Nichtrostender austenitischer-
ferritischer Stahl

1.4362

X2CrNiN23-4

Deutsche
Edelstahlwerke Member of Swiss Steel Group



1.4362

Kurzbeschreibung

Nichtrostender austenitischer Chrom-Nickel-Stahl mit Schwefelzusatz

Cmax. 0,03 Cr22,00-24,00 Ni350-550 Mo0,10-060 Cu0,10-0,60 NO0,05-020

1.4362 gehort zur Familie der DUPLEX-Stéhle. Er kann bedingt einen kostenglinstigen Ersatz

fur austenitische Chrom-Nickel- oder Chrom-Nickel-Molybdan-Stahle, ggf. auch fir den Duplex-
werkstoff 1.4460 darstellen. Die Streckgrenze liegt gegenliber den austenitischen Stahlen

deutlich hoher. Der Gebrauch von rostfreien DUPLEX-Stéhlen, erreichte seine Popularitat durch
die einzigartige Kombination von Korrosionsbestandigkeit, Bestandigkeit gegen Spannungs-
risskorrosion, hohe Festigkeit und Streckgrenze. Als Resultat seiner hohen Festigkeit, ist dieser
Stahl ideal fur die Bauindustrie geeignet. Der relativ niedrige Nickelgehalt, im Vergleich zum
konventionellen Austenit, macht 1.4362 auch vom dkonomischen Standpunkt interessant.

Aktuelle und  EN 10088-3 X2CrNiN23-4
veraltete Normen AFNOR Z2CN23-04AZ
SIS 2327
UNS S32304
Allgemeine  Korrosionsbestandigkeit Ausgezeichnet
Eigenschaften = Mechanische Eigenschaften Ausgezeichnet
Schmiedbarkeit Mittel
SchweiBeignung Gut
Spanbarkeit Bedingt

Besondere
Eigenschaften

Physikalische
Eigenschaften

Hauptanwendung

Verarbeitung

Lieferméglichkeiten

Nachfragetendenz

Deutsche

Bis 300 °C verwendbar

FUr den Einsatz bei Tieftemperaturen bis -50 °C geeignet

Dichte (kg/dm?)

Elektr. Widerstand bei 20 °C (Q mm?#/m)
Magnetisierbarkeit

Warmeleitfahigkeit bei 20 °C (W/m K)

Spez. Warmekapazitat bei 20 °C (J/kg K)
Mittlerer Warmeausdehnungsbeiwert (10° K7)
20 -100 °C

20 - 200 °C

20 - 300 °C

7,80

0,80
Vorhanden
15

500

13,0
13,5
14,0

Bauindustrie

Chemische Industrie

Erdodlindustrie/ Petrochemische Industrie
Elektronische Ausrtstung
Maschinenbau

Schiffsbau

Hinweis: Lieferung geman Bauaufsichtlicher Zulassung Z-30-3.6 derzeit noch nicht mdglich.

Ggf. Uber Einzelzulassung

Lieferung gemaB Druckbehélternorm DIN EN 10272.

Spangebende Verarbeitung Ja

Freiform- und Gesenkschmieden Bedingt
Kaltumformung Ja

Kaltstauchen Bedingt
Polierbarkeit Nein

Walzdraht @ 5,50 -27 mm
Stabstanhl @ 7,00 - 250 mm

Blankstahl in Stéaben
Blankstahl in Ringen

@ 2,00 - 250 mm
2,00 -20 mm

L&sungsgegliht abgeschreckt, gebeizt, gezogen, geschmiedet, gerichtet, geschalt und

geschliffen.

Abmessungen > 250 mm nach Rucksprache.

Stark steigend

Edelstahlwerk

Member of Swiss Steel Group
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I ——

Korrosions-  1.4362 zeigt eine ausgezeichnete Korrosionsbestandigkeit im Sauremilieu, ganz besonders
bestandigkeit  bei Phosphor- und organischen Sauren, ebenso in chloridhaltigen Medien. Die Korrosionsbe-
(PREN =23,13-29,13)  sténdigkeit ist im Vergleich zum 1.4404 hoher. Durch die Zweiphasenstruktur ist der Stahl
den austenitischen Stahlen stark Uberlegen, da er gegen interkristalline Korrosion unempfind-
lich und gegen Spannungsrisskorrosion besonders bestandig ist.

Warmebehandlung/  Die Bedingungen, die bei diesem Stahl zu optimalen Eigenschaften bezliglich Verarbeitung
mechanische  und Verwendung fiihren, bestehen in einem Losungsgliihen zwischen 950 °C und 1050 °C mit
Eigenschaften  anschlieBend rascher Abkuhlung an Luft oder in Wasser. Fir diesen Zustand gelten die folgen-
den Werte fur die mechanischen Eigenschaften:

Norm Typische Werte (ca.)
langs langs
1-20* 21 -80 >80

Streckgrenze (MPa) Reo2 > 400 420 420 410
Zugfestigkeit (MPa) Rn 600 - 830 630 630 615
Bruchdehnung (%) As >25 40 40 45
Harte HB <260
Kerbschlagarbeit (J)
25 °C ISO-V > 100

*Angegebene Werte gelten fur den nicht kaltverfestigten Zustand.
Typisches Verfestigungsschaubild siehe Ruckseite.

Fur dickere Abmessungen (d > 100 mm) missen die mechanischen Eigenschaften vereinbart
werden, oder die Lieferung geschieht in Anlehnung an die angegebenen Werte.

Eigenschaften  Durch die Anfélligkeit sowohl gegeniiber der 475 °- als auch der Sigmaphasenversprédung
bei erh6hten  wird der Einsatz dieses Werkstoffes auf Temperaturen unterhalb von 300 °C begrenzt.
Temperaturen

SchweiBen  Der austenitische ferritische (DUPLEX) Stahl 1.4362 ist mit allen SchweiBverfahren, sowohl mit
als auch ohne Schweil3zusatz, gut schweiBbar. Ist ein Schwei3zusatz notwendig, so ist 1.4462
zu empfehlen. Nach dem SchweiBen ist keine Warmebehandlung notwendig. Aufgrund der
Zweiphasenstruktur zeigt der Werkstoff eine geringe Anfalligkeit gegen Heilrisse. Die Schweil3-
parameter mussen in Hinblick auf einen kontrollierten Ferritgehalt optimal eingestellt werden.
Der Einsatz von héheren Energien (10 — 25 kd/mm) beim SchweiBen ist empfehlenswert, da
dies zu einer besseren Phasenverteilung in der Schwei3zone fuhrt. Die maximale Zwischen-
lagentemperatur betrdgt 150 °C. Ohne eine zusétzliche Warmenachbehandlung kénnen die
mechanisch-technologischen Werte in der Warmeeinflusszone und in der Schwei3naht stark
unterschiedlich zu denen des Grundwerkstoffes sein.

Schmieden  Es wird eine langsame Erwarmung auf Temperaturen bis 1150 °C empfohlen, um im Tem-
peraturbereich zwischen 1150 °C — 950 °C zu schmieden. Die anschlieBende AbkUhlung muss
schnell an Wasser oder Luft stattfinden.

Spanende  Wie alle austenitische ferritische (DUPLEX) Stéhle ist 1.4362 nur unter einigen Schwierigkeiten
Bearbeitung  zu zerspanen. Verantwortlich dafiir sind das Zweiphasengeftige und die damit verbundenen
Festigkeitseigenschaften. Die idealen Schnittbedingungen bewegen sich in einem kleineren

Bereich als die der Austenite.
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Typische Kurve
fur die
Kaltverfestigung
von 1.4362
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