NIROSTA® 4462

(UNS S 31803/UNS S 32205)
Ferritisch-austenitischer Duplexstahl mit hoher
Festigkeit und Korrosionsbestandigkeit
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NIROSTA 4462
(UNS S 31803/UNS S 32205)

Eigenschaften und Verwendung

NIROSTA® 4462 ist ein nichtrostender Duplex-
stahl, dessen Geflige zu etwa gleichen Teilen
aus Ferrit und Austenit besteht. Aufgrund des
zweiphasigen Gefiiges weist der Stahl hohe
Festigkeit und gute Bestandigkeit gegen
Spannungsrisskorrosion, Schwingungsriss-
korrosion und Erosion auf. Hohe Gehalte an
Chrom und Molybdan bewirken gute
Bestandigkeit gegen abtragende Korrosion
und lokale Korrosion wie LochfraB3, Spalt-
korrosion und Spannungsrisskorrosion in
chloridhaltigen sowie H,S-haltigen Medien.
Der Stickstoffzusatz wirkt sich positiv auf die
Festigkeit aus, erhéht die Bestandigkeit ge-
gen lokale Korrosion, verhindert die friher
bei ferritisch-austenitischen Stahlen geflrch-
tete Ferritisierung in den an SchweiBnahte
angrenzenden Bereichen und verlangsamt
die Ausscheidung von Karbiden und inter-
metallischen Phasen bei Warmeeinfluss.
NIROSTA® 4462 wird wegen seiner guten
Korrosionshestandigkeit und mechanischen
Eigenschaften vorwiegend in Anwendungen
mit hoher Korrosionsbelastung eingesetzt.
Hierzu zahlen: Rohrsysteme in Chemikalien-
Tankschiffen, Lager- und Transportbehalter
flir aggressive Medien, in Meerwasser-
entsalzungslagen sowie in der Offshore-
Technik, z.B. fur Sauergasleitungen und fur
tragende Konstruktionen.

Es empfiehlt sich, die Verwendung im
konkreten Fall mit der technischen Kunden-
beratung abzustimmen.

SchweiBverhalten

Der Duplexstahl NIROSTA® 4462 lasst sich
nach allen bekannten schweiBtechnischen
Verfahren verarbeiten. Hierzu zéhlen unter
anderem:

WIG-HandschweiBen
WIG-Plasma-SchweiBen
WIG-Orbital-SchweiBen
Elektronenstrahlschweien und
LaserstrahlschweiBen.

Zur Ausbildung einer hinreichenden ferritisch-
austenitischen Struktur in der SchweiBnaht
werden Ublicherweise SchweiBzusatzwerk-
stoffe benutzt, die hoher an Nickel (ca. 8 % —
9 %) legiert sind. Besonders geeignete
SchweiBzusatzwerkstoffe sind Thermanit
22/09 und Thermanit 25/07 Cu T.
Ublicherweise wird ohne Vorwarmen ge-
schweifBt; die Zwischenlagentemperatur sollte
150 °C nicht Uberschreiten. Zum Erreichen
eines guten Verhaltnisses von Ferrit zu
Austenit sollte das Warmeeinbringen in
Abhangigkeit von der Blechdicke zwischen
0,5 und 2,0 kJ/mm liegen und die Naht nicht
beschleunigt abgekuihlt werden.
SchweiBverbindungen zu austenitischen oder
auch unlegierten Stahlen sind maglich.
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