Nichtrostender austenitischer Werkstoff-Nr.  1.4505 Werkstoffblatt
stabilisierter
R Kurzname X5 NiCrMoCuNb 20 18
CrNiMoCu-Sonderstahl 660 R
vom Typ 18/20/2/2
Geltungs- Dieses Werkstoffblatt gilt fir nahtlose Rohre und Rohrerzeugnisse aus dem gleichnamigen Stahl nach SEW 400.
bereich Dieser Werkstoff hat durch den Kupferzusatz gegeniiber den nur mit Molybdén legierten austenitischen Chrom-Nickel-
Stéhlen eine wesentlich verbesserte Bestdndigkeit gegeniiber nichtoxydierenden anorganischen Séuren, z. B. Schwefel-
und Phosphorsaure.
Der Stahl wird in der chemischen Industrie verwendet, z. B. bei der Ammoniumsulfatherstellung, in der Zellwolle-Industrie
als Leitungsrohre, Waizrohre und Hulsen. Auch fiir Beizanlagen in der Eisen- und Metallindustrie hat sich dieser Stahl gut
bewéhrt.
Durch die Stabilisierung des Kohlenstoffs mit Niob ist der Stahl nach dem SchweiBen auch bei gréBeren Querschnitten
ohne thermische Nachbehandlung kornzerfallbesténdig').
Der Staht ist flir den Bau abnahmepflichtiger Druckbehalter gemaB AD-Merkblatt W 2 zugelassen.
Fir Lieferungen gelten die Bedingungen des SEW 400 bzw. des AD-Merkblatts W 2.
') Prifung gemaB DIN 50 914
Chemische C% Si% Mn % Cr% Ni % Mo % Cu% Nb %
Zusammen_ max. max. max.
setzung 0,05 1,0 2,0 16,5-18,5 19,0-21,0 2,0-2,5 1,8-2,2 28X%C
(Schmelzen-
analyse)
Mechanische Wérme- Zugfestigkeit 0.2%- 1%- Bruchdehnung Kerbschiagarbeit
Eigenscha ften ber;ir;?al::jgs- Dehngrenze Dehngrenze (Lalé=n gSsdo) Iso;g/r;g;obe
bei Raum- N/mm? N/mm? N/mm? % J
temperatur mind. mind. mind. mind.
lésungsge-
gliiht und 490-740 225 265 35 85
abgeschreckt
Die mechanischen Eigenschaften gelten bis 20 mm Wanddicke. Bei gréBeren Wanddicken sind besondere Verein-
barungen zu treffen.
Festigkeits- Artdes Mindestwerte fiir die 0.2_%-Dehn?reqze und 1%-Dehngrenze
eigenschaften Kennwerts in N/mm* bei
bei erhéhter 50°C 100°C 150°C 200°C 250°C 300°C 350°C 400°C 450°C 500°C 550°C
Temperatur Rpo.2 205 185 175 165 155 145 140 135 130 130 130
Rp1.0 240 220 205 195 185 175 170 165 160 160 155

Die Festigkeitseigenschaften gelten bis 20 mm Wanddicke. Bei groeren Wanddicken sind besondere Vereinbarungen
zu treffen.

Physikalische Dichte Elastizitatsmodul Mittlerer linearer Warmeausdehnungskoeffizient zwischen 20 °C und
Eigenschaften bei20°C (dynamischen) w00°c | 200c | s0c | aw0Cc | 500°C
. 6
(Richtwerte) a0
kg/dm® kN/mm? K
8,0 200 16,3 16,8 17,3 17,8 18,2
Wahre spez. Warmeleitfahigkeit Spezifischer elektrischer Magnetisches
Wiérmekapazitat bei20°C Widerstand Verhalten
bei20°C bei20°C
J w
kg- K m-K ull-m
450 14 0,88 nicht magnetisierbar')
") Unter Umstiénden schwach magnetisierbar; die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverformung zu.
Wirme- Wérmebehandiung
| behandlung L3sungsglihtemperatur °C Abschrecken in

1050-1100

b} Abkdhlung ausreichend schnell

Wasser, Luft, Schutzgas')

w




Verarbeitung Warmformgebungen wie Schmieden und Stauchen sind zweckmaiBig im Temperaturbereich von 1150 bis 850 °C
durchzufiihren. Verformungsvorgdnge wie Biegen, Aushalsen und &hnliche kénnen im unteren Temperaturbereich
vorgenommen werden. Nach einer Warmformgebung ist eine Abschreckbehandlung zweckmiBig, da nur dann optimale
Korrosionsbestandigkeit gegeben ist.

Im Ubrigen sind die Richtlinien des AD/Merkblatts HP 7/3 zu beriicksichtigen.

Nach einer Kaltverformung kann im allgemeinen auf eine Warmenachbehandiung verzichtet werden. Nur wenn Bean-
spruchungen vorgesehen sind, die die Gefahr einer SpannungsriBkorrosion annehmen lassen, mu warmebehandelt
werden. Eine metallisch blanke Oberfldche, die z. B. durch Beizen erzielt werden kann, ist fiir eine gute Korrosions-
bestandigkeit Voraussetzung.

Beim Einwalzen sollen Rohr und Bohrung méglichst wenig Spiel haben, um eine unnétig starke Kaltverformung des
einzuwalzenden Rohrs vor der eigentlichen Haftaufweitung zu vermeiden. Bei einer spanabhebenden Bearbeitung sind
nur gut geschliffene Werkzeuge zu verwenden, da andemnfalls eine starke Oberflichenverfestigung stattfindet, die eine
weitere Bearbeitung erschwert. Wegen der geringen Wérmeleitfahigkeit dieses Stahls ist bei der spanabhebenden
Bearbeitung auf eine gute Kiihiung zu achten.
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Schweilen Der Stahl ist nach allen bekannten SchweiBverfahren schweiBbar. Eine Warmebehandlung nach dem SchweiBen ist im
aligemeinen nicht erforderlich (siehe Geltungsbereich). in Sonderféllen, wenn dies durch Bauvorschriften gefordert
wird oder ein Abbau von SchweiBspannungen, z. B. aus korrosionschemischen Griinden, zweckmaBig erscheint, kann
eine Warmebehandlung erforderlich sein.

Als SchweiBBzusatzwerkstoffe kommen in Betracht:
Werkstoffe Nr. 1.4507 und 2.4653 bzw. 2.4656

Bemerkungen Flr weitere Auskiinfte stehen unsere Werkstoffsachversténdigen jederzeit beratend zur Verfiigung.

SERS USRS SR

Alle bisherigen Ausgaben von Werkstoftblattern Gber diesen Stahl werden durch diese Neuausgabe ersetzt.
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