Werkstoffdatenblatt

Legierter warmfester Stahl

Werkstoffbezeichnung:

Geltungsbereich

Dieses Datenblatt gilt fur nahtlose Rohre.

Anwendung

Kurzname

P22/T22

(10CrM09-10)
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Werkstoff-Nr.

UNS Designation: K21590
(1.7380)

Der Werkstoff P22/T22 eignet sich besonders fur Dampfkessel, Kesselteile, Kesseltrommeln, Druckbehalter fir den
Apparatebau und ahnliche Zwecke. Er kann im Dauerbetrieb bis etwa 590 °C Wandtemperatur verwendet werden.

Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse in %)

Kurzname C Si Mn P S Al ges. Cu Cr Mo
P22/T22 | 0,05-0,15 <050 |0,30-0,60  <0,025 | <0,025 - - 1,9-26 | 0,87-1,13
10(3{"6'09- 0,08-0,14 | <050 |0,30-0,70 | <0,025 | <0,020 | <0,040 | <0,30 | 2,00-2,50 | 0,90-1,10
Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur
Werkstoff Ublicher? Erzeugnis- Streck-/ Zugfestigkeit Bruch- Kerbschlagarbeit
Lieferzustand dicke Dehngrenze dehnung KV
mm Ren/Rpo.2 A
N/mm?2 R % Temperatur J
min. N/mm?2 min. °C min.
P22/122% +NT - 205 415 30249 | 209 - -
<16 280
10CrMo9-10 +NT 16 <40 280 480-630 222 209 +20 402 279
40 < 60 270
' NT: normalgegliht und angelassen; QT: vergtitet 2 Léangsprobe
¥ Querprobe 4 Bei WD < 8 mm gelten die Werte : langs 22 % und quer 14 %
9 Héarte max. HRB 85
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Mindestwerte der 0,2 % Dehngrenze bei erhéhten Temperaturen
0,2 %-Dehngrenze bei der Temperatur °F in Ksi
Kurzname
300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200
P22
ASME 18,0 17,9 17,9 17,9 17,9 17,8 12,8 7,8 3,2 1,6
B31.3?
0,2 %-Dehngrenze bei der Temperatur °F in Ksi
Kurzname -20 bis 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 | 1100
100
P22/T22
ASME 17,1 17,1 16,6 16,6 16,6 16,6 16,6 16,6 13,6 8,0 3,8
B31.1?
@ ASME 31.3 - Process Piping (Leitungsrohre fiir den allgemeinen Anlagenbau)
9 ASME 31.1 - Power Piping (Druckgefiihrte Rohrleitungen fur den Kraftwerksbau)
Umrechnung Fahrenheit in Celsius: C = (Temp. in F - 32) x 5/9
Umrechnung Ksi in N/mm?2 (MPa): Wert in Ksi x 6,895
0,2 %-Dehngrenze bei der Temperatur °C in N/mm? (MPa)
Kurzname 100 150 200 250 300 350 400 450 500
10CrMo9-10 249 241 234 224 219 212 207 193 180
Anhaltsangaben Uber physikalische Eigenschaften
Dichte bei Elastizitatsmodul Warmeleitfahigkeit bei | spez. Warme-kapazitat | spez. elektrischer Widerstand bei
20° kN/mm?2 bei 20°C bei 20 °C 20°C
kg/dm3 | 20°C | 300 °C | 400 °C | 500 °C W/m K J/kg K Q mm2/m
7,76 210 185 175 165 33 622 0,24
Linearer Warmeausdehnungskoeffizient 10-® K* zwischen 20 °C und
300 °C 400 °C 500 °C 600 °C
12,9 13,5 13,9 14,1

Warmformgebung / Warmebehandlung

Temperatur °C

Warmformgebung

Abkuhlungsart

Austenitisieren

Anlassen?

Warmebehandlung (vergltet), Geflige

Geflige

1100-950

Luft

920-980 °C

680-760 °C

bainitisch/ferritisch

" Beim Anlassen sind die angegebenen Temperaturen nach Erreichen tiber den ganzen Querschnitt mindestens 30 Minuten zu halten.
Spannungsarmgliihen: 600 - 650°C. Haltezeit: 1 - 2 Minuten je mm Blechdicke, mind. 30 Minuten
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SchweiBen

Als StandardschweiBverfahren fir diese Stahlsorte kommen in Frage:

WIG-SchweiBen LichtbogenschweiBen (E)
MAG-Schweien Massiv-Draht UP-SchweiBen

MAG-SchweiBen Fulldraht

Verfahren SchweiBzusatz

WIG Union | CrMo 910

MAG Massiv Draht Union | CrMo 910

MAG Falldraht Union MV CrMo 910 - M21

Lichtbogenhand (E) Phonix SH Chrom 2KS

upP Union S1CrMo2 / UV 420 TTR

Der Stahl lasst sich nach den genannten SchweiBverfahren in allen Dicken schweiBen. Die Werkstiicke sind bei
Dicken > 10 mm auf 200 °C vorzuwarmen.

Als SchweiBzusatzwerkstoffe werden die fiir diesen Stahl genannten Elektroden und SchweiBdrahte empfohlen.
Nach dem SchweiBen ist fir Werkstlcke, die den Technischen Regeln fir Dampfkesselanlagen unterliegen, eine
Warmebehandlung besonders festzulegen. In allen anderen Fallen ist spannungsarm zu glihen.

Beim Brennschneiden groBerer Wanddicken ist die zu schneidende Zone auf etwa 200 °C vorzuwérmen.

Bemerkung

Der Werkstoff ist magnetisierbar.
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Wichtiger Hinweis

Die in diesem Datenblatt enthaltenen Angaben uber die Beschaffenheit oder Verwendbarkeit von Materialien bzw.
Erzeugnissen sind keine Eigenschaftszusicherungen, sondern dienen der Beschreibung.

Die Angaben, mit denen wir Sie beraten wollen, entsprechen den Erfahrungen des Herstellers und unseren eigenen.
Eine Gewahr fir die Ergebnisse bei der Verarbeitung und Anwendung der Produkte kénnen wir nicht ibernehmen.



