1.4509

Kurzbeschreibung

Aktuelle und
veraltete Normen

Allgemeine
Eigenschaften

Physikalische
Eigenschaften

Hauptanwendung

Verarbeitung

Liefermdéglichkeiten

Nachfragetendenz

Kotrosions-
bestandigkeit
(PREN = 16,0 - 18,0)

Warmebehandlung/
mechanische
Eigenschaften

Nichtrostender ferritischer Chrom-Stahl
Cri1750-1850 Ti010-060 Nb[3xC)+ 1230 - 100

C rrax, 0,08

Die Korrosionsbesténdigkeit des 1.4509 ist Vergleichbar mit der des 1.4511 und somit
geringer als die der austenitischen Stéhle. Das ferritische Geflige ist besténdig gegen die
Auswirkungen der Spannungsrisskerrosion, eine Form der Korrosion, gegen die meisten
konventionellen austenitischen Giiten anféllig sind.

EN 10088-3 1.4509 X2CrTiIND18
Korrosionsbesténdigkeit Gut

Mechanische Eigenschaften Mittel

Schmiedbarkeit Gut

SchweilBsignung Schiecht

Spanbarkeit Mittel

Dichte (kg/dm? 7.70

Elektr. Widerstand bei 20 °C (0 ram?/m) 0,60

Magnetisierbarkeit Vorhanden

Warmeleitfahigkeit bei 20 °C (W/m K) 25

Spez. Wirmekapazitiit bei 20 °C (Jkg K) 480
Mittlerar Wérmeausdshnungsbeiwert (10® K"}

20-100°C 11,0

20-200°C 11,0

20-300°C 11,5
Autoindustrie

Befestigungselemente

Maschinenbau

Spengebende Verarbeitung Ja

Freiform- und Gesenkschmiaden Ja
Kalturmformung Ja

Kaltstauchen Nain

Walzdraht @ 5,50 - 27 mm
Stabstahi & 7,00 - 250 mm
Blankstah in Staben 2 2,00 - 250 mm
Blankstahi in Ringen @ 2.00-20mm

Gegliht, gebeizt, gezogen, geschmiedet, gerichtet, geschélt und geschiiffen.
Abmaessungen > 250 mm nach Riicksprache.

Steigend

Aufgrund des héheren Chromgehaltes von etwa 17 % ist 1.4509 korrosionsbestandiger als
1.4003 und andere 13 %ige Chromstahie. Der Werkstoff zeigt eine gute Komosionsbesténdig-
ksit in schwach aggressiven Medien mit geringer Chioridionenkonzentration, wie z.8. natiir-
lichen Wassemn, Seifen und Ldsungen von Reinigungsmittein. Es muss darauf hingewiesen
werden, dass 1.4508 nicht meerwasserbestandig ist. 1.4509 ist im Uiefarzustand gegen inter-
kristalline Komrosion bestdndig und aufgrund des Niobzusatzes wird der Angriff durch Sensikili-
sisrung verzdgert. Daher ist die Méglichkeit der interkristallinen Korrosion nach dem Schwei-
flen oder seiner Umformung bei erhéhten Temperaturen reduziert.

Die Badingungen, die 1.4509 zu optimalen Eigenschaften bazliglich Verarbeitung und Vee-
wendung fuhren, bestehen in sinem Halten im Temperaturbersich von 750 °C - 850 °C mit
enschlieend rascher Abklihlung an Luft. Da diese Gite empfindlich gegen Versprédung durch
Kornwachstum ist, diirfen die 850 °C nicht Gberschritten werden. Fir diesen Zustand gelten
die folgenden Werte fiir die mechanischen Eigenschaftery:



1.4509

Eigenschaften bei
erhéhten
Temperaturen

SchweiBen

Schmieden

Spanende
Bearbeitung

Norm Typische Werte {ca.)
langs langs
1-20" 21-80 x 80

Streckgrenze (MPa) Rz 2 230 400 400 400
Zugfestigkeit (MPa) R 430 - 630 490 4390 490
Bruchdehnung (%) As 218 21 21 21
Hérte HB
Kerbschlagarbsit (J)
25 °C 180V

*Angegebene Waerte gelten fiir den nicht kaltverfestigten Zustand.

Fiir dickere Abmessungen (d > 100 mm} missen die mechanischen Eigenschaften vereinbart
werden, oder die Liefarung geschient in Anlennung an die engegebenan Werte.

Typisches Diagramm siehe Rickseite.

1.4509 ist wie die meisten ferritischen Stéhle sehr empfindlich gegen Versprédung durch
Kornwachstum, bei einem Einsatz des Materials bei erhéhten Temperaturen. Daraus resultiert
eing Grobkornbildung in der Wénmesinflufizone. Deshalb muss die SchweiBenergie auf ein
Minimum reduziert werden. 1.4509 ist in der WEZ wesentlich besténdiger gegen die Effekte
der interkristallinen Korrosion als 1.4016, da die Niobzugabe vorzugsweise zur Bildung von
stabilen Chromkarbiden bzw. -nitiden dient. Dadurch werden die schadigenden Auswirkun-
gen der Chromkarbidbildung und die Méglichkeit der interkristallinen Korrosion eliminiert. Auf-
grund des Nicbzusatzes muss wasserstoff- oder stickstoffhaltiges Gas vermieden werden. Der
schédigende Einfluss des Komwachstums und die Bildung von Ausscheidungen kann kontrol-
liert werden, indem die Schwaeienergie niedriger als 1kJ/mm gehalten wird. Auch muss eine
Vorwérmung oder ein Pendein wihrend des SchweiBens vermieden werden. Zuséatzlich muss
sichergestellt sein, dass das Werkstiick sauber ist, z.B. frei van Fett, Ol oder anderen Kahlen-
wasserstoffverbindungen. Als SchweiBzusatzwerkstoffe kénnen 1.4316 oder 1.4502 verwen-
detl werden. Ohne eine zusétzliche Wirmenachbehandlung kénnen die mechenisch-technolo-
gischen Werte in der Wérmeeinflusszene und in der Schweilinaht stark unterschiedlich 2u
denen des Grundwerkstoffes sein.

Das Werkstlick wird Ublicherweise auf Temperaturen zwischen 1100 °C - 1130 °C erwarmt,
das Schmieden findet bei Temperaturen zwischen 1130 °C und 750 °C statt. Je nach Bau-
teilgeometrie ist eine Abkilhiung auf 450 °C sinnvoll. Zur Minimierung der Eigenspannungen
sollten die Bauteite anschliefend abgedeckt langsam bis auf Reumtemperatur abkiihlen.

Aufgrund seiner ferritischen Geflgestruktur neigt 1.450€ dazu zu ,schmieren” und auf dem
Waerkzeug Aufbauschneiden zu bilden, die die Bildung langer Spéne zur Folge haben. Diesem

Phinomen kenn in einern gewissen Grad durch den Einsatz von geeigneten Spanwerkzeugen

in Kombination mit angepassten Verarbeitungsparametern entgegengewirkt werden.
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