Stahl mit Kupferzusatz
Cr 17,00 - 19,00 Ni 8,50 -10,50 Cu 3,00 - 4,00

C max 0,04

1.4567 ist im wesentlichen das Gleiche wie ein 1.4301, mit Ausnahme des Kupferzusatzes
von 3,00 bis 3,50 %. Durch seinen Kupfergehalt bietet der Werkstoff 1.4567 eine hervorra-

gende Kaltumformbarkeit und Verformung.

EN 10088-3 1.4567 X3CrNiCu18-9-4

AISI 304Cu

JIS XM7

AFNOR Z3CNU18-10

DIN 17440 1.4567

Kaltstauchglte, geman DIN EN 10263-5

Korrosionsbestandigkeit Gut

Mechanische Eigenschaften Mittel

Schmiedbarkeit Gut

SchweiBeignung Gut (Selten)

Spanbarkeit Schlecht

Amagnetische Gute (u, < 1,3)

Far Tieftemperaturen verwendbar

Hohe Kaltumformbarkeit

Dichte (kg/dm?) 7,90

Elektr. Widerstand bei 20 °C (Q mm*m) 0,73

Magnetisierbarkeit Gering

Warmeleitfahigkeit bei 20 °C (W/m K) 15

Spez. Warmekapazitat bei 20 °C (J/kg K) 500

Mittlerer Warmeausdehnungsbeiwert (K7) 20-100 °C: 16,7 x 10°
20-200°C: 17,2 x 10°
20-300 °C: 17,7 x 10°
20-400°C: 18,1 x 10°
20-500 °C: 18,4 x 10°

Chemische Industrie

Dekorative Zwecke und Kicheneinrichtungen

Elektronische Ausristung

Lebensmittelindustrie

Maschinenbau

Schiffsbau

Schraubenindustrie

Hinweis: > 20 @ auf Anfrage

Automatenbearbeitung Ja

Spangebende Verarbeitung Ja

Freiform- und Gesenkschmieden Nicht Ublich

Kaltumformung Ja

Kaltstauchen Ja

Polierbarkeit Ja

L&sungsgegluht abgeschreckt, im Wesentlichen Blankdraht

Steigend

Da dieser rostfreie Stahl auch nach dem Schweien gegenuber interkristalliner Korrosion
bestandig ist, gentigt er folgenden genormten Prifverfahren:
AFNOR NF 05-159 — ASTM A262-75. Practice E - DIN 50914
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1.4567

Warmebehandlung/
mechanische
Eigenschaften

SchweifBBen
Schmieden

Spanende
Bearbeitung

Cmax 0,04 Cr17,00-19,00 Ni850-10,50 Cu 3,00-4,00

1.4567 zeigt eine gute Korrosionsbesténdigkeit in den meisten nattrlichen Wéssern landlicher
und stadtischer Atmosphare, bei Abwesenheit gréBerer Chlorid- und Salzkonzentrationen.
Diese Gite ist nicht seewasserbestandig und sollte auch nicht im maritimen Bereich eingesetzt
werden. Durch die Besténdigkeit gegen gemaBigt chloridhaltige Medien und organische kalte
Saureldsungen ist 1.4567 fUr den Einsatz in der Lebensmittelindustrie geeignet. Die Korrosions-
bestandigkeit des 1.4567 ist der des 1.4307 ahnlich, jedoch durch seinen hohen Kupfergehalt
zeigt 1.4567 eine erhdhte Bestandigkeit in vielen reduzierenden Séuremedien, wie Schwefelséure.

Die Bedingungen, die bei diesem Stahl zu optimalen Eigenschaften bezluglich Verarbeitung
und Verwendung fUhren, bestehen in einem Halten zwischen 1000 °C und 1100 °C mit an-
schlieBend rascher Abkuhlung an Luft oder in Wasser. Um wahrend der Fertigung und Verar-
beitung eine Versprodung zu vermeiden, muss die Zeitspanne, die das Material Temperaturen
zwischen 450 °C - 850 °C ausgesetzt wird, gering gehalten werden. Im 16sungsgeglihten Zu-
stand gelten die folgenden Werte fur die mechanischen Eigenschaften:

Norm Typische Werte
Streckgrenze (N/mm?) Reoz2 >175 340
Zugfestigkeit (N/mm2) R 450 - 650 630
Bruchdehnung (%) As >45 51
Harte HB <215 195
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verformung, % Eine typische Kaltverfestigungskurve des 1.4567.

Obwohl 1.4567 mit und ohne Zusatzwerkstoff schweiBbar ist, wird dieser Stahl selten ge-
schweiBt. Fir den Fall, dass mit artgleichem Zusatzwerkstoff geschweil3t wird, verwenden Sie
Novonit® 4316 AISI 308L. Eine Warmebehandlung nach dem SchweiBen ist nicht notwendig.

Um diesen Werkstoff zu schmieden, ist eine Er-warmung auf Temperaturen von 1180 °C bis
1210 °C nétig. Geschmiedet wird im Bereich zwischen 1210 °C — 950 °C. Wenn kein Verzug
zu beflrchten ist, kann eine Abkthlung an Luft oder in Wasser stattfinden.

Aufgrund seines Kupfergehaltes wird beim 1.4567 die Kaltverfestigung wahrend der Verarbei-
tung vermindert, dies bringt besondere Vorteile fir das Kurz- oder Tieflochbohren sowie fur
das Schneiden von Innengewinden. Fur diesen Stahl méchten wir Ihnen die folgenden Drehbe-
dingungen (m/min mit beschichtetem Hartmetall) vorschlagen:
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AuestraBe 4
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Spantiefe (mm) 6 3 1
Vorschub (mm/U) 0,5 0,4 0,2
Lésungsgegliiht, Schnittge-
R.. 520 - 660 N/mm? | schwindigkeit (m/min) 160 240 290
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