UGI® 4062

Chemische Analyse (%)

C Si Mn Ni Cr

Cu Mo N P S

<0.03 <10 <20 20-28 22.0-23.8

<0,50 <0,45 0.16 -0.26 <0.040 0,010

Standardanalyse (Masseprozent) - Die Analyse entspricht einem PREN-Index (%Cr+3,3%Mo + 16%N) = 25

Produktbeschreibung

UGI® 4062 ist ein austenitisch-ferritischer rostfreier Duplexstahl
Chrom und 2% Nickel,
wirtschaftliche  Alternative zu Werkstoffen wie dem
1.4301/1.4307 (AISI 304/304L) und 1.4310 (AISI 302/301)
entwickelt wurde.

Die Korrosionsbesténdigkeit dieses Werkstoffs mit hohen
mechanischen Eigenschaften ist vergleichbar mit den Guten

1.4301/1.4310.
Klassifikation

Austenitisch-ferritischer rostfreier Stahl / Duplexstahl

mit mindestens 22% der als

Mikrogefiige

Im abgeschreckten Zustand nach einer Ldsungsglihung im
Temperaturbereich von 980°C — 1050°C und Abkuhlung mit
Wasser, Ol oder Luft besteht UGI® 4062 zu annahernd gleichen
Teilen aus Ferrit und Austenit und ist damit teilweise

ferromagnetisch.

Mechanische Eigenschaften

Wie alle austenitisch-ferritischen rostfreien Stahle weist
UGI® 4062 im abgeschreckten (I6sungsgeglihten) Zustand eine
héhere mechanische Festigkeit als austenitische rostfreie

Stahle wie z.B. der 1.4301/1.4307 oder 1.4310 auf.

Zugfestigkeit und Harte bei Umgebungstemperatur
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Normen

Werkstoffbezeichnungen

Europa EN USA UNS Japan SUS

1.4062 S32202

Sonstige Werkstoffbezeichnungen

USA Frankreich Deutschland UK Schweden

AlISI AFNOR DIN BS S.S
X2CrNiN22-2

Bei starker Kaltverformung (Ziehen...) wird ein Teil des

Austenits in martensitisches Geflige umgewandelt, der
Magnetismus des Werkstoffs nimmt zu.
Um samtliche Materialeigenschaften zu erhalten, sollte

UGI® 4062 nicht bei Temperaturen tber 300°C verarbeitet
werden (siehe Abschnitt ,Warmumformung®).

Durch-messer  Zugfestigkeit Streck-grenze  Dehnung Harte
Produkt Zustand*
(mm) Rm (MPa) Rpo.2 (MPa) A (%) HB
Losungsgegliiht ~
Stabstahl und Draht 1C 1E 1D 1X 1G <120 650-900 >380 > 30 <290
<16 750-1200 > 600 >12 -
Blankstahl in Losungsgegliiht 16-40 650-1100 >380 >13 -
Staben 2H, 2B, 2G, 2P 40-63 650-1100 >380 >13 -
63-120 650-1000 >380 > 20 -
Lésungsgegliiht, kaltverfestigt ~ 1,5-10%* 900-1500 - - -
2H 0,2-10 *** 1200-2500 - - -
Gezogener Draht ) 1-3 <1000 > 380 >20 -
ggltumgeformt und gegluht 35 <950 > 380 > 20 3
5-10 <900 > 380 > 20 -

* Bezeichnungen gemafl EN10088 - **zum Formen geeignet - *** Herstellung von Federn geméaR EN 10270-3
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UGI® 4062

Chemische Analyse (%)

C Si Mn Ni Cr

Cu Mo N P S

<0.03 <10 <20 20-28 22.0-23.8

<0,50 <0,45 0.16 -0.26 <0.040 0,010

Standardanalyse (Masseprozent) - Die Analyse entspricht einem PREN-Index (%Cr+3,3%Mo + 16%N) = 25

Kerbschlagzahigkeit

Aufgrund des Ferrit-Anteils dieses Werkstoffs und seiner Duktil-
Sprode-Ubergangstemperatur sind die Einsatzmdglichkeiten
von UGI® 4062 im Fall von Staben mit groRen Querschnitten bei
tiefen Temperaturen begrenzt.

Physikalische Eigenschaften
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Temperatur KV (J/cm?)
20°C > 50
-46 °C >10

Temperatur Dichte  Elastizitats- Spezifische Aus-dehnungskoeffizient Spezifischer elektrischer Spezifische
modul Waérmeleitféahigkeit  (zwischen 20°C u. T°) Widerstand Wéarmekapazitat

(°C) (g/cm®)  (GPa) (W/m.°C) (10°%/°C) (MQ.mm) (J/kg.°C)

20 7,8 200 15 - 0,80 500

100 - 194 16 13,0 0,85 530

200 - 186 17 13,5 0,90 560

300 - 180 18 14,0 1,00 590

* Richtwerte fur Duplexstahle
Korrosionsbestandkgkeit

Flachenkorrosion

Flachenkorrosion tritt hauptsachlich in der chemischen Industrie
bei der Herstellung von Schwefel- oder Phosphorséure auf. Zur
Untersuchung dieser Korrosionsart kann ein beschleunigter
Simulationsversuch durchgefiihrt und die Auflésungs- oder
Wirkstromdichte auf

einer Polarisationskurve in einem
Schwefelsduremedium mit einer Konzentration von 2 Mol/Liter
(200 g/l) bei 23°C gemessen werden. Die folgende grafische
Darstellung gibt die Auflosungsstrome in pA/cm? fur die
Werkstoffe UGI® 4062 und 1.4301 an Walzdraht (nach
mechanischem Polieren mit SiC-Schleifpapier 1200) wieder. Je
niedriger die Werte sind, desto hdher ist die Bestandigkeit gegen

Flachenkorrosion.

Flachenkorrosion in Schwefelsaure
(2 Molll; 23°C)

5 30
§ 250
g
£ 150
e
£ 100
= 50 =
= 0 :
1.4062 1.4301
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Die Werkstoffe UGI®4062 und 1.4301 weisen
vergleichbare Bestandigkeit gegen Flachenkorrosion (unter

eine

den oben beschriebenen Versuchsbedingungen) auf.
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UGI® 4062

Chemische Analyse (%)

C Si Mn Ni Cr Cu Mo N P S

<0.03 <1.0 <2.0 20-28 22.0-23.8 <0,50 <0,45 0.16 -0.26 <0.040 <0,010
Standardanalyse (Masseprozent) - Die Analyse entspricht einem PREN-Index (%Cr+3,3%Mo + 16%N) = 25
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Ortliche Korrosion
— Lochfral3korrosion

- LOCHFRASSPOTENTIAL

Bei diesem Test wird das Potential, ab dem sich die ersten
Korrosionsnarben bilden, auf einer Polarisationskurve
bestimmt. Je hoher dieses Potential ist, desto
korrosionsbestandiger ist der Werkstoff.

Zwei Medien mit neutralem pH-Wert wurden getestet:
0,02 Mol/Liter NaCl (Chloridanteil 0,71 g/l) bei 23°C;
0,86 Mol /Liter NaCl (Chloridanteil 30,4 g/l) bei 35°C.

Die in den beiden Medien ermittelten LochfraBpotentiale in
mV/GKE (Gesattigte Kalomelelektrode) gehen aus den
folgenden  grafischen Darstellungen  fir  zwei
unterschiedliche  Oberflachen  hervor: mit  SiC-
Schleifpapier 1200 mechanisch polierter bzw. unpolierter

Lochfraf? ist eine der h&aufigsten Formen der Korrosion. Sie
ist hauptsachlich auf die nachteilige Wirkung von
Chloridionen auf die Sulfideinschliisse zurlickzufiihren und
auRert sich durch kleinflachige Korrosionsstellen im Metall.
Der PREN-Index (Pitting Index) = % Cr + 3,3% Mo + 16% N
kann Aufschluss Uber die Lochkorrosionsanfalligkeit eines
Stahls geben: Im Durchschnitt erreicht dieser Index einen
Wert von 27 im Fall des Duplexstahls UGI® 4062 und ca. 20
beim Werkstoff 1.4301. Mithilfe von zwei beschleunigten
Korrosionsversuchen — einer Salzsprihnebelprifung und der
Bestimmung des Lochfrallpotentials — wurde diese
Korrosionsart untersucht.

NEUTRALE SALZSPRUHNEBELPRUFUNG / Norm ASTM Lochkorrosion: Test in neutraler salzhaltiger
Umgebung mit mechanisch poliertem Walzdraht
B117 _
Bei dieser Prufung wird eine Natriumchloridlésung mit ¥ 1200
U]
einer Konzentration von 5 Masseprozent (0,86 Mol/Liter % 1000 T
NaCl bei 35°C, neutraler pH-Wert) in eine Prufkammer T—_{ 800 1— I 014062
gespriiht und die Expositionsdauer bestimmt, nach der die g 71 I . 81.4301
ersten Korrosionsstellen sichtbar werden. Das Ergebnis 2 :gg ] *
dieses Tests wird durch den Werkstoff und die g 0 .
Oberflachenbeschaffenheit der Probe entscheidend § 0,02M NaCl23°C  0,86M NaCl 35°C
beeinflusst. Bei dem von uns durchgefiihrten Versuch
wurden 10 cm Walzdraht mit einem Durchmesser von Vs ~
55 mm und einem bearbeiteten Durchmesser von 5 mm Lochkorrosion: Test in neutraler salzhaltiger Umgebung
’ mit unpoliertem Walzdraht
verwendet, der mit SiC-Nassschleifpapier 1200 poliert B
wurde. Die Proben wurden mit einem Aceton-Ethanol- §
Gemisch entfettet. Die Drahtenden wurden mit einem Harz % :
versiegelt. s | 01.4062
Unter diesen Versuchsbedingungen treten die ersten ‘% L : 01.4301
Korrosionsflecken beim Werkstoff 1.4301 nach 1 000 £ 4|—~—|_,_|7
o
Stunden und beim Duplexstahl UGI® 4062 nach 2 000 -
Stunden auf.
\_ /
Walzdraht.
Swiss Steel Group
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UGI® 4062

Chemische Analyse (%)

C Si Mn Ni Cr

Cu Mo N P S

<0.03 <10 <20 20-28 22.0-23.8

<0,50 <0,45 0.16 -0.26 <0.040 0,010

Standardanalyse (Masseprozent) - Die Analyse entspricht einem PREN-Index (%Cr+3,3%Mo + 16%N) = 25

Der Werkstoff UGI® 4062 zeichnet sich also durch eine
hdhere ortlicher
Lochkorrosion aus als die Qualitat 1.4301 (unter den

oben genannten Versuchsbedingungen).

Bestandigkeit gegenuber

— SPALTKORROSION
Spaltkorrosion tritt in HohlrAumen auf,
Sauregehalt wahrend des Korrosionsprozesses zunimmt.
Einer der Parameter, der zur Charakterisierung dieser Form
der Korrosion herangezogen wird, ist der Depassivierungs-

in denen der

pH-Wert, das heil3t der Auflosungs-pH der Passivschicht.
Dieser pH-Wert wird durch eine elektrochemische Priifung
anhand einer Polarisationskurve in einem
Konzentration von
2 Mol/Liter bei einer Temperatur von 23°C bestimmt. Je

niedriger der Depassivierungs-pH ist, desto hoher ist die

Natriumchloridmedium mit einer

Bestandigkeit des Werkstoffs. Die pH-Werte gehen aus der
folgenden grafischen Darstellung hervor:

Spaltkorrosion: Uberpriifung des Depassivierungs-pH
in NaCl 2M bei 23°C
25

T
2
@
j=3]
515 I
@
2, T I
@ I
205
20
[a]

0

1.4062 1.4301

UGI® 4062 zeichnet sich also durch eine hohere
Bestandigkeit gegentber einer 6rtlichen Spaltkorrosion
1.4301

Versuchsbedingungen).

aus als (unter den oben genannten

— Interkristalline Korrosion
Der Werkstoff UGI® 4062 erfillt die Anforderungen des
Strauss-Tests (ASTM A262 Practice E).

Swis
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Spannungsrif3korrosion
Austenitisch-ferritische ~ Stéhle

Bestandigkeit gegeniber einer Spannungsrisskorrosion auf als

weisen  eine  hohere
austenitische Guten.

Im Medium EFC 17 der European Federation of Corrosion
(165 g/l Natriumchlorid, pH = 4,5) war an Proben aus
UGI® 4062, die mit 100% Rp0,2 belastet waren, bei einem
Schwefelwasserstoffdruck von 0,05 bis 0,5 bar und 80°C nach

720 Teststunden keine RiRbildung zu beobachten.

Standardkorrosionszelle zur Bestimmung der SpannungsriRkorrosion

Warmumformung

UGI® 4062 lasst sich bei Temperaturen von 1000°C bis 1200°C
gut schmieden. Unter gleichen Temperaturbedingungen sind
geringere Schmiedekréafte als bei rostfreien austenitischen
Stéhlen erforderlich, wobei die Duktilitat etwas geringer ist. Eine
Erhitzung auf 1150 bis 1200°C und eine rasche Abkihlung nach
der Warmumformung (mit Ol oder Wasser) ist zu empfehlen, um
eine Versprodung durch Ausscheidungen zu verhindern, die bei
Temperaturen zwischen 850°C und 400°C auftreten kénnen.
Gebrauchstemperaturen von uber 300°C sind aus diesem
Grund zu vermeiden.

Kaltumformung

UGI® 4062 ist zum Kaltumformen mit herkdmmlichen Verfahren
geeignet. Es tritt eine starkere Kaltverfestigung als beim
stabileren austenitischen Werkstoff 1.4301 (AISI 304) und eine
vergleichbare Kaltverfestigung wie bei der austenitischen Gite
1.4310 (AISI 302) auf. Ab einer Kaltverformung von ca. 40%
Teil
Verformungsmartensit umgewandelt, was den Magnetismus

wird ein des Austenits nach und nach in

des Werkstoffs erhdht. Durch eine Ldsungsglihung zwischen

Swiss Steel Group
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UGI® 4062

Chemische Analyse (%)

C Si Mn Ni Cr

Cu Mo N P S

<0.03 <10 <20 20-28 22.0-23.8

<0,50 <0,45 0.16 -0.26 <0.040 0,010

Standardanalyse (Masseprozent) - Die Analyse entspricht einem PREN-Index (%Cr+3,3%Mo + 16%N) = 25

950 und 1050°C kann die urspringliche Duktilitit des
Werkstoffs UGI® 4062 wiederhergestellt werden.

Ziehen — Profilieren
— Standardverfestigungskurve:

2200 55

2000 ——Rm | ——Rp0,2 A% // 50
1800 / 45
/ g
_ 1600 /, P // 40 w
& 1400 — /, — 35 E
E 1200 // 30 8
~ I~ =
S 1000 — 5 8
3 a/_:—-—"'_'-— &

g 800 | A _~ 20

= 600 // 15

400 10

200 : 5

0 ‘ ‘ ‘ | } } 0

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

Querschnittsverringerung

Biegen — Umformen
Kaltumgeformter Draht im Zustand 2D ist zum Biegen geeignet.

Drahte mit einem & = 10 mm wurden z.B. um 180° mit einem
2,5-fachen
Produktdurchmessers entsprach. Die Dehnungsflache wies

Biegeradius  gebogen, der dem des
eine fehlerfreie, gleichméRige Beschaffenheit mit geringer
Rauhigkeit auf, wie sie etwa bei einem Werkstoff vom Typ

1.4307 (304L) Ublich ist.

Herstellung von Federn
UGI® 4062 ist als kaltverfestigter Draht zur Herstellung von
Federn erhaltlich. Die Steifigkeit der Federn ist 20 bis 25% hoher
als bei Federn aus 1.4310.

Nach dem Rollen werden

die Federn mithilfe einer
Warmebehandlung stabilisiert. Zu empfehlen sind 5 Minuten bei
450°C - 480°C. Nach der Warmebehandlung weist UGI® 4062
eine hohere Formbestandigkeit zwischen 20 und 300°C auf als

der Werkstoff 1.4310.

Swis
Steel

Group
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Zerspanbarkeit
Drehen

Die Schneidwerkzeuge werden beim Drehen des Werkstoffs
UGI® 4062 nicht starker beansprucht als im Fall des Stahls
1.4301 (AISI 304) (Test Vb15/0,15 mit Werkzeug SECO
TM2000 CNMG 120408-MF4). Eine Anpassung der Qualitat der
Schneidplattchen kann zur Erhaltung derselben Produktivitéat
jedoch erforderlich sein, da
insbesondere der

Drehen: Test Vbysp 15
00

schlechtere

Spanbruch  beim  Werkstoff Ezso
UGI® 4062 wahrend der g fgg
Fertigung von E 100 1
Automatendrehteilen sonst zu E 50 -

> 0

Schwierigkeiten fiihren kénnte.

1.4301 UGl4062

Bohren

Beim Bohren mit einem HSS-Bohrer mit 4mm Durchmesser
(Perfor HSS 6-5-2) ohne Innenkiihlung kénnen die maximalen
Zeitspanungsvolumen im Fall des Werkstoffs UGI® 4062
gegenuber dem Werkstoff 1.4301 (AISI 304) um 40 % gesteigert
Vorschub erhoht
Betriebsbereich dadurch erweitert werden kann.

werden, da der und der optimale
Beim Bohren mit einem beschichteten Vollhartmetallbohrer mit
6mm Durchmesser (Guhring RT100F) mit Innenkihlung kdnnen
die maximalen Zeitspanungsvolumen im Fall des Werkstoffs
UGI® 4062 gegenlber 1.4301 aufgrund der Erweiterung des

optimalen Betriebsbereichs um 25% gesteigert werden.

Bohren mit HSS Bohren mit beschichtetem Hartmetall
(Durchmesser 4mm) (Durchmesser 6 mm)
s 4 S 18
g 3,5 E
2 3 5 12 -
S= 25 HS
2E 75 | 5z
S= cE s
@ c 1 2@ 4 —
= ]
N 0,5 1 s=
é 0 Noo |
1.4301 UGI4062 E 1.4301 UGI4062

* Der optimale Betriebsbereich entspricht dem Vorschub- und
Schnittgeschwindigkeitsbereich, in dem ein Bohrer mehr als 1000
Bohrungen (HSS-Bohrer ) bzw. 500 Bohrungen (Hartmetallbohrer)
ohne Bruch ausfuhren kann.
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UGI® 4062

Chemische Analyse (%)

C Si Mn Ni Cr

Cu Mo N P S

<0.03 <10 <20 20-28 22.0-23.8

<0,50 <0,45 0.16 -0.26 <0.040 0,010

Standardanalyse (Masseprozent) - Die Analyse entspricht einem PREN-Index (%Cr+3,3%Mo + 16%N) = 25

Schweil3en
UGI® 4062 ist zum ReibschweiRen, Widerstandschweilen,
Elektroschweilen mit oder ohne Zusatzdraht (MIG, WIG,
Elektrode, Plasmastrahl, UP),
Laserschweil3en, Elektronenstrahlschweil3en etc. geeignet.
Da der Werkstoff kein Molybdan enthalt, kann sich beim
SchweilRen keine sprode Sigma-Phase bilden. UGI® 4062 weist
ein ahnliches SchweilRverhalten wie der Werkstoff 1.4307
(AISI 304L) bei
Warmrissbildung auf.

Um die Kerbschlagzahigkeit der Schweil3nahte zu optimieren,
sollte  mit
gearbeitet werden, um die Ferritmenge in der Schmelzzone (Sz)
und Wéarmeeinflusszone (WEZ) unter 70 % zu halten.

Je nach den

ummantelte zum

gleichzeitig geringerem Risiko einer

einer ausreichenden linearen Schweilenergie

mechanischen und der
Korrosionsbestandigkeit der Schweil3nahte
UGI® 4062 verschiedene

Zusatzdrahte verwendet werden, zum Beispiel:

Eigenschaften
erforderlichen

kénnen zum Schweilen von

Lieferbare Produkte
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— ER2307 / 23.7NL / A35N

— ER2209/22.9.3NL / A45N

— ER309LSi/ 23.12LSi/ A309LM

Eine Vorwarmung der Werkstiicke vor dem Schweil3en ist nicht
zu empfehlen. Mit Ausnahme einer ggf. erforderlichen Hartung
ab T° > 950°C darf
Warmebehandlung erfolgen.

nach dem Schweilen keine

Warme-behandlung
Losungsglithen (schnelle Abschrecken bei)

Um die Harte des Werkstoffs zu verringern und seine Duktilitat
nach der Kaltumformung wiederherzustellen, kann eine
Warmebehandlung von 30 bis 60 Minuten bei 950°C bis 1050°C
mit anschlieender schneller Abkiihlung durchgefiihrt werden.

Oberflachen-behandlung
Dekapieren / Passivieren / Elektropolieren

Die bei austenitischen Werkstoffen vom Typ 1.4301 Ublichen
Verfahren missen je nach Fall angepasst werden (um
Rucksprache wird gebeten).

Produkt Profil Ausfiihrung Toleranz Abmessungen
Stabstahl Rund gezogen h9 50-28 mm
Walzdraht Rund 55-32 mm
Gezogener Draht  Rund 0,2-10 mm
Stabstahl Rund gewalzt oder geschalt h9 bis k13 20-120 mm
Weitere Ausfihrungen auf Anfrage.
Anwendungen
UGI® 4062 kann in den meisten Anwendungsbereichen — Filterung
eingesetzt werden, in denen im Allgemeinen die Werkstoffe — Dekoration
1.4301 (AISI 304), 1.4307 (AISI 304L) oder 1.4310 — Gewindebolzen
(AISI 302/301) verwendet werden: — Achsen
— Formgebung — Schmiedestiicke
— Kaltprofile — Metallbau
— PunktschweiRverbindungen — Betonbewehrungen...
— Gewebe, Federn
S Swiss Steel Group
WIS : .
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