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Chemische Zusammensetzung Anwendungen
Elemente C Mn r Ni Mo N > Ba)uwesen: Leitplanken, FuBgangerbriicken
> Trinkwasseranlagen
‘ % ‘ 002 ‘ 1,30 ‘ 23,00 ‘ 2,50 ‘ 030 ‘ 021 ‘ > Entsalzungsanlagen
> Zellstoff- und Papierindustrie

Typische Werte-PREN = 26

Europdische Bezeichnung® Amerikanische Bezeichnung @

X2CrNiNee2-2 /1.4062

I Gem&B NF EN 10088-2

UNS 32202 / Typ 2202

() GemaB ASTM A240

Diese Gute entspricht folgenden Anforderungen:

> Europaisches Sicherheitsdatenblatt Nr. 1 fUr nichtrostenden Stahl
(nach Richtlinie 2001/58/EG)

> Richtlinie 2000/53/EG Uber Altfahrzeuge und spatere Anderungen
dieser Richtlinie

> Norm NFA36 711 ,Rostfreie Stahle, die mit Lebensmitteln,
Produkten und Getranken zur Ernahrung von Mensch und Tier in
Kontakt kommen (auBer Verpackung)”

> Franzosische Verordnung Nr. 92-631 vom 8. Juli 1992
und Verordnung (EG) Nr. 1935/2004 des Europaischen Parlaments
und des Rats vom 27. Oktober 2004 Uber Materialien und
Gegenstande, die dazu bestimmt sind mit Lebensmitteln in
Berthrung zu kommen (und zur Aufhebung der Richtlinien 80/590/
EWG und 89/109/EWG)

> Franzosischer Erlass vom 13. Januar 1976 Uber mit Lebensmitteln
in Kontakt kommende Artikel aus nichtrostendem Stahl

Allgemeine Eigenschaften

Die wesentlichen Eigenschaften von DX2202 sind:

> Gute allgemeine Korrosionsfestigkeit, vergleichbar
mit 304L (18-9L) bei hoher Temperatur und mit 316L (18-11ML)
bei Raumtemperatur

> Verbesserte mechanische Festigkeit

Betriebstemperaturbereich: -50 °C bis 300°C

> Verbesserte Spannungsrisskorrosion im Vergleich zu 304 (18-9E)
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(Behalter, Verkleidung von Papiermaschinen)
Oltanks

Fruchtsafttanks

> Kraftfahrzeug-Tragerstrukturen

Vv Vv

Sortiment

Formen: Bleche, Zuschnitte, Bander
Dicken: von 0,8 bis 10 mm

Breite: bis 2000 mm, je nach Dicke
Ausfiihrungen: warm- oder kaltgewalzt

Metallurgische Eigenschaften

Die GUte DX220¢2 ist ein nichtrostender austenitisch-ferritischer Stahl,
dessen Geflige aus einer Mischung ferritischer (a) und austenitischer (y)
Phasenbesteht, Auf Grundder Zweiphasenstrukturder Legierungkénnen
hohe Streckgrenzenwerte, jedoch unter Beibehaltung ausreichender
Verformbarkeit erhalten werden. FUr die Harte sorgt die ferritische
Phase, wahrend das Material dank des austenitischen Gefliges sowonhl
seine VVerformbarkeit als auch seine Zahigkeit behalt.

Die gemischte Struktur verleiht unserem DX2202 guten Widerstand
gegen Spannungsrisskorrosion und macht es unempfindlich gegen
interkristalline Korrosion.
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Mikrogeflige des DX2202 (dunkle Bereiche entsprechen der ferritischen Phase)

Aus folgendem Grund wird eine fortgesetzte Verwendung unseres
DX2202 bei Temperaturen oberhalb 300°C nicht empfohlen: Zwischen
350und550°Cverliert es seine Verformbarkeit wegen einer Versprodung
der ferritischen Phase durch Ausscheidung einer sogenannten Alpha-
Strich-Phase, die moglicherweise von anderen versprodenden Phasen
begleitet wird. Diese bei ferritischen Gefligen bekannte Erscheinung
wird allgemein als 475-Grad-Versprodung bezeichnet.
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Physikalische Eigenschaften
Dichte d kg/dm? 20°C 78
Schmelztemperatur - °C - 1470
Spezifische Warme C J/kg K 20°C 490
Warmeleitfahigkeit k W/m K 20°C 15
. " - . 20-200°C 135
Mittlerer Warmeausdehnungskoeffizient a 10-5/K 20-400 °C 14
Elektrischer Widerstand 0 Q mm?/m - 0.7
Magnetische Permeabilitat - - - ja
Elastizitatsmodul £ 102MPa 20°C 200
Mechanische Eigenschaften
In geglithtem Zustand bei 20°C
Nach ISO 6892-1, Prufling senkrecht zur Walzrichtung. MPa A (%)
Messlange: 50 mm 800 35
I — Europdische UNS Rm® |Rp,, A(3) 700 30
Bezeichnung | Bezeichnung (MPa) (MPa) \
DX2202 1.406¢ S32202 600 55
DX2304 14362 S32304 730 550 30 B
DX2205 14462 $32205 800 620 30 500
316L 1.4401/4404 316/316L 620 300 52 \ e
K45 1.4509 4456 510 360 29 400 \ 1c
304 14301 304 650 300 54 300 B
1 MPa= 1 N/mm?/*Typische Werte /_“) Zugfestigkeit (UTS)./ @ Streckgrenze (YS) 10
© Streckdehnung (A) @ Ubliche Bezeichnung -
200
100 =
Temperatur 0 : : 0
) i) 100 200 300
20 150 .
40 100 Temperatur (°C)
M Rp,,(MPa) B Rm(MPa) A (%)

*Kv2 quer, HRAP 5 mm



Korrosionsbestandigkeit
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Allgemeine Korrosionsbestdndigkeit

DX2202 wurde darauf ausgelegt, die Guten 304 (18-9E) und 304L
(18-9L) in den meisten Anwendungen, in denen ihre Verwendung
bedenklich ist, zu ersetzen. Reine Schwefelsaure ist ein Beispiel,
TUr welches seine Bestandigkeit besser als die von 18-3L, jedoch geringer
als die von DX2304 (14362, Typ 2304) und 316L (18-11ML)ist.

DX2202 kann auch mit Salpetersdure verwendet werden.
LochfraBbestdndigkeit

Allgemein ist DX2202 zumindest ebenso bestandig gegen LochfraR
wie 304L (18-3L). Je nach Umgebung, kann die LochfraBbestandigkeit
von DX2202 mit derjenigen von 316L (18-11ML) verglichen werden.
Dies gilt zum Beispiel fUr Trinkwasser, wo das LochfraBpotential sogar
etwas hoher ist als dasjenige von 304L (18-9L) und 316L (18-11ML).

In anderen Umgebungen jedoch, zum Beispiel in stark kochsalzhaltigen
bei verschiedenen Temperaturen, ist die Korrosionsbestdandigkeit von
DX2202 zumindest auf gleicher Stufe mit 304L (18-9L), jedoch leicht
geringer als diejenige von 316L (18-11ML).
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Interkristalline Korrosionsbestandigkeit

DX2202 widersteht, wie auch andere nichtrostende Duplex-Glten,
interkristalliner Korrosion und erflllt die Anforderungen folgender
Normen:

> StrauB-Test nach ASTM A262E
> Huey-Testnach ASTM A262C

Weitere Informationen zu Ergebnissen von Korrosionspriifungen sind
Uber unsere technische Kundenberatung erhaltlich.

Umformen
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Spaltkorrosion

Spaltkorrosion ist ein in zwei Stufen unterteilbarer Korrosionstyp.
Wahrend der ersten Stufe, der Vorbereitungszeit, muss sich im Spalt
gentigend Chlorid ansammeln und ausreichende Sauerung eintreten, um
dort die schutzende Passivschicht durchbrechen zu kénnen.

Fur die kritische Bedingung des Ausfalls der Passivschicht kann ein
Depassivierungs-pH-Wert festgelegt werden.

In der zweiten Stufe erfolgt ein mit dem Auflosen der Metallbindung
verbundenesfortschreitenderKorrosion.ZurVerlangsamungdieser Stufe
sindMolybdan und Nickel enthaltende Glten vorzuziehen, da diese beiden
Elemente sich auf die Reduzierung der Ausbreitungsgeschwindigkeit der
Korrosion positiv auswirken.
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Besser
Bestdndigkeit gegen atmospharische Korrosion

An mehreren Orten laufen Versuche zur Prifung der Bestandigkeit
unseres DX2202 gegen atmospharische Korrosion.

Erste Ergebnisse situieren diese Gute zwischen 304L (18-9L) und 316L
(18-11ML) und zeigen, dass es nicht empfehlenswert ist, sie in einer
Meeresatmosphare einzusetzen.

Kaltumformung

Unsere Sorte DX2202 eignet sich auch gut zum Kaltformen. Bei
einer Kaltumformung von Uber 20% ist in einer Zwischenstufe eine
komplette Glihbehandlung (1040/1080°C) anzuwenden. Eine solche
Warmebehandlung wird auch bei einer Kaltumformung von Uber 10%
zur Wiederherstellung der mechanischen Eigenschaften nach der letzten
Umformstufe empfohlen.

Biegen

Im Vergleich zu 304L (18-9L) muss wegen der besseren mechanischen
Eigenschaftenundder niedrigeren Bruchdehnung ein Mindestbiegeradius
eingehalten werden. Der Mindestbiegeradius muss mindestens dem
3-fachen der Dicke des Grundmaterials und dem 4-fachen eines
geschweiBten Teils entsprechen.

Werkstoff Erichsen-Test * Grenzziehverhaltnis *
(mm) (LDR)

DX2202 10,5 19-195
DX2205 55 19-195
DX2304 95 195-20
K41 94 2,29
304L 114 19

* Typische Werte - Grenzziehverhaltnis (LDR) mit zylindrischem Stempel (Durchmesser 33 mm),
Erichsen-Test: Halbkugel-Stempel (Durchmesser 20 mm)
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SchweiBverfahren

Die chemische Zusammensetzung unserer Glite DX2202 wurde entsprechend ausgeglichen, um Anderungen des Mikrogefliges in der Warmeeinflusszone
zu begrenzen. Beim SchweiBen ohne Zusatzwerkstoff ist die erstarrte SchweiBnaht zunachst voll ferritisch und wahrend der weiteren AbkUhlung bildet
sich Austenit. Bei zu schneller Abkthlung kann zu viel Ferrit verbleiben. Es ist deshalb wichtig, die SchweiBparameter, das heiBt, zugeflhrte Energie,
Zusatzwerkstoff und Schutzgas, richtig zu wahlen, um den Ferrit-Anteil sowohl in der Schmelzzone als auch in der Warmeeinflusszone zu kontrollieren. Die
SchweiBbedingungen hangen von der Dicke des Materials und der SchweiBausristung ab. Zogern Sie bitte nicht, bei unseren Fachleuten rickzufragen.

Empfehlungen

Es wird empfohlen auf beiden Seiten Schutzgas anzuwenden. Beim SchweiBen ohne SchweiBzusatzwerkstoff muss dem Schutzgas Stickstoff zugefligt
werden. Andernfalls ist das Schutzgas dem SchweiBzusatzwerkstoff anzupassen. Das austenitisch-ferritische Geflige von DX2202 verhindert das Risiko
von HeiBrissen. Beim SchweiBen unter falschen Bedingungen kann diese Legierung kaltrissanfallig werden. Zur VVermeidung jeglicher Gefahren darf
zum SchweiBen kein feuchtes Gas verwendet werden und alle SchweiBRzusatzwerkstoffe missen richtig getrocknet sein (in den meisten Fallen bei einer
Temperatur oberhalb 250 °C). Eine Warmebehandlung vor oder nach dem Schweien wird nicht empfohlen, da falsche Bedingungen zur Ausscheidung
intermetallischer Phasen fuhren kénnen. Beim SchweiBen in mehreren Lagen wird zur VVermeidung der Ausscheidung schadlicher Phasen empfohlen die
Temperatur zwischen den Lagen auf maximal 150°C zu halten. Durch Beizen und Passivieren der SchweiBung wird die Korrosionsbestandigkeit verbessert.

Ohne

SchweiBzusatz

Mit SchweiBzusatz

SchweiBverfahren Typische Typische Schutzgas
Dicke Dicke Stange Draht
Widerstand: <omm
Punkt, Naht -
W237NLoderW2293NL® | G237NLoderG2293NLW Ar+2-3% N
TG <L5mm > 0,5 mm ER2209@ ER2209 Ar, Ar+ He ©
PLASMA <15mm >05mm A
MIG >0,8mm Ge37NLoder0 e S3NLE | ar 235N, + 2% €0, oder O,
S237NLoderS2293NL®
S.AW. >5mm ER2209@
E2293NLR®
SMAW Reparatur ER22090)
Laser <5mm N, (Ar oder He méglich)
WENISO14343@AWS 59
Warmebehandlung GroBen
und abschlieBende Bearbeitung Breite ()

Wirmebehandlung 2000
Nach dem Kaltformen wird ein Gluhen wahrend einiger Minuten bei 1040
+/- 60°C empfohlen, dem ein Abschrecken mit Wasser oder schnelles 1500
Klhlen an Luft folgt, wodurch das Gefuge wiederhergestellt und innere
Spannungen aufgehoben werden. 1000
07 08 08 10 12 15 20 25 30 40 50 60
Ferrit (%) B Kaltgewalzt 2D, 2B W Kaltgewalzt 2€ Dicke (mm)
70 — Breite (mm)
3500 [ |
60 3200 [ [ [ |
3000 I I
2750 N A I N
50 ——— 2500 [ [ 1 1 ] |
2250 N A A N N N N
2000 [ 1 1 1 1 T |
40 —— N [ N N A N
980 1000 1050 1100 1500 I e
Warmebehandlungstemperatur (°C) ---------
1000 ----------
35 40 45 50 70 80 90 100 <80 <120
- Warmgewalzt HRAP1D Il Quartob\eche(Arce\orMma\Industee\) Dicke (mm)

Flr GroBen auBerhalb dieses Bereichs bitte bei uns rlickfragen.

Informationen
aperam.com/stainlesse

Aperam Stainless Europe

Le Cézanne - 30, Avenue des Fruitiers
FR-93212 La Plaine Saint Denis Cedex
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