
NICHT RO STEN DER  DU PLEX  STAHL

STAIN LESS  DUPLEX  STEEL





Ei gen schaf ten Pro per ties

Nicht ro sten der fer ri tisch-austenitischer Stahl.
Hohe Kor ro sions be stän dig keit und gute Fes tig -
keits ei gen schaf ten.
Wär me be hand lung nach dem Schwei ßen nicht er -
for der lich. 
Aus ge zeich ne te Be stän dig keit ge gen in ter kris tal li -
ne Kor ro si on, Span nungs riß- und Loch kor ro si on so -
wie Spalt kor ro si on.
Ein satz tem pe ra tur bei Lang zeit be an spru chung
280°C (kurz zei ti ge Über schrei tung bis 300°C zu -
läs sig).
Er for der li che Ober flä chen be schaf fen heit:  
ge beizt oder be ar bei tet.

Stain less fer ri tic-austenitic steel.
High cor ro si on re sis tan ce, espe ci al ly against in ter -
crys tal li ne  cor ro si on,  stress  cor ro si on  crac king,
pit ting and cre vi ce cor ro si on.
Good strength pro per ties.
Heat  tre at ment  sub se quent  to  wel ding  not  ne -
ces sa ry.
Long du ra ti on in ser vi ce up to 280°C ( short pe ri ods
up to 300°C) is per mis si ble.
Sur fa ce con di ti on for op ti mum cor ro si on re sis tan ce: 
pick led or ma chi ned. 

Ver wen dung Ap pli ca ti on

Wär me tau scher, Meer was ser för der- oder -in jek -
tions pum pen, Schiffs wel len, hoch be an spruch te
Tei le in Harns toff an la gen und Pa pier in du strie, Zen -
tri fu gal se pa ra to ren und für die Erd öl- und Erd gas -
för de rung (z.B. Ver tei lers tü cke in der Offs ho re in du -
strie), Tur bi nensch au feln, Nie der druck kom pres so -
ren, Meer was ser ent sal zungs an la gen.

Heat ex chan gers, sea wa ter and in jec ti on pumps,
pro pel ler shafts, highly stres sed com po nents in
urea,  pa per  and  pulp  in du stry  plants,  cen tri fu gal
se pa ra tors, com po nents for oil and na tu ral gas pro -
duc ti on (e.g. val ve blocks in the offs ho re in du stry),
tur bi ne bla des, low-pressure com pres sors, sea wa -
ter de sa li na ti on plants.

Che mi sche Zu sam men set zung (An halts wer te in %) / Che mi cal  com po si ti on (aver age %)

C Si Mn Cr Mo Ni V W NN

max.
0,020

0,35 5,50 26,00 2,20 4,30 0,08 0,50 0,35

Nor men  Stan dards

DIN
< 1.4467 >

X2CrMnNi MoN26-5-4



Warm form ge bung Hot  for ming

1150 bis 900°C / Luft ab küh lung 1150 to 900°C / Air  coo ling 

Wär me be hand lung Heat  tre at ment

Ab schre cken: Quen ching:

1120°C lang sa mes Ab küh len bis 1000°C / 
Was ser, Luft (un ter 2 mm Di cke)

1120°C slow coo ling to 1000°C /
Wa ter, air (thick ness be low 2 mm)

Ge fü ge: Struc tu re:

Fer rit + Aus te nit Fer ri te + Aus te ni te

Me cha ni sche  Ei gen schaf ten
bei  Raum tem pe ra tur

Me cha ni cal  pro per ties
at  room  tem pe ra tu re

Zu stand: ab ge schreckt Con di ti on: quen ched

Pro dukt
Pro duct

Di men si on
Size
mm

Här te2)

Hard ness2)

HV
min.

0,2-Grenze
0.2% pro of stress

N/mm²
min.

Zug fes tig keit
Ten si le strength

N/mm2

min.

Deh nung A5 
Elon ga ti on A5 

%     min.

L Q T

Kerb schlag ar beit
Im pact strength

(ISO-V)
 J  min.

L Q T

St, Sch ≤ 100
220 590 750

30 - - - - 65 - - - -

Bl ≤ 20 - - 251) - - 40 - -

St = Stab,  Sch = Schmie des tück, 
Bl = Blech
L = Längs, Q = Quer
T = Tan gen ti al
1)  < 3 mm = A80 mm Pro be
2) Für die Ab nah me nicht bin dend, maß ge bend ist
die Zug fes tig keit

Für an de re Pro duk te oder Ab mes sun gen sind die
Wer te zu ver ein ba ren.

St = Bar, Sch = For ging,
Bl = Sheet or pla te
L = Lon gi tu di nal, Q = Trans ver se,
T = Tan gen ti al 
1)  < 3 mm = A80 mm spe ci men
2) Not  va lid  for  in spec ti on  pur po ses  for  which
ten si le strength is the ru ling pro per ty

The va lu es for ot her pro ducts and di men sions shall
be estab lis hed by agree ment.

Warm fes tig keits ei gen schaf ten High  tem pe ra tu re pro per ties

Zu stand: ab ge schreckt Con di ti on: quen ched

Tem pe ra tur / Tem pe ra tu re 50°C 100°C 150°C 200°C 250°C 300°C

0,2-Grenze
0.2% pro of stress

N/mm2  min.
550 500 470 460 450 440



Schwei ßen Wel ding

Gute Schweiß eig nung.
Die Schwei ßung kann mit den für nicht ro sten de
Stäh le üb li chen Schweiß ver fah ren durch ge führt
wer den. 
Eine Vor wär mung und Wär men ach be hand lung des
Grund werk stof fes ist all ge mein nicht er for der lich. 
Bei hoch be an spruch ten, dick wan di gen Bau tei len
ist al ler dings eine be grenz te Vor wär mung bis max.
150°C  in Be tracht zu zie hen. 
Zwi schen la gen tem pe ra tur  max. 150°C. 
Die Wär mee in brin gung ist auf die Wand di cke ab zu -
stim men.

Good wel da bi li ty.
Wel ding is pos si ble with all pro ces ses usu al for
stain less steels. 
Pre hea ting and heat tre at ment af ter wel ding is not
ne ces sa ry.
For highly stres sed he avy wal led con struc tions pre -
hea ting tem pe ra tu re of 150°C ma xi mum is re com -
men ded. 
Ma xi mum in ter pass tem pe ra tu re 150°C.
The heat in put should be re la ti ve to the wall
thick ness.

Schweiß zu satz werk stof fe Fil ler  me tals

Licht bo gen schwei ßung: Arc  Wel ding:

BÖH LER  FOX  CN26/10N BÖH LER  FOX  CN26/10N



Phy si ka li sche  Ei gen schaf ten Phy si cal  pro per ties

Dich te bei /
Den si ty at ....................................................20°C ....................... 7,80..........kg/dm3

Wär me leit fä hig keit bei /
Ther mal con duc ti vi ty at ................................20°C ....................... 15,00........W/(m.K)

Spe zi fi sche Wär me bei  / 
Spe ci fic heat at ............................................20°C ....................... 450...........J/(kg.K)

Spez. elektr. Wi der stand bei  /
Elec tri cal re sis ti vi ty at ..................................20°C ....................... 0,80..........Ohm.mm2/m

Elas ti zi täts mo dul bei  / 
Mo du lus of elas ti ci ty at ................................20°C ....................... 215 x 103 ..N/mm2

Mag ne ti sier bar keit .......................................................................vor han den
Mag ne tic pro per ties .....................................................................mag ne tic

Wär me aus deh nung zwi schen 20°C und ...°C, 10-6 m/(m.K)  bei
Ther mal ex pan si on bet ween 20°C and ...°C, 10-6 m/(m.K) at

100°C 200°C 300°C 400°C 500°C

13,5 13,7 13,9 14,0 - -

Elas ti zi täts mo dul, 103  N/mm2 bei
Mo du lus of elas ti ci ty, 103  N/mm2 at

100°C 200°C 300°C 400°C 500°C

208 202 194 185 - -

Für An wen dun gen und Ver ar bei tungs schrit te, die in 
der Pro dukt be schrei bung nicht aus drück lich er -
wähnt sind, ist in je dem Ein zel fall Rück spra che zu
hal ten.

As re gards ap pli ca tions and pro ces sing steps that
are not ex press ly men tio ned in this pro duct des crip -
ti on/data sheet, the cus to mer shall in each in di vi du -
al case be re qui red to con sult us.





Über reicht durch:
Your part ner:

Die An ga ben in die sem Pro spekt sind un ver bind lich und gel ten als nicht zu ge sagt; sie die nen viel mehr nur der all ge mei nen In for ma ti on. Die se An ga ben sind nur dann ver bind -
lich, wenn sie in ei nem mit uns ab ge schlos se nen Ver trag aus drück lich zur Be din gung ge macht wer den. Bei der Her stel lung un se rer Pro duk te wer den kei ne ge sund heits- oder
ozon schä di gen den Sub stan zen ver wen det.

The  data  con tai ned  in  this  bro chu re  is  me re ly  for  ge ne ral  in for ma ti on  and  the re fo re shall not be bin ding on the com pa ny. We may be bound only through a con tract ex pli cit ly
sti pu la ting such data as bin ding. The ma nu fac tu re of our pro ducts does not in vol ve the use of sub stan ces de tri men tal to he alth or to the ozo ne lay er.
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