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Hitzebestandige Stahle THERMAX®

nach DIN EN 10095

Hitzebestandige Stahle sind bei
guten Festigkeitseigenschaften
in Kurz- und Langzeitbean-
spruchung besonders bestan-
dig gegen die Einwirkung
heiBer Gase und Verbrennungs-
produkte bei Temperaturen
etwa oberhalb 550 °C.

Das Ausmal ihrer Bestandig-
keit ist abhdngig von den An-
griffsbedingungen und kann
nicht durch ein einzelnes
Prufverfahren gekennzeichnet
werden. Die hdchsten Anwen-
dungstemperaturen in Luft,
die je nach Legierungsgehalt bis
zu 1150°C reichen, kénnen
durch Beimengungen im Gas,
z. B. schwefelhaltige Bestand-
teile, Wasserdampf oder
Aschebestandteile, stark
herabgesetzt werden.

Die Bestandigkeit gegenuber
geschmolzenen Metallen

und Salzen ist begrenzt; wir
empfehlen in Zweifelsfallen ein
Gesprach mit unseren
Fachleuten.

Charakteristische
Eigenschaften

Faritisde S e
Hauptlegierungselement dieser
Stahle ist Chrom, dessen
positive Wirkung durch Silizium
und Aluminium verstarkt wird.
Sie besitzen ein umwand-
lungsfreies ferritisches Geflige.
Ihre Zahigkeit bei stoBartiger
Beanspruchung ist relativ
gering. Oberhalb etwa 900 °C
erleiden sie Grobkornbildung,
die mit einer Versprédung ver-
bunden ist. Die Umformbarkeit
im kalten Zustand ist schwierig.
Nur SchutzgasschweiBung
(mdglichst WIG, MAGM und
Laser) ist zu empfehlen.

Die Stahle sind unempfindlich
gegeniber schwefelhaltigen
Gasen.

Austenitische Stéhle

Durch Zulegieren von tber 9%
Nickel besitzen diese Stahle ein
umwandlungsfreies austeniti-
sches Gefiige. Hohe Z&higkeit
macht sie unempfindlich gegen
stoBartige Beanspruchung und
schroffe Temperaturwechsel.
Weitere Eigenschaften sind:
Keine Anfalligkeit gegen
Grobkornbildung bei hohen
Temperaturen, wesentlich
héhere Warm- und Zeitstand-
festigkeit als bei ferritischen
Stahlen, gute Umformbarkeit
nach allen Verfahren, Empfind-
lichkeit gegenuber schwefel-
haltigen Gasen.

Spanabhebende Bearbeitung
ist schwieriger als bei ferriti-
schen Stéhlen.

Fragen zur
Werkstoffauswahl

Die Wahl eines hitzebesténdigen
Stahles erfolgt in Abhangigkeit
von der notwendigen Hitze-
bestandigkeit und den mecha-
nischen Eigenschaften.

Die Verwendung eines héher
legierten und damit hitzebe-
standigeren Werkstoffes kann
Nachteile bringen, z.B. durch
Versprodung.

Hitzebestandige Stahle sollten
nie durch Stichflammen beauf-
schlagt werden. Eine direkte
Bertihrung der hitzebesténdigen
Stahle mit Kohlenstofftragern
muss vermieden werden, um
eine die Hitzebestandigkeit
herabsetzende Aufkohlung zu
verhindern.

Im Allgemeinen werden die Er-
zeugnisse aus hitzebestandigen
Stahlen in der Ausfihrungsart
1C (warmgewalzt, warmebe-
handelt, nicht entzundert) gelie-
fert. Andere Ausfihrungsarten
sind ebenfalls lieferbar. Beim
Kaltumformen wie Tiefziehen,

Pragen, Dricken sollen Bleche
zumindest im gebeizten Zustand
(Verfahren 1D) oder kaltgewalzt
eingesetzt werden, um eine
Beschadigung der Werkzeuge
durch den harten Zunder zu
vermeiden.

In Zweifelsfallen arbeiten unse-
re Fachleute fir Sie einen sach-
gemaBen Werkstoffvorschlag
aus.

Dazu werden folgende Angaben

bendtigt:
Verwendungszweck
bisher verwendeter Werk-
stoff und dessen Bewahrung
Betriebstemperatur,
Spitzentemperatur
auftretende Temperatur-
schwankungen
Beheizungsart,
z.B. Kohle, Koks, Gas
(Zusammensetzung ange-
ben!), Ol (Art, S-Gehalt;
V.0, -Gehalt angeben!),
elektrische Heizung
Ofenatmosphare
(reduzierend oder oxidie-
rend)
besondere Angriffsmittel in
Heizgasen (Schwefelwasser-
stoff, S-Gehalt in g/m?,
chloridhaltige
Beimengungen usw.),
evtl. Unterschreitung des
Taupunktes
Berlihrung durch
Metallbader, flissiges Salz,
Schlacken
(Temperatur und Art)
stoB- und schlagartige
Beanspruchungen,
VerschleiB
geforderte mechanische
Eigenschaften bei hohen
Temperaturen
Angaben uber erforderliche
mechanische Bearbeitung
(Biegen, Abkanten,
Schneiden, Lochen, Bérdeln,
Tiefziehen)
SchweiBverbindungen,
Art der SchweiBung.

Chemische Zusammensetzung

Bezeichnung Werkstoff- Kurzname C Si Mn Cr Ni Al Sonstige
Nr. % % % % % % %
DIN EN 10095 max. max.
Ferritische Stahle
THERMAX 4713  1.4713 X 10 CrAISi 7 0,12 05-10 1,0 6,0- 8,0 0,5-1,0
THERMAX 4724  1.4724 X 10 CrAISi 13 0,12 0,7-1,4 1,0 12,0-14,0 0,7-1,2
THERMAX 4742  1.4742 X 10 CrAISi 18 0,12 0,7-1,4 1,0 17,0-19,0 0,7-1,2
THERMAX 4762  1.4762 X 10 CrAlISi 25 0,12 0,7-1,4 1,0 23,0-26,0 1,2-1,7
Austenitische Stahle
THERMAX 4828  1.4828 X 15 CrNiSi 20-12 0,20 1,56-2,5* 2,0 19,0-21,0 11,0-13,0
THERMAX 4833  1.4833 X 12 CrNi 23-13 0,15 max.1,0 2,0 22,0-24,0 12,0-14,0
. 0,05 - N: 0,12 - 0,20
THERMAX 4835  1.4835 X9 CrNiSiNCe 21-11-2 0.12 1,4-25 1,0 20,0-22,0 10,0-12,0 Ce: 0,03 — 0,08
THERMAX 4841  1.4841 X 15 CrNiSi 25-21 0,20 15-25 2,0 24,0-26,0 19,0-22,0
THERMAX 4845  1.4845 X8 CrNi 25-21 0,10 max. 1,56 2,0 24,0-26,0 19,0-22,0
THERMAX 4878  1.4878 X8 CrNiTi 18-10 0,10 max.1,0 2,0 17,0-19,0 9,0-12,0
* Der in EN 10095:1999 angegebene Wert ,2,0“ ist fehlerhaft.
Vgl. EN 10095:1999/AC:2001 D.
Anwendungsméglichkeiten
Bezeichnung Bestandigkeits- Versprodungsgefahr bei Bestandigkeit
grenztemperatur Dauerbetrieb in folgenden gegenuber Gasen
in Luft? Temperaturbereichen
s- Grobkorn- schwefelhaltig stickstoff- aufkohlend
Phasenbildung  bildung haltig,
600 — uber sauerstoff-
1 850°C 950°C red. oxid. arm
Ferritische Stéhle
THERMAX 4713 800 mittel sehr groB3 gering mittel
THERMAX 4724 850 mittel sehr gro  gering mittel
THERMAX 4742 1000 mittel sehr groB3 gering tber 900 °C mittel
THERMAX 4762 1150 o0 ° groB sehr groB  gering tber 900 °C mittel
Austenitische Stahle
THERMAX 4828 1000 o gering mittel groB tiber 900 °C mittel
THERMAX 4833 1000 gering mittel groB tber 900 °C mittel
THERMAX 4835 1150 gering mittel hoch mittel
THERMAX 4841 1150 e e 600 - 950°C sehr gering  mittel groB3 tber 900 °C gering
THERMAX 4845 1050 sehr gering  mittel groB3 tiber 900 °C gering
THERMAX 4878 850 gering mittel mittelgro  geringmittel

Weitere Stahle, Sonderanalysen
auf Anfrage.

® = geringe Versprodung
® @ = starke Versprédung

USA
ASTM

Type 309 S

UNS S 30815

Type 310/310 S

Ti: 5x%C<Ti<0,80 Type 321 H

Lieferzustand
(Verwendungs-
zustand)

gegliht
gegliht
gegluht
gegliht

I6sungsgegliht
|6sungsgegliht
|6sungsgegliht
|6sungsgegliiht
|6sungsgegliht
|6sungsgegliht

! Die Festlegung der Grenztemperatur erfolgte unter Zugrundelegung eines Gewichtsverlustes von 1 g/m? - h bei
Verzunderungsversuchen von 120 h Dauer mit 4 Zwischenabkihlungen und nicht mehr als 2 g/m? - h bei einer

um 50 °C héheren Temperatur.
Weitere Hinweise siehe Seite 2.



Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur und Zeitstandfestigkeiten nach DIN EN 10095

Bezeichnung
bei Raumtemperatur

0,2%  Zug-
Dehn-  festigkeit”
grenze”
N/mm?  N/mm?
min.
Ferritische Stahle
THERMAX 4713 220 420-620
THERMAX 4724 250 450-650
THERMAX 4742 270 500-700
THERMAX 4762 280 520-720
Austenitische Stahle
THERMAX 4828 230 550-750
THERMAX 4833 210 500-700
THERMAX 4835 310 650-850
THERMAX 4841 230 550-750
THERMAX 4845 210 500-700
THERMAX 4878 190 500-720

Mechanische Eigenschaften

Bruchdehnung
Aso As
<dmm 23 mm
Dicke  Dicke
langs/ langs
quer
% %
min. min.

20
13 15
13 15
13 15
28 30
B 55
37 40
28 30
33 55
40 40

quer

%

min.

15

15

15

15

') Angaben uber Langzeitwarmfestigkeiten nicht in DIN EN 10095

enthalten.

?) Leistungswerte gelten bei folgenden Abmessungsbereichen:

Abmessungsbereich fir die Gewahrleistungswerte bei

ferritischen Stahlen
von 0,5 bis 12,0 mm Dicke

austenitischen Stahlen
von 0,5 bis 75,0 mm Dicke

Hitzebestandige Stahle THERMAX®

Anhaltsangaben uber Langzeitwarmfestigkeiten
bei hohen Temperaturen®

1%-Zeitdehngrenze (N/mm?)
Dauer 1000 h

bei °C
500 600 700 800 900
80 27585 3,7 18
80 27585 3,7 18
80 27,585 37 18
80 27,5*85* 3,7 18
120 50 20 8
100 40 18 8
170 66 31 155 (8)

105* 50* 23 10

100 45 18 10

110 45 15

1000

(0,5)

(0,5)

(0,5

(0,5

Dauer 10000 h

bei °C

500 600 700

50 17,5 4,7

50 17,5 4,7

50 17,5 4,7

50 17,5*4,7*
80 25
70 25
126 45
o5 Fy°
90 30
85 30

800 900

2,1 10

2,1 1,0
2,1 1,0

2,1

10 4,0

10 5

19 10

10 4

10 4

10

1000

’) Mittelwerte der bisher in deutschen Gemeinschaftsversuchen

ermittelten Streubander.

Die Werte in Klammern sind tiber die Zeit und/oder die Spannung

extrapoliert.

* Sollte in diesem Temperaturgebiet wegen Versprodung nicht

eingesetzt werden.

Zeitstandfestigkeit (N/mm?)

Dauer 1000 h

bei °C
500

160

160

160

160

600

55

55

55

55*

190

190

238

170*

170

200

700

17

17

17

17*

75

75

105

90*

80

88

800

(25

7,5

7,5

7%

35

55

40

35

30

900 1000

3,6

3,6

3,6

3,6

15

15

24 (12)

20 5

15

Dauer 10000 h

bei °C
500

100

100

100

100

600

35

5

55

55N

120

120

157

130*

130

142

700

9,5

95

9,5

9 &

36

36

63

40*

40

48

800

4,3

4,3

4,3

18

18

27

20

18

15

900 1000

1,9

1,9

1,9

L9

8,5

B85

13 (7)

10

8,5

Dauer 100000 h

bei °C
500 600
55 20
55 20
55 20
55 20*
65
65
88
80*
80
65

700 800

50 23

50 23

50 23

5,0* 2,3

16 7,5

16 7,5

% 1B

18*

7,0

18 7,0

22 10

900 1000

1,0

1,0

1,0

1,0

3,0

3,0

3,0

3,0

Physikalische Eigenschaften

Dichte

7,7

7,7

7,7

Uyl

7,9

7,9

7,8

7,9

7,9

7,9

Linearer
Warmeausdehnungs-
koeffizient

10°

K

zwischen 20°C und
400°C 800°C 1000°C
12,0 13,0

115 125

115 12,5 135
115 12,0 135
17,5 185 195
17,5 185 195
18,0 19,0 195
17,0 18,0 19,0
17,0 18,5 19,0
18,0 19,0

Warme-
leitfahigkeit
w_

m- K

bei bei
20°C  500°C
23 25
21 23
19 25
17 23
15 21
15 19
15 21
15 19
15 19
15

Spez.
Warme-
kapazitat

kJ
kg - K

bei
20°C

0,45

0,50

0,50

0,50

0,50

0,50

0,50

0,50

0,50

0,50

Elektr.
Widerstand

Q- mm

bei
20°C

0,70

0,75

0,93

1,10

0,85

0,78

0,85

0,90

0,85

0,73



Verarbeitungshinweise

Bezeichnung Warmformgebung
und Warmebehandlung
Warm-  Gluhen®) Loésungs-
form- glihen
gebung’)
oC °C OC
Ferritische Stahle
THERMAX 4713  1100— 750
750 800
THERMAX 4724  1100- 800
750 850
THERMAX 4742  1100- 800-
750 850
THERMAX 4762 1100 800
750 850
Austenitische Stahle
THERMAX 4828 1150~ 1050-
800 1100
THERMAX 4833 1150~ 1050-
900 1100
THERMAX 4835 1020
1120
THERMAX 4841 1150- 1050—
800 1100
THERMAX 4845 1150- 1050-
800 1100
THERMAX 4878 1150- 1020-
800 1070

*) AbkUthlung in ruhender Luft.
°) Abkuihlung in Luft oder Wasser.
°) Bei Dicken > 3 mm

Geflige
nach
der
Warme-
behand-
lung

Ferrit-
Perlit

Ferrit

Ferrit

Ferrit

.

J

N
Austenit

Austenit

Austenit

Austenit

Austenit

Austenit

J

Anwéarmen der SchweiBkanten auf 200-300°C mit

niedriger Flammenenergie (neutrale Flamme).

SchweiBen mit niedriger Streckenenergie, Gefahr von

Grobkornbildung in der Warmeeinflusszone.

Verarbeitung
Umformbarkeit Warme- Span-
behandlung  ab-
(nur nach hebende
starker Kalt-  Bearbeit-
umformung  barkeit
erforderlich)
<6 mm Dicke: )
Bei min. 20°C
umformbar. normal
>6 mm Dicke:
Je nach Umform-
grad vorwarmen.
<3 mm Dicke: auf
Bei min. 20°C um- 700-800°C
formbar durch durcher-
Biegen, Abkanten, s warmen/ normal
Schneiden, Lochen Luft-
u.d. Durch Vor- abkiihlung
warmen auf
100-300°C wird
die Umformbarkeit
verbessert. normal
>3 mm Dicke: Bei
geringer Umformung
genuigt Vorwérmen
auf 100-300°C, bei
starkerer Umformung
(Bordeln, Abkanten 820- normal
u.d.) ist Vorwarmen 850°C/L
auf 700-900°C
erforderlich.
<6 mm Dicke:
Gu_t kaltumformbar. auf 1000—
Bei hohem g
1100°C
Umformgrad
tritt starke durc"h- n"ormal
Kaltverfestigung CEIE 0 e
. Abschrecken Austenit
ein. .
>6 mm Dicke: InieEeey
Auf tiber 900°C oder Luft
erwdrmen.

7) Die austenitische Grundraupe
— Verbindungsnaht — ist bei stark
S-haltiger oder aufkohlender Atmosphare
mit einer dem Grundwerkstoff
artgleichen Deckraupe abzudecken.

®) Hitzebestandig bis 950°C.

°) Max. 950°C.

Hitzebestandige Stahle THERMAX®

SchweiBen
SchweiB- Ver- SchweiBzusatzwerkstoffe
barkeit fahren
Anwérmen?) Schutzgas THERMANIT 9, X7), D)%)
+ Laser NOVONIT 4502, 4370
Anwarmen®) Schutzgas THERMANIT 14H, D)%), L
+ Laser NOVONIT 4820, 4829
Anwarmen®) Schutzgas THERMANIT 17, D)), L
+ Laser NOVONIT 4820, 4829
Anwérmen?) Schutzgas THERMANIT 30, C7), L
+ Laser NOVONIT 4820, 4829
qut alle THERMANIT D?), C, CM
NOVONIT 4829
gut alle THERMANIT CM
NOVONIT 4842
qut alle THERMANIT C, D°)
NOVONIT 4829°%), 4842
qut alle THERMANIT C, CR
NOVONIT 4842
qut alle THERMANIT C, CR, 25/24 R
NOVONIT 4842
qut alle THERMANIT ATS 4, X, D

NOVONIT 4551, 4370

Lieferant ® THERMANIT®-SchweiBzusatzwerkstoffe
fr: Thyssen SchweiBtechnik Deutschland GmbH
WilhelmstraBe 2, 59067 Hamm
Tel. +2381/271-02, Fax +2381/271-402
® NOVONIT®-SchweiBzusatzwerkstoffe
Krupp Edelstahlprofile GmbH
SchwanenstraBe 8, 58089 Hagen
Tel. +2331/398-0, Fax +2331/398-531

7
Lieferbare Erzeugnisformen
THERMAX 4713 4724 4742 4762 4828 4833 4835 4841 4845 4878
Warmgewalzte Bleche ° ° ] ° ° ° ° ° ° °
Warmband ° ° ° ° ° ° ° °
Kaltbreitband und Kaltbreitbanderzeugnisse e ° ° o ° ° o
Prazisionshand ° ° ° ° °
Lieferbare Abmessungen Lieferbare Abmessungen
Warmgewalzte Bleche* Dicke max. 100 mm Bleche aus abgelangtem Dicke 0,5 - 6,0 mm
DIN EN 10029 Breite max. 3.700 mm Kaltbreitband* Breite max. 1.550 mm
Lange  max. 11.500 mm Lange  max. 12.000 mm
Warmband Dicke 3,9 - 8,0 mm Bleche aus abgelangtem Dicke 2,0 - 8,0 mm
DIN EN 10051 Breite  1.000, 1.250, 1.500 mm Warmbreitband* Breite max. - 1.600 mm
Kaltbreitband und Spaltband  Dicke 0,5 - 6,0 mm Lange  max. - 12.000 mm
DIN EN 10259 Breite 10,0 - 1.550 mm Prazizionsband Dicke 0,05 1,5 mm
* abhangig von Werkstoff, Herstellverfahren, Stiickgewicht sowie Kombination DIN EN 10258 Breite 3,0 650 mm
von Dicke, Breite und Lange.
Lagervorrate: Tafeln aus Band (*, ©) und warmgewalzte Quartobleche (®)
Marke Breite x Lange |Dicke
mm mm
0,8(1,0(1,5(2,0|2,5/3 |4 |5|6 |7 |8 |10[12|14|15|16|18(20(22|25|28|30|35|40|45|50(60|70|80|90|100
THERMAX 4713 1000 x 2000
1250 x 2500
1500 x 3000 2B | 2B 2B|1D(1D|1D
2000 x 4000 °
2000 x 6000 oo 0|0 oo |0 ° °
THERMAX 4742 2000 x 6000 (KR o o |0 °
THERMAX 4762 2000 x 4000 L]
2000 x 6000 oo |0 oo o °
THERMAX 4828 1000 x 2000 |2B|2B|(2B|2B|2B|1D|1D|1D|1D 1D
1250 x 2500 |2B|2B|2B|2B|2B|2B|1D|1D|1D 1D
1500 x 3000 2B |2B[2B|2B|2B|1D|1D|1D 1D
2000 x 6000 o o |00 oo |0 ° ° ° °
2500 x 7500 oo |0 oo |0 °
THERMAX 4841 1000 x 2000 |2R|2C|2C|2C 1C|1C|1C|1C 1C
2R | 2R
1250 x 2500 2C|2C|2C 2C|1C|1C|1C 1C
1500 x 3000 2C|2C 2C|1C|1C|1C 1C
2000 x 6000 o oo |0 oo 0o ° ° °
2500 x 7500 oo o R
THERMAX 4878 1000 x 2000 o olo|o|o o
1250 x 2500 o|lofo|o o
1500 x 3000 o|lo|o o
2000 x 3000 oo eo
2000 x 4000 oo
2000 x 5000 °o o
2000 x 6000 oo 0@ o 0o/ 0|0 o000 0o 0|0 0o 0| 0 0
2350 x 7050 oo o oo |0
2500 x 5000 oo o
2500 x 7500 oo o000 oo |0
2600 x 7800 °
2800 x 5600
2900 x 5800 °
3000 x 6000 o oo
3500 x 7000 °
3550 x 3550 oo o
3550 x 7150 oo oo oo |e

* In Oberflachenausfiihrung nach DIN EN 10095

O Band, Vertrieb durch Edelstahl Blech Center (Profit-Center Quartoblech)




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@tks-nirosta.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 2,
Stand 07/2002



