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3.3. Rost- und Säurebeständige Stähle (DIN EN ISO 3506-1 bis 3)

3.3.1. Bezeichnungssystem

Die Chrom-Nickel-Stähle haben aufgrund ihrer Vorteile wie hohe Zähigkeit, beeinflußbare Festig-
keit durch Kaltumformung und sehr gute Korrosionsbeständigkeit den größten Anteil bei den
Edelstahl-Verbindungselementen. Ihre Sprödbruchunempfindlichkeit ist ebenso als positiver
Aspekt zu vermerken.

Bezeichnungssystem für nichtrostende Stahlsorten und Festigkeitsklassen von Schrauben

In den Stahlgruppen A2 und A4 ist die Festigkeitsklasse 70 der Regelfall.
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3.3.2. Beschreibung der austenitischen Stahlgruppen und Stahlsorten

3.3.3. Mechanische Eigenschaften

Mechanische Eigenschaften von Schrauben - Austenitische Stahlsorten (DIN EN ISO 3506-1)
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Mechanische Eigenschaften von Muttern - Austenitische Stahlsorten (DIN EN ISO 3506-2)

Gewindestifte (DIN EN ISO 3506-3)

Härte
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3.3.4. Verhalten bei erhöhten und tieferen Temperaturen

Anwendung bei Tieftemperatur

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

dass die chemischen Eigen-
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3.3.5. Kennzeichnung

3.3.6 Chemische Zusammensetzungen

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

Die Gefahr eines Versagens der Schrauben durch chloridinduzierte Spannungsrißkorrosion (z.B. in Hallenschwimmbädern)
kann durch Verwendung der in Tabelle E.1 enthaltenen Werkstoffe verringert werden.
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. Nichtrostende Stähle - Chemische Zusammensetzung
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Nichtrostende Stähle für Kaltumformung (Auszug aus ISO 4954 : 1993)
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3.3.7. Werkstofftabellen - chemische Zusammensetzung

Chemische Zusammensetzung von rost- und säurebeständigen Stählen
(Auszug ISO 683 / XIII)

Chemische Zusammensetzung von rost- und säurebeständigen Stählen
für Kaltumformung (Auszug ISO 4954)

1) Diese Werte gelten nur für Verbindungselemente der Festigkeitsklasse 70, für die Festigkeitsklasse 50 gelten die Werte
nach DIN 17 440.

Verbindungselemente der Stahlgruppen A 1, F 1 und C 4 werden bei höheren Temperaturen
üblicherweise nicht eingesetzt.

Verhalten der R
p 0,2

 und Rel bei höheren Temperaturen
0,2 %-Dehngrenze (R

p 0,2
) und Streckgrenze R

eL
) bei höheren Temperaturen in % der Werte bei

Raumtemperatur.

Stahlgruppe + 100oC + 200oC + 300oC + 400oC
A2, A4 851) 801) 751) 701)
C 1 95 90 80 65
C 3 90 85 80 60

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

% % % % % % % % % Nummer
Austenitische Stähle 1)

10 0,030 1,0 2,0 0,045 0,030 17,0 bis 19,0 -   9,0 bis 12,0 - A 2 1.4306
11 0,07 1,0 2,0 0,045 0,030 17,0 bis 19,0 -   8,0 bis 11,0 - A 2 1.4301
17 0,12 1,0 2,0 0,045 0,15 b. 0,35 17,0 bis 19,0 0,60 max.   8,0 bis 10,0 - A 1 1.43051)
13 0,10 1,0 2,0 0,045 0,030 17,0 bis 19,0 - 11,0 bis 13,0 - A 2 1.43031)
15 0,08 1,0 2,0 0,045 0,030 17,0 bis 19,0 -   9,0 bis 12,0 Ti � 5 X % C ��0,80 A 3 1.45411)
16 0,08 1,0 2,0 0,045 0,030 17,0 bis 19,0 -   9,0 bis 12,0 Nb � 10 X % C ��1,0 A 2 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 - A 4 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 - A 4 1.44011)
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 Ti � 5 X % C ��0,80 A 5 1.45711)
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 Nb � 10 X % C ��1,0 A 4 1.4580
19a 0,030 1,0 2,0 0,045 0,030 16,0 bis 18,5 2,5 bis 3,0 11,5 bis 14,5 - A 4 1.4435
20a 0,07 1,0 2,0 0,045 0,030 16,0 bis 18,5 2,5 bis 3,0 11,0 bis 14,5 - A 4 1.4436
21a 0,08 1,0 2,0 0,045 0,030 16,0 bis 18,5 2,5 bis 3,0 11,5 bis 14,5 Ti � 5 X % C ��0,80 A 4 -
23a 0,08 1,0 2,0 0,045 0,030 16,0 bis 18,5 2,5 bis 3,0 11,0 bis 14,5 Nb � 10 X % C ��1,0 A 4 -
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

≥≥≥≥≥ ≤≤≤≤≤
≥≥≥≥≥ ≤≤≤≤≤

≥≥≥≥≥ ≤≤≤≤≤
≥≥≥≥≥ ≤≤≤≤≤

≥≥≥≥≥ ≤≤≤≤≤
≥≥≥≥≥ ≤≤≤≤≤

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

% % % % % % % % % Nummer
Austenitische Stähle 1)

D 20 � 0,030 1,0 2,0 0,045 0,030 17,0 bis 19,0 -   9,0 bis 12,0 - A 2 1.4306
D 21 � 0,07 1,0 2,0 0,045 0,030 17,0 bis 19,0 -   8,0 bis 11,0 - A 2 1.43014)
D 22 � 0,12 1,0 2,0 0,045 0,030 17,0 bis 19,0 -   8,0 bis 10,0 - A 2 1.43045)
D 23 � 0,10 1,0 2,0 0,045 0,030 17,0 bis 19,0 - 11,0 bis 13,0 - A 2 1.43033)
D 24 � 0,030 1,0 2,0 0,045 0,030 15,0 bis 17,0 - 17,0 bis 19,0 - A 2 1.43294)
D 25 � 0,08 1,0 2,0 0,045 0,030 15,0 bis 17,0 - 17,0 bis 19,0 - A 2 -
D 26 � 0,08 1,0 2,0 0,045 0,030 15,0 bis 19,0 -   9,0 bis 12,0 Ti � 5 X % C ��0,80 A 3 1.45413)
D 27 � 0,08 1,0 2,0 0,045 0,030 17,0 bis 19,0 -   9,0 bis 12,0 Nb � 10 X % C ��1,02) A 2 1.45504)
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 - A 4 1.44044)
D 29 � 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 - A 4 1.44013)
D 30 � 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 Ti � 5 X % C ��0,80 A 5 1.45713)
D 31 � 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 Nb � 10 X % C ��1,02) A 4 1.45804)
D 32 � 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 A 2 -
1) Die Kaltumformbarkeit dieser Stähle ist in hohem Maße von den Umformbedingungen abhängig.
2) Der Tantalgehalt ist wie der Niobgehalt in gleicher Höhe festgelegt.
3) In Deutschland vorwiegend verwendet.
3) Nach DIN 17 440.
4) Weder in DIN 1654 noch in DIN 17 440 enthalten.

≥≥≥≥≥ ≤≤≤≤≤
≥≥≥≥≥ ≤≤≤≤≤

≥≥≥≥≥ ≤≤≤≤≤
≥≥≥≥≥ ≤≤≤≤≤

≤≤≤≤≤
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≤≤≤≤≤
≤≤≤≤≤
≤≤≤≤≤
≤≤≤≤≤
≤≤≤≤≤
≤≤≤≤≤
≤≤≤≤≤
≤≤≤≤≤
≤≤≤≤≤
≤≤≤≤≤
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3.3.8. Oberflächenbehandlung von rost- und säurebeständigen Stählen

3.3.8.1. Mechanisch

Schleifarbeiten können bei Bauteilen aus Edelstahl Rostfrei aus zwei Gründen erforderlich sein:
Einmal müssen Schweißnähte an Sichtflächen oder während der Verarbeitung entstandene
Oberflächenfehler 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 geschweißt
werden, ist es nötig, ein einheitliches Schliffbild über die Schweißnaht hinweg zu erzielen.

Die Wärmeleitfähigkeit des Werkstoffs ist geringer als bei unlegiertem Stahl. Daher darf nicht mit
zu großem Andruck gearbeitet werden, sonst könnte wegen örtlicher Erwärmung das Material
anlaufen oder sich verwerfen.

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

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

Für das Nacharbeiten von Schweißnähten benutzt man Handschleifmaschinen mit Schleifscheiben
oder -steinen. Die Körnung liegt zwischen 16 und 46, die Umlaufgeschwindigkeit bei 30 m/sec. Die
Nahtstelle wird dann mit feinerer Körnung in der Stufung 80-120-180 geglättet. Hierzu können
auch Bandschleifgeräte verwendet werden.

Die Schleifgeschwindigkeit darf 40 m/sec. nicht überschreiten, weil sonst starke Erwärmung
auftritt. Aus dem gleichen Grunde ist für rostfreie Stähle Naßschliff vorzuziehen. (Gleiche Körnung
ergibt bei Naßschliff eine feinere Oberfläche als bei Trockenschliff). Für Naßschliff werden pflanzli-
che Öle oder tierische Fette sowie Gemische aus Talg und Stearinsäure verwendet. Für die
Bearbeitung großflächiger Teile sind Schleifautomaten üblich. Kräftige und schwingungsfreie
Vorrichtungen helfen, Rattermarken zu vermeiden.

3.3.8.2. Chemisch - Beizen und Passivieren

Gebeizt wird in Beizbädern oder mit Beizpasten. Für den Metallbauer sind hauptsächlich die
Beizpasten zum Entfernen von Anlauffarben und Zunder - z. B. an Schweißnähten - interessant.

Durch Passivieren beschleunigt man die Bildung der Passiv-Schicht, die unter Sauerstoffeinfluß
entsteht und den Korrosionsschutz der rostfreien Stähle bewirkt. Das Passivieren ist deshalb eine
empfehlenswerte Abschlußbehandlung. Hierzu dienen stark oxidierende Mittel. die Passivierungs-
lösung kann man mit Kieselgur eindicken. Nach dem Passivieren ist gut mit Wasser nachzuspülen.

Die Sicherheitsvorschriften für das Arbeiten mit Säuren sind zu beachten.

In der folgenden Tabelle sind unter A eine gängige Passivierungslösung, unter B eine gängige
Beizlösung angegeben.

Elektropolieren

Das Elektropolieren (elektrochemisches Polieren) eignet sich besonders für Werkstücke, die nicht
mehr mechanisch poliert werden können, wie z. B. dünnwandige oder leicht verbiegbare Teile oder
Teile mit komplizierter Form.

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

- metallisch rein
- Fein- und Feinstentgratung im gesamten Oberflächenbereich

Technisches Handbuch 3. Werkstoffe

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

B: Salpetersäure (50%ig) 10...30 Vol.-%
Flußsäure 2,5...3 Vol.-%
Wasser Rest
Badtemperatur 20...40o C
Beizdauer etwa 20 Min.
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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 Umständen Kontaktkorrosion auftreten. Das unedlere
Metall wird zuerst angegriffen. Die Korrosion schreitet umso schneller voran, je größer die Oberflä-
che des edleren Metalles im Verhältnis zum unedleren steht. Bei Aluminium besteht keine Gefahr,
sofern auf eine saubere Oberfläche 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 für weiches Material geeignet.

Fressen

Lassen sich Schraubverbindungen aus nichtrostenden Stählen nicht mehr schrauben/lösen,
spricht man vom „Fressen“ in der Verbindung - auch Kaltverschweißung genannt. Ursache des
„Fressens“: Wenn gemeinsame Berührungsflächen einer Verbindung (Gewindeflanken) in den
äußersten Grenzfall der Reibung gelangen, entsteht ein mechanischer Widerstand (Reibung), der
eine Bewegung der aufeinanderliegenden Teile verhindert (siehe DIN 50323-3)

Mehrere Faktoren begünstigen das Fressen - hier die wichtigsten:
- Überbeanspruchung: zu hohe Vorspannung, zu hohes Anziehmoment führen zur plastischen

Verformung am schwächsten Punkt der Verbindungen, den Gewindespitzen
- Montage mit Schlagschrauber
- Rauhigkeit: z. B. unsauber geschnittene Gewinde/Riefen
- Verunreinigungen: z. B. Späne, Schmutzpartikel, Sand im Gewinde
- Formfehler: z. B. Steigungsversatz, Welligkeit im Gewinde, Gewindemaße zu klein / zu groß
- Montage unter zusätzlicher Druck- oder Zugbelastung (Zusammenziehen nicht dichtender

Flansche / weiche Dichtungen
- Montage von Muttern mit Klemmteil
Einer dieser Faktoren kann schon das Fressen bewirken.

Geeignete Maßnahmen zur Vermeidung des Fressens:
- Kaltverfestigte Schrauben einsetzen
- Prüfung der richtigen Toleranzlage des Gewindes
- Sorgfältige Reinigung - auch vor der Monatge
- Fachgerechte Montage
- Geeignete Schmierung

Magnetische Eigenschaften:

Verbindungselemente aus austenitischen Stählen sind im Allgemeinen nicht magnetisierbar. Durch
Kaltumformung kann eine gewisse Magnetisierbarkeit vorliegen.

Technologische Eigenschaften:

A1 - vorwiegend für Drehteile; nicht schweißbar
A2 - beschränkt säurebeständig; schweißbar
A4 - hochsäurebeständig; schweißbar

3.3.10. Zulässige Drehmomente in Nm für A2 und A4 (Richtwerte)

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

Reibungszahl m zulässige Drehmomente in Nm
M 5 M 6 M 8 M 10 M 12 M 14 M 16 M 18 M 20 M 22 M 24 M 27 M 30

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



439

Technisches Handbuch 3. Werkstoffe

3.3.11 Reibungszahlen

Stahlsorte          Festigkeitswerte        Analyse in %

Werk- Wärme- Streck- Zug- Dehnung Härte
Kurzname stoff- behand- grenze festigkeit L=5d HB C Si Mn Al Cr Ni Son-

nummer lungs- kp/mm2 kp/mm2 % mind. stige
zustand mind.

X 10 Cr Al 7 1.4713 geglüht 25 45-60 20 140-185 �
 
0,12

0,5
� 1,0

0,5 0,6
- -1,0 1,0 7,0

X 10 Cr Al 13 1.4724 geglüht 30 50-65 15 160-205 � 0,12
0,9

� 1,0
0,7 12,0

- -1,4 1,2 14,0

X 10 Cr Al 18 1.4742 geglüht 30 50-65 12 165-210 � 0,12
0,7

� 1,0
0,7 17,0

- -1,2 1,2 19,0

X 10 Cr Al 24 1.4762 geglüht 30 50-65 10 170-215 � 0,12
1,2

� 1,0
1,2 23,0

- -1,5 1,7 25,0

X 10 Cr Si 6 1.4712 geglüht 40 55-70 18 170-215 � 0,12
2,0

� 1,0 -
5,5

- -2,5 6,5

X 10 Cr Si 13 1.4722 geglüht 35 55-70 15 175-220 � 0,12
1,9

� 1,0 -
12,0

- -2,4 14,0

X 10 Cr Si 18 1.4741 geglüht 35 55-70 15 175-220 � 0,12
1,9

� 1,0 -
17,0

- -2,4 19,0

X 20 Cr Ni Si 25 4 1.4821 - 40 60-75 26 175-220
0,15 0,8

� 2,0 -
24,0 3,5

-abgeschreckt 0,25 1,3 26,0 5,5

X 12 Cr Ni Ti 18 9 1.4878 abgeschreckt 25 50-75 40 130-190 � 0,15 1,0 � 2,0 -
17,0 9,0

Ti � 0,719,0 11,0

X 15 Cr Ni Si 2012 1.4828 abgeschreckt 30 60-75 40 145-190 � 0,20
1,8

� 2,0 -
19,0 11,0

-2,3 21,0 13,0

X 15 Cr Ni Si 25 20 1.4841 abgeschreckt 30 60-75 40 145-190 � 0,20
1,8

� 2,0 -
24,0 19,0

-2,3 26,0 21,0

X 12 Cr Ni 25 21 1.4845 abgeschreckt 27 60-75 30 140 -190 � 0,15 � 0,75 � 2,0 -
24,0 19,0

-26,0 22,0

X 10 Cr Si 29 1.4772 geglüht 40 55-70 12 165-210 � 0,12
1,0

� 1,0 -
28,0

- -2,0 31,0

X 12 Ni Cr Si 36 16 1.4864 abgeschreckt 27 55-75 40 140-185 � 0,15
1,5

� 2,0 -
15,0 34,0

-2,0 17,0 37,0
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3.4. Sonderstähle

3.4.1. Hitzebeständige Stähle


