1.4539

Kurzbeschreibung

Aktuelle und
veraltete Normen

Allgemeine
Eigenschaften

Besondere
Eigenschaften

Physikalische
Eigenschaften

Hauptanwendung

Verarbeitung

Liefermoglichkeiten
Nachfragetendenz
Korrosionsbe-

stindigkeit
(PRE = 32,2 - 39,9)

Nichtrostender superaustenitischer Nickel- Chrom-Molybdan-Kupfer-Stahl
Ni 2400 -26,00 Mo 4,00-500 Cu1,20-200

C max. 0,02 Cri19,00-21,00

1.4539 ist ein hochkorrosionsbestandiger austenitischer Stahl mit hoher Resistenz gegeniiber
zahlreichen organischen und anorganischen Sauren, Weiterhin zeichnet er sich durch einen
hohen LochiraBB- und weitgehend Spannungsrisskorrosionswiderstand aus. Gute Hautverirdg-

lichkeit.

EN 10088-3 1.4539 X2NICrMoCu25-20-5

AISI 04L

AFNOR Z2NCDU25-20

DIN 17440 1.4539

SIS 2562

SEW 400 1.4539

Komrosionshestindigkeit Ausgezeichneat

Mechanische Eigenschaften Gut

Schrniedbarkeit Mittel

SchweiBeignung Gut

Spanbarkeit Vorsicht geboten

Amagnetische Giite {4, £ 1,3}

Bis -60 °C verwendbar

Bis 400 °C verwendbar

Dichte (kg/dm) 8,05

Elektr. Widerstand bei 20 °C {Q mm?#/m) 0,85

Magnetisierbarkeit Nicht vorhanden

Wimmeleitfahigkeit bei 20 °C (W/m K) 13

Spez. Warmekapazitit bei 20 °C {(J/kg K} 500

Mittlerer Warmeausdehnungsbeiwert (K"} 20-100°C: 158 x 10¢
20-200°C: 161 x 10*
20-300°C: 16,5 x 10*
20-400°C: 16,9 x 10*
20-500°C: 17,3 x 10*

Bauindustrie
Chemische Industrie

Medizinische und pharmazeutische Industrie

Schiffsbau
Uhrenindustrie

Hinweis: Lieferung geméB Bauaufsichtlicher Zulassung 2-30.3-6
Abmessungsgrenze nach Ricksprache

Automatenbearbeitung Negin
Spangebende Verarbeitung MaBig
Freiform- und Gesenkschmieden Ja
Kaltumforrriurng Ja
Kaltstauchen Nichi dblich
Ldsungsgegiisht abgeschreckt

Fallend

Aufgrund seines hohen Gehaltes an Legierungselementen hat dieser Werkstoff gine hohe
Korrosionshestandigket, die deutlich héher ist als die der Stahle auf Chrom-Nickel-Molybdén-
Basis. Er erfillit die folgenden genormten Prifverfahren:

AFNOR NF 05-159 - ASTM A262-75. Practice E - DIN 50914

1.4539 kann besonders fir Medien, die LochfraB- oder Spannungsrisskorrosion verursachen,
sowie fur chloridhaltige Medien, Meerwasser bis ca. 70 °C, Schwefel- und Phosphorsiure-

16sungen verwendet werden.

Beispiel: Ausgezeichnete Bestéindigkeit in Schwefelsiure

Big 20 °C alle Konzentrationen

Bis 50 °C Konzentrationen unter 60 % oder dber 90 %



1.4539

Wiarmebehandlung/
mechanische
Eigenschaften

Eigenschaften bei
erh6hten
Temperaturen

SchweiBen

Schmieden

Spanende
Bearbeitung

Cmax. 0,02 Cr19,00-21,00 NiZ2400-2600 Mo4,00-500 Cu120-200

Die Bedingungen, die bei diesem Stahl zu optimalen Eigenschaften beziglich Verarbeitung
und Verwendung fithren, bestehen in einem Haiten zwischen 1060 °C und 1150 °C mit an-
schlieBend rascher Abkihlung an Luft oder in Wasser. Fir diesen Zustand gelten die folgen-
den Werte fir die mechanischen Eigenschaften:

Norm
Streckgrenze (N/mnv) R 2230
Zuglestigkeit (N/mmv) R. 530-730
Bruchdehnung (%) A, 235
Harte HB £ 230
Kerbschiagarbeit {J) 25 °C ISO-V 2 100

Fir dickere Abmessungen (d > 160 mim} missen die mechanischen Eigenschaften vereinbart
werden, oder die Lieferung geschight in Anlehnung an die angegebenen Werte.
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1.4539 neigt auf der einen Seite zu HeiBrissbildung, auf der anderen Seite ist der Werkstoff
jedoch ohne weiteres mit allen Verfahren hervorragend schweiBar, Ein Schweiien ohne Zu-
satzmetall ist nicht ratsam, da dadurch die Heirissneigung begiinstigt wird. Die Schweifiung
mit artgleichern Zusatzwerkstoff bedingt eine Begrenzung der Schweilenergie auf niedrige
Werte, woraus geringe oder gar keine Aufschmelzung resultieren kann. Die beste Lsung stelit
die Verwendung eines DUPLEX-Werkstoffes, wie z.B. Novonit*® 4462, dar, der sich durch er-
hdhte Dehnungseigenschaften bei hohen Temperaturen auszeichnet, Zusitzlich muss bei dem
Einsatz eines DUPLEX-SchweiBzusatzes darauf hingewiesen werden, dass das eine ferro-
magnetische SchweiBnaht mit anderen Korrosionseigenschaften im Vergleich zum Grund-
werkstoff zur Folge hat, Andere geeignete SchweiBzusétze sind Nickellegierungen wie 2.B.
Novonit® 625. In allen Fillen solite die Zwischenlagentemperatur 150 °C nicht Uberschreiten.
Eine Wirmebehandiung nach dern SchweiBen ist nicht notwendig, und sogar dicke Bereiche
sind aufgrund des niedrigen Kohlenstoffgehaltes nach dem Schweien gegen interkristalline
Korrosion bestindig.

Erwdrmung ohne besondere Vorkehrungen auf 1150 °C bis 1180 °C. Schmieden zwischen
1180 °C - 950 °C. Abkithiung an Luft oder in Wasser, wenn Verzug nicht zu befiirchten ist,

Aufgrund seines hohen Legierungsgehaltes ist 1.4539 nur schwierig zu zerspanen, Fur diesen
Stahl mdchten wir thnen die folgenden Schinittbedingungen veorschlagen.

Spantiefe (mm) 6 3 1
Vorschub imm/U) 05 0,4 02
Lésungsgegliht, Schnittge-

R. 560 — 640 N/mm? |schwindigkeit {m/min} 110 125 150




