NIROSTA® und THERMAX®
Nichtrostende und hitzebestandige
Flacherzeugnisse aus Breitband
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ThyssenKrupp Nirosta -
ein junges Unternehmen mit Tradition.

an
11 . .
:‘ In der etwa 5000jdhrigen
Geschichte der Nutzung
et des Eisens, von der
el prahistorischen Eisen-

zeit bis heute, hat die Gewinnung
von Eisen und Stahl eine be-
achtliche Entwicklung erfahren.

Trotz aller wissenschaftlichen
Bemiihungen blieb bis zum
Beginn des 20. Jahrhunderts
ein Problem ungeldst: die
Korrosion.

Gegenstande aus Eisen und
Stahl konnten gegen Korrosion
nicht oder nur unzureichend
geschutzt werden, sodass sie
schnell unansehnlich, durch
Rost unbrauchbar oder sogar
zerstort wurden. Noch heute
fihren Korrosionsschaden zu
Milliardenverlusten in den ein-
zelnen Volkswirtschaften. Am
17. Oktober 1912 meldete die
Firma Fried. Krupp, Essen, beim
Reichspatentamt in Berlin die
»Herstellung von Gegenstanden,
die hohe Widerstandskraft
gegen Korrosion erfordern ..."
zum Patent an.

NIROSTA® Fass aus den 20er Jahren

Durch Zulegieren héherer
Chromgehalte (Gber 12 %)
allein oder in Kombination mit
Nickel wurde eine neue und
Uberaus wichtige Eigenschaft

von Stahl beliebig produzierbar:

die Korrosionsbestandigkeit.

Diese charakteristische Eigen-
schaft des nichtrostenden
Stahles flihrte bereits einige
Jahre nach Beginn der
Produktion zur anschaulichen
Wortbildung NIROSTA®.

Sie wurde 1922 als Waren-
zeichen der Firma Fried. Krupp
geschutzt.

Etwa zur gleichen Zeit hatte
auch das Haus Thyssen mit der
Produktion nichtrostender
Stahle begonnen. 1927 wurde
die ,Deutsche Edelstahlwerke
AG* unter Beteiligung von
Thyssen gegrindet. 1956 bau-
te Thyssen in Krefeld das erste
Sendzimirgerist zur Erzeugung
von rostfreiem Kaltbreitband in
Deutschland. Die Einfihrung
dieses Kaltwalzverfahrens
ermdglichte die breite
Anwendung von nichtrostenden
und hitzebestandigen
Edelstahlen in einer Vielzahl
von Marktsegmenten.

Mit Wirkung vom 1. Januar
1995 entstand gut 80 Jahre
nach der Patentanmeldung
durch Zusammenschluss der
Rostfrei-Flach-Aktivitaten der
Hauser Krupp und Thyssen das
Unternehmen ThyssenKrupp
Nirosta.



I
o L
.1:
A
Turmhelm des Chrysler Building in
New York; Ende der 20er Jahre -
aus Edelstahl gefertigt. L1E Nyl
0] iinls
oy | bia
&k L
H _‘ ._h-.,
3PS
1'l|; b By
F — e
e i § ﬁ: :H
| - iy
ik SN
£ | :
A S
/ 3 Ay
AN ;;n?\- h
i . |._-_ =i.
ﬁ i H_.: L i
F. | - H :l
J o *‘ ,,‘.
: s
ey ¥
Heute sind wir zusanl[n 't"h = i
den verbunlglener] Unternehme Hn
ThyssenKrupp Acciai iali '“
Terni, Thys"ZnKri{p a
und Shaniai Krup |S .::.
einer der weltweit fihrende .:.

Herstellerp'on,nichths nde
Flacherze nislsleh it eine
weitgefé(iggrten Programmvc
Giiten, Abmessu

A
Oberﬂéc&..

lsungen, die
Wachstum un

; L
i -] L b - i
| 1:F' '..ﬁ .
!
'k L M h e iy |
g Seite
™.
.,,: . | Von der Erschmelzung
iy P . zumEndprodukt . ................. 4/5
s | LN
e W
o Qualitdtsmanagement bei
:-.. "'_!_ ThyssenKrupp Nirosta . ............ 6/7
N -
:: 'Hh Anwendungsbereiche .. . ........... 8
|
By W
'p-:_ ..,': 'H:: Zu Grunde liegende Normen ... ... ... 9
Ny ‘H \I-"._ Nichtrostende Stahle NIROSTA® . .. ... 10-13
Say My e
:-. :-; ﬁ Hitzebestandige Stahle THERMAX® . ... 14/15
. B .
Ny My “‘3“: Ausfuhrungsart und
:q, ‘-_Hu, "ﬁ..._f Oberflachenbeschaffenheit . . ... ... .. 16/17
N = .“:'.
I.:'l .‘ 1"_ Lieferprogramm
L™ 1R “":_‘ Kaltbanderzeugnisse .............. 18-21
Ny My ey
.‘ ‘?I. H: Lieferprogramm
h-. .‘ = Warmbanderzeugnisse . .. .......... 22/23
n -
By 0N N
-, ‘. H‘: Fiir den Inhalt verantwortlich:
:i hu H Bereiche Marketing und Werkstoff- und
& .‘ \k: Anwendungsentwicklung.
N .."‘!:
By Ay
Gy h —

o
-

(/1L




20-Rollen-Kaltwalzgerist

Von der Erschmelzung zum Endprodukt.

In die Produktionslinie
Edelstahl-Flach fir warm- und
kaltgewalzte Produkte aus rost-
bestandigen NIROSTA® und
hitzebestandigen THERMAX®
Stahlen sind alle Fertigungs-
stufen, von der Erschmelzung
bis zum Endprodukt, integriert.

Die Produktion von Rohstahl
bzw. Brammen und Vor-
brammen erfolgt:

—im Werk Krefeld in einem 80 t
UHP-Lichtbogenofen und zwei
80 t AOD-Konvertern, Stahl-
nachbehandlungsanlagen so-
wie einer StranggieBanlage,

—im Werk Bochum in einem
140 t UHP-Lichtbogenofen
und zwei 80 t KCB-S-
Konvertern, Stahlnachbe-
handlungseinrichtungen so-
wie einer StranggieBanlage.

Die gesamte Erzeugung wird
bis auf wenige Ausnahmen
Uber Strangguss dargestellt.

Die Produktion von Warmbreit-
band erfolgt im Werk Bochum
der ThyssenKrupp Stahl AG auf
der dortigen Warmbreitband-
straBe mit Vorgerust, Coilbox
zur TemperaturvergleichmaBi-
gung des Vorbandes und einer
siebengeristigen Fertigstaffel.

Im Zuge standiger Modernisie-
rung wird die technische Aus-
ristung dem jeweils neuesten
Stand der Walzwerkstechnik an-
gepasst mit dem Ziel, méglichst
enge und gleichméaBige MaB-
toleranzen und Werkstoffeigen-
schaften Uber die Bandlange
und Bandbreite einzuhalten.

In Oberflachenbeschaffenheit,
Kantenaushildung, Beizbarkeit
und Bombierung entspricht das
Warmbreitband dem hohen
Qualitatsstandard, der fir die
Fertigung von hochwertigen,
kaltgewalzten Bandern und
Blechen unerlasslich ist.

Das maximale Coilgewicht liegt
bei 30 Tonnen.

Die Fertigungslinien fir die
Warmbandweiterverarbeitung
beginnen mit einer Warmband-
glihung. Die Warmbander aus
ferritischen und martensiti-
schen Chrom-Stahlen werden
in einer Haubenglihanlage
behandelt und dann in einer
Beizlinie entzundert; die Warm-
bander aus austenitischen
Chrom-Nickel-Stahlen durch-
laufen kontinuierliche Glih- und
Beizlinien. An das Warmband-
glihen und -beizen schlieBt
sich das Kaltwalzen auf 20-
Rollen-Kaltwalzgeristen an.

Die dann folgende Kaltband-
glihbehandlung geht entweder
in den offen beheizten, kon-
tinuierlichen Glih- und Beiz-
linien oder in Blankglihanlagen
vor sich. Blankglthen gewahr-
leistet einen hervorragenden
Oberflachenglanz. Neben einer
attraktiven Optik erspart es
dem Weiterverarbeiter Schleif-
und Polieraufwand.

Nach der Kaltbandglihung
werden die Bander auf einem
Dressiergertst nachgewalzt;
dieses Nachwalzen verbessert
Ebenheit, Oberflachenfein-
struktur und Glanz.

Hochste Anspriche an die
Ebenheit kénnen im Bedarfs-
falle Uber Streckbiegericht-
anlagen sichergestellt werden.

Wegen der Vielfalt der Produkt-
ausfihrungen und Liefer-
formate sind den Kaltwalz-
werken leistungsfahige
Adjustageeinrichtungen, wie
Langs- und Querteilanlagen,
nachgeschaltet. Sie sind so
ausgelegt, dass die empfind-
lichen Oberflachen unbeein-
trachtigt bleiben und engste
MaBtoleranzen eingestellt
werden.

AuBerdem stehen Einrichtun-
gen zum Beschichten mit
selbstklebenden Folien bereit.
Besondere dekorative Ober-
flachenausfuhrungen, wie
geschliffen oder dessiniert,
sind in Band- und Tafelform
lieferbar.

Es werden kaltgewalzte Bander
und Bleche in Dicken von 0,25
bis 6,0 mm und in Breiten bis
1550 mm erzeugt.

In zahlreichen Anwendungs-
bereichen, z.B. im Apparate-
bau, ist der direkte Einsatz einer
warmgewalzten Oberflache
zweckmaBiger und wirtschaft-
licher. Wir erzeugen daher aus
Warmband in geglihter und
gebeizter Ausfiihrung auf
Spaltanlagen Warmband mit
Dicken von 2,0 bis 8,0 mm und
Breiten von 40 bis 1600 mm.



Flacherzeugnisse: Nichtrostende und hitzebestdndige Stéahle

Krefeld, Bochum
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UHP-Ofen

KCB-S-/AOD- StranggieB-
Konverter anlagen
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WarmbreitbandstraBe
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Brammen Breitband

BandgieBanlage

Neben dem herkémmlichen
Fertigungsweg betreibt die
ThyssenKrupp Nirosta GmbH
innerhalb eines internationalen
Entwicklungskonsortiums
(Eurostrip®) in Krefeld die erste
vorindustrielle Anlage zum end-
abmessungsnahen GieBen von
rostfreiem Band. Sie wird in den
kommenden Jahren zu einer voll
in den industriellen Prozess inte-

Haubenglishen

ol Ar o

Glih- und Beizlinien

Kaltwalzwerke

—

Beizlinien

Krefeld, Disseldorf, Dillenburg

ol irro

Glish- und
Beizlinien

Blank-
glihlinien

Spaltanlagen

v v

Warmband

Breitband Spaltband Tafeln

grierten Produktionsanlage
ausgebaut. Die Anlage ist
vorgesehen fur die Produktion
rostfreier Warmbander in
Dicken von 1,5 bis 4,5 mm
bei einer maximalen Breite von
1.450 mm. Die Kapazitat wird
in der ersten Stufe bei etwa
100.000 t/Jahr liegen und in
einem zweiten Schritt auf
400.000 t/Jahr ausgeweitet.

O

Dressiergeriste

Bandstreckrichtanlagen

Zerteilanlagen

v v

Kaltband

Blankgluhlinie

Auch in den nachgeschalteten
Fertigungsstufen werden durch
Verkettung von Anlagen die
Abldufe zunehmend kontinuier-
licher gestaltet. Dies fuhrt zu
einer weiteren erheblichen
Verklrzung der Produktions-
prozesse.

Breitband Spaltband Tafeln

\Q '

Zentraladjustage

Mit einer Zentraladjustage am
Standort Krefeld wurde das
Leistungsangebot fiir Kunden
zudem deutlich erweitert.
Breitbandcoils kénnen auf die
gewunschten Abmessungen
geschnitten, automatisch
verpackt, zwischengelagert
und auf Abruf termingerecht
geliefert werden.
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ZERTIFIKAT

Dia TUV CERT-Zarliflzierungastalle
des Rheinisch-WestfBlischen TUV e V.
beschairigt gamas
TUIV CERT-Verishnen, defl das Untsmhrmen
hyssanknipp Hicso GmbH
4TTR Kratwia | Bashichiand

Hiir chen Cotungabermch

Zertifizierungen:

ISO 9001
Rheinisch Westfalischer TUV 2000

AD WO/TRD 100
TUV Rheinland 1995*

ubnt
URZAD DOZOU TECHNICZNEGO 1997

ISO/TS 16949
(angestrebt)

Schiffbau
ABS, DNV, LRoS, RINA 1995*

Luftfahrt
LBA, CAA, RR 1995*

MLC 101, MSRR 9920, MSRR 9969,
RPS 953
Rolls Royce 1995*

U-Zeichen
MPA 1995*

* aktualisiert mit Unternehmensgriindung
1995

Qualitdtsmanagement bei
ThyssenKrupp Nirosta.

Der Rahmen zur Sicherstellung
des hohen Qualitatsstandards
unserer Prozessablaufe und
Erzeugnisse wird durch die
ISO 9001 gespannt.

Alle Werke der ThyssenKrupp
Nirosta sind auf Basis dieser
Norm zertifiziert. Sie umfasst
ein integrales Qualitatsregel-
werk, in das sich alle relevan-
ten Prozesse der Auftrags-
abwicklung, Beschaffung,
Fertigung, Qualitatsprifung,
des Verkaufs und der Ent-
wicklung einftigen. Durch
regelmaBige interne und
externe Audits wird die
Wirksamkeit des ganzheitlichen
Qualitdtsmanagementsystems
standig Uberprift und fortent-
wickelt.

Zur Wahrung einer gleichmaBi-
gen hohen Produktqualitat
werden nicht nur hochmoderne
Rechner gesteuerte Produk-
tionsprozesse sondern auch
fortschrittliche Qualitatskontroll-
verfahren angewendet.

In zunehmendem MafBe wird
dabei die Qualitatsprifung ,,on
line“ in die Fertigung integriert;
deren Ergebnisse werden zur
unmittelbaren qualitats-
optimierten Prozessfiihrung
herangezogen.

Zur zusétzlichen Qualitats-
kontrolle wahrend und am Ende
der Fertigungskette stehen
hochwertige apparative
Einrichtungen zur Verfigung,
die dartber hinaus auch fur
Forschungs- und Entwicklungs-
aufgaben genutzt werden.
Damit sind die Voraussetzun-
gen gegeben, bereits heute
Losungen flr die Bedurfnisse
von morgen anzubieten.

Rontgenfluoreszenz-Analyse-
geréate erlauben die Bestimmung
der Stahlzusammensetzung in
nur wenigen Sekunden,

sie sind die Basis der Rechner
gestltzten Steuerung des
Schmelzprozesses.
Analysenabhangige Werkstoff-
eigenschaften, etwa das
SchweiBverhalten, kénnen in
einen sehr engen Toleranz-
bereich eingestellt werden.
Das Rasterelektronenmikroskop
bietet die Méglichkeit, auch
Gefligestrukturen und Aus-
scheidungen zu untersuchen,
die mit dem Lichtmikroskop
nicht mehr auflésbar sind.

Fir die Beurteilung des Um-
formverhaltens der Werkstoffe
bei der Weiterverarbeitung sind
die gewohnlich mit konventio-
nellen Universalprifmaschinen
ermittelten Festigkeits- und
Dehnungswerte allein nicht
aussagefahig. Elektronisch ge-
steuerte und Rechner gestutzte
Prafmaschinen ermitteln die fur
das FlieBverhalten beim Tief-
ziehen so wichtigen Kennwerte,
wie den Verfestigungs-
exponenten n und die senk-
rechte Anisotropie r, schnell
und genau. Auch diese
Ergebnisse dienen der Kontrolle
unserer Erzeugnisse auf gleich-
maBige Qualitat. Die wesent-
lichen Prufergebnisse werden
fur die Werkstoffentwicklung
und fr die Dokumentation
gespeichert; sie kdnnen

»0n line® in den Werkstoffzeug-
nissen ausgedruckt werden.

Die Korrosionsbestandigkeit
von NIROSTA® Stahlen wird

in standardisierten Tests kon-
trolliert; zuséatzlich konnen die
elektrochemischen Vorgange,
z. B. bei der Bildung der
korrosionsverhindernden
Passivschicht, mit unseren
hochempfindlichen Potentiosta-
ten unter Aufnahme von
Stromdichte-Potential-Kurven
in ihrem Ablauf exakt sichtbar
gemacht werden. Selbstver-
standlich unterliegt die Ober-

flache von NIROSTA® und
THERMAX® Bandern und
Blechen kontinuierlichen
Kontrollen. Kaltgewalzte und
blankgeglihte Bander werden
standig Prifungen auf Glanz
und Spiegelscharfe unterzogen.

In unserem SchweiB- und Um-
formlaboratorium wird das
Verhalten der Werkstoffe von
erfahrenen Fachleuten unter
praxisnahen Verarbeitungs-
bedingungen und in
Zusammenarbeit mit unseren
Kunden untersucht.

Unser Datentbermittlungs-
system stitzt sich auf ein
dichtes Rechnernetz. Die flr die
Steuerung der Produktions-
aggregate installierten Prozess-
rechner sind an dieses
Rechnernetz angeschlossen.
Der Verbund ermdglicht den
Gleichlauf von Informations-
und Materialfluss. Alle fur die
Prozesssteuerung und fur die
Dokumentation wichtigen Daten
werden in diesen Informations-
fluss eingegeben, darin aus-
gewertet und gespeichert.

Fir die Betreuung unserer Kun-
den im In- und Ausland stehen
unsere Vertriebsabteilungen
und die konzerngebundenen
Handelsniederlassungen

und Stahlservice-Center zur
Verfagung. Die Ingenieure
unserer Werkstoff- und An-
wendungsentwicklung sind
Spezialisten fir alle Einsatz-
und Verarbeitungsmaglich-
keiten von NIROSTA® und
THERMAX® Stahlen. Mit ihren
Erfahrungen und gestitzt auf
die personelle und apparative
Ausstattung unserer An-
wendungstechnik sind sie in
der Lage, unseren Kunden
bei Fragen zur Werkstoff-
auswahl und Verarbeitung
praxisbezogene Lésungen
anzubieten.



Automatische Oberflacheninspektion
in einer Kaltbandlinie.

Oberfibcke
Indoeatas

Rasterelektronenmikroskop
fur anspruchsvolle
‘ Werkstoffuntersuchungen.

Vollautomatisches Priifzentrum
zur Bestimmung der mechanischen
Werkstoffeigenschaften.

Dickenmessung und Planheitsmessung am
20-Rollen-Kaltwalzgerust.




Anwendungsbereiche

In vielen Anwendungsbereichen  Im chemischen Apparatebau,

sind nichtrostende und hitze- im Bauwesen sowie im Trans-
bestandige Flacherzeugnisse port- und Verkehrsbereich brin-
unverzichtbar. Auf Grund ihrer ~ gen NIROSTA® und THERMAX®
herausragenden Gebrauchs- Stahle ihre Vorteile ebenso zur
eigenschaften haben sie sich Geltung wie in der Medizin, in der
sowohl bei technisch hochbe- Nahrungs- und Genussmittel-
anspruchten Teilen als auch industrie, in der Haushalts-

bei Produkten mit besonderen technik, im Umweltschutz und in
asthetischen Anforderungen vielen weiteren Einsatzgebieten.

bewahrt.



Zu Grunde liegende Normen:

Gitenormen

DIN EN 10088-2

DIN EN 10028-7

DINEN 10095

1)
Toleranznormen

DIN EN 10259

DINEN 10051

Nichtrostende Stahle
August 1995

Flacherzeugnisse aus
Druckbehalterstahlen
Teil 7:

Nichtrostende Stahle
Juni 2000

Hitzebestandige Stahle
und Nickellegierungen

Mai 1999

Kaltbreitband und Blech
aus nichtrostendem Stahl

Juli 1997

Anmerkungen

Diese Norm gilt fur
allgemeine Anwendungen.

Anforderungen an Flacherzeugnisse

fur Druckbehalter aus nichtrostenden Stahlen,
einschlieBlich hochwarmfesten Stahlen.

Gilt in Verbindung mit DIN EN 10028-1.

Kontinuierlich warmgewalztes
Blech und Band ohne Uberzug aus
unlegierten und legierten Stahlen

November 1997

1) Einschrankungen der Toleranzen auf Anfrage.
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Bezeichnung

Nichtrostende Stidhle NIROSTA®

DIN EN 10088-2

Werk-

stoff-
Nr.

Kurzname

Ferritische und martensitische Stahle

NIROSTA 4003

NIROSTA 4512

NIROSTA 4000

NIROSTA 4002

NIROSTA 4006

NIROSTA 4021

NIROSTA 4031

NIROSTA 4034

NIROSTA 4016

NIROSTA 4520

NIROSTA 4510

NIROSTA 4113

NIROSTA 4509

NIROSTA 4521

NIROSTA 4589

1.4003

1.4512

1.4000

1.4002

1.4006

1.4021

1.4031

1.4034

1.4016

1.4520

1.4510

1.4113

1.4509

1.4521

1.4589

X2CrNil2

X2CrTi12

X6Cr13

X6CrAI13

X12Cr13

X20Cr13

X39Cr13

X46Cr13

X6Cr17

X2CrTil7

X3CrTil7

X6CrMo17-1

X2CrTiNb18

X2CrMoTi18-2

X5CrNiMoTi15-2

Weitere Stahle, Sonderanalysen auf Anfrage.

Chemische Zusammensetzung

© Si Mn Cr

% % % %

max. max.  max.

0,03 1,00 1,50 10,50-12,50
0,03 1,00 1,00 10,50-12,50
0,08 1,00 1,00 12,00-14,00
0,08 1,00 1,00 12,00-14,00
0,08-0,15 1,00 1,50 11,50-13,50
0,16-0,25 1,00 1,50 12,00-14,00
0,36-0,42 1,00 1,00 12,50-14,50
0,43-0,50 1,00 1,00 12,50-14,50
0,08 1,00 1,00 16,00-18,00
0,025 050 0,50 16,00-18,00
0,05 1,00 1,00 16,00-18,00
0,08 1,00 1,00 16,00-18,00
0,03 1,00 1,00 17,50-18,50
0,025 1,00 1,00 17,00-20,00
0,08 1,00 1,00 13,50-15,50

0,30-1,00

Mo Ni

% %
<0,75

0,90-1,40

1,80-2,50

0,20-1,20

1,00-2,50

Sonstige
%

N: <0,030

6x(C+N)<Ti<0,65

Al: 0,10-0,30

Ti: 0,30-0,60
N: <0,015

4x(C+N)+0,15<Ti<0,80

Ti: 0,10-0,60
3xC+0,30<Nb<1,00

4x(C+N)+0,15<Ti<0,80
N: <0,030

Ti: 0,30-0,50
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Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur Vergleich mit verschiedenen
Normen
Liefer- Harte 0,2%- Zug- Bruchdehnung
zustand HRB  HB Dehn- festigkeit A80 AY
K=Kalt- oder grenze <3mm  23mm USA JAPAN GUS Bezeichnung
gewalzt HV Rp0,2 Rm Dicke  Dicke ASTM JIS GOST
W=Warm- N/mm? N/mm? % %
gewalzt max.  max. min. min. min.

K 320 450-650 20 20 S40977 NIROSTA 4003
W 320 450-650 20 20

K 220 380-560 25 25 409 SUS 409 NIROSTA 4512
W 220 380-560 25 25

K 250 400-600 19 19 410S SUS410S 08Ch13 NIROSTA 4000
W 230 400-600 19 19

K 250 400-600 17 17 405 SUS 405 NIROSTA 4002
W 230 400-600 17 17

K 90 200 max. 600 20 20 410 SUS 410 12Ch13 NIROSTA 4006
W 90 200 max. 600 20 20

K 225 max. 700 15 15 (420) SUS 420J1 20Ch13 NIROSTA 4021
W 95 225 max. 700 15 15

K 98 240 max. 760 12 12 SUS420J2  40Ch13 NIROSTA 4031
W 98 240 max. 760 12 12

K 99 245 max. 780 12 12 (420) 40Ch13 NIROSTA 4034
w 245 max. 780 12

K 280 450-600 20 20 430 SUS 430 12Ch17 NIROSTA 4016
W 260 450-600 18 18

K 180 200 380-530 24 24 NIROSTA 4520
W 180 200 380-530 24 24

K 240 420-600 23 23 439 SUS 430 LX 08Ch17T NIROSTA 4510
W 185 240 420-600 23 23

K 280 450-630 18 18 434 SUS 434 NIROSTA 4113
W 280 450-630 18 18

K 250 430-630 18 18 S 43940 NIROSTA 4509
w

K 320 420-640 20 20 444 SUS 444 NIROSTA 4521
W 300 400-600 20 20

K 420 420-750 16 16 S42035 NIROSTA 4589
W 420 550-750 16 16

Y Die Werte gelten fur Proben mit einer Messlange 5,65 Voo
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Bezeichnung

Nichtrostende Stidhle NIROSTA®

DIN EN 10088-2

Werk-
stoff-
Nr.

Austenitische Stahle

NIROSTA 4310

NIROSTA 4318

NIROSTA 4307

NIROSTA 4301

NIROSTA 4303

NIROSTA 4306

NIROSTA 4541

NIROSTA 4550

NIROSTA 4401

NIROSTA 4404

NIROSTA 4571

NIROSTA 4561

NIROSTA 4435

NIROSTA 4439

NIROSTA 4539

NIROSTA 4565

1.4310

1.4318

1.4307

1.4301

1.4303

1.4306

1.4541

1.4550

1.4401

1.4404

1.4571

1.4561

1.4435

1.4439

1.4539

1.4565

Kurzname

X10CrNi18-8

X2CrNiN18-7

X2CrNi18-9

X5CrNi18-10

X4CrNi18-12

X2CrNi19-11

X6CrNiTi18-10

X6CrNiNb18-10

X5CrNiMo17-12-2

X2CrNiMo17-12-2

X6CrNiMoTi17-12-2

X1CrNiMoTi18-13-2

X2CrNiMo18-14-3

X2CrNiMoN17-13-5

X1NiCrMoCu25-20-5

X2CrNiMnMoNbN
25-18-5-4

Ferritisch-austenitischer Stahl

NIROSTA 4462

1.4462

X2CrNiMoN22-5-3

Weitere Stahle, Sonderanalysen auf Anfrage.

Chemische Zusammensetzung

€

%

max.

0,05-0,15

0,03

0,03

0,07

0,06

0,03

0,08

0,08

0,07

0,03

0,08

0,02

0,03

0,03

0,02

0,03

0,03

Si

%

max.

2,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

0,50

1,00

1,00

0,70

1,00

1,00

Mn

%

max.

2,00

2,00

2,00

2,00

2,00

2,00

2,00

2,00

2,00

2,00

2,00

2,00

2,00

2,00

2,00

3,5-6,5

2,00

Cr

%

16,00-19,00

16,50-18,50

17,50-19,50

17,00-19,50

17,00-19,00

18,00-20,00

17,00-19,00

17,00-19,00

16,50-18,50

16,50-18,50

16,50-18,50

17,00-18,50

17,00-19,00

16,50-18,50

19,00-21,00

23,00-26,00

21,00-23,00

Mo

%

<0,80

2,00-2,50

2,00-2,50

2,00-2,50

2,00-2,50

2,50-3,00

4,00-5,00

4,00-5,00

3,50-5,00

2,50-3,50

Ni

%

6,00- 9,50

6,00- 8,00

8,00-10,00

8,00-10,50

11,00-13,00

10,00-12,00

9,00-12,00

9,00-12,00

10,00-13,00

10,00-13,00

10,50-13,50

11,50-13,50

12,50-15,00

12,50-14,50

24,00-26,00

16,00-19,00

4,50- 6,50

Sonstige
%

N:0,10-0,20

N:<0,11

N:<0,11

N:<0,11

N:<0,11

5xC<Ti<0,70

10xC<Nb<1,00

N:<0,11

5xC<Ti<0,70

Ti:0,40-0,60

N:<0,11

N:0,12-0,22

N:<0,15

Cu:1,20-2,00

Nb:<0,30
N:0,30-0,60

N:0,10-0,22



Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur Vergleich mit verschiedenen

Normen
Liefer- 0,2%- Zug- Bruchdehnung
zustand Dehn- festigkeit A80 AV
K=Kalt- grenze <3mm 23mm USA JAPAN GUS Bezeichnung
gewalzt Rp0,2 Rm Dicke Dicke ASTM JIS GOST
W=Warm- N/mm? N/mm? % %
gewalzt min. min. min.
K 250 600-950 40 40 (301) SUS 301 NIROSTA 4310
w
K 350 650-850 35 40 301LN SUS301LN NIROSTA 4318
w 330 650-850 55 40
K 220 520-670 45 45 304 L SUS 304 L 04Ch 18N 10 NIROSTA 4307
w 200 520-670 45 45
K 230 540-750 45 45 304 SUS 304 08Ch18N 10 NIROSTA 4301
w 210 520-720 45 45
K 220 500-650 45 45 (305) SUS 305 06Ch18N 11 NIROSTA 4303
w
K 220 520-670 45 45 304 L SUS 304 L 03Ch18N 11 NIROSTA 4306
W 200 520-670 45 45
K 220 520-720 40 40 321 SUS 321 08Ch18N10T  NIROSTA4541
w 200 520-720 40 40
K 220 520-720 40 40 347 SUS 347 08Ch18N12B  NIROSTA 4550
w 200 520-720 40 40
K 240 530-680 40 40 316 SUS 316 03Ch17M13M2 NIROSTA 4401
w 220 530-680 40 40
K 240 530-680 40 40 316L SUS316L 03Ch17N13M2 NIROSTA 4404
W 220 530-680 40 40
K 240 540-690 40 40 316Ti SUS 316Ti 10Ch17N13 NIROSTA 4571
w 220 540-690 40 40 M2T
K 190 490-690 40 40 NIROSTA 4561
W 190 490-690 40 40
K 240 550-700 40 40 316L SUS316L 03Ch17N 14 NIROSTA 4435
w 220 550-700 40 40 M2
K 290 580-780 35 55 S31726 SUS 317 NIROSTA 4439
W 270 580-780 35 55
K 240 530-730 35 55 N 08904 NIROSTA 4539
w 220 530-730 35 58
K 420 800-950 30 30 S 34565 NIROSTA 4565
W 420 800-950 30 30
K 480 660-950 20 20 S31803 SUS329J3L NIROSTA 4462
w 460 660-950 25 25

Y Die Werte gelten fiir Proben mit einer Messlange 5,65 vsd



y Hitzebestandige Stahle THERMAX®

Chemische Zusammensetzung

DIN EN 10095 © Si Al Cr Ni Sonstige
% % % % % %
Bezeichnung Werk- Kurzname
stoff- max.
Nr.
Ferritische Stahle
THERMAX 4713 1.4713 X10CrAISi7 0,12 0,5-1,0 0,5-1,0 6,0- 8,0
THERMAX 4724 1.4724 X10CrAISi13 0,12 0,7-1,4 0,7-1,2 12,0-14,0
THERMAX 4742 1.4742 X10CrAISi18 0,12 0,7-1,4 0,7-1,2 17,0-19,0
THERMAX 4762 1.4762 X10CrAISi25 0,12 0,7-1,4 1,2-1,7 23,0-26,0

Austenitische Stahle

THERMAX 4878 1.4878 X8CrNiTi18-10 0,10 <1,0 17,0-19,0 9,0-12,0  5xCs<Ti<0,8
THERMAX 4828 1.4828 X15CrNiSi20-12 0,20 1,5-2,0 19,0-21,0 11,0-13,0
THERMAX 4845 1.4845 X8CrNi25-21 0,10 <15 24,0-26,0 19,0-22,0
THERMAX 4841 1.4841 X15CrNiSi25-21 0,20 1,5-2,5 24,0-26,0 19,0-22,0

Weitere Stahle, Sonderanalysen auf Anfrage.

Gefiigebild eines hitzebestandigen THERMAX® Stahles nach langjahrigem Einsatz in aggressiver Rauchgasatmosphére.



Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur Vergleich mit verschiedenen

Normen

Harte 0,2%- Zug- Bruch- Zunder-
HB Dehn- festigkeit dehnung  bestandig-
oder grenze AY keit USA JAPAN GUS Bezeichnung
HV Rp0,2 Rm % an Luft ASTM JIS GOST

N/mm? N/mm? bis etwa
max. min. min. ..°C
192 220 420-620 15 800 THERMAX 4713
192 250 450-650 15 850 THERMAX 4724
212 270 500-700 15 1000 THERMAX 4742
223 280 520-720 15 1150 THERMAX 4762
215 190 500-720 40 850 321H 12Ch18N 10T  THERMAX 4878
223 230 550-750 28 1000 THERMAX 4828
192 210 500-700 35 1050 310/310S THERMAX 4845
223 230 550-750 30 1150 THERMAX 4841

Y Die Werte gelten fiir Proben mit einer Messlange 5,65 Vo

Fur kaltgewalzte Flacherzeugnisse < 3 mm Dicke werden
die angegebenen Werte auch fiir A 80 gewahrleistet.




16

Kurz- Ausflhrungsart

zeichen?

Warmgewalzt

1U Warmgewalzt, nicht
warmebehandelt,
nicht entzundert

1C Warmgewalzt,
warmebehandelt,
nicht entzundert

1E Warmgewalzt,
warmebehandelt,
mechanisch
entzundert

1D Warmgewalzt,
warmebehandelt,
gebeizt

Kaltgewalzt

2H Kaltverfestigt

2C Kaltgewalzt,
warmebehandelt,
nicht entzundert

2D Kaltgewalzt, warme-
behandelt, gebeizt

2B Kaltgewalzt, warme-
behandelt, gebeizt,
kalt nachgewalzt

2R Kaltgewalzt,

blankgegliiht?

Ausfiihrungsart und
Oberflachenbeschaffenheit
fir Blech und Band”

DIN EN 10088-2

Oberflachen-
beschaffenheit

Mit Walzzunder bedeckt

Mit Walzzunder bedeckt

Zunderfrei

Zunderfrei

Blank

Glatt, mit Zunder von
der Warmebehandlung

Glatt

Glatter als 2D

Glatt, blank,
reflektierend

Bemerkungen

Geeignet firr Erzeugnisse, die weiter-
verarbeitet werden, z.B. Band zum
Nachwalzen.

Geeignet fur Teile, die anschlieBend
entzundert oder bearbeitet werden, oder
fur gewisse hitzebestandige Anwendungen.

Die Art der mechanischen Entzunderung,
z.B. Rohschleifen oder Strahlen, hangt

von der Stahlsorte und der Erzeugnisform
ab und bleibt, wenn nicht anders vereinbart,
dem Hersteller tiberlassen.

Ublicher Standard fiir die meisten Stahl-
sorten, um gute Korrosionsbhestandigkeit
sicherzustellen; auch Ubliche Ausfiihrung
flr Weiterverarbeitung.

Nicht so glatt wie 2D oder 2B.

Zur Erzielung héherer Festigkeitsstufen
kalt umgeformt.

Geeignet fur Teile, die anschlieBend ent-
zundert oder bearbeitet werden, oder fiir
gewisse hitzebestdndige Anwendungen.

Ausflihrung fur gute Umformbarkeit,
aber nicht so glatt wie 2B oder 2R.

Haufigste Ausflihrung fur die meisten Stahl-
sorten, um gute Korrosionsbestandigkeit,
Glattheit und Ebenheit sicherzustellen.

Auch Ubliche Ausfihrung fur Weiter-
verarbeitung. Nachwalzen kann

durch Streckrichten erfolgen.

Glatter und blanker als 2B. Auch (bliche
Ausfiihrung flr Weiterverarbeitung.

frihere
Bezeichnung

Ila

Ila

llla

lIl's

b

lllc

ld
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Kurz- Ausfiihrungsart Oberflachen- Bemerkungen frihere
zeichen? beschaffenheit Bezeichnung
Sonderausfiithrungen
1G Geschliffen® Siehe FuBnote 5 Schleifkérnung oder Oberflachenrauheit %
oder kann festgelegt werden. Gleichgerichtete
2G Textur, nicht sehr reflektierend.
2J Geburstet® oder Glatter als geschliffen. Burstenart oder Polierband oder Ober-
mattpoliert” Siehe FuBnote 5 flachenrauheit kann festgelegt werden.
Gleichgerichtete Textur, nicht sehr reflektierend.

2M Gemustert Design ist zu vereinbaren; Ausgezeichnete Texturausfihrung haupt-

zweite Oberflache glatt. sachlich fur architektonische Anwendungen.

Siehe Seite 21.

Y Nicht alle Ausfihrungsarten und Oberflichenbeschaffenheiten sind fiir alle Stahle verfiigbar.

2 Erste Stelle: 1= warmgewalzt, 2 = kaltgewalzt.

® Es darf nachgewalzt werden.

“ Nur eine Oberflache, falls nicht bei der Bestellung ausdriicklich anders vereinbart.

% Innerhalb jeder Ausfiihrungsbeschreibung kénnen die Oberflacheneigenschaften variieren, und es kann erforderlich sein,
genauere Anforderungen zwischen Hersteller und Verbraucher zu vereinbaren (z.B. Schleifkdrnung oder Oberflachenrauheit).
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Weitere lieferbare Standardmuster siehe Seite 21.
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Ausfiihrungsart/Erzeugnisdicke

Werkstoff

NIROSTA
ferritisch”
martensitisch
austenitisch?
THERMAX
ferritisch
austenitisch

Lieferprogramm Kaltbanderzeugnisse

Verfahren/Dicke in mm

U NIROSTA 4113 nur Ausfiihrungsart 2R und nur 0,30-1,50 mm Dicke
 NIROSTA 4310 Ausflihrungsart 2 B/2 R nur bis 3,0 mm Dicke
% THERMAX 4742 und THERMAX 4762 nur = 0,80 mm Dicke

Ringgewichte fiir Spalt- und Breitband

Breite
mm

10< 50
>50 < 1550

2H 2D 2B
siehe Seite 21 0,30-4,00 0,30-4,00
0,50-5,50
0,30-6,00 0,30-6,00
0,50-3,50
0,50-6,00
Ringgewicht
kg/mm Bandbreite
abgestuft
von1,0<8,0
abgestuft
von 2,0< 16,5

Mindestgewichte fiir Blechpakete

Blechbreite
mm

100

100< 200
200 < 400
400 < 650
> 650 < 1000
>1000 =< 1250
>1250 < 1500
>1500 < 1550

Y

Vv

Vv

Ab Lager lieferbare Standard-
abmessungen (Breite x Lange)

Kleinformat KF 1000 x 2000 mm,

Mindestpaketgewichte in kg fir Blechlangen in mm von

300 500 1000 2000 2500
500 500 500 500 500
600 600 600 600 600
600 600 600 1200 1200

600 1200 1500 1500

1200 1200 | 1500 | 1500

1000 1500 1500 | 2000 |

3000

600
1200
1200
1500
1500
2000

1500 2000 2000 | 2500 |

1500 2000 2000

Standard-Paketgewichte liegen héher;
sie werden nach transporttechnischen
Gesichtspunkten ausgewahit.

Mindestpaketgewicht 1500 kg;
Mittelformat MF 1250 x 2500 mm,
Mindestpaketgewicht 2000 kg;
GroBformat GF 1500 x 3000 mm,
Mindestpaketgewicht 2500 kg.

2500

2R 2C
0,25-3,50
0,25-3,50
0,50-3,50?
0,50-6,00

Bei den Sonderwerkstoffen sind
Einschrankungen dieses Programms maglich.

Ringinnendurchmesser:
610 mm und 508 mm;

fur Spaltbandbreiten

von 10 bis < 400 mm

und Dicken < 1,5 mm ist
ein Ringinnendurchmesser
von 400 mm maéglich.

4000 6000 12000

600 1000
1200 1200
1200 1200

1500 1500 2500
1500 2500 5000
2500 4000 5000
3000 4000 5000
3000 4000 5000

Verpackung:

Auf Grund unserer Erfahrungen
sprechen wir verlassliche
Empfehlungen aus.

Angeboten wird die fir den
Transport und die Verwendung
jeweils bestgeeignete
Verpackungsart.
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Kaltgewalztes Band (Breit- und Spaltband)

Stahlgruppe Dicke mm Breite mm
von bis von bis
Austenit 0,25 <0,30 10 1000
0,30 <0,80 10 1300
0,80 1,50 10 1550
>1,50 2,50 20 1550
>2,50 4,00 40 1550
>4,00 5,00 50 1550
>5,00 6,00 60 1550
Ferrit 0,25 <0,30 10 1000
0,30 <0,80 10 1300
0,80 1,50 10 1550
>1,50 2,50 20 1550
>2,50 4,00 40 1550
Martensit 0,70 1,50 10 1300
>1,50 2,50 20 1300
>2,50 4,00 40 1300
Austenit-Ferrit >1,50 4,00 50 1450
Kaltgewalztes Blech Geschliffenes Band aus ferritischen und
. . B} austenitischen NIROSTA® Stahlen
Breite Dicke mm Lange mm
mm von bis von bis Dicke mm Breite mm
100- 300 0,25 2,00 500 4000  von bis von  bis
300-1300 0,25 <0,80 500 6000 0,50 <0,80 10 1300
0,80 <1,25 500 7000 0,80 1,50 10 1550
1,25 <2,00 500 10000 >1,50 2,50 20 1550
2,00 6,00 500 12000 >2,50 4,00 40 1550
1300-1550 0,80 <1,25 600 7000 >4,00 5,00 50 1550
1,25 <2,00 600 10000 >5,00 6,00 60 1550
2,00 6,00 600 12000
Toleranzen: Dicken-, Breiten- und L&ngentoleranzen siehe ,MaB- und Formabweichungen* (Seite 20). Ausfithrungsart fiir
Lieferbare Ausfiihrungsart und Dickenbereich siehe Seite 18. geschliffenes Band und Blech
Geschliffenes Blech aus ferritischen und austenitischen S ChAg ) S
NIROSTA® Stihlen 80 2L
120 2G 120
Breite Dicke mm Lange mm 180 2G 180
mm von bis von bis 240 2.G 240
100- 300 0,50 2,00 500 4000 Mikrolon 2G Mik
300-1300 0’50 < 0’80 500 6000 Beidseitig geschliffenes Band nach besonderer Vereinbarung.
0,80 <1,25 500 7000 Y Mit der Angabe einer dieser Schleifkdrnungen allein ist das
1,25 <2,00 500 10000 Schliffbild noch nicht eindeutig definiert.
200 6,00 500 12000 e memendese Komuge e e
1300-1550 1,25 < 2,00 600 10000 bei Anfrage bzw. vor Bestellung unsere Schliffmuster an-

2,00 6,00 600 12000 gefordert werden.



20 Lieferprogramm Kaltbanderzeugnisse

MaB- und Formabweichungen fiir kaltgewalztes Band und Blech in Anlehnung an DIN EN 10259

Dickenabweichungen MaBe in Millimeter

Nenndicke Normale Grenzabmal3e Besondere GrenzabmaBe (S)
bei einer Nennbreite w bei einer Nennbreite w

groBer kleiner von von

oder gleich als w< 1000 1000<w <1300 1300<w <2100 w< 1000 1000<w <1300

- 0,30 +0,03 +0,020

0,30 0,50 +0,04 +0,04 +0,025 +0,030

0,50 0,60 +0,045 +0,05 +0,030 +0,035

0,60 0,80 +0,05 +0,05 +0,035 +0,040

0,80 1,00 +0,055 +0,06 +0,06 +0,040 +0,045

1,00 1,20 +0,06 +0,07 +0,07 +0,045 +0,045

1,20 1,50 +0,07 +0,08 +0,08 +0,050 +0,055

1,50 2,00 +0,08 +0,09 +0,10 +0,055 +0,06

2,00 2,50 +0,09 +0,10 +0,11

2,50 3,00 +0,11 +0,12 +0,12

3,00 4,00 +0,13 +0,14 +0,14

4,00 5,00 +0,14 +0,15 +0,15

5,00 6,50" +0,15 +0,15 +0,16

Y EinschlieBlich 6,50 mm.

Breitenabweichungen MaBe in Millimeter
Nenndicke Normale GrenzabmaBe" Besondere GrenzabmaBe (S)”

fur eine Nennbreite w fur eine Nennbreite w

von von
gréBer kleiner w1257 125<w  250<w 600<w 1000<w ws 125 125<w<250
oder gleich als <2507 <600 <1000? <2100?

100 +0,5 +0.5 +0,7 #1.5 +2,0 +0,3 +0,3

B 0 -0 -0 -0 -0 -0 -0 -0

+0,7 +0,7 +1,0 +1,5 +2,0 +0,4 +0,5
1,00 1,50 -0 -0 -0 -0 -0 -0 -0

+1,0 +1,0 +1,2 +2,0 +2,5 +0,6 +0,7
1,50 2,50 -0 -0 -0 -0 0 -0 -0

+1,2 +1,2 +1,5 +3,0 +3,0 +0,8 +0,9
2,50 3,50 -0 -0 -0 -0 -0 -0 -0

3 +2,0 +2,0 +2,0 +4,0 +4,0

Y Auf besondere Vereinbarung kénnen die Erzeugnisse mit negativen GrenzabmaBen der Nennbreite geliefert werden.

In diesem Fall gelten die in der Tabelle angegebenen Werte als Summe von positivem und negativem GrenzabmaB.
? Bei Erzeugnissen mit nachgeschnittenen Kanten durfen die GrenzabmaBe der Breite nach Vereinbarungen auf 5 mm ansteigen.
% EinschlieBlich 6,50 mm.

Léangenabweichungen

Nennldnge mm Regelabweichung Besondere GrenzabmaBe (S)
<2000 -0+5mm -0+3mm
>2000 -0+0,25% -0+0,15%

Unterschreitungen der NennmaBe in Breite und Lange sind nicht zuldssig; es kann daher nur mit + Toleranzen in Breite und Lange geliefert werden.

Formabweichungen

Abweichungen von der Geradheit der Langskanten, Ebenheit und Rechtwinkligkeit bei Ausfihrungsart 2B und 2R
entsprechend DIN EN 10259, jedoch nicht bei Ausfiihrungsart 2H, 2D und 2C.

1300 <w <2100

+0,050
+0,050
+0,06
+0,07

250<w<600

+0,6
-0
+0,7
—0
+0,9
-0
+1,0
—0

Es kénnen engere zuldssige Abweichungen vereinbart werden, insbesondere bei Bestellung in streckbiegegerichteter Ausfiihrung.



Kaltverfestigtes Band und Blech aus austenitischen NIROSTA® Stahlen nach Ausfithrungsart 2 H”

Bezeichnung
C 700
C 850
C 1000

C1150
C 1300

Zugfestigkeit
N/mm?
700 — 850
850 —1000
1000-1150

1150 - 1300?
1300 - 1500?

Lieferbare Dicke

Maximale Breite

21

Fur Flacherzeugnisse im kaltverfestigten

NIROSTA® Bander und Bleche mit walzgeschliffener Oberflache (Polirolled)
Lieferabmessungen

Lieferform

Band

Blech

Dicke

mm

0,50 < 0,80
0,80< 1,20
0,50 < 0,80
0,80< 1,20

Nur in Mindestmenge lieferbar.

Dessinierte NIROSTA® Bander und Bleche
Lieferabmessungen

Lieferform

Band

Blech

Dicke

mm

0,50 < 0,80
0,80 < 2,00
0,50 < 0,80
0,80 < 2,00

Nur in Mindestmenge lieferbar.

Oberflachenschutz

Bander und Bleche nach Ausfiihrungsart 1 U, C, E, D werden Zum Schutz bei Handhabung und Verarbeitung der besonders
im Regelfall ohne Zwischenlagenpapier ausgeliefert; solche
nach Verfahren 2 und Sonderausfthrungen jedoch grund-
satzlich mit Zwischenlagenpapier als Oberflachenschutz.

Folgende Beschichtungstypen kénnen geliefert werden:

Beschichtungs- Grund-

art

Typ |
Typ Il
Typ Il

Typ IV

Typ V
Typ VI
Typ VIl

Typ VI

Typ IX

material  pm

PE 90
PE 100
PE 70
PVC 80
PE 80
PVC 130
PE 60
PE 100
PE 60

Foliendicke

m Ll DIN EN 10259 angegebenen et
angegebenen Werte fur

0,40 - 1,50 1000 die Ebenheit nicht anwendbar, ebenso
>1,50 - 3,00 1300 sind fiir die MaBabweichungen nur

0.40-1.50 1000 Regeltoleranzen nach der vorgenannten
N 1’50 _ 3’00 1300 Norm méglich.

0,40 -1,50 1000 Y Ferritische und martensitische NIROSTA
>1,50 - 2,50 1300 Stéhle siehe Sonderprogramm.
>0,40-1,50 1000
>0,40 — 1,50 1000 ? nur far NIROSTA 4310
Breite Lange
mm mm

10-1250

50-1500
100-1250 300-6000
100-1500 300-6000

Unser Erzeugungsprogramm enthalt fol-
gende Muster nach Ausfilhrungsart 2 M:
Breite Lénge Muster Bestell-Nr.
Ki 21 Siehe d
mm mm RgL(:Zn 22 u:weseere gél;der-
10-1250 Leinen 25 druckschrift.
50-1500 Ledernarben 42 M Bedarfsfall
- Perlen 44 konnen je nach
100-1250 300-6000 Wirmchen 50 puch e
100-1500 300-6000 Ziegelsteine 52 Muster geliefert

Farbe

weiB mit
blauen Streifen
schwarz/weil
blau
transparent
blau
transparent
grun
transparent
weil3

blau
transparent
schwarz/
weil3

blau
transparent

Buchstaben 53 werden.

empfindlichen Oberflachen konnen auch Schutzschichten aus
Klebefolien aufgebracht werden.

Anwendung

Geringe Umformung,

starke mechanische Beanspruchung.

Wie Typ | mit erhéhter UV-Bestandigkeit.

Geringe Umformung,

leichte mechanische Beanspruchung.

Hohe Umformung,

starke mechanische Beanspruchung.

Fur empfindliche Oberflachen. Besonders geeignet flr geschliffene und ge-
birstete Oberflachen. Hohe Umformung, starke mechanische Beanspruchung.
Hohe Umformung, sehr starke mechanische Beanspruchung.

Mittlere Umformung. Geringe Abzugskrafte.

Nicht fir geschliffene, gebirstete oder dessinierte Oberflachen geeignet.
Speziell fir zum Laserschneiden vorgesehene dessinierte Bleche.

Sehr gute Witterungsbestandigkeit, hohe Klebkraft.

Mittlere Umformung,

mittlere mechanische Beanspruchung.



’ Lieferprogramm Warmbanderzeugnisse

Stahlgruppe Warmbanddicken (mm) in den Warmbandbreiten
1000 mm 1250 mm 1500 mm
Ferritische und martensitische Stahle
NIROSTA 4000, 4002, 4006, 4016 2,0-7,0 2,5-7,0 3,5-7,0
NIROSTA 4003 1,8-7,0 2,0-7,0 3,0-7,0
NIROSTA 4021, 4031, 4034 2,0-5,5 2,5-5,5 4,0-5,5
NIROSTA 4510, 4520 2,0-7,0 2,5-17,0 3,5-7,0
NIROSTA 4512, 4589 1,8-7,0 1,8-7,0 2,0-7,0

Austenitische Stahle
NIROSTA 4301, 4303, 4306, 4307, 4310,

4541, 4550 2,0-8,0 2,5-8,0 4,0-8,0
NIROSTA 4318, 4401, 4404, 4571 2.5-8,0 3580 5.0-8,0
NIROSTA 4435, 4439, 4539 35-8.0 45-8.0 6.0-80

Ferritisch-austenitischer Stahl
NIROSTA 4462 4,0-8,0 5,0-8,0 6,0-7,0v

D max. 1450 mm

Hitzebestandige Stahle

THERMAX 4713, 4724, 4742, 4762 3,5-6,0 3,8-6,0 4,0-6,0
THERMAX 4828, 4878 2,0-8,0 2,5-8,0 4,0-8,0
THERMAX 4845, 4841 2,5-8,0 3,5-8,0 50-8,0
Nicht aufgeftihrte Stahle und abweichende Toleranzen: Dicken- und Breitenabweichungen siehe Seite 23.
Abmessungen auf Anfrage lieferbar. Formabweichungen, Geradheit entsprechend
DIN EN 10 051.
Ausfuhrungsart nach DIN EN 10088-2:
1C warmgewalzt, warmebehandelt, nicht entzundert, Ringgewichte: bis 17,5 kg/mm Bandbreite
ab 2,5 mm Dicke lieferbar.
1D warmgewalzt, warmebehandelt, gebeizt. Ringinnen- 610 mm

durchmesser: (508 mm nur nach Rickfrage moglich).
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Bleche aus abgeldngtem Warmbreitband

Breite

mm

400 -1250
400 - 1600
650 - 1600

Dicke
von
mm

oD NN

Dickenabweichungen fiir Warmband”

Nenndicken

mm

>15<2,0
>2,0<25
>2,5<3,0
>3,0<4,0
>4,0<5,0
>5,0<6,0
>6,0<8,0

Lange
von
mm
500
800
800

Dickenabweichungen fir Nennbreiten”
in Anlehnung an DIN EN 10 051

mm

<1200
+0,17
+0,18
+0,20
+0,22
+0,24
+ 0,26
+0,29

Breitenabweichungen
fir Warmband”

Nenndicke
mm

<6,5

>6,5

Zulassige Uberschreitung
der Nennbreite
entsprechend DIN EN 10259
(vgl. Kaltbanderzeugnisse,
Seite 20)

entsprechend DIN EN 10051

Y Gilt auch far Blech bis < 3,0 mm Dicke aus
abgelangtem Warmband.

mm

1200 < 1500
+0,19
+0,21

+ 0,22

+ 0,24

+ 0,26
+0,28

+ 0,30

mm

> 1500
+0,21
+0,23
+0,24
+ 0,26
+0,28
+0,29
+0,31

bis
mm
12000
12000
8000

Eingeschrénkte Dickenabweichungen

NIROSTA 4512

Nenndicke
mm

1,5
1,8
2,0
2,5
3,0

Dickenabweichung

mm

+0,15
+0,15
+0,18
+0,20
+0,20

23

Davon abweichende Abmessungen auf Anfrage.

Ausfuhrungsart DIN EN 10 088-2

IC warmgewalzt, warmebehandelt, nicht
entzundert ab 2,5 mm Dicke lieferbar.

ID warmgewalzt, warmebehandelt, gebeizt.

Toleranzen:

Dicken- und Breitenabweichungen siehe unten-
stehende Tabellen fiir Warmband. L&ngen- und
Formabweichungen (Geradheit, Ebenheit,
Rechtwinkligkeit) siehe DIN EN 10 051

Y Gilt auch far Blech bis < 3,0 mm Dicke aus
3 abgelangtem Warmband.
Far NIROSTA 4512 siehe eingeschrankte
Dickenabweichungen.




ThyssenKrupp Nirosta GmbH

Oberschlesienstr. 16
47807 Krefeld
GroBkunden Postleitzahl:
47794 Krefeld

Tel. +49(0)215183-01
Fax +49(0)215183-2022
www.nirosta.de

marketing@ktn.thyssenkrupp.com

Produkte aus Kalt- und
Warmbreitband

Uber die Zentrale in Krefeld
erreichen Sie:

Vertrieb Westeuropa

— Handel/Stahl-Service-Center

— Auto/Rohr/Apparatebau

— Hausgerate/Kuchen/
Bierfass

— Kaltwalzer/Hohlwaren/
Bauwesen

Logistik-Center
Technischer Produktservice
Marketing

Verkauf USA und Kanada
ThyssenKrupp Nirosta

North America, Inc.

2275 Half Day Road, Suite 160
Bannockburn, lllinois 60015
Tel. +1847 317 1400

Fax +1847317 1404

Profitcenter Quartoblech
Verkauf und Technischer
Produktservice ebenfalls
erreichbar Uber die Zentrale
in Krefeld.

Profitcenter Prazisionsband
Verkauf und Technischer
Produktservice

Volmestr. 69

58579 Schalksmuhle
Postfach 2140

58574 Schalksmuhle

Tel. +49(0)235581-0

Fax +49(0)235581-200

Vertrieb Gibrige Léander
ThyssenKrupp Stainless
Export GmbH
Hans-Gunther-Sohl-Str. 1
40235 Dusseldorf
Postfach 101046

40001 Dusseldorf

Tel. +49(0)211967-0

Fax +49(0)211967-5939

Lieferprogramm

® kaltgewalztes Band
und Blech

® warmgewalztes Band
und Blech

® warmgewalztes
Quartoblech und
Tranenblech

® Prazisionshand

in den Stahlsorten

e NIROSTA®
nichtrostend

® THERMAX®
hitzebestandig

© CRONIDUR®
hochwarmfest

© AMANOX®
nichtmagnetisierbar

@ RADIONOX®
strahlungsabsorbierend

N>

DIN EN ISO 9001
Zertifikat: 04 100 4494

Alle Produktionsstatten von
ThyssenKrupp Nirosta
sind nach ISO 9001 zertifiziert.

Angaben tber die Beschaffenheit oder Verwendbarkeit von Materialien bzw. Erzeugnissen dienen der Beschreibung.
Zusagen in Bezug auf das Vorhandensein bestimmter Eigenschaften oder einen bestimmten Verwendungszweck bedurfen
stets besonderer schriftlicher Vereinbarungen.

Ausgabe 6,
Stand 03/2002



