Nichtrostender Werkstoff-Nr.  1.4462 Werkstoffblatt
austenitisch-ferritischer
CrNiMo-legierter

é Sonderstahl vom Typ 22/6/3

Kurzname X2CrNiMoN 2253 629 R

Geltungs- Dieses Werkstoffblatt gilt flir nahtlose Rohre und Rohrerzeugnisse aus dem gleichnamigen Stahl nach SEW 400.

bereich Der Stahl zeichnet sich neben seinen guten mechanischen Eigenschaften durch Bestandigkeit unter solchen Angriffs-
bedingungen aus, die bei austenitischen Stahlen zur chloridinduzierten transkristallinen SpannungsriBkorrosion fihren
kdénnen. In schwefelwasserstoffhaltigen Medien besteht eine relativ weitgehende Bestandigkeit gegen Wasserstoff-
versprodung (wasserstoffinduzierte SpannungsriBkorrosion).

Die LochfraBbestandigkeit des Stahis ist aufgrund des hohen Chrom- und besonders des Molybdéngehalts verhaltnis-
maBig groB.

: Wegen seines bis zu hohen Temperaturen ausgeglichenen Austenit-Ferrit-Verhéaltnisses ist der Werkstoff auch unter
E kritischen SchweiBbedingungen nach dem Schweilen chne Warmenachbehandlung nach DIN 50914 gegen inter-
= kristalline Korrosion bestandig.

Der Stahl kann im Temperaturbereich bis 280 °C (kurzzeitig bis 300 °C) eingesetzt werden. Bei héheren Temperaturen
ist der EinfluB der 475°-Versprodung zu beachten.

Fir Lieferungen gelten die Bedingungen des SEW 400 oder des VdTUV-Blatts Nr. 418.
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; Chemische C% Si% Mn % Cr% Ni % Mo % N %

: Zusammen- max. max. max.

E setzung 0,03 1,0 2,0 21,0-23,0 45-6,5 2,5-3,5 0,08-0,20

F (Schmelzen-

E analyse)

E

E Mechanische Wiarme- Zugfestigkeit 0.2%- 1%- Bruchdehnung Kerbschlagarbeit

. Ei haften behandlungs- Dehf\grenze Dehngrenze (Lo=5dg) 1SO-V-Probe

: 'qensc zustand langs langs

E bei Raum- N/mm? N/mm? N/mm? % J

] temperatur mind. mind. mind. mind.

.

, Idsungsgegliiht

, und 680-880 450 500 25 85
abgeschreckt

Die Werte gelten bis 10 mm Wanddicke. Bei groBeren Wanddicken sind besondere Vereinbarungen zu treffen.

Festigkeits- Art des Mindestwerte fir die 0.2%-Dehngrenze und 1%-Dehngrenze
N Kennwerts in N/mm*® bei
eigenschaften . . o o
bei erhéhter 100°C 150°C 200°C 250°C 280°C 300°C
Temperatur Rp o2 360 335 310 295 285 280
Rpy o 410 380 350 335 325 320

Die Werte gelten bis 10 mm Wanddicke. Bei gréBeren Wanddicken sind besondere Vereinbarungen zu treffen.

Physikalische Dichte Elastizitdtsmodut Mittlerer linearer Warmeausdehnungskoeffizient zwischen 20 °C und
- 0° isch o B o
Eigenschaften bei20°C myg;’;';?ce" 100°C i 200°C [ 300°C
R -5
(Richtwerte) s 5 LA
kg/dm’ kN/mm K
7.8 200 13,5 14,2 14,6
Wabhre spez. Warmeieitfahigkeit Spezifischer elektrischer Magnetisches
Warmekapazitat bei20°C Widerstand Verhalten
bei 20 °C . bei 20°C
J w
kg - K m-K wQd-m
450 17 i 0,77 magnetisierbar
Wiarme- Warmebehandlung
behandiung L6sungsgliihtemperatur °C | Abschrecken in
1020-1100 | Wasser, Luft, Schutzgas')

') Abkuhlung ausreichend schnell

w




Verarbeitung Der Stahi (a8t sich im Temperaturbereich von 1200 bis 900 °C warmverformen. Es ist zweckmaBig, nach einer Warm-
formgebung eine erneute Abschreckbehandlung durchzufiihren.

Kaltformgebungen, wie z. B. Biegen, Bdrdeln, Aufweiten und Einwaizen, lassen sich ohne Schwierigkeiten bei Raum-
temperatur durchflhren, wenn die im Vergleich zu austenitischen und ferritischen nichtrostenden Stahlen hohe Streck-
grenze und der dadurch bedingte héhere Kraftaufwand berticksichtigt werden. Die Verfestigungsneigung ist gréBer als
die austenitischer Chrom-Nickel-Stahle.

Beim Einwalzen sollen Rohr und Bohrung mdglichst wenig Spiel haben, um die Kaltverformung des einzuwalzenden
Rohrs vor der eigentlichen Haftaufweitung klein zu halten. Der Rohrboden sollte eine entsprechend hohe Streckgrenze
aufweisen.

Nach einer Kaltverformung bis zu einem Verformungsgrad von 10% kann im allgemeinen auf eine Warmebehandlung
verzichtet werden.

Eine metallisch blanke Oberflache, die z. B. durch Beizen erreicht werden kann, ist Voraussetzung fir eine gute
Korrosionsbestandigkeit.

i
]
; Die spanabhebende Bearbeitung kann im Bereich der flr austenitische Stihle geltenden Kennwerte erfolgen, wobei
E
S

der Werkstoff Nr. 1.4462 jedoch eine geringere Neigung zum Schmieren aufweist. Es soliten nur gut geschliffene
Werkzeuge verwendet werden, da andernfalls die Oberfldche starx verfestigt wird, was eine weitere Bearbeitung
erschwert.

Schweifien Der Stahl ist nach den bekannten Lichtbogen-SchweiBverfahren (wie E, WIG oder MIG) schweiBbar. Eine Wiarmebehand-
lung nach dem SchweiBen ist nicht erforderlich. Sie kann jedoch in Sonderféllen notwendig werden, wenn z. B. Bauvor-
schriften den Abbau von SchweiBspannungen fordern.

Als Schweif3zusatzwerkstoff kommt in Betracht:

Werkstoff Nr. = 1.4462

Bemerkungen Fir Auskinfte, die Gber den Rahmen dieses Werkstoffblatts hinausgehen, stehen dem Besteller unsere Werkstoff-
sachverstandigen jederzeit beratend zur Verfligung.

Alle bisherigen Ausgaben von Werkstoffblattern (ber diesen Stahl werden durch diese Neuausgabe ersetzt.
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