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Werkstoff- und Anwendungsentwicklung.

Die Werkstoffblatter stehen auch im
Internet unter

www. nirosta.de/de/produkte.htm
zum Download bereit.



Korrosion nichtrostender Stahle

Korrosionsbhestandigkeit

Nichtrostende Stahle zeichnen sich
durch besondere Bestandigkeit gegen
chemisch angreifende, wassrige Medien
aus. Sie haben im Allgemeinen einen
Massenanteil Chrom von mindestens
12% und einen Massenanteil Kohlen-
stoff von hdchstens 1,2 %.

Die hohe Korrosionsbestandig-
keit nichtrostender Stahle beruht auf
ihrer Fahigkeit an der Oberflache eine
Passivschicht auszubilden. Dabei han-
delt es sich um eine nur wenige A
dicke, chromreiche Metalloxid- bzw.
Metalloxidhydratschicht, die das
Metall von dem angreifenden Medium
trennt.

Die Passivschicht eines nichtro-
stenden Stahles ist nicht etwas Un-
veranderliches, sondern stellt sich in
ihrer Zusammensetzung und ihrem Auf-
bau im Laufe der Zeit mit dem umge-
benden Medium ins Gleichgewicht. Eine
einmal gebildete Passivschicht 1dsst sich
daher nicht auf ein anderes Medium
Ubertragen. Die Passivschichtbildung,
z.B. nach einer mechanischen Ver-
letzung der Oberflache, erfolgt im
Allgemeinen wieder von selbst.

Kann sich in einem Medium keine
ausreichende Passivschicht bilden oder
wird die vorhandene passive Ober-
flachenschicht auf chemischem Wege
ortlich durchbrochen oder ganz zerstort,
so konnen Korrosionsschaden auftre-
ten.

Das fir die Fahigkeit der Passiv-
schichtbildung entscheidende Legie-
rungselement ist Chrom. Chromgehalte
oberhalb des erwahnten Wertes von
etwa 12 % unterdriicken die Rostbildung
bei Ublicher atmospharischer Korro-
sionsbeanspruchung. Durch weitere Er-
héhung des Chromgehaltes sowie — je
nach Verwendung - Zulegieren von
Molybdén und auch anderen Legie-
rungselementen Iasst sich die Be-
standigkeit auf wesentlich aggressivere
Bedingungen ausdehnen.

Wirksam fur die Passivierung ist
nur der im Metall geléste Gehalt an
Legierungselementen. Die jeweils hoch-
ste Korrosionshestandigkeit weist daher
eine seigerungsfreie Matrix auf, die nicht
durch Ausscheidungen oder Bildung
intermetallischer Phasen etwa an Chrom
und Molybdan verarmt ist.

Die richtige Warmebehandlung,
durch die ein optimaler Gefuigezustand
erreicht wird, ist in den jeweiligen Werk-
stoffblattern beschrieben.

Nichtrostende Stahle kénnen ab-
tragende Flachenkorrosion und ver-
schiedene Formen ortlicher Korrosion
erleiden. Mit abtragender Flachenkorro-
sion ist primar in Sauren und starken
Laugen zu rechnen. Fir die Praxis wich-
tiger sind jedoch meistens die verschie-
denen Formen ortlicher Korrosion, auf
die im Folgenden n&her eingegangen
wird.

Hinweise zur Korrosionsbestandig-
keit unserer nichtrostenden Stéhle
gegeniber vielen Medien gibt unsere
Druckschrift ,,Chemische Bestandigkeit
der NIROSTA® Stahle”

Oberflachenbeschaffenheit

Die dem chemischen Angriff aus-
gesetzte Stahloberflache muss még-
lichst glatt und frei von Verunreini-
gungen aller Art sein. Die bei der
Bearbeitung in die Oberflache einge-
driickten Fremdstoffe wie Schleifmit-
telrickstande oder Werkzeugabrieb ver-
mindern die Korrosionsbestandigkeit
erheblich. Nichtmetallische Verunreini-
gungen, vor allem sulfidische Ausschei-
dungen, fordern die 6rtliche Korrosion,
wenn sie an die Oberflache treten.

Interkristalline Korrosion

Unter interkristalliner ~Korrosion
wird ein Angriff entlang der Korngrenzen
verstanden, wahrend die Korner selbst
nicht oder kaum abgetragen werden.
Der Angriff der Korngrenzen kann so

weit gehen, dass einzelne Kérner aus
dem Kornverband herausgeldst werden,
wodurch der Stahl seinen Zusammen-
halt verliert.

Ursache der interkristallinen Kor-
rosion bei nichtrostenden Stahlen sind
Ausscheidungen von chromreichen Kar-
biden an den Korngrenzen, die eine
Chromverarmung in den korngrenzen-
nahen Bereichen zur Folge haben.

Interkristalline Korrosion

Die so gebildeten chromarmen
Zonen an den Korngrenzen sind gegen
die meisten angreifenden Medien nicht
korrosionsbestandig genug und gehen
daher sehr rasch in Ldsung.

Die Chromkarbidausscheidungen
setzen einen bestimmten Kohlenstoff-
gehalt voraus und finden im Tempera-
turbereich zwischen ca. 500 und 80 °C
statt, der z.B. bei Warmebehandlungen
oder SchweiBvorgangen durchlaufen
wird.

Zur Vermeidung einer Chromkar-
bidausscheidung kann man in nicht-
rostenden Stdhlen den Kohlenstoff-
gehalt auf unter 0,03 % absenken oder
aber den vorhandenen Kohlenstoff
durch so genannte Stabilisierungsele-
mente wie Titan oder Niob, die eine gro-
Bere Kohlenstoffaffinitdt als Chrom
haben, abbinden.

Sind Chromkarbidausscheidungen
aufgetreten, so konnen diese bei
Losungsgliuhtemperaturen oberhalb
1050 °C wieder aufgeldst werden. Bei
unstabilisierten  ferritischen ~ Stahlen
kann eine bestehende Anfalligkeit gegen
interkristalline Korrosion durch Glihen
bei 800-85 °C beseitigt werden.

Hierbei werden durch Nachdif-
fusion von Chrom aus dem Korninneren
die Chromverarmungen in den korn-
grenzennahen Bereichen aufgehoben.



Loch- und Spaltkorrosion

Loch- und Spaltkorrosion werden
in der Praxis meistens durch Chlorid-
ionen verursacht. Daneben kénnen auch
die seltener anzutreffenden Halogenide
Bromid und Jodid Ausloser sein.

Lochkorrosion  wird  eingeleitet
durch eine Wechselwirkung zwischen
den Halogenidionen und der Passiv-
schicht, wobei die Passivschicht lokal
durchbrochen wird. Es bilden sich
nadelstichartige Vertiefungen und durch
deren Wachstum LochfraBstellen, die
eine sehr unterschiedliche Auspragung
haben konnen. Die Lochkorrosions-
gefahr nimmt zu mit
—  steigender Konzentration der

Halogenidionen,

—  steigender Temperatur,

—  Erhohung des elektrochemischen
Potenzials des Stahls in den
betreffenden Elektrolyten,
hervorgerufen z. B. durch Ein-
wirkung eines Oxidationsmittels.

"

Lochkorrosion
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Spaltkorrosion tritt auf in Spalten,
in denen der Flussigkeitsaustausch mit
der Umgebung eingeschrankt ist.
Solche Spalten sind konstruktions- oder
betriebsbedingt und liegen z.B. bei
Flanschen, an Rohreinwalzungen, unter
Dichtungen oder auch unter An-
krustungen vor.

Der Korrosionsmechanismus ent-
spricht im Wesentlichen dem der Loch-
korrosion. Als zusatzliche Einflussfak-
toren treten noch die Spaltgeometrie
und die Art der spaltbildenden Mate-
rialien in Erscheinung. Da Spaltkorrosion
schon bei bedeutend schwacherer
Korrosionsbeanspruchung auftritt als
Lochkorrosion, sollte in chloridhaltigen
Medien durch konstruktive MaBnahmen
das Auftreten von Spalten mdglichst
vermieden werden.

Bei homogener Legierungsele-
mentverteilung kann die relative Loch-
und Spaltkorrosionsbesténdigkeit eines
nichtrostenden Stahles in etwa Uber die
Wirksumme ,W*

W=9% Cr + 3,3 x % Mo + 30 x % N

oder

W=9% Cr + 3,3 x % Mo

abgeschéatzt werden. Der Einfluss des
Legierungselementes Stickstoff ist aller-
dings komplexer, als diese Beziehung
ausdrickt. Die im Faktor 30 zum
Ausdruck kommende hohe Wirksamkeit
durfte nur bei hochlegierten Stahlen mit

erhéhten Molybdangehalten voll zum
Tragen kommen. Nichtmetallische Ver-
unreinigungen, vor allem sulfidische
Ausscheidungen, férdern Loch- und
Spaltkorrosion, wenn sie an die Ober-
flache treten.

Von Vorteil kann eine méglichst
glatte Oberflache sein. Sie erschwert ein
Anhaften von Ablagerungen, die zu
Spaltkorrosionsbedingungen fiihren.

Eine hohe Loch- und Spaltkorro-
sionsbestandigkeit wird nur bei ein-
wandfreier Oberflachenbeschaffenheit,
d.h. metallisch blanker Oberflache,
erreicht. Deshalb sind Anlauffarben und
Zunderreste nach dem SchweiBen,
Fremdeisenabrieb, Fremdrost, Schleif-
mittelrickstande usw. zu entfernen.

Fremdrost

Unter Fremdrost versteht man
Ablagerungen von Rostteilchen, die
nicht an der betreffenden Stelle ent-
standen, sondern von irgendwo anders
her hinzugetragen wurden. Fremd-
rost tritt bevorzugt auf bei nicht getrenn-
ter Lagerung und Verarbeitung von
»Schwarzem® und ,weiBem“ Stahl.
Aber auch Werkzeugabrieb kann zu
Fremdrost fuhren. Durch Ablagerungen
von Fremdrost kénnen die Bedingungen
fur Spaltkorrosion erfillt sein.



Spannungsrisskorrosion

Medien mit spezifisch wirkenden
Komponenten — besonders Chloridionen
— kénnen bei gleichzeitiger Einwirkung
von Zugspannungen zu einem Korro-
sionsangriff unter Rissbildung bei nicht-
rostenden Stahlen fihren, auch wenn
der Stahl ohne mechanische Bean-
spruchung in dem Medium ausreichend
bestadndig ist. Diese als Spannungs-
risskorrosion bezeichnete Erscheinung
kann nicht nur durch von auBen aufge-
brachte  betriebsbedingte  Zugspan-
nungen ausgeldst werden. Haufig liegt
die Ursache vielmehr auch in Eigen-
spannungen, die bei der Verarbeitung
eingebracht werden, etwa beim Schwei-
Ben, Schleifen oder Kaltumformen.

Belastung  Spannung
{ ———

h*

Spannungsrisskorrosion

Die Gefahr von chloridinduzierter
Spannungsrisskorrosion nimmt wie bei
der Loch- und Spaltkorrosion mit stei-
gender Temperatur und Chlorid-
konzentration zu. Werkstoffseitig sind
aber andere EinflussgréBen wirksam. So
sind austenitische Stdhle des Typs
18/10-CrNi und 18/10/2-CrNiMo bei
Temperaturen oberhalb von etwa 50 °C
durch chloridinduzierte Spannungsriss-
korrosion besonders gefahrdet. Durch
Erhéhen des Molybdéan- und besonders
des Nickelgehaltes lasst sich die
Bestandigkeit aber ganz erheblich stei-
gern. Auch ferritische und ferritisch-
austenitische, nichtrostende Stéhle sind
vergleichsweise wenig empfindlich.

Schwingungsrisskorrosion

Die Schwingungsfestigkeit aller
NIROSTA®Stahle wird durch zusatzlich
chemischen Angriff mehr oder weniger
stark herabgesetzt.

‘ Wechselbelastung

|

Schwingungsrisskorrosion
im Passivzustand

# Wechselbelastung

Schwingungsrisskorrosion
im Aktivzustand

Die Abnahme der Schwingungs-
festigkeit hangt, auBer vom Angriffs-
mittel, von der Mehrachsigkeit der auf-
tretenden Wechselspannungen ab.

Kontaktkorrosion

Die Moglichkeit von Kontaktkorro-
sion besteht dann, wenn in einem Kor-
rosionsmedium zwei Metalle mit unter-
schiedlichem freien Korrosionspotenzial
leitend miteinander verbunden werden.
Das Metall mit dem niedrigeren freien
Korrosionspotenzial kann zumindest zu
hoheren Potenzialen hin polarisiert und
dadurch verstarkt angegriffen werden.

Auch bei groBen Unterschieden
zwischen den freien Korrosionspoten-
zialen der beteiligten Metalle tritt Kon-
taktkorrosion aber nicht notwendiger-
weise auf. Dies hangt von dem elektro-

chemischen Verhalten der beiden
Metalle ab.
Von Bedeutung ist auch die

Leitfahigkeit des Mediums und das
Oberflachenverhalten der beteiligten
Metalle. Wenn das unedlere Metall eine
sehr viel groBere Flache aufweist als das
edlere, und das Korrosionsmedium eine
hohe Leitfahigkeit aufweist, ist die
Gefahr eines Korrosionsschadens gerin-
ger. Zu vermeiden ist jedoch die
Verbindung zwischen einem unedlen
Metall mit kleiner Oberflache und einem
edlen Metall mit groBer Oberflache.

Nichtrostende Stahle nehmen im
Allgemeinen hohe freie Korrosions-
potenziale ein und unterliegen daher
kaum der Gefahr, durch Kontaktkor-
rosion verstarkt angegriffen zu werden.
Wesentlich haufiger ist jedoch der Fall,
dass bei anderen Metallen mit niedrige-
rem freien Korrosionspotenzial durch die
Verbindung mit einem nichtrostenden
Stahl Kontaktkorrosion auftritt.



Ausfiihrungsart und Oberflachenbeschaffenheit fiir Blech und

Band?®
DIN EN 10 088-2

Kurz- Ausfiihrungsart Oberflachen- Bemerkungen frihere
zeichen? beschaffenheit Bezeichnung
Warmgewalzt
1u Warmgewalzt, nicht Mit Walzzunder bedeckt Geeignet flr Erzeugnisse, die weiter-
warmebehandelt, verarbeitet werden, z.B. Band zum
nicht entzundert Nachwalzen.
1C Warmgewalzt, Mit Walzzunder bedeckt Geeignet fur Teile, die anschlieBend Ic
warmebehandelt, entzundert oder bearbeitet werden, oder
nicht entzundert fir gewisse hitzebestandige Anwendungen.
1E Warmgewalzt, Zunderfrei Die Art der mechanischen Entzunderung, Ila
warmebehandelt, z.B. Rohschleifen oder Strahlen, hangt
mechanisch von der Stahlsorte und der Erzeugnisform
entzundert ab und bleibt, wenn nicht anders vereinbart,
dem Hersteller Giberlassen.
1D Warmgewalzt, Zunderfrei Ublicher Standard fur die meisten Stahl- Ila
warmebehandelt, sorten, um gute Korrosionsbestandigkeit
gebeizt sicherzustellen; auch tbliche Ausfilhrung
flr Weiterverarbeitung.
Nicht so glatt wie 2D oder 2B.
Kaltgewalzt
2H Kaltverfestigt Blank Zur Erzielung héherer Festigkeitsstufen llla
kaltumgeformt.
2C Kaltgewalzt, Glatt, mit Zunder von Geeignet fir Teile, die anschlieBend ent- lll's
warmebehandelt, der Warmebehandlung zundert oder bearbeitet werden, oder fiir
nicht entzundert gewisse hitzebestandige Anwendungen.
2D Kaltgewalzt, warme- Glatt Ausfiihrung fir gute Umformbarkeit, lIl'b
behandelt, gebeizt aber nicht so glatt wie 2B oder 2R.
2B Kaltgewalzt, warme- Glatter als 2D Haufigste Ausfihrung fir die meisten Stahl- lllc
behandelt, gebeizt, sorten, um gute Korrosionsbestandigkeit,
kalt nachgewalzt Glattheit und Ebenheit sicherzustellen.
Auch tbliche Ausfuhrung fir Weiter-
verarbeitung. Nachwalzen kann auch
durch Streckrichten erfolgen.
2R Kaltgewalzt, Glatt, blank, Glatter und blanker als 2B. Auch Ubliche Il d
blankgegliiht? reflektierend Ausfiihrung fur Weiterverarbeitung.
Sonderausfiihrungen
1G Geschliffen® Siehe FuBnote 5 Schleifkdrnung oder Oberflachenrauheit v
oder kann festgelegt werden. Gleichgerichtete
2G Textur, nicht sehr reflektierend.
1J Gebiirstet” oder Glatter als geschliffen. Burstenart oder Polierband oder Ober-
oder mattpoliert® Siehe FuBnote 5 flachenrauheit kann festgelegt werden.
2J Gleichgerichtete Textur, nicht sehr reflektierend.
M Gemustert Design ist zu vereinbaren; Ausgezeichnete Texturausfiuhrung haupt-
oder zweite Oberflache glatt. sachlich fur architektonische Anwendungen.
2M

Y Nicht alle Ausfithrungsarten und Oberflachen-

beschaffenheiten sind fur alle Stahle verfugbar.
2 Erste Stelle: 1= warmgewalzt, 2 = kaltgewalzt.
* Es darf nachgewalzt werden.

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

% Innerhalb jeder Ausflihrungsbeschreibung konnen die Oberflacheneigenschaften variieren,
und es kann erforderlich sein, genauere Anforderungen zwischen Hersteller und Verbraucher
zu vereinbaren (z.B. Schleifkérnung oder Oberflachenrauheit).



Oberflachenbehandlung

Mechanische
Oberflachenbehandlung

Mechanische  Oberflachenbehand-
lungen koénnen aus verschiedenen
Grinden erforderlich sein. Einmal zum
Beseitigen von Anlauffarben nach dem
SchweiBen oder nach einer Warme-
behandlung. Zum anderen kann eine
mechanische Nachbehandlung auch
nur aus rein optischen Grinden zur
Erzielung eines bestimmten Oberflachen-
effektes durchgefiihrt werden.

Beim Schleifen der austenitischen,
nichtrostenden Stahle ist zu beachten,
dass ihre Warmeleitfahigkeit geringer ist
als die der unlegierten bzw. ferritischen,
nichtrostenden  Stahle. Um  beim
Schleifen értliche Uberhitzungen und
damit leichte Anlauffarben sowie Ver-
werfungen zu vermeiden, darf der
Anpressdruck nicht zu grof3 sein.

Schleifmittel, die fir Teile aus unle-
gierten Stahlen eingesetzt werden, sind
grundsatzlich nicht fir die nichtrosten-
den Stahle zu verwenden, da sich Eisen-
abrieb in die Oberflache eindrickt und
zur Fremdrostbildung fuhrt.

Dartber hinaus ist darauf zu ach-
ten, dass die Schleifmittel eisen- und
schwefelfrei sind, um Korrosion und
Fremdrost zu vermeiden.

Fur den so genannten Fertigschliff,
der vorwiegend nur aus optischen
Grinden durchgefihrt wird, sind die
Kérnungen von 120, 180, 240 und 320
Ublich (Zwischenstufen nach Ruckfrage
moglich). Da das Schliffbild nicht nur
durch die Kérnung charakterisiert wird,
sondern sowohl vom Verfahren (z.B.
Trocken- oder Nassschliff) als auch von
den Anlagen und den Schleifmittel-
tragern beeinflusst wird, empfehlen wir
eine vorherige Musterabstimmung.

Chemische
Oberflachenbehandlung

Das Beizen von nichtrostenden
Stahlen ist oft eine zwingende Notwen-
digkeit, um die bei einer Warmebe-
handlung entstehenden Zunderschich-
ten oder die sich beim SchweiBen bil-
denden Anlauffarben zu beseitigen.

Die chemische Oberflachennach-
behandlung wird entweder in Beizba-
dern durchgefiihrt oder mittels Beiz-
pasten vorgenommen. Beizpasten wer-
den vorwiegend zum Beseitigen von An-
lauffarben nach dem SchweiBen — also
partiell — verwendet. Ganze Konstruk-
tionen, Behélter usw., die einer War-
mebehandlung unterzogen wurden,
werden fast ausschlieBlich zum Ent-
fernen der Zunderschichten gebeizt.

Durch  Passivieren beschleunigt
man die Bildung der Passivschicht, die
im Allgemeinen schon bei Einwirkung
von Wasser oder Luftsauerstoff entsteht
und die Korrosionsbestandigkeit der
nichtrostenden Stahle bewirkt. Das
Passivieren ist daher zwar empfehlens-
wert, oft aber zusatzlich nicht erforder-
lich, da die Beizbader und Beizpasten
bereits die erforderlichen oxidierenden
S&uren enthalten.

Es ist jedoch empfehlenswert, sich
diesbezlglich bei den Herstellern von
Beizen und Beizpasten rlckzuversi-
chern.

Beim Beizen und Passivieren sind
unbedingt die Sicherheitsvorschriften
fir das Arbeiten mit Sauren sowie die
Vorschriften des Gewdsser- und Um-
weltschutzes zu beachten.

Elektropolieren

Das Elektropolieren, auch chemi-
sches Polieren (Glanzen) genannt, eig-
net sich besonders fiir Teile, die nicht
mechanisch poliert werden kénnen
(z.B. komplizierte Teile, dinnwandige
Konstruktionen oder Teile, die sich leicht
verbiegen).

Beim Elektropolieren werden die
Teile in ein spezielles Bad gehangt. Die
zu polierenden Teile werden als Anode
geschaltet, wodurch die Oberflache
metallisch abgetragen wird.

Eine der géngigen Beizlésungen weist folgende Zusammensetzung auf:

Salpetersaure (50 %ig):

10 bis 30 Vol.-%

Flusssaure: 2,5 bis 3,0 Vol.-%

Wasser: Rest

Badtemperatur: 20 bis 40 °C

Beizdauer: unterschiedlich, in Abhangigkeit von der Dicke

und Zusammensetzung des Zunders



Oberflachenschutz

Oberflachenschutz

Oftmals ist fur die Weiterver-
arbeitung (z.B. Kanten, Biegen, Pragen,
Tiefziehen) ein Oberflachenschutz der
Bander und Bleche erforderlich. Der
Oberflachenschutz wird in Form von
Folien aufgeklebt. Da fir das Bekleben
bestimmte Einrichtungen erforderlich
sind, ist es empfehlenswert, die Bleche
— falls notwendig — bei uns direkt mit der
gewinschten Folie zu bestellen. Folien
bieten bei der spanlosen Verformung
Schutz vor Oberflachenverletzungen,
Oberflachenschutz bei und nach der
Montage sowie beim Tiefziehen, da eini-
ge der Folien wie ein Schmiermittel wir-
ken. Die Klebefolien lassen sich bei ortli-
chen Operationen abziehen und an-
schlieBend wieder aufkleben. Da alle
Folien nur begrenzt haltbar sind, wird
empfohlen, beklebtes oder beschichte-
tes Material moglichst bald zu verarbei-
ten. Die Lagerung ist im geschlossenen
Pack und Raum durchzuftihren, um die
Folie vor UV-Einstrahlung zu schitzen,
bzw. ist eine UV-bestandige Folie zu ver-
wenden.

Auch wenn sich die Folien ohne
sichtbare Rickstdnde abziehen lassen,
konnen Reste des Klebers zuriickblei-
ben. Eine Grundreinigung ist daher nach
dem Abziehen unerlasslich.

Reinigung und Pflege

Die Schutzfolien sind nach Fertig-
stellung bzw. Montage der Teile oder
Anlagen umgehend zu entfernen. Unter
Wé&rme- und Lichteinwirkung tritt eine
beschleunigte Alterung der Folien ein,
sodass ein rickstandsfreies Abziehen
nicht mehr méglich ist, bzw. sich die
Folien Uberhaupt nicht mehr abziehen
lassen. Darlber hinaus kann es auch zu
Abspaltungen aggressiver Medien, ver-
bunden mit Korrosionsangriffen, kom-
men.

Die Rickstande des Klebers,
Schmutz von der Verarbeitung und der
Montage usw. sind durch eine Grund-
reinigung zu beseitigen. Wie oft spater
gereinigt werden soll, hangt vom Ver-
schmutzungsgrad, der Art der Ver-
schmutzung und den Anspruchen, die
an die Oberflache gestellt werden, ab.
Es sind ausschlieBlich Reinigungsmittel
zu verwenden, die speziell fur die
Reinigung nichtrostender Stéhle von der
einschlagigen Industrie entwickelt wur-
den. Die Gebrauchsanleitungen sind
genau zu beachten.

In Zweifelsféllen wird eine Ruck-
frage bei den Herstellern empfohlen.
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Verarbeitung

Schneiden

Da die nichtrostenden Stéhle - spezi-
ell die austenitischen Werkstoffe — eine
héhere Scherfestigkeit als die unlegier-
ten Massenstahle besitzen, benétigt
man zum Schneiden auch einen héhe-
ren Kraftaufwand.

Der Schnittspalt sollte ca. 5% der
Dicke betragen. Der Schnittspalt ist rich-
tig eingestellt, wenn der geschnittene
Anteil der Kante etwa 40% betragt.
Stumpfe Schneiden verursachen unsau-
bere Schnittkanten und erhéhen den
Kraftbedarf.

Bei Scheren mit Niederhalter sollten
die Auflageflachen mit Gummi, Filz,
Kunststoffen o0.4. belegt werden, um
Verletzungen der Oberflachen zu ver-
meiden.

Stanzen

Ebenso wie beim Schneiden erfor-
dert auch das Stanzen oder Lochen auf
Grund der héheren Scherfestigkeit einen
groBeren Kraftaufwand. Durch An-
schrdgen der Werkzeuge kann dieser
Kraftbedarf jedoch verringert werden.

Soll das gestanzte Teil weiterver-
wendet werden, so wird die Matrize an-
geschragt, wahrend der Stempel plan
bleibt.

Ist dagegen das ausgestanzte Teil
Abfall, dann wird der Stempel ange-
schragt, damit das Brauchteil plan
bleibt.

Der Scherspalt muss kleiner als bei
unlegierten Stahlen sein, damit der
Werkstoff nicht unnétig kalt verfestigt
und die Werkzeuge nicht zu stark bean-
sprucht werden. Der Schnittspalt sollte
nicht mehr als 10% der Dicke betragen.
Fir Dicken < 1,0 mm kann der Spalt
enger sein als bei gréBeren Dicken.
Empfehlenswert ist ein Spalt von 0,025
bis 0,035 mm pro Seite.

Zur Vermeidung von Aufbau-
schneiden sollte mit hochviskosen
Schmierstoffen geschmiert werden.

Beim Lochen sollte der kleinste
Lochdurchmesser mindestens der dop-
pelten Dicke und der Mindestabstand
zwischen den Léchern dem halben
Lochdurchmesser — also etwa Blech-
dicke — entsprechen.

Die Werkzeuge mussen scharf und
frei von AufschweiBungen sein.

Driicken

Nichtrostende, austenitische Stahle
lassen sich auf Grund ihrer hohen Zahig-
keit sehr gut driicken und flieBdriicken.
Infolge ihrer starken Neigung zur
Kaltverfestigung ist aber ein groBerer
Kraftbedarf erforderlich. Die Rickfede-
rung ist ebenfalls groBer als bei unle-
gierten Stahlen.

Ferritische, nichtrostende Stahle
eignen sich weniger gut zum Driicken
und FlieBdriicken. Der Grad der Kalt-
umformung bis zu einer evtl. Zwischen-
glihung liegt im Allgemeinen niedriger
als bei unlegierten Stahlen. Es ist vor-
teilhaft, nach dem Driicken einen
Flansch von mind. 25 mm stehen zu las-
sen, um ein nachtragliches ReiBen der
Fertigteile zu verhindern (Spannungs-
risse).

Beim Drilicken ist auf eine beson-
ders gute und intensive Schmierung zu
achten. Die Schmiermittel missen vor
den Zwischen- oder Endglihungen rest-
los entfernt werden.



Abkanten

Die nichtrostenden Stahle lassen
sich grundsatzlich ebenso gut abkanten
wie die unlegierten Stahle. Es ist jedoch
dabei zu beachten, dass der Kraftbedarf
hoher liegt und die Rickfederung gréBer
ist.

Im  weichgeglihten  Zustand
braucht bei den Chrom-Nickel-Stahlen
die Walzrichtung nicht berucksichtigt zu
werden, d.h. sie lassen sich sowohl
ldngs als auch quer zur Walzrichtung
problemlos abkanten.

Die ferritischen Stahle sind dage-
gen immer quer zur Walzung abzukan-
ten, da sich bei diesen Werkstoffen die
Walzstruktur starker bemerkbar macht.
Die Biegeradien sollten mindestens
zweimal Blechdicke betragen. Falls aus
konstruktiven Griinden diese Bedingun-
gen nicht eingehalten werden kdénnen,
bitten wir um Ruickfrage, da ggf. eine ge-
zielte Fertigung flir diese speziellen
Anwendungsfalle erforderlich ist.

Nichtrostende Stahle kénnen mit
prismatischen Abkantwerkzeugen verar-
beitet werden. Die Breite der Prismen an
den Arbeitsflachen sind etwa achtmal so
groB zu wahlen wie der Innenradius. Auf
Grund der Streckung beim Abkanten im
Bereich des AuBenradius ist mit einer
gewissen Aufrauhung der Oberflache zu
rechnen.

Je kleiner die Biegeradien und je
groBer die Biegewinkel sind, desto
gréBer wird auch die Aufrauhung. Zum
Schutz der Oberflache vor Verletzungen
beim Abkanten wird vielfach mit
Oberflachenschutz gearbeitet. Die Dicke
und Festigkeit der zu verwendenden
Folie richtet sich dabei in erster Linie
nach der vorgesehenen Umformung
und Blechdicke.

Walzhiegen

Das Walzbiegen wird genauso
durchgefuhrt wie bei unlegierten Stah-
len. Es ist jedoch auch hierbei der hohe-
re Kraftbedarf wie auch die starkere
Rickfederung zu beachten. Ansonsten
lassen sich die nichtrostenden Stahle
problemlos walzbiegen.

Rollprofilieren

Die austenitischen, nichtrostenden
Stahle lassen sich gut rollprofilieren. Die
groBere Ruckfederung und der héhere
Kraftbedarf sind jedoch zu berlicksichti-
gen. Bei den ferritischen, nichtrosten-
den Stahlen ist speziell den erforder-
lichen Biegeradien Beachtung zu schen-
ken. Als Schmiermittel eignen sich
hochviskose Ole und Fette und bei leich-
ten Verformungen auch Emulsionen.

SchweiBen

Die austenitischen Edelstéhle las-
sen sich mit nahezu allen in der Praxis
ublichen Verfahren schmelz- und wider-
standsschweiBen. Vom GasschweiBen
(Sauerstoff-Acetylen) ist abzuraten. Im
Allgemeinen werden die flr unlegierte
Stahle vorhandenen Anlagen und
Maschinen verwendet.

Die SchweiBzusatzwerkstoffe ent-
sprechen weitgehend den Grundwerk-
stoffen, sind jedoch verfahrensbedingt
modifiziert. lhre Zusammensetzung ist
so abgestimmt, dass sie bei ordnungs-
gemaBer Handhabung ein weitgehend
artgleiches, einwandfreies SchweiBgut
ergeben.

Die ferritischen Edelstahle kdnnen
grundsétzlich nach den gleichen Ver-
fahren geschweiBt werden wie die aus-
tenitischen Stahle.

Bei SchweiBverbindungen unter-
schiedlicher rostfreier Stahlsorten (z. B.
1.4301 mit 1.4401) ist der SchweiB-
zusatzwerkstoff zu bevorzugen, der fir
den Stahl mit dem héheren Legierungs-
gehalt bestimmt ist.

Sogenannte ,,Schwarz-WeiB-Ver-
bindungen“, das sind SchweiBverbin-
dungen von rostfreien mit unlegierten
und niedriglegierten Stahlen, sind még-
lich. Es empfiehlt sich, derartige Ver-
bindungsstellen auBerhalb des eigent-
lichen Korrosionsbereichs zu halten oder
den flr unlegierte Stahle vorgesehenen
Korrosionsschutz bis dber den SchweiB-
nahtbereich hinaus aufzubringen.

1



12

Ubersichtstabelle der Stahimarken

NIROSTA®

4000

4002

4003

4006

4016

4021

4031

4034

4113

4120

4301

4303

4306

4307

4310

4318

4401

4404

4435

4436

4439

4462

4509

4510

Werkstoff-Nr.

1.4000

1.4002

1.4003

1.4006

1.4016

1.4021

1.4031

1.4034

1.4113

1.4120

1.4301

1.4303

1.4306

1.4307

1.4310

1.4318

1.4401

1.4404

1.4435

1.4436

1.4439

1.4462

1.4509

1.4510

Kurzname nach EN 10 088-2

X6Cri3

X 6 CrAl 13

X2CrNi12

X12 Cr13

X6Crl17

X20Cr13

X39Cri13

X 46 Cr13

X6 CrMo 17-1

X 20 CrMo 13

X 5 CrNi18-10

X 4 CrNi 18-12

X 2 CrNi19-11

X 2 CrNi 18-9

X 10 CrNi 18-8

X 2 CrNiN 18-7

X 5 CrNiMo 17-12-2

X 2 CrNiMo 17-12-2

X 2 CrNiMo 18-14-3

X 3 CrNiMo 17-13-3

X2 CrNiMoN 17-13-5

X2 CrNiMoN 22-5-3

X2 CrTiNb 18

X3 CrTil7

DIN/SEW

17440

17440

SEW 400

17440

17440/41

17440

SEW 400

17440/41

17440

17440/41

17440/41

17440/41

17440/41

17440/41

17440/41

SEW 400

SE-Liste

17440/41

ASTM-Type

410S

405

410

430

(420)

(420)

(420)

434

304

(305)

304 L

304 L

(301)

301 LN

316

316 L

316 L

316

441

439

UNS

S 41008

S 40500

S 40977

S 41000

S 43000

(S 42000)

(S 42000)

(S 42000)

S 43400

S 30400

(S 30500)

S 30403

S 30403

(S 30100)

S 31600

S 31603

S 31603

S 31600

S 31726

S 31803/
S 32205

S 43940

S 43900



NF

Z8C12

Z8CA12

Z10C13

Z8C17

220C13

Z33C13

Z44C14

Z8CD17-01

Z20CD 14

Z7CN18-09

Z 8 CN18-12

Z3CN18-10

Z11CN17-08

Z 3 CN18-07AZ

Z7CND 17-11-02

Z 3 CND 17-12-02

Z 3 CND 17-13-03

Z 6 CND 18-12-03

Z 3 CND 18-14-05 AZ

Z3CTNb18

Z4CT17

SIS

2301

2302

2320

2303

2304

2332/33

2352

2331

2347

2348

2353

2343

BS

403S 17

405S 17

410S 21

430S 17

420S 37

420S 45

434S 17

304 S 31

305S 19

304S 11

301S 21

316 S 31

316S 11

316S 13

316 S 33

CSN

17020

17021

17040

17022

17024

17024

17240

17249

17346

17349

17352

17041

JIS

SUS 410S

SUS 405

SUS 410

SUS 430

SUS 420J1

SUS 420J 2

SUS 434

SUS 304

SUS 305

SUS 304 L

SUS 301

SUS 301 LN

SUS 316

SUS 316 L

SUS 316 L

SUS 316

SUS 317

SUS329J 3L

SUS 430 LX

GOST

08 Ch13

12 Ch 13

12Ch17

20Ch13

40Ch13

40Ch13

08 Ch18N10

06 Ch18N11

03Ch18N11

07Ch16N6

03Ch17N13M2

03Ch17N13M2

03Ch17N14M2

08Ch17T

NIROSTA® B

4000

4002

4003

4006

4016

4021

4031

4034

4113

4120

4301

4303

4306

4307

4310

4318

4401

4404

4435

4436

4439

4462

4509

4510
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Ubersichtstabelle der Stahimarken

NIROSTA®

4512

4520

4521

4539

4541

4550

4561

4565 S

4568

4571

4589

Werkstoff-Nr.

1.4512

1.4520

1.4521

1.4539

1.4541

1.4550

1.4561

1.4565

1.4568

1.4571

1.4589

Kurzname nach EN 10 088-2

X2CrTil12

X2 CrTil7

X 2 CrMoTi 18-2

X 1 NiCrMoCuN 25-20-5

X 6 CrNiTi 18-10

X 6 CrNiNb 18-10

X1 CrNiMoTi 18-13-2

X 2 CrNiMnMoNbN 25-18-5-4

X 7 CrNiAI 17-7

X 6 CrNiMoTi 17-12-2

X5 CrNiMoTi 15-2

DIN/SEW

17440/41

17440/41

SEW 400

SEW 400

17224

17440/41

5512 Teil 3

ASTM-Type

409

444

321

347

316 L

631

316 Ti

UNS

S 40900

S 44400

N 08904

S 32100

S 34700

S 31603

S 34565

S 17700

S 31635

S 42035



Z3CT12 409S 19 SUS 409 4512
4520
SUS 444 4521
Z2 NCDU 25-20 2662 904 S 13 4539
Z6CNT18-10 2337 3215831 17247 SUS 321 08Ch18N10T 4541
Z 6 CNNb 18-10 2338 347S 31 SUS 347 08Ch18N12B 4550
4561

4565 S
Z9CNA17-07 2388 SUS 631 09Ch17N 7 Ju 4568
Z 6 CNDT 17-12 2350 320S 31 17848 SUS 316 Ti 10Ch17N13M2T 4571

4589
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NIROSTA® 4000

Werkstoff-Nr.

1.4000 nach EN 10088-2

Kurznamen D (DIN/EN)  X6Cri3
USA (ASTM) 410S
GB (BS) 403 S 17
F (NF) 78C12
S (SIS) 2301

Chemische ‘ C ‘ Cr

Zusammensetzung i

. . mind. - 12,0

(in Gewichts-%) max 008 140

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei héheren
Temperaturen

Wérmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfiihrung

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitb&dnder, Spaltbénder, geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte

Abmessungs- Rpo2 Rm Ago
bereich (0,2%-Dehngrenze) (Zugfestigkeit) (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? %
Kaltband S< 6mm 2250 400-600 219
Warmband s <12 mm > 230 400-600 >19
Temperatur °C | 100 150 200 250 300 350 400
Rp 0,2
(0,2%-Dehngrenze) | 220 215 210 205 200 195 190
N/mm?
Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Gefuge
°C min
750-810 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft Ferrit
Dichte Elastizitatsmodul Warmeausdehnung in 10~ - K
kg/dm?* in kKN/mm? bei zwischen 20 °C und
20°C ‘ 100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C |100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
7,7 ‘ 216 ‘ 213 ‘ 207 ‘ 200 ‘ 192 10,5 ‘ 11,0 ‘ 11,5 ‘ 12,0 ‘ 12,0
Warmeleitfahigkeit Spezifische Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C Warmekapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Wim - K J/kg - K Q - mm?m
30 | 260 0,60 vorhanden

1E(lla), 2B (llic), 2R (llid), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

Kaltverformungen mit geringen
Verformungsgraden sind gut mdéglich.
Bei hoheren Verformungsgraden und/
oder groBeren Blechdicken wird Vor-
warmung auf 200 bis 400 °C empfoh-
len. Gegebenenfalls kann auch eine
Warmverformung bei 700 bis 800 °C er-
forderlich sein.

Die bei einer Warmumformung
oder beim SchweiBen entstehenden An-
lauffarben oder Zunderbildungen beein-
trachtigen die Korrosionsbestandigkeit.
Sie missen durch Beizen (z. B. mit Beiz-
pasten) bzw. Schleifen oder Sandstrah-
len (eisenfrei) entfernt werden.

SchweiBeignung:

Die spanende Bearbeitung unter-
scheidet sich nicht von unlegierten
Kohlenstoffstdhlen mit entsprechender
Festigkeit.

NIROSTA® 4000 ist polierbar.

NIROSTA® 4000 kann nach allen fur nichtrostende Stahle geeigneten Verfahren
geschweiBt werden. Um den Zahigkeitsabfall neben der SchweiBnaht durch
Grobkornbildung in Grenzen zu halten, ist méglichst wenig Warme wahrend des

SchweiBens zuzufuhren.

Bei Blechdicken tiber 3 mm sind Vorwarmtemperaturen von 200 bis
400 °C erforderlich. Je nach Anwendungsfall ist nach dem SchweiBen
ein Spannungsarmgliihen bei 650 bis 680 °C zu empfehlen.

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4502
THERMANIT® 14K

Die Korrosionsbestandigkeit des
Werkstoffs NIROSTA® 4000 liegt wie bei
allen 13%igen Chromstéhlen an der
unteren Grenze der Bestandigkeit nicht-
rostender Stahle.

NIROSTA® 4000 ist deshalb ledig-
lich gegeniiber verdinnten Sauren,
Wasser und Dampf zufriedenstellend
resistent.

Die hohere Korrosionsbestandig-
keit besitzt der Werkstoff im hochglanz-
polierten oder fein geschliffenen Zu-
stand.

NIROSTA® 4000 wird vornehmlich
im Apparatebau fir die Erdélindustrie
eingesetzt. Fur geschweiBte Teile wird
jedoch bevorzugt NIROSTA® 4002 wegen
seiner geringeren Rissanfélligkeit ver-
wendet.

17
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NIROSTA® 4002

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei héheren
Temperaturen

Wérmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfiihrung

1.4002 nach EN 10088-2

D (DIN/EN) X6 CrAl13
USA (ASTM) 405
GB (BS) 405S17
F (NF) Z8CA12
S (SIS) -
‘ C ‘ Cr ‘ Al
mind. - 12,0 0,10
max. 0,08 14,0 0,30

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitb&dnder, Spaltbénder, geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte

Abmessungs- Rpo2 Rm Ago
bereich (0,2%-Dehngrenze) (Zugfestigkeit) (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? %
Kaltband S< 6mm 2250 400-600 217
Warmband s <12 mm > 230 400-600 217
Temperatur °C | 100 150 200 250 300 350 400
Rp 0,2
(0,2%-Dehngrenze) | 220 215 210 205 200 195 190
N/mm?
Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Gefuge
°C min
750-810 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft Ferrit
Dichte Elastizitatsmodul Warmeausdehnung in 10~ - K
kg/dm?* in kKN/mm? bei zwischen 20 °C und
20°C ‘ 100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C |100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
7,7 ‘ 216 ‘ 213 ‘ 207 ‘ 200 ‘ 192 10,5 ‘ 11,0 ‘ 11,5 ‘ 12,0 ‘ 12,0
Warmeleitfahigkeit Spezifische Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C Warmekapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20°C
Wim - K J/kg - K Q - mm?m
30 | 260 0,60 vorhanden

1E(lla), 2B (llic), 2R (llid), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

Kaltverformungen mit geringen NIROSTA® 4002 ist bedingt polier-
Verformungsgraden sind gut méglich.  bar.
Bei hoheren Verformungsgraden und/
oder gréBeren Blechdicken wird Vorwér-
mung auf 200 bis 400 °C empfohlen.
Gegebenenfalls kann auch eine Warm-
verformung bei 700 bis 800 °C erforder-
lich sein.

Die bei einer Warmumformung
oder beim SchweiBen entstehenden An-
lauffarben oder Zunderbildungen beein-
trachtigen die Korrosionsbestandigkeit.

Sie missen durch Beizen (z. B. mit Beiz-
pasten) bzw. Schleifen oder Sandstrah-
len (eisenfrei) entfernt werden.

SchweiBeignung:

NIROSTA® 4002 ist nach allen fir nichtrostende Stahle geeigneten Verfahren
schweiBbar. Um den Zahigkeitsabfall neben der SchweiBnaht durch Grobkorn-
bildung in Grenzen zu halten, ist mdglichst wenig Warme wahrend des SchweiBens
zuzufihren.

Bei Blechdicken tiber 3 mm sind Vorwarmtemperaturen von 200 bis 400 °C
erforderlich. Je nach Anwendungsfall ist nach dem SchweiBen ein Spannungs-
armglithen bei 650 bis 680 °C zu empfehlen.

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4502
THERMANIT® 14 K
NIROSTA® 4002 wird hauptsachlich Seine héchste Korrosionsbestan-

im Apparatebau fir die Erddlindustrie  digkeit besitzt der Werkstoff mit feinge-
(z.B. fur Crackanlagen) und im Wasser-  schliffener oder polierter Oberflache.
turbinenbau eingesetzt. Der Aluminium-

zusatz vermindert die Aufhartungsnei-

gung neben der SchweiBnaht und damit

die Rissanfélligkeit.
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NIROSTA® 4003

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)?

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT?
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hoheren
Temperaturen

Waérmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfiihrung

1.4003 nach EN 10088-2/DIN 5512 Teil 3

D (DIN/EN)  X2CrNi12
USA (ASTM) UNS S 40977
GB (BS) -
F (NF) -
S (SIS) -
‘ C ‘ Cr ‘ Mo ‘ Ni ‘ Mn ‘ N
mind. - 10,5 - 0,3 - -
max. 0,03 12,5 - 1,0 1,5 0,03

Y Je nach gewiinschten Eigenschaften kdnnen innerhalb der Analysengrenzen besondere Vereinbarungen getroffen werden.

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,
geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte

Abmessungs- Roo2 R Ago

bereich (0,2 %-Dehngrenze) (Zugfestigkeit) (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? %

Kaltband  s< 6mm > 320 450-650 >20

Warmband s <12 mm >320 450-650 >20

2 Bei Dicken < 1,00 mm konnen die D

ehngrenzenwerte um 15 N/mm? unterschritten werden.

Temperatur°C | 100 150 200 250 300
RpO,Z
(0,2%-Dehngrenze) | 240 235 230 220 215
N/mm?
Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Gefuge
°C min
700-760 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft ‘ Ferrit (+ Umwandlungsgefiige)
Dichte Elastizitdtsmodul Warmeausdehnung in 10°- K™
kg/dm?® in kKN/mm? bei zwischen 20 °C und

20°C 100°C ‘ 200°C ‘ 300°C | 100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C

7,7 220 215 ‘ 210 ‘ 205 10,4 ‘ 10,8 ‘ 11,2 ‘ 11,6 ‘ 11,9
Warmeleitfahigkeit Spezifische Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C Warmekapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Wim - K J/kg - K Q - mm?m
25 430 0,6 vorhanden

1E(la), 2H(llla), 2B

(lic), 2R (ll1d), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA®4003 ist gut kaltum-
formbar (z. B. Biegen, Boérdeln, Ab-
kanten und leichte Tiefziige). Scharfe
Abkantungen parallel zur Walzrichtung
sind zu vermeiden. Der Biegeradius par-
allel zur Walzrichtung soll nicht kleiner
als 1 x Dicke sein. Da die ferritischen
Stahle eine gewisse Kaltsprodigkeit auf-
weisen, sind starkere Verformungen bei
Raumtemperatur  durchzufiihren. Die
beim SchweiBen oder bei der Warm-
formgebung entstehenden Anlauffarben
oder Zunderschichten beeintréchtigen

SchweiBeignung:

die Korrosionsbestandigkeit und sind
daher chemisch (z. B. durch Beizen oder
Beizpaste) oder mechanisch (z. B. durch
Schleifen bzw. durch Strahlen mit Glas-
perlen oder eisen- und schwefelfreiem
Quarzsand) zu entfernen.

Die spanende Bearbeitung unter-
scheidet sich nicht von der der unlegier-
ten Kohlenstoffstahle mit entsprechen-
der Festigkeit.

NIROSTA® 4003 ist bedingt polier-
bar.

NIROSTA® 4003 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren (auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4316
THERMANIT® JE
Zulassungen:

vdTOV, DB, Pitkin

NIROSTA® 4003 wird vorwiegend
fur Schienen- und StraBenfahrzeuge, im
Containerbau und in der Zuckerindustrie
eingesetzt.

Auf Grund der héheren Streckgren-
ze ist der Werkstoff NIROSTA® 4003 be-
sonders flr Konstruktionsteile einsetz-

4370

bar. Gegentber unlegierten Baustahlen
weist NIROSTA®4003 ein besseres Ver-
schleiBverhalten auf. Bei dekorativer
Verwendung und bei erhéhten Korro-
sionsanspriichen ist ein Schutzanstrich
erforderlich.
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NIROSTA® 4006

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte

bei héheren
Temperaturen

(im verglteten Zustand)

Wérmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfiihrung

1.4006 nach EN 10088-2

D (DIN/EN)  X12Cr13
USA (ASTM) 410
GB (BS) 410S 21
F (NF) Z10C13
S (SIS) 2302

‘ C ‘ Cr
mind. 0,08 11,5
max. 0,15 13,5

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitb&dnder, Spaltbénder, geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte

Abmessungs- Rpo2 Rm Ago Harte
bereich (0,2%-Dehngrenze) (Zugfestigkeit) (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? % HB
Kaltband S< 6mm - <600 220 <200
Warmband s <12 mm - <600 >20 <200
Temperatur °C ‘ 100 150 ‘ 200 ‘ 250 300 350 400
Rp 0,2
(0,2%-Dehngrenze) | 420 410 400 385 365 335 305
N/mm?
Hartetemperatur Abkihlung Gefuige
°C
950-1010 Ol/Luft Martensit (Umwandlungsgeflige)
Dichte Elastizitatsmodul Warmeausdehnung in 10~ - K

kg/dm?* in kKN/mm? bei
20°C ‘100°C ‘200°C ‘300°C ‘400°C

zwischen 20 °C und
100°C ‘200°C ‘300°C ‘400°C ‘500°C

7,7 ‘216 \213 \207 \200 \192

10,5 \11,0 \11,5 \12,0 \12,0

Warmeleitfahigkeit Spezifische Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C Warmekapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C

Wim - K J/kg - K Q - mm?m

30 | 260 0,60 vorhanden

1E(lla), 2B (llic), 2R (llid), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4006 wird Ublicherweise
im lésungsgeglihten Zustand geliefert.
Durch eine Vergitungsbehandlung kén-
nen die Festigkeitseigenschaften in ei-
ner breiten Spanne eingestellt werden.
Dabei ist zu bericksichtigen, dass
wegen der 475-°C-Versprodung der
Temperaturbereich zwischen 425 und
525 °C vermieden wird.

Der Stahl sollte vorzugsweise im
angewarmten Zustand verformt werden
(100 bis 300 °C). Je nach Verformungs-
grad und Dicke kann auch eine Warm-
verformung bei 700 bis 800 °C erforder-
lich sein. In diesem Fall wird eine Ent-

SchweiBeignung:

spannungsglihung etwa 50°C unter-
halb der Anlasstemperatur, jedoch ober-
halb 525 °C empfohlen.

Die bei einer Warmumformung
oder beim SchweiBen entstehenden An-
lauffarben oder Zunderbildungen beein-
trachtigen die Korrosionsbestandigkeit.
Sie mussen durch Beizen (z.B. Beiz-
pasten) bzw. Schleifen oder Sandstrah-
len (eisenfrei) entfernt werden.

Die spanende Bearbeitung unter-
scheidet sich im losungsgeglihten Zu-
stand nicht von unlegierten Kohlenstoff-
stahlen mit entsprechender Festigkeit.

NIROSTA® 4006 ist polierbar.

NIROSTA® 4006 ist gut schweiBbar nach Lichtbogenhand-, WIG-,
MIG- und MAG-SchweiBverfahren; bedingt widerstandsschweiBbar.
Eine Vorwarmung auf 200 bis 300 °C je nach Wanddicke ist zu empfehlen.

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4502
THERMANIT® 14K

NIROSTA® 4006 ist ein vergitbarer,
nichtrostender Maschinenbaustahl. Er
wird Uberwiegend auch im vergiteten
Zustand eingesetzt.

Typische Anwendungsgebiete sind
Armaturen- und Pumpenteile. Wegen
seiner Bestandigkeit gegen Wasserstoff
und Schwefelwasserstoff kommt der
Werkstoff auch in Crackanlagen zum
Einsatz.

4316 4370
JE X

Zur Erzielung einer optimalen Kor-
rosionsbestandigkeit  dieses  Chrom-
stahls ist eine geglattete (industrie-
polierte) und riickstandsfreie Ober-
flache erforderlich. Grundsétzlich weist
dieser Stahl im vergiteten Zustand eine
hohere Korrosionsbestandigkeit als im
geglihten Zustand auf.
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NIROSTA® 4016

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hdheren
Temperaturen

Warmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfithrung

1.4016 nach EN 10 088-2

D (DIN/EN) X6 Cri7
USA (ASTM) 430
GB (BS) 430S17
F (NF) 28C17
S (SIS) 2320
‘ C ‘ Cr
mind. - 16,0
max. 0,08 18,0

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitb&dnder, Spaltbander,

geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte

Abmessungs- Roo2 R Ago
bereich (0,2 %-Dehngrenze) (Zugfestigkeit) (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? %
Kaltband s< 6mm > 280 >20
Warmband s<12mm | > 260 450-600 >18
Temperatur °C | 100 ‘ 150 ‘ 200 250 ‘ 300 ‘ 350 400
Rp 0,2
(0,2 %-Dehngrenze) | 220 215 210 205 200 195 190
N/mm?
Gluhtemperatur Dauer Abkihlung Geflige
°C min
770-830 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft Ferrit (+ Umwandlungsgeflige)
Dichte Elastizitatsmodul Warmeausdehnung in10°- K
kg/dm® in kN/mm? bei zwischen 20 °C und
20°C ‘ 100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C |100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
7,7 ‘ 220 ‘ 218 ‘ 212 ‘ 205 ‘ 197 10,0 ‘ 10,0 ‘ 10,5 ‘ 10,5 ‘ 11,0
Warmeleitfahigkeit Spezifische Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C Warmekapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
W/m - K J/kg - K Q - mm?*m
25 | 460 0,60 vorhanden

1E(lla), 2 H (llla), 2 B (llic), 2R (Il d), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiB3en

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

Die Kaltumformbarkeit (Biegen,
Bordeln, Drlcken, Tiefziehen) hangt
weitgehend von der Materialdicke ab.
Bis < 3 mm Dicke kénnen kaltgewalzte
Bleche und Bander, die infolge der erziel-
ten Kornverfeinerung verhaltnismaBig
zah sind, gut kaltumgeformt werden. Die
l&ngsorientierte Walzrichtung ist jedoch
zu bericksichtigen. So mdissen z.B.
scharfe Abkantungen parallel zur Walz-
richtung vermieden werden. Abkant-
radius mindestens 2 x Blechdicke. Da
ferritische Stahle kaltsprode sind, muss
die Verformung mindestens bei Raum-
temperatur erfolgen. Die bei einer War-
mebehandlung entstandenen Anlauf-

SchweiBeignung:
NIROSTA® 4016 ist bedingt schweiBbar.

SchweiBzusatzwerkstoffe:

farben oder Zunderbildungen beein-
trachtigen die Korrosionsbestandigkeit.
Sie sind chemisch (z.B. durch Beizen
oder Beizpaste) bzw. mechanisch (z.B.
durch Schleifen bzw. durch Strahlen mit
Glasperlen oder eisen- und schwefelfrei-
em Quarzsand) zu entfernen.

Die spanende Bearbeitung ist den
Bearbeitungsbedingungen eines wei-
chen, unlegierten Baustahles mit ca.
500 N/mm? Festigkeit gleichzusetzen.

Die Werkzeuge sollten aus hoch-
wertigem Schnellarbeitsstahl oder Hart-
metall bestehen.

NIROSTA® 4016 ist polierbar.

NOVONIT® 4316
THERMANIT® JE

Beratung erforderlich!

NIROSTA® 4016 findet auf Grund
seiner Bestandigkeit und der guten Ver-
arbeitbarkeit als kaltgewalztes Material
ein weites Anwendungsgebiet im Haus-
halt fir Bestecke, Waschmaschinen und
Kuchengeréte, in der Innenarchitektur,
im Automobilbau und fur Teile in GroB-
kuchen.

4502
16/10
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NIROSTA® 4021

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)?

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte

bei héheren
Temperaturen

(im verguteten Zustand)

Warmebehandlung
vergutet

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfithrung

1.4021 nach EN 10088-2

D (DIN/EN)  X20Cr13
USA (ASTM) (420)
GB (BS) 420S 37
F (NF) 220C13
S (SIS) 2303
‘ C ‘ Cr
mind. 0,16 12,0
max. 0,25 14,0

Y Je nach gewiinschten Eigenschaften kdnnen innerhalb der Analysengrenzen besondere Vereinbarungen getroffen werden.

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,

geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte, Prazisionsband

Abmessungs- Rm Ao Harte®
bereich (Zugfestigkeit) (Bruchdehnung)

N/mm? % HB oder HV
Kaltband s< 6mm max. 700 >15 <225

Warmband s<12mm

? Anhaltswerte! Eine Umrechnung der Zugfestigkeit aus der Harte ist mit einer groBen Streuung behaftet.

Temperatur °C ‘100 ‘150 ‘200 ‘250 ‘300 ‘350 ‘400

Rp 0,2

(0,2%-Dehngrenze) | 420 410 400 385 365 335 305

N/mm?

Hartetemperatur

Abkiihlung Geflige
°C

950-1050 ‘ Ol/Luft

Dichte Elastizitatsmodul
kg/dm’® in kN/mm? bei
20°C ‘100°C ‘200°C ‘300"(2 ‘400°C

‘ ferritisch-martensitisch

Warmeausdehnung in 10° - K™
zwischen 20 °C und
100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C

7,7 ‘216 \213 \207 \200 \192

10,5 \11,0 \11,5 \12,0 \12,0

Warmeleitfahigkeit Spezifische Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C Warmekapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C

Wim - K J/kg - K Q - mm?’/m

30 | 460 0,60 vorhanden

1E(lla), 2B (llic), 2R (Il d), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

Auf Grund des hohen C-Gehaltes lasst
sich diese Marke auf hohe Festigkeits-
werte verguten.

Die bei einer Warmebehandlung
entstehenden Anlauffarben oder Zun-
derbildungen beeintrachtigen die Korro-
sionsbestandigkeit. Sie sind chemisch
(z.B. durch Beizen oder Beizpaste) bzw.
mechanisch (z.B. Schleifen bzw. durch
Strahlen mit Glasperlen oder eisen- und
schwefelfreiem Quarzsand) zu entfer-
nen.

SchweiBeignung:

Die spanende Bearbeitung ist den
Bearbeitungsbedingungen eines unle-
gierten Baustahles gleichzusetzen. Die
Werkzeuge sollten aus hochwertigem
Schnellarbeitsstahl oder Hartmetall be-
stehen.

NIROSTA® 4021 ist nicht polierbar.

NIROSTA® 4021 ist zum SchweiBen grundsatzlich nicht geeignet.

NIROSTA® 4021 wird fur Teile ein-
gesetzt, die auf VerschleiB beansprucht
werden, z.B. Messer, Schneidwaren,
chirurgische Instrumente, Pressbleche,
Bremsscheiben.
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NIROSTA® 4031

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Warmebehandlung
vergutet

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfihrung

Kantenausfiihrung

1.4031 nach EN 10 088-2

D (DIN/EN) X 39Cr13
USA (ASTM) (420)

GB (BS) 420S 45
F (NF) 233C13
S (SIS) 2304

‘ C ‘ Cr
mind. 0,36 12,5
max. 0,42 14,5

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitb&dnder, Spaltbédnder, geschnittene Bleche, Ronden

Abmessungs- Rm As Ago Harte
bereich (Zugfestigkeit) | (Bruchdehnung) (Bruchdehnung)
N/mm? % % HB

Kaltband S< 6mm
Warmband s <12 mm max. 760 > 12 > 12 > 240
Hartetemperatur Abklhlung Gefuge
°C
1000-1100 Ol/Luft Martensit (Umwandlungsgefiige)
Dichte Elastizitdtsmodul Warmeausdehnung in 10~ - K™
kg/dm?® in kN/mm? bei zwischen 20 °C und

20°C ‘ 100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C |100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
7,7 ‘ 220 ‘ 218 ‘ 212 ‘ 205 ‘ 197 10,5 ‘ 11,0 ‘ 11,5 ‘ 12,0 ‘ 12,0
Warmeleitfahigkeit Spezifische Elektrischer Magpnetisierbarkeit
bei 20°C Warmekapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Wim - K J/kg - K Q- mm?’m
30 | 460 0,65 vorhanden

1E(Ila), 2B (llic), 2R (Il d), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

Auf Grund seines hohen C-Gehal-
tes lasst sich  der  Werkstoff
NIROSTA® 4031 auf hohe Festigkeits-
werte verguten.

Die bei einer Warmebehandlung
entstehenden Anlauffarben oder Zun-
derbildungen beeintrachtigen die Korro-
sionshestandigkeit. Sie sind chemisch
(z.B. durch Beizen oder Beizpaste) bzw.
mechanisch (z. B. durch Schleifen bzw.
durch Strahlen mit Glasperlen oder
eisen- und schwefelfreiem Quarzsand)
zu entfernen.

SchweiBeignung:

Die spanende Bearbeitung ist den
Bearbeitungsbedingungen eines unle-
gierten Baustahles gleichzusetzen. Die
Werkzeuge sollten aus hochwertigem
Schnellarbeitsstahl oder Hartmetall be-
stehen.

NIROSTA® 4031 ist polierbar.

NIROSTA® 4031 ist zum SchweiBen grundsatzlich nicht geeignet.

NIROSTA® 4031 wird fur Teile ein-
gesetzt, die auf Verschlei3 beansprucht
werden. Hierzu z&hlen Klingen fir Tafel-
und Kiuchenmesser sowie Taschenmes-
ser. Weiterhin wird der Werkstoff fir
chirurgische Instrumente verwendet.
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NIROSTA® 4034

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)?

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT?
nach EN 10088-2

Warmebehandlung
vergutet

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfiihrung

1.4034 nach EN 10 088-2
D (DIN/EN) X 46 Cr13

USA (ASTM) (420)
GB (BS) -
F (NF) Z44C14
S (SIS) -

‘ C ‘ Cr
mind. 0,43 12,5
max. 0,50 14,5

" Je nach gewtinschten Eigenschaften kdnnen innerhalb der Analysengrenzen besondere Vereinbarungen getroffen werden.

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,

geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte

Abmessungs- R As Ago Harte
bereich (Zugfestigkeit) | (Bruchdehnung) (Bruchdehnung)

N/mm? % % HB
Kaltband s< 6mm
Warmband < <12 mm max. 780 > 12 > 12 <245

2 Gehartet und angelassen ca. 55 HRC. Eine Umrechnung der Zugfestigkeit aus der Harte ist mit einer groBen Streuung behaftet.

Hartetemperatur Abkiihlung Geflge

°C

980-1030 ‘ Ol/Luft ‘ Martensit (Umwandlungsgefiige)

Dichte Elastizitatsmodul Warmeausdehnung in10°- K

kg/dm?* in kN/mm? bei
20°C ‘100°C ‘200°C ‘300°C ‘400°C

zwischen 20°C und
100°C ‘200°C ‘300°C ‘400°C ‘500"(3

7,7 \220 \218 \212 \205 \197

10,5 \11,0 \11,0 \11,5 \12,0

Warmeleitfahigkeit Spezifische Elektrischer Magpnetisierbarkeit
bei 20°C Warmekapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C

W/m - K J/kg - K Q- mm?*m

30 | 460 0,65 vorhanden

1E(lla), 2B (llic), 2 R (Il d), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fur die chemische Bestandigkeit geben.

Auf Grund des hohen C-Gehaltes
l&sst sich diese Marke auf hohe Festig-
keitswerte verguten.

Die bei einer Warmebehandlung
entstehenden Anlauffarben oder Zun-
derbildungen beeintrachtigen die Korro-
sionsbestandigkeit. Sie sind chemisch
(z.B. durch Beizen oder Beizpaste) bzw.
mechanisch (z. B. durch Schleifen bzw.
durch Strahlen mit Glasperlen oder
eisen- und schwefelfreiem Quarzsand)
zu entfernen.

SchweiBeignung:

Die spanende Bearbeitung ist den
Bearbeitungsbedingungen eines unle-
gierten Baustahles gleichzusetzen. Die
Werkzeuge sollten aus hochwertigem
Schnellarbeitsstahl oder Hartmetall be-
stehen.

NIROSTA® 4034 ist polierbar.

NIROSTA® 4034 ist zum SchweiBen grundsatzlich nicht geeignet.

NIROSTA® 4034 wird fur Teile ein-
gesetzt, die auf VerschleiB beansprucht
werden, z. B. Tafel- und Klichenmesser,
Taschenmesserklingen, Aufschnittmes-
ser sowie auch fur Schieblehren, chirur-
gische Instrumente, Bremsscheiben
und Pressbleche.
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NIROSTA® 4113

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei héheren
Temperaturen

Wérmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfithrung

1.4113 nach EN 10088-2

D (DIN/EN) X6 CrMo17-1
USA (ASTM) 434
GB (BS) 434517
F (NF) Z8CD17-01
S (SIS) -

‘ C ‘ Cr ‘ Mo
mind. - 16,0 0,9
max. 0,08 18,0 1,4

kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander, geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte

Abmessungs- Rpo2 Rm As Ago

bereich (0,2 %-Dehngrenze) (Zugfestigkeit) | (Bruchdehnung) | (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? % %

Kaltband s< 6mm

Warmband s <12 mm > 280 450-630 >18 >18

Temperatur °C ‘100 ‘150 ‘200 ‘250 ‘300 ‘350 400

Rp0,2
(0,2%-Dehngrenze) | 250 240 230 220 210 205 200
N/mm?
Gluhtemperatur Dauer Abkuihlung Gefuge
°C min
790-850 ~5/mm Dicke ‘ Wasser/Luft Ferrit
Dichte Elastizitatsmodul Warmeausdehnung in 10~ - K
kg/dm?* in kKN/mm? bei zwischen 20 °C und
20°C ‘ 100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C |100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
7,7 ‘ 216 ‘ 213 ‘ 207 ‘ 200 ‘ 192 10,0 ‘ 10,5 ‘ 10,5 ‘ 10,5 ‘ 11,0
Warmeleitfahigkeit Spezifische Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C Warmekapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Wim - K J/kg - K Q - mm?%m
25 | 260 0,70 vorhanden

2B (llic), 2R (M d), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiB3en

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

Die Kaltumformbarkeit (Biegen,
Bordeln, Dricken, Tiefziehen) des
NIROSTA® 4113 hangt weitgehend von
der Materialdicke ab.

Bis < 3 mm Dicke kdnnen kaltge-
walzte Bleche und Bander, die infolge
der erzielten Kornverfeinerung verhalt-
nismaBig zah sind, gut kaltumgeformt
werden. Die langsorientierte Walzrich-
tung ist jedoch zu bericksichtigen. So
mussen z.B. scharfe Abkantungen
parallel zur Walzrichtung vermieden wer-
den. Abkantradius mindestens 2 x
Blechdicke. Da ferritische Stahle kalt-
spréde sind, muss die Umformung min-
destens bei Raumtemperatur erfolgen.
Die bei einer Warmebehandlung oder

SchweiBeignung:

dem SchweiBen entstandenen Anlauf-
farben oder Zunderbildungen beein-
trachtigen die Korrosionsbestandigkeit.
Sie sind chemisch (z.B. durch Beizen
oder Beizpaste) bzw. mechanisch (z.B.
durch Schleifen bzw. durch Strahlen mit
Glasperlen oder eisen- und schwefelfrei-
em Quarzsand) zu entfernen.

Die spanende Bearbeitung ist den
Bearbeitungsbedingungen eines wei-
chen unlegierten Baustahles mit ca.
500 N/mm? Festigkeit gleichzusetzen.
Die Werkzeuge sollten aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl oder Hartmetall
bestehen.

NIROSTA® 4113 ist polierbar.

NIROSTA® 4113 ist bedingt schweiBbar (WiderstandsschweiBen).

NIROSTA® 4113 wird speziell flr
Automobilteile verwendet. Dieser Werk-
stoff erflllt die Bedingungen verschiede-
ner in der Automobilindustrie durchge-
fuhrter  Korrosions - Kurzprifverfahren.
Auf Grund dieser Eigenschaften und der
guten Verarbeitbarkeit findet dieser
Stahl fur StoBstangen, Radkappen, Zier-
leisten, Fensterrahmen usw. Verwen-
dung.
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NIROSTA® 4120

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(SEW 400)

Warmformgebung
Warmebehandlung
Gefiige

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfihrung

1.4120 nach SEW 400
D (DIN/EN) X 20 CrMo 13
USA (ASTM) -
GB (BS) -
F (NF) Z20CD 14
S (SIS) -
‘ C ‘ Cr ‘ Mo ‘ Ni
mind. 0,17 12,0 0,9 -
max. 0,22 14,0 1,3 1,0
Prazisionsband
bei Raumtemperatur
Abmessungs- Warme- 0,2% Zug- Bruch- Harte
bereich behand- Dehn- festigkeit dehnung HB
lungs- grenze (R) (As) (Anhalts-
zustand (Rpo2) mind. wert)
mind. %
N/mm? N/mm? l&ngs quer
gegliht - <770 - - <240
s<10 mm
vergitet 550 750-900 14 10 220-280
bei erhdhten Temperaturen im vergiiteten Zustand
Temperatur °C 50 ‘ 100 150 ‘ 200 250 ‘ 300 ‘ 350 400
0
0,2% Denngrenze (R, ) 530 | 520 | 510 | 500 | 490 | 480 | 450 | 410
mind. N/mm
Warmform- Warmebehandlung
gebung
Glihen Harten Anlassen
°C Abkihlung | °C ‘ Abkuhlung ‘ Gefuge °C Abkihlung | °C ‘ Gefuige
1150 750 Eﬁ:”;_"“t 950 g';;”ﬂ 650 Hj’:wsa”d
bis langsam | bis Ofen forr?nen bis reichend bis geﬂ.g]ge
0 Sl Karbiden L schnell e mit Ferrit
Dichte Elastizitatsmodul Warme- spez. spez. elektrischer
bei 20°C in kKN/mm? bei leitfahigkeit Warme Widerstand
bei 20°C bei 20°C bei 20°C
kg/dm? 20°C ‘ 200°C ‘ 400°C W-m*K! J kgt K! Q - mm?%m
7,7 ‘ 220 ‘ 209 ‘ 192 ‘ 25 430 0,6
Warmeausdehnung in 10-° - K™ zwischen 20 °C und
100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
10,4 ‘ 10,8 ‘ 11,2 ‘ 11,6 ‘ 11,9
2R (i d)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle” ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4120 wird Ublicherweise
mit einer Vergitungsfestigkeit von 750
bis 900 N/mm? geliefert. Héhere Vergl-
tungsfestigkeiten kdnnen entsprechend
dem nebenstehenden  Vergitungs-
schaubild eingestellt werden, wobei der
Temperaturbereich von 420 bis 520 °C
wegen der 475-°C-Versprodung zu ver-
meiden ist.

Die spanende Bearbeitung unter-
scheidet sich nicht von der der Edel-
baustdhle mit entsprechender Festig-
keit.

NIROSTA® 4120 ist polierbar.

SchweiBeignung:

1600

0,2% Dehngrenze Rpo2
und Zugfestigkeit Rm in N/mm=
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NIROSTA® 4120 ist zum SchweiBen grundsétzlich nicht geeignet.

NIROSTA® 4120 ist im fein bearbei-
teten, besser noch im polierten Zustand
bestandig gegeniiber Wassern mit ge-
ringem Chlorgehalt. Auf Grund seiner
durch den Molybdanzusatz bedingten
hoheren Warmfestigkeit und Korrosions-
bestandigkeit wird NIROSTA® 4120 in der
Wasser- und Dampfturbinentechnik als
Welle und Schaufel eingesetzt. Ein spezi-
elles Anwendungsgebiet sind Holl&nder-
messer in der Zelluloseindustrie.

Bruchdehnung As und Brucheinschnirung Z in %

8

Kerbschlagarbeit Ay (ISO-V) in Joule

- 80

r 40

20

35



36

NIROSTA® 4301

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)?

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hdheren
Temperaturen

Warmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfiihrung

1.4301 nach DIN 17441/EN 10088-2

D (DIN/EN) X 5CrNi18-10
USA (ASTM) 304
GB (BS) 304 S15/304S16/304S 31
F (NF) Z7CN18-09
S (SIS) 2332/ 2333
‘ C ‘ Cr ‘ Ni
mind. - 17,0 8,0
max. 0,07 19,5 10,5

Y Je nach gewiinschten Eigenschaften kdnnen innerhalb der Analysengrenzen besondere Vereinbarungen getroffen werden.

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,
geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte, Prazisionsband

Abmessungs- Rpo2 Ro10 Rm Ag Ago
bereich (0,2%-Dehn- | (1,0%-Dehn- | (Zug- (Bruch- (Bruch-
grenze) grenze) festigkeit) dehnung) dehnung)
N/mm? N/mm? N/mm? % %
Kaltband s< 6mm > 230 > 260 540-750 > 45 > 45
Warmband s<12 mm >210 > 250 520-720 - -

Temperatur °C 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550

Rp 0,2
(0,2 %-Dehngrenze) | 157 142 127 118 110 104 98 95 92 90
N/mm?

Rpl,O
(1,0%-Dehngrenze) | 191 172 157 145 135 129 125 122 120 120
N/mm?

Gluhtemperatur Dauer Abkihlung Geflige
°C min
1000-1100 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft Austenit (ggf. Ferritanteile)

Dichte Elastizitatsmodul
kg/dm® | in kN/mm? bei

Warmeausdehnung in 10° - K™
zwischen 20 °C und

20°C ‘100°C 200°C ‘300 °C ‘ 400°C |500°C |100°C ‘ 200°C |300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
7,9 ‘200 ‘ 194 186 ‘179 ‘172 165 ‘16,0 ‘17,0 17,0 ‘18,0 ‘18,0
Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme- Elektrischer Magpnetisierbarkeit
bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Wim - K J/kg - K Q - mm?’m
15 500 0,73 vorhanden®

 NIROSTA® 4301 kann im abgeschreckten Zustand leicht magnetisch sein.
Die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverfestigung zu.

1E(Ila), 2H (llla), 2B (lllc), 2R (ll1d), 2 G(IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4301 lasst sich sehr gut
kaltumformen (z.B. Biegen, Bérdeln,
Tiefziehen, Dricken usw.). Die gegenu-
ber unlegierten Stahlen starkere Kalt-
verfestigung verlangt jedoch entspre-
chend hohere Umformkrafte. Durch be-
stimmte Abstufungen der chemischen
Zusammensetzung innerhalb der Norm-
Analyse sowie durch Zuséatze verschie-
dener anderer Elemente kénnen je nach
Anforderungen spezielle Umformeigen-
schaften (z.B. Folgeziige, Abstrecken,
Driicken) oder besondere SchweiB-
eigenschaften (z. B. langsnahtgeschwei-
Bte Rohre) erzielt werden. Im Druckbe-
hélterbau sind fur die Kaltumformung
sowie die individuelle Warmenachbe-
handlung und das SchweiBen die Re-
geln des AD-Merkblattes HP 73 zu
beachten.

Danach ist eine Warmenachbe-
handlung nicht erforderlich bei:

a) einem Kaltumformungsgrad
<15% und
b) nach dem SchweiBen.

SchweiBeignung:

Bei Kaltumformungsgraden uber
15 % ist eine Warmenachbehandlung er-
forderlich.

Die bei der Warmenachbehand-
lung oder dem SchweiBen entstehenden
Anlauffarben oder Zunderbildungen be-
eintrachtigen die Korrosionsbestandig-
keit. Sie sind chemisch (z.B. durch Bei-
zen oder Beizpasten) bzw. mechanisch
(z.B. durch Schleifen bzw. durch Strah-
len mit Glasperlen oder eisen- und
schwefelfreiem Quarzsand) zu entfernen.

Die spanende Bearbeitung sollte
wegen der Neigung zur Kaltverfestigung
und wegen der schlechten Warmeleit-
fahigkeit mit Werkzeugen aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl (gute Kuhlung
erforderlich) oder besser noch mit Hart-
metallwerkzeugen vorgenommen wer-
den.

NIROSTA® 4301 ist polierbar.

NIROSTA® 4301 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4316
THERMANIT® JE
Zulassungen:

Werkstoff und SchweiBzusatzwerkstoff sind fiir den Druckbehalterbau

zugelassen.

Auf Grund der guten Korrosionsbe-
standigkeit, Kaltumformbarkeit und
SchweiBbarkeit findet der Stahl verbrei-
tet Anwendung fir Haushaltswaren, Ge-
schirrspuler, Bestecke, in der Konsum-
guterindustrie, in der Architektur und im
Fahrzeugbau. AuBerdem wird er ver-

wendet im Apparate- und Behalterbau,
fur die Milch-, Bier-, Wein- und Nah-
rungsmittelverarbeitung und -lagerung
sowie for die  Stickstoffchemie.
NIROSTA®4301 ist im Bauwesen zur
Herstellung von Mauerankern zugelas-
sen.
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NIROSTA® 4303

Werkstoff-Nr.

Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querprobe) bei RT
nach EN 10088-2

Warmformgebung
Warmebehandlung
Gefiige

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfiihrung

1.4303 nach EN 10088-2

D (DIN/EN) X 4 CrNi18-12
USA  (ASTM)  (305)
GB (BS) 305519
F (NF) Z8CN18-12
S (SIS) -

‘ C ‘ Cr ‘ Ni
mind. | - 17,0 11,0
max. | 0,06 19,0 13,0

Je nach gewtinschten Eigenschaften kénnen innerhalb der angegebenen Analysengrenzen
Sondervereinbarungen getroffen werden.

kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander, Prézisionsband

bei Raumtemperatur

Abmessungs- 0,2 % 1% Zug- Bruch-
bereiche Dehngrenze Dehngrenze festigkeit dehnung
(Rpo.2) (Rp10) (Rw) Asgo
mind. mind. mind. %
N/mm? N/mm? N/mm?
Kaltband s < 6 mm 220 250 500 bis 650 45
bei erhéhten Temperaturen
Temperatur °C 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550
0,2% Dehngrenze (Ryo2) | 155 | 142 | 127 | 118 | 110 | 104 | 98 | 95 | 92 | 90
mind. N/mm
1% Dehngrenze (Ry,) 188 | 172 | 157 | 145 | 135 | 120 | 125 | 122 | 120 | 120
mind. N/mm
Warmformgebung Warmebehandlung
°C Abklhlung °C Abkuhlung Gefuge
Wasser, Luft
1150 bis 850 Luft 1000 bis 1100 ausreichend Austenit
schnell
Dichte Elastizitatsmodul Warme- spez. spez. elektrischer
bei 20°C in kN/mm? bei leitfahigkeit Warme Widerstand
bei 20°C bei 20°C bei 20°C
kg/dm? 20°C 200°C 400°C W-m*K? J- kg K! Q - mm?%m
7,9 200 186 172 15 500 0,73
Warmeausdehnung in 107° - K zwischen 20 °C und
100°C 200°C 300°C 400°C 500°C
16,0 17,0 17,0 18,0 18,0
2B(llic)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische =L
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

Der gegentiber NIROSTA® 4301 um Die spanende Bearbeitung muss
ca. 2% hohere Nickelgehalt dieses  mit hochwertigen Schnellarbeitsstahlen
Stahles hat eine groBere Austenitsta- oder besser noch mit Hartmetallwerk-
bilitat zur Folge. Die hierdurch erheblich ~ zeugen vorgenommen werden.
verminderte  Kaltverfestigungsneigung NIROSTA® 4303 ist polierbar.
ermdglicht eine wesentlich bessere Kalt-
umformbarkeit z. B. durch Tiefziehen mit
Folgeziigen.

Die bei einer Warmumformung
oder beim SchweiBen entstehenden An-
lauffarben oder Zunderbildungen beein-
trachtigen die Korrosionsbestandigkeit
und miuissen deshalb chemisch oder
mechanisch entfernt werden.

SchweiBeignung:
NIROSTA® 4303 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren
(auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatz:
NOVONIT® 4316
THERMANIT® JE

Max. Arbeitstemperatur (Zwischenlagentemperatur): 150 °C.
Warmebehandlung nach dem SchweiBen: Nicht erforderlich.

Die Hauptanwendung von
NIROSTA® 4303 liegt bei der Herstellung
von Prazisions-Tiefziehteilen mit Folge-
zligen, da dieser Stahl besonders fiir
starkere Kaltumformungen geeignet ist.
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NIROSTA® 4306

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)?

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hdheren
Temperaturen

Waéarmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfithrung

1.4306 nach DIN 17441/EN 10 088-2

D (DIN/EN) X2 CrNi19-11
USA  (ASTM)  304L
GB (BS) 304 S11
F (NF) Z3CN18-10
S (SIS) 2352

‘ C ‘ Cr ‘ Ni
mind. |- 18,0 10,0
max. 0,03 20,0 12,0

Y Je nach gewiinschten Eigenschaften kdnnen innerhalb der Analysengrenzen besondere Vereinbarungen getroffen werden.

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,
geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte, Prazisionsband

Abmessungs- Rp02 Ro10 R, Ags

pereich (0,2%-Dehngrenze) | (1,0%-Dehngrenze) | (Zugfestigkeit) | (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? N/mm? %

Kaltband s< 6mm | 2220 > 250 )

Warmband s<12mm | 2200 > 240 520 bis 670 > 45

Temperatur °C 100

150 200 250

300 350 400

450 500 550

Rp 0,2
(0,2 %-Dehngrenze) | 147
N/mm?

132 118 108

100 94 89

85 81 80

Rp 10
(1,0%-Dehngrenze) | 181
N/mm?

162 147 137

127 121 116

112 109 108

Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Gefuge
°C min
1000-1100 ~5/mm Dicke Wasser/Luft Austenit (ggf. Ferritanteile)
Dichte Elastizitdtsmodul Warmeausdehnung in 10° - K™
kg/dm® | in kN/mm? bei zwischen 20 °C und
20°C ‘ 100°C |200°C ‘ 300°C ‘ 400°C |500°C |100°C ‘ 200°C |300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
7.9 ‘ 200 ‘ 194 186 ‘ 179 ‘ 172 165 ‘ 16,0 ‘ 17,0 17,0 ‘ 18,0 ‘ 18,0
Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme- Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Wim - K J/kg - K Q - mm?m
15 500 0,73 vorhanden?

2 NIROSTA® 4306 kann im abgeschreckten Zustand leicht magnetisch sein.
Die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverfestigung zu.

1E(lla), 2B (lliic), 2R (llId),

2G(Iv)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiB3en

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4306 lasst sich sehr gut
kaltumformen (z.B. Biegen, Bérdeln,
Tiefziehen, Dricken). Die gegeniber
unlegierten Stahlen starkere Kaltverfes-
tigung verlangt jedoch entsprechend
hoéhere Umformkrafte. Durch bestimmte
Abstufungen der chemischen Zusam-
mensetzung innerhalb der Norm-Ana-
lyse sowie durch Zusatze verschiedener
anderer Elemente kénnen je nach
Anforderungen spezielle Umformeigen-
schaften (z.B. Folgeziige, Abstrecken,
Driicken) erzielt werden. Im Druckbe-
halterbau sind fur die Kaltumformung
sowie die eventuelle Warmenachbe-
handlung und das Schweien die
Regeln des AD-Merkblattes HP 7/3 zu
beachten.

Danach ist eine Warmenachbe-
handlung nicht erforderlich bei:

a) einem Kaltumformungsgrad
<15% und
b) nach dem SchweiBen.

SchweiBeignung:

Bei Kaltumformungsgraden uber
15 % ist eine Warmenachbehandlung er-
forderlich.

Die bei der W&rmenachbehand-
lung oder dem SchweiBen entstehenden
Anlauffarben oder Zunderbildungen be-
eintrachtigen die Korrosionsbestandig-
keit. Sie sind chemisch (z.B. durch
Beizen oder Beizpasten) bzw. mecha-
nisch (z.B. durch Schleifen bzw. durch
Strahlen mit Glasperlen oder eisen- und
schwefelfreiem Quarzsand) zu entfer-
nen.

Die spanende Bearbeitung sollte
wegen der Neigung zur Kaltverfestigung
und wegen der schlechten Warmeleit-
fahigkeit mit Werkzeugen aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl (gute Kihlung
erforderlich) oder besser noch mit Hart-
metallwerkzeugen vorgenommen wer-
den.

NIROSTA® 4306 ist polierbar.

NIROSTA® 4306 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4316
THERMANIT® JE
Zulassungen:

Werkstoff und SchweiBzusatzwerkstoff sind fiir den Druckbehalterbau

zugelassen.

NIROSTA® 4306 ist auf Grund sei-
nes sehr niedrigen C-Gehaltes IK-be-
standig im Dauerbetrieb bis 350 °C.

NIROSTA®4306  zeichnet  sich
durch seine sehr gute Bestandigkeit
gegen Salpetersaure hoherer Kon-
zentration und héherer Temperatur aus.

Dieser Stahl ist besonders fir star-
ke Kaltumformungen und Folgeziige
geeignet.
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NIROSTA® 4307

Werkstoff-Nr. 1.4307 nach EN 10088-2

Kurznamen D (DIN/EN) X 2CrNi18-9
USA (ASTM) 304 L
GB (BS) -
F (NF) -
S (SIS) =
Chemische ‘ C ‘ Cr ‘ Ni
Zusammensetzung )
) . 0 mind. - 17,5 8,0
(in Gewichts-%) max. 0,03 195 100

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei héheren
Temperaturen

Wérmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfithrung

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitb&dnder, Spaltbédnder, geschnittene Bleche, Ronden

Abmessungs- Rpo2 Ro10 Rm Ago
bereich (0,2 %-Dehngrenze) (1,0%-Dehngrenze) | (Zugfestigkeit) | (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? N/mm? %

Kaltband s< 6mm | 2220 2250 .
Warmband s<12mm | > 200 > 240 520bis670 | 245

Temperatur °C | 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550
Rp0,2
(0,2%-Dehngrenze) | 147 132 118 108 100 94 89 85 81 80
N/mm?
Rpl,O
(1,0%-Dehngrenze) | 181 162 147 137 127 121 116 112 109 108
N/mm?
Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Gefuge
°C min
1000-1100 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft Austenit mit geringen Ferritanteilen
Dichte Elastizitdtsmodul Warmeausdehnung in10°- K
kg/dm?® in kN/mm? bei zwischen 20 °C und

20°C 200°C ‘ 400°C 100°C ‘ 200°C ‘ 300°C 400°C ‘ 500°C

7,9 200 186 ‘ 172 ‘ 16,0 ‘ 17,0 ‘ 17,0 18,0 ‘ 18,0
Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme- Elektrischer Magpnetisierbarkeit
bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
W/m - K J/kg - K Q - mm?*m
15 500 0,73 vorhanden

1E(lla), 2B (llic), 2R (ll1d), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4307 lasst sich sehr gut
kaltumformen (z.B. Biegen, Boérdeln,
Tiefziehen, Dricken usw.). Die gegen-
Uber unlegierten Stahlen starkere Kalt-
verfestigung verlangt jedoch entspre-
chend héhere Umformkréfte.

Die bei der Warmenachbehand-
lung oder dem SchweiBen entstehenden
Anlauffarben oder Zunderbildungen be-
eintrachtigen die Korrosionsbestandig-
keit. Sie sind chemisch (z.B. durch
Beizen oder Beizpasten) bzw. mecha-
nisch (z.B. durch Schleifen bzw. durch
Strahlen mit Glasperlen oder eisen- und
schwefelfreiem Quarzsand) zu entfer-
nen.

SchweiBeignung:

Die spanende Bearbeitung sollte
wegen der Neigung zur Kaltverfestigung
und wegen der schlechten Warmeleit-
fahigkeit mit Werkzeugen aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl (gute Kihlung
erforderlich) oder besser noch mit Hart-
metallwerkzeugen vorgenommen wer-
den.

NIROSTA® 4307 ist polierbar.

NIROSTA® 4307 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4316
THERMANIT® JE

Auf Grund der guten Korrosions-
bestandigkeit, Kaltumformbarkeit und
SchweiBbarkeit kann der Werkstoff fr
Haushaltswaren, in der Konsumguter-
industrie und in der Architektur einge-
setzt werden.
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NIROSTA® 4310

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)?

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei héheren
Temperaturen

Wérmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfithrung

1.4310 nach EN 10088-2

D (DIN/EN) X 10 CrNi18-8
USA (ASTM) (301)
GB (BS) 301S 21
F (NF) Z11CN17-08
S (SIS) 2331

‘ C ‘ Cr ‘ Ni
mind. 0,05 16,0 6,0
max. 0,15 19,0 9,5

Y Je nach gewiinschten Eigenschaften kdnnen innerhalb der Analysengrenzen besondere Vereinbarungen getroffen werden.

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,
geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte, Prazisionsband

Abmessungs- Roo2 Ro10 R Ago
bereich (0,2%-Dehngrenze) | (1%-Dehngrenze) | (Zugfestigkeit) | (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? N/mm? %

Kaltband s < 6 mm > 250 >280 600-950 > 40
Temperatur °C 100 150 200 250 300 350

Rp 0,2

(0,2%-Dehngrenze) | 210 200 190 185 180 180

N/mm?

Rpl,O

(1,0%-Dehngrenze) | 230 215 205 200 195 195

N/mm?

Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Gefuge

°C min

1010-1090 ~2-5/mm Dicke Wasser/Luft ‘ Austenit (ggf. Ferritanteile)

Dichte Elastizitatsmodul
kg/dm® | in kN/mm? bei

Warmeausdehnung in10°- K
zwischen 20 °C und

20°C ‘ 100°C |200°C ‘ 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C |100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
8,0 ‘ 198 ‘ 193 183 ‘ 175 ‘ 172 ‘ 159 ‘ 16,4 ‘ 16,9 ‘ 17,4 ‘ 17,8 ‘ 18,2
Warmeleitfahigkeit Spezifische Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C Warmekapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
W/m - K J/kg - K Q - mm?*m
15 500 0,73 vorhanden?

? NIROSTA® 4310 kann im abgeschreckten Zustand leicht magnetisch sein.
Die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverfestigung zu.

1E(lla), 2H (llla), 2B (llic), 2R (llid), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4310 lasst sich trotz der
gegenliber NIROSTA®4301 hoheren
Streckgrenze noch gut umformen, d.h.
abkanten, profilieren und prégen.

Die bei einer W&rmebehandlung
oder beim SchweiBen entstehenden An-
lauffarben oder Zunderschichten beein-
trachtigen die Korrosionsbestandigkeit.
Sie sind chemisch (z.B. durch Beizen
oder Beizpaste) oder mechanisch (z. B.
durch Schleifen bzw. durch Strahlen mit
Glasperlen oder eisen- und schwefel-
freiem Quarzsand) zu beseitigen.

SchweiBeignung:

Die spanende Bearbeitung ist auf
Grund der Neigung des Werkstoffes zur
Kaltverfestigung und der relativ gerin-
gen Warmeleitfahigkeit mit Werkzeugen
aus hochwertigen Werkzeugstahlen oder
Hartmetalllegierungen durchzufihren.

NIROSTA® 4310 ist polierbar.

SchweiBen von NIROSTA® 4310 nicht maglich.

Durch die starke Neigung des
NIROSTA® 4310 zur Kaltverfestigung eig-
net sich dieser Werkstoff zur Herstellung
von Gegenstanden, die einer erhéhten
mechanischen Beanspruchung unterlie-
gen.

Beispiele:

Pressbleche, Transportgliederketten,
Mixermesser, Blattfedern, Schuheinla-
gen.
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NIROSTA® 4318

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)?

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei héheren
Temperaturen

Warmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfilhrung

1.4318 nach EN 10 088-2

D (DIN/EN) X 2 CrNiN 18-7
USA  (ASTM)  301LN
GB (BS) -
F (NF) 73 CN18-07AZ
S (SIS) -

E o N [N
mind. |- 16,5 6,0 0,10
max. 0,03 18,5 8,0 0,20

Y Je nach gewiinschten Eigenschaften kdnnen innerhalb der Analysengrenzen besondere Vereinbarungen getroffen werden.

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,

geschnittene Bleche, Ronden,

Formzuschnitte

Abmessungs- Rpo2 Rp10 R A Ago

bereich (0,2%-Dehn- | (1,0%-Dehn- | (Zug- (Bruch- (Bruch-
grenze) grenze) festigkeit) dehnung) dehnung)
N/mm? N/mm? N/mm? % %

Kaltband s< 6mm > 350 > 380 .

Warmband s <12 mm > 330 >370 650bis850 ) =40 235

Temperatur °C | 100 150 200 250 300 350

Rp 0,2

(0,2 %-Dehngrenze) | 265 200 185 180 170 165

N/mm?

Rpl,O

(1,0%-Dehngrenze) | 300 235 215 210 200 195

N/mm?

Gluhtemperatur Dauer Abkihlung Geflige

°C min

1020-1100 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft ‘ Austenit (ggf. Ferritanteile)

Dichte Elastizitdtsmodul Warmeausdehnung in 10~ - K™

kg/dm® | in kN/mm? bei zwischen 20 °C und

20°C ‘ 100°C |200°C ‘ 300°C ‘ 400°C |500°C |100°C ‘ 200°C |300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
8,0 ‘ 198 ‘ 193 183 ‘ 175 ‘ 172 159 ‘ 16,4 ‘ 16,9 17,4 ‘ 17,8 ‘ 18,2
Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme- Elektrischer Magpnetisierbarkeit
bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Wim - K J/kg - K Q - mm?’m
15 450 0,80 nicht vorhanden?

? NIROSTA® 4318 kann im abgeschreckten Zustand leicht magnetisch sein.
Die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverfestigung zu.

1E(lla), 2 H (llla), 2 B (lllc),

2R(lltd), 2G(IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiB3en

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4318 lasst sich gut kalt-
umformen (z.B. Biegen, Boérdeln,
Drucken, Tiefziehen, Kaltprofilieren). Die
hohere Streckgrenze und die starkere
Kaltverfestigung setzen héhere Umform-
krafte voraus. Die Rickfederung ist gro-
Ber als z.B. bei NIROSTA®4301.

Die bei der Warmebehandlung und
beim SchweiBen entstehenden Anlauf-
farben oder Zunderschichten beein-
trachtigen die Korrosionsbestandigkeit.
Sie sind daher chemisch (z.B. durch
Beizen oder Beizpasten) oder mecha-
nisch (z.B. durch Schleifen bzw. durch
Strahlen mit Glasperlen oder eisen- und
schwefelfreiem Quarzsand) zu besei-
tigen.

SchweiBeignung:

Die spanende Bearbeitung ist auf
Grund der Neigung zur Kaltverfestigung
und der geringeren Warmeleitfahigkeit
mit Werkzeugen aus hochwertigen
Werkzeugstahlen oder mit Hartmetall-
legierungen durchzufuhren.

NIROSTA® 4318 ist polierbar.

NIROSTA® 4318 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4316
THERMANIT® JE

Auf Grund der guten Korrosions-
bestandigkeit, der guten Kaltumform-
barkeit und SchweiBbarkeit findet
NIROSTA®4318 im Schienen- und
StraBenfahrzeugbau breite Anwendung.

Auf Grund der héheren Streck-
grenze bietet NIROSTA® 4318 besondere
Voraussetzungen fur Leichtbauweisen.

4455 (ferritfrei)
19/15 (ferritfrei)

Die Korrosionsbestandigkeit ent-
spricht etwa der des Werkstoffes
NIROSTA® 4301
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NIROSTA® 4401

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)?

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hoheren
Temperaturen

Wérmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfithrung

1.4401 nach DIN 17441/EN 10088-2

D (DIN/EN) X 5 CrNiMo 17-12-2
USA (ASTM) 316
GB (BS) 316 S 31
F (NF) Z7CND 17-11-02
S (SIS) 2347
‘ C ‘ Cr ‘ Mo ‘ Ni
mind. - 16,5 2,0 10,0
max. 0,07 18,5 2,5 13,0

Y Je nach gewiinschten Eigenschaften kdnnen innerhalb der Analysengrenzen besondere Vereinbarungen getroffen werden.

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,
geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte, Prazisionsband

Abmessungs- Rpo2 Rp10 Rm Ago

bereich (0,2%-Dehngrenze) | (1,0%-Dehngrenze) | (Zugfestigkeit) | (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? N/mm? %

Kaltband s< 6mm | 2240 >270 .

Warmband s<12mm | 2220 > 260 530bis680 | 240

Temperatur °C | 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550

Rp 0,2
(0,2%-Dehngrenze) | 177 162
N/mm?

147 137 127 120 115 112 110 108

Rp 1,0
(1,0%-Dehngrenze) | 211 191 177 167 156 150 144 141 139 137
N/mm?

Gluhtemperatur Dauer Abkihlung Geflige
°C min
1030-1110 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft Austenit (ggf. Ferritanteile)

Warmeausdehnung in 10-° - K=
zwischen 20 °C und

Dichte Elastizitatsmodul
kg/dm*® | in kN/mm? bei

20°C ‘ 100°C

200°C ‘300°C ‘400°C

500°C |100°C ‘ 200°C

300°C ‘400°C ‘500°C

7,98 \ 200 \ 194

186 \ 179 \ 172

165 ‘16,5 \17,5

17,5 ‘18,5 ‘18,5

Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme- Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C

Wim - K J/kg - K Q - mm?m

15 500 0,75 nicht vorhanden?

2 NIROSTA® 4401 kann im abgeschreckten Zustand leicht magnetisch sein.
Die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverfestigung zu.

1E (Ila), 2H (Illa), 2B (llic), 2 R (llld), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4401 lasst sich sehr gut
kaltumformen (z.B. Biegen, Bérdeln,
Tiefziehen, Dricken usw.). Die gegenu-
ber unlegierten Stahlen starkere Kalt-
verfestigung verlangt jedoch entspre-
chend hohere Umformkrafte. Durch be-
stimmte Abstufungen der chemischen
Zusammensetzung innerhalb der Norm-
Analyse sowie durch Zuséatze verschie-
dener anderer Elemente kénnen je nach
Anforderungen spezielle Umformeigen-
schaften (z.B. Folgeziige, Abstrecken,
Driicken usw.) erzielt werden. Im Druck-
behalterbau sind flr die Kaltumformung
sowie die eventuelle Warmenachbe-
handlung und das Schweien die
Regeln des AD-Merkblattes HP 7/3 zu
beachten. Danach ist eine Warme-
nachbehandlung nicht erforderlich bei:
a) einem Kaltumformungsgrad

<15% und
b) nach dem SchweiBen.

SchweiBeignung:

Bei Kaltumformungsgraden uber
15 % ist eine Warmenachbehandlung er-
forderlich.

Die bei der Warmenachbehand-
lung oder dem SchweiBen entstehenden
Anlauffarben oder Zunderbildungen be-
eintrachtigen die Korrosionsbestandig-
keit. Sie sind chemisch (z.B. durch
Beizen oder Beizpasten) oder mecha-
nisch (z.B. durch Schleifen bzw. durch
Strahlen mit Glasperlen oder eisen- und
schwefelfreiem Quarzsand) zu entfer-
nen.

Die spanende Bearbeitung sollte
wegen der Neigung zur Kaltverfestigung
und wegen der schlechten Warmeleit-
fahigkeit mit Werkzeugen aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl (gute Kihlung
erforderlich) oder besser noch mit Hart-
metallwerkzeugen vorgenommen wer-
den.

NIROSTA® 4401 ist polierbar.

NIROSTA® 4401 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4430
THERMANIT® GE
Zulassungen:

Werkstoff und SchweiBzusatzwerkstoffe sind fiir den Druckbehélterbau

zugelassen.

NIROSTA® 4401 ist IK-bestandig im
Dauerbetrieb bis 300°C. Wegen des
Mo-Zusatzes hat der Stahl erweiterte
Bestandigkeit gegeniiber nichtoxidieren-
den Séauren und gegen LochfraBkor-
rosion. In der Architektur wird er als
AuBenverkleidung eingesetzt.

NIROSTA® 4401 ist in der Architektur

flr Maueranker zugelassen. Ein breites
Anwendungsfeld findet der Stahl jedoch
vor allem im Apparatebau flr Textilver-
edelung, aber auch flr die chemische
Industrie, fir Haushaltswaren sowie bei
Lager- und Transportbehdltern fur ag-
gressive Gter.
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NIROSTA® 4404

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)?

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hoheren
Temperaturen

Wérmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfithrung

1.4404 nach DIN 17441/EN 10088-2

D (DIN/EN) X 2 CrNiMo 17-12-2
USA  (ASTM)  3I6L
GB (BS) 316 S11
F (NF) Z3CND 17-12-02
S (SIS) 2348
‘ C ‘ Cr ‘ Mo ‘ Ni
mind. | - 16,5 2,0 10,0
max. 0,03 18,5 2,5 13,0

Y Je nach gewiinschten Eigenschaften kdnnen innerhalb der Analysengrenzen besondere Vereinbarungen getroffen werden.

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,
geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte, Prazisionsband

Abmessungs- Rpo2 Rp10 Rm Ago
bereich (0,2 %-Dehngrenze) (1,0%-Dehngrenze) | (Zugfestigkeit) | (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? N/mm? %

Kaltband s< 6mm | 2240 >270 .

Warmband s<12mm | 2220 > 260 530bis680 | 240
Temperatur °C | 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550

Rp 0,2

(0,2%-Dehngrenze) | 166 152 137 127 118 113 108 103 100 98

N/mm?

Rp 1,0

(1,0%-Dehngrenze) | 199 181 167 157 145 139 135 130 128 127

N/mm?

Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Gefuge

°C min

1030-1110 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft Austenit (ggf. Ferritanteile)

Dichte Elastizitdtsmodul Warmeausdehnung in 10~ - K

kg/dm*® | in kN/mm? bei zwischen 20 °C und

20°C ‘ 100°C

200°C ‘300°C ‘400°C

500°C |100°C ‘ 200°C

300°C ‘400°C ‘500°C

7,98 \ 200 \ 194

186 \ 179 \ 172

165 ‘16,5 \17,5

17,5 ‘18,5 ‘18,5

Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme- Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C

Wim - K J/kg - K Q - mm?m

15 500 0,75 nicht vorhanden?

2 NIROSTA® 4404 kann im abgeschreckten Zustand leicht magnetisch sein.
Die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverfestigung zu.

1E(lla), 2 H (Ilta), 2B (llic), 2 R (llld), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4404 lasst sich sehr gut
kaltumformen (z.B. Biegen, Bérdeln,
Kumpeln, Tiefziehen, Driicken). Die ge-
geniber unlegierten Stahlen starkere
Kaltverfestigung verlangt jedoch ent-
sprechend héhere Umformkrafte. Durch
bestimmte Abstufungen der chemi-
schen Zusammensetzung innerhalb der
Norm-Analyse sowie durch Zuséatze ver-
schiedener anderer Elemente kénnen je
nach Anforderungen spezielle Umform-
eigenschaften (z.B. Folgeziige, Ab-
strecken, Dricken) erzielt werden. Im
Druckbehélterbau sind fir die Kalt-
umformung sowie die eventuelle War-
menachbehandlung und das SchweiBen
die Regeln des AD-Merkblattes HP 7/3
zu beachten. Danach ist eine War-
menachbehandlung nicht erforderlich
bei:

a) einem Kaltumformungsgrad
<15% und
b) nach dem SchweiBen.

SchweiBeignung:

Bei Kaltumformungsgraden uber
15 % ist eine Warmenachbehandlung er-
forderlich.

Die bei der Warmebehandlung
oder dem SchweiBen entstehenden An-
lauffarben oder Zunderbildungen beein-
trachtigen die Korrosionsbestandigkeit.
Sie sind chemisch (z.B. durch Beizen
oder Beizpasten) bzw. mechanisch (z. B.
durch Schleifen bzw. durch Strahlen mit
Glasperlen oder eisen- und schwefelfrei-
em Quarzsand) zu entfernen.

Die spanende Bearbeitung sollte
wegen der Neigung zur Kaltverfestigung
und wegen der schlechten Warmeleit-
fahigkeit mit Werkzeugen aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl (gute Kuhlung
erforderlich) oder besser noch mit Hart-
metallwerkzeugen vorgenommen wer-
den.

NIROSTA® 4404 ist polierbar.

NIROSTA® 4404 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4430
THERMANIT® GE
Zulassungen:

Werkstoff und SchweiBzusatzwerkstoffe sind fiir den Druckbehélterbau

zugelassen.

NIROSTA® 4404 ist wegen des sehr
niedrigen C-Gehaltes IK-bestdndig im
Dauerbetrieb bis 400 °C.

NIROSTA® 4404 wird in der chemi-
schen und pharmazeutischen Industrie,
in der Kunstfasererzeugung, Kohlewert-

stoffchemie und der Textilveredelung
angewendet. Durch den Mo-Zusatz er-
halt NIROSTA® 4404 eine hohe Bestéan-
digkeit gegeniber nicht oxidierenden
Sé&uren und LochfraB.
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NIROSTA® 4435

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hdheren
Temperaturen

Warmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfiihrung

1.4435 nach DIN 17441/EN 10088-2

D (DIN/EN) X 2 CrNiMo 18-14-3
USA (ASTM) 316 L
GB (BS) 316 S53/316S13
B (NF) Z 3CND 17-13-03
S (SIS) 2353
‘ C ‘ Cr ‘ Mo ‘ Ni
mind. - 17,0 2,5 12,5
max. 0,03 19,0 3,0 15,0

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,
geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte, Prazisionsband

Abmessungs- Roo2 Ro1o Rm Ago

bereich (0,2 %-Dehngrenze) (1,0%-Dehngrenze) | (Zugfestigkeit) | (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? N/mm? %

Kaltband s< 6mm > 240 > 270 .

Warmband s<12mm | > 220 > 260 550bis700 | 240

Temperatur °C 100

150 200 250

300 350 400

450 500 550

Rp 0,2
(0,2 %-Dehngrenze) | 165
N/mm?

150 137 127

119 113 108

103 100 98

Rp 1,0
(1,0%-Dehngrenze) | 200
N/mm?

180 165 153

145 139 135

130 128 127

Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Geflige

°C min

1030-1110 ~5/mm Dicke Wasser/Luft Austenit

Dichte Elastizitdtsmodul Warmeausdehnung in 10° - K™
kg/dm® | in kN/mm? bei zwischen 20 °C und

20°C ‘ 100°C

200°C ‘300°C ‘400°C

500°C |100°C ‘ 200°C

300°C ‘400°C ‘500°C

7,98 \ 200 \ 194

186 \ 179 \ 172

165 ‘16,5 \17,5

17,5 ‘18,5 ‘18,5

Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme- Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C

Wim - K J/kg - K Q - mm?’m

15 500 0,75 nicht vorhanden ?

Y NIROSTA® 4435 kann mit steigender Kaltverfestigung magnetisch sein.

1E(lla), 2B (llic), 2 R (Il d),

2G(IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle” ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4435 lasst sich sehr gut
kaltumformen (z.B. Biegen, Boérdeln,
Kumpeln, Tiefziehen, Dricken). Die ge-
geniiber unlegierten Stahlen starkere
Kaltverfestigung verlangt jedoch ent-
sprechend héhere Umformkrafte. Durch
bestimmte Abstufungen der chemi-
schen Zusammensetzung innerhalb der
Norm-Analyse sowie durch Zuséatze ver-
schiedener anderer Elemente kénnen je
nach Anforderungen spezielle Umform-
eigenschaften (z.B. Folgeziige, Ab-
strecken, Driicken) erzielt werden. Im
Druckbehélterbau sind fir die Kaltum-
formung sowie die eventuelle Warme-
behandlung und das SchweiBen die
Regeln des AD-Merkblattes HP 7/3 zu
beachten. Danach ist eine Warmenach-
behandlung nicht erforderlich bei:

a) einem Kaltumformungsgrad
<15% und
b) nach dem SchweiBen.

SchweiBeignung:

Bei Kaltumformungsgraden ber
15 % ist eine Warmenachbehandlung er-
forderlich.

Die bei der Warmenachbehand-
lung oder dem SchweiBen entstehenden
Anlauffarben oder Zunderbildungen be-
eintrachtigen die Korrosionsbestandig-
keit. Sie sind chemisch (z.B. durch
Beizen oder Beizpasten) oder mecha-
nisch (z.B. durch Schleifen bzw. durch
Strahlen mit Glasperlen oder eisen- und
schwefelfreiem Quarzsand) zu entfer-
nen.

Die spanende Bearbeitung sollte
wegen der Neigung zur Kaltverfestigung
und wegen der schlechten Warmeleit-
fahigkeit mit Werkzeugen aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl (gute Kihlung
erforderlich) oder besser noch mit Hart-
metallwerkzeugen vorgenommen wer-
den.

NIROSTA® 4435 ist polierbar.

NIROSTA® 4435 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4430
THERMANIT® GE

Y Bei Nasskorrosion bis max. 350 °C

Zulassungen:

4440 (ferritfrei)?
18/17 E (ferritfrei) »

Werkstoff und SchweiBzusatzwerkstoffe sind fiir den Druckbehélterbau

zugelassen.

NIROSTA® 4435 ist auf Grund des
sehr niedrigen C-Gehaltes auch in ge-
schweiBtem Zustand im Dauerbetrieb
bis 400 °C IK-bestandig.

Der Stahl findet breite Anwendung
in der chemischen Industrie, Harnstoff-
gewinnung, Kunstfasererzeugung, Zell-
stoffindustrie, Textilveredelung.

Der Mo-Gehalt von (ber 2,5% er-
weitert die Bestandigkeit gegeniber
nicht oxidierenden Sauren und gegen
LochfraB.

Dieser Stahl wird z.B. auch fir Im-
plantate in der Knochenchirurgie bevor-
zugt eingesetzt. Bei geforderter Huey-
Test-Bestéandigkeit sind analytische und
verfahrenstechnische  SondermaBnah-
men erforderlich und zu vereinbaren.
NIROSTA® 4435 erfillt alle geforderten
Bedingungen der Baseler Norm 2.
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NIROSTA® 4436

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hdheren
Temperaturen

Warmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfithrung

1.4436 nach DIN 17441/EN 10088-2

D (DIN/EN) X 3 CrNiMo 17-13-3
USA (ASTM) 316
GB (BS) 316 S 33
F (NF) Z6CND 18-12-03
S (SIS) 2343
‘ C ‘ Cr ‘ Mo ‘ Ni
mind. - 16,5 2,5 10,5
max. 0,05 18,5 3,0 13,0

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,
geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte, Prazisionsband

Abmessungs- Roo2 Ro1o R Ago
bereich (0,2 %-Dehngrenze) (1,0%-Dehngrenze) | (Zugfestigkeit) | (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? N/mm? %

Kaltband s< 6mm | 2240 >270 .

Warmband s<12mm | 2220 > 260 550bis700 | 240
Temperatur °C | 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550

Rp 0,2

(0,2%-Dehngrenze) | 177 162 147 137 127 120 115 112 110 108

N/mm?

Rp 1,0

(1,0%-Dehngrenze) | 211 191 177 167 156 150 144 141 139 137

N/mm?

Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Geflige

°C min

1030-1110 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft Austenit (ggf. Anteile von Ferrit)

Dichte Elastizitatsmodul

kg/dm® | in kN/mm? bei zwischen 20 °C und

Warmeausdehnung in 10° - K™

20°C ‘ 100°C

200°C ‘300°C ‘400°C

500°C |100°C ‘ 200°C

300°C ‘400°C ‘500°C

7,98 \ 200 \ 194

186 \ 179 \ 172

165 ‘16,5 \17,5

17,5 ‘18,5 ‘18,5

Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme- Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C

Wim - K J/kg - K Q - mm?’m

15 500 0,75 nicht vorhanden ?

Y NIROSTA® 4436 kann im abgeschreckten Zustand leicht magnetisch sein.
Die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverfestigung zu.

1E(l1a), 2B (lllc), 2R (l1d), 2 G(IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4436 lasst sich sehr gut
kaltumformen (z.B. Biegen, Bérdeln,
Tiefziehen, Dricken). Die gegeniber
unlegierten Stahlen héhere Kaltverfesti-
gung verlangt jedoch entsprechend
hoéhere Umformkrafte. Durch bestimmte
Abstufungen der chemischen Zusam-
mensetzung innerhalb der Norm-Ana-
lyse kbnnen je nach Anforderungen spe-
zielle Umformeigenschaften (z.B. Folge-
zlige, Abstrecken, Drlcken) erzielt wer-
den. Im Druckbehalterbau sind fir die
Kaltumformung sowie die eventuelle
Warmenachbehandlung und das
SchweiBen die Regeln des AD-Merk-
blattes HP 7/3 zu beachten. Demnach ist
eine Warmenachbehandlung nicht erfor-
derlich bei:

a) einem Kaltumformungsgrad
<15% und
b) nach dem SchweiBen.

SchweiBeignung:

Bei Kaltumformungsgraden uber
15 % ist eine Warmenachbehandlung er-
forderlich.

Die bei der Warmebehandlung
oder dem SchweiBen entstehenden An-
lauffarben oder Zunderbildungen beein-
trachtigen die Korrosionsbestandigkeit.
Sie sind chemisch (z.B. durch Beizen
oder Beizpasten) bzw. mechanisch (z. B.
durch Schleifen bzw. durch Strahlen mit
Glasperlen oder eisen- und schwefelfrei-
em Quarzsand) zu entfernen.

Die spanende Bearbeitung sollte
wegen der Neigung zur Kaltverfestigung
und wegen der schlechten Warmeleit-
fahigkeit mit Werkzeugen aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl (gute Kuhlung
erforderlich) oder besser noch mit Hart-
metallwerkzeugen vorgenommen wer-
den.

NIROSTA® 4436 ist polierbar.

NIROSTA® 4436 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4430
THERMANIT® GE
Zulassungen:

4440 (ferritfrei)
18/17 E (ferritfrei)

Werkstoff und SchweiBzusatzwerkstoffe sind fiir den Druckbehalterbau

zugelassen.

NIROSTA® 4436 ist im Dauerbetrieb
bis 300°C IK-bestandig. Der hdhere
Mo-Gehalt erweitert die Korrosionsbe-
standigkeit und die Bestandigkeit ge-
genlber Lochfral3.

NIROSTA® 4436 wird in der Textil-
industrie (z. B. fir Farbe- und Bleich-
apparate), in der pharmazeutischen
Industrie und in der Kunstfasererzeu-
gung eingesetzt.
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NIROSTA® 4439

Werkstoff-Nr.

Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei héheren
Temperaturen

Wérmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfiithrung

1.4439 nach DIN 17441/EN 10088-2

D (DIN/EN) X 2 CrNiMoN 17-13-5
USA (ASTM) UNS S 31726
GB (BS) -
F (NF) Z 3 CND 18-14-05 AZ
S (SIS) =
‘ C ‘ Cr ‘ Mo ‘ Ni ‘ N
mind. - 16,5 4,0 12,5 0,12
max. 0,03 18,5 5,0 14,5 0,22

kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander, geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte, Prazisionsband

Abmessungs- Rpo2 Ro10 Rm Ago
bereich (0,2 %-Dehngrenze) (1,0%-Dehngrenze) | (Zugfestigkeit) | (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? N/mm? %
Kaltband s< 6mm | 2290 > 320 .
Warmband s<12mm | >270 >310 580 bis 780 235
Temperatur °C | 100 150 200 250 300 350 400
Rp 0,2

(0,2 %-Dehngrenze)
N/mm?

225 200 185 175

165 155 150

Rpl,O

(1,0%-Dehngrenze) | 255 230 210 200 190 180 175

N/mm?

Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Gefuge

°C min

1060-1140 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft Austenit (ggf. Anteile von Ferrit)
Dichte Elastizitdtsmodul Warmeausdehnung in10°- K

kg/dm® | in kN/mm? bei zwischen 20°C und

20°C ‘ 100°C

200°C ‘300°C ‘400°C

500°C |100°C ‘ 200°C

300°C ‘400°C ‘500°C

8,02 \ 200 \ 194

186 \ 179 \ 172

165 \16,5 \17,5

5 |85 |85

Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme- Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C

W/m - K J/kg - K Q - mm?*m

14 500 0,85 nicht vorhanden?

Y NIROSTA® 4439 kann im abgeschreckten Zustand leicht magnetisch sein.
Die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverfestigung zu.

2B (llic), 2R (li1d), 2 G(IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4439 lasst sich gut kalt-
umformen (z.B. Biegen, Boérdeln,
Drucken, Tiefziehen). Die gegeniber
unlegierten Stéhlen hohere Kaltver-
festigung verlangt jedoch entsprechend
hohere Umformkréfte.

Im Druckbehélterbau sollte man
sich fir die Kaltumformung sowie die
eventuelle Warmenachbehandlung und
das SchweiBen an die Regeln des AD-
Merkblattes HP 7/3 anlehnen. Demnach
ist eine Warmenachbehandlung nicht
erforderlich bei:

a) einem Kaltumformungsgrad
<15% und
b) nach dem SchweiBen.

Bei Kaltumformungsgraden uber
15% ist eine Warmenachbehandlung
durchzufiihren.

SchweiBeignung:

Siehe auBerdem unsere Druck-
schrift ,Stickstofflegierter, hochkorro-
sionsbestandiger Stahl NIROSTA® 4439

Die bei der Warmebehandlung
oder dem SchweiBen entstehenden
Anlauffarben oder Zunderbildungen be-
eintrachtigen die Korrosionsbestandig-
keit. Sie sind chemisch (z.B. durch
Beizen oder Beizpasten) bzw. mecha-
nisch (z.B. durch Schleifen bzw. durch
Strahlen mit Glasperlen oder eisen- und
schwefelfreiem Quarzsand) zu entfer-
nen.

Die spanende Bearbeitung sollte
wegen der Neigung zur Kaltverfestigung
und wegen der schlechten Warmeleit-
fahigkeit mit Werkzeugen aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl (gute Kihlung
erforderlich) oder besser noch mit Hart-
metallwerkzeugen vorgenommen wer-
den.

NIROSTA® 4439 ist polierbar.

NIROSTA® 4439 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT®
THERMANIT®

4440
18/17EV

Y Bei Nasskorrosion nur bis max. 350 °C

Zulassungen:

4831
30/40 E

625

Werkstoff und SchweiBzusatzwerkstoffe sind fiir den Druckbehélterbau

zugelassen.

NIROSTA® 4439 ist eine Weiter-
entwicklung des Werkstoffes
NIROSTA® 4429. Durch Mo-Gehalte von
ca. 4,5% weist dieser Werkstoff eine
hohe LochfraBbestandigkeit in chlorid-
haltigen Medien und durch einen niedri-
gen C-Gehalt in allen Abmessungs-
bereichen Bestandigkeit gegen Korn-
zerfall im geschweiBten Zustand auf. Der
Stahl ist unempfindlich gegen Span-
nungsrisskorrosion und Spaltkorrosion.

NIROSTA® 4439 ist IK-bestandig
bis 400 °C im Dauerbetrieb.

Im Vergleich zu den niedriger
molybdanhaltigen ~ St&hlen  besitzt
NIROSTA® 4439 eine erweiterte Allge-
meinbestandigkeit gegen organische
Sauren hoherer Temperaturen und
Konzentrationen sowie gegen nicht
oxidierende  anorganische  Séauren.
NIROSTA® 4439 hat viele Verwendungs-
moglichkeiten in der chemischen In-
dustrie, z.B. da, wo gleichzeitig See-
oder Brackwasser als Warmetauscher-
medium zusatzliche Korrosionsbean-
spruchungen hervorrufen.
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NIROSTA® 4462

Werkstoff-Nr.

Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hdheren
Temperaturen

Warmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfuhrung

Kantenausfiihrung

1.4462 nach EN 10088-2

D (DIN/EN) X 2 CrNiMoN 22-5-3
USA (ASTM) UNS S 31803/UNS S 32205

‘ C ‘ Cr ‘ Mo ‘ Ni ‘ N
mind. - 21,0 2,5 4,5 0,10
max. 0,03 23,0 3,5 6,5 0,22

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,

geschnittene Bleche, Ronden,

Formzuschnitte, Prazisionsband

Abmessungs- Roo2 Rm Ago

bereich (0,2 %-Dehngrenze) (Zugfestigkeit) (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? %

Kaltband ~ s< 6mm > 480 660 bis 950 >20

Warmband s <10 mm > 460 660 bis 950 >25

Temperatur °C 100

150 200 250

Rp 0,2
(0,2 %-Dehngrenze) | 360
N/mm?

335 315 300

Gluhtemperatur Dauer Abkihlung Geflige
°C min
1020-1100 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft ‘ Ferrit-Austenit

Dichte Elastizitatsmodul

Warmeausdehnung in 10~ - K™

kg/dm® | in kN/mm? bei zwischen 20 °C und

20°C ‘ 100°C |200°C ‘ 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C |100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
7,8 ‘ 200 ‘ 194 186 ‘ 180 ‘ 172 ‘ 165 ‘ 13,0 ‘ 13,5 ‘ 14,0 ‘ - ‘—
Warmeleitfahigkeit Spezifische Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C Warmekapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Wim - K J/kg - K Q - mm*m
15 500 0,80 vorhanden

1E(lla), 2B (llic), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen

Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4462 lasst sich kaltum-
formen (z.B. Biegen, Driicken, Bérdeln
und Tiefziehen). Scharfe Abkantungen
sind quer zur Walzrichtung durchzu-
fuhren. NIROSTA® 4462 weist eine gerin-
gere Neigung zur Kaltverfestigung auf
als die austenitischen, nichtrostenden
Stadhle. Die hoheren mechanischen
Werte erfordern jedoch hdhere Umform-
krafte. Eine Warmenachbehandlung bei
Verformungsgraden unter 10% und
nach dem SchweiBen ist nicht erforder-
lich.

Die bei der Warmebehandlung
oder dem SchweiBen entstehenden
Anlauffarben beeintrachtigen die Kor-
rosionsbestandigkeit. Sie sind chemisch
(z.B. durch Beizen oder Beizpasten)
bzw. mechanisch (z.B. durch Schleifen
bzw. durch Strahlen mit Glasperlen oder
eisen- und schwefelfreiem Quarzsand)
zu entfernen.

SchweiBeignung:

Siehe auBerdem unsere Druck-
schrift ,NIROSTA®4462 - ferritisch-
austenitischer Duplexstahl mit hoher
Festigkeit und Korrosionsbestandig-
keit“.

Die spanende Bearbeitung ist im
Bereich der flr austenitische Stahle
angewendeten  Kennwerte  méglich.
NIROSTA® 4462 weist jedoch eine gerin-
gere Schmierneigung auf.

NIROSTA® 4462 ist polierbar.

NIROSTA® 4462 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren (auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® FALC 233
THERMANIT® 22/09
Zulassungen:

FALC 100
25/07CuT

Werkstoff und SchweiBzusatzwerkstoffe sind fiir den Druckbehélterbau

zugelassen.

Wegen seiner guten mechanischen
Eigenschaften und gleichzeitig hoher
Bestandigkeit gegeniiber allgemeiner
Korrosion, Spannungsriss- und
Schwingungsrisskorrosion eignet sich
NIROSTA® 4462 firr viele Anwendungen
in der chemischen und petrochemi-

schen Industrie, in Meerwasserentsal-
zungsanlagen sowie in der Offshore-
Technik, z.B. fur Sauergasleitungen und
fir tragende Konstruktionen.

Der Werkstoff 1.4462 ist flr Druck-
behéalter im Temperaturbereich von
—10 °C bis +280 °C zugelassen.
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NIROSTA® 4509

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hdheren
Temperaturen

Warmfestigkeit
Richtwerte

Warmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfiihrung

1.4509 nach EN 10 088-2

D (DIN/EN) X2 CrTiNb 18
USA  (ASTM) 441
GB (BS) -
F (NF) Z3CTNb18
S (SIS) -
E o Nk | Nb
mind. |- 17,5 0,10 3xC +0,30
max. 0,03 18,5 0,60 1,0

kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander, geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte

Abmessungs- Rpo2 Rm Ago
bereich (0,2%-Dehngrenze) (Zugfestigkeit) (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? %
Kaltband S< 6mm 2250 430 bis 630 >18
Temperatur °C 100 150 200 250 300 350
RpO,Z
(0,2%-Dehngrenze) | 230 220 210 205 200 180
N/mm?
°C 800 850 900 950
Rm
42 30 23 18
N/mm?
Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Geflige
°C min
870-930 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft ‘ Ferrit
Dichte Elastizitatsmodul Warmeausdehnung in10°°- K
kg/dm’® in kN/mm? bei zwischen 20 °C und
20°C ‘ 100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C | 100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C
7,7 ‘ 220 ‘ 218 ‘ 212 ‘ 205 ‘ 197 ‘ 10,0 ‘ 10,0 ‘ 10,5 ‘ 10,5

Warmeleitfahigkeit

Sperzifische

Elektrischer

bei 20°C Warmekapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
W/m - K J/kg - K Q - mm*m
25 | 460 0,60 vorhanden

2B (llic), 2R (llid), 2 G (IV)
2 D (Illb) auf Anfrage

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de

Magnetisierbarkeit



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Zunderbestandigkeit

Die chemische Bestandigkeit des
NIROSTA®4509 ist einzuordnen zwi-
schen den bekannten stabilisierten
17 %igen Cr-Stahlen und den austeniti-
schen CrNi-Werkstoffen.

NIROSTA® 4509 lasst sich gut kalt-
umformen (z.B. Biegen, Bérdeln, Tief-
ziehen, Dricken). Bei kaltgewalzten
Bandern und Blechen ergibt die erzielte
Kornverfeinerung eine verhéltnisméaBig
gute Zahigkeit und Umformbarkeit. Die
langsorientierte Walzrichtung ist jedoch
zu berlcksichtigen; so mussen z.B.
scharfe Abkantungen parallel zur Walz-
richtung vermieden werden. Abkantra-
dius mindestens 2 x Blechdicke.

Da ferritische Stahle kaltsprode
sind, muss die Umformung mindestens
bei Raumtemperatur erfolgen.

Die bei einer Warmebehandlung
oder dem SchweiBen entstehenden An-

SchweiBeignung:

Unsere Druckschrift ,,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA®Stahle”
enthélt Tabellen, die einen gewissen
Anhalt fir die chemische Bestandigkeit
geben.

lauffarben oder Zunderbildungen beein-
trachtigen die Korrosionsbestandigkeit.
Sie sind chemisch (z.B. durch Beizen
oder Beizpasten) bzw. mechanisch (z. B.
durch Schleifen bzw. durch Strahlen mit
Glasperlen oder eisen- und schwefelfrei-
em Quarzsand) zu entfernen.

Die spanende Bearbeitung ist den
Bearbeitungsbedingungen eines wei-
chen, unlegierten Baustahls mit ca.
500 N/mm? Festigkeit gleichzusetzen.

Die Werkzeuge sollten aus hoch-
wertigem Schnellarbeitsstahl oder Hart-
metall bestehen.

NIROSTA® 4509 ist nicht polierbar.

NIROSTA® 4509 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4370
THERMANIT® X

NIROSTA® 4509 ist entwickelt wor-
den flr Schallddmpfer- und Abgasent-
giftungsanlagen. Auf Grund seines Le-
gierungsaufbaus weist dieser Stahl
neben einer Zunderbestandigkeit bis

w
Metallverlust in g/m?- h

o—tr——+ V| |

900 950 1000 1050
Gluhtemperatur °C

Uber 950 °C bei Dauerbetrieb auch eine
gute Korrosionsbestandigkeit gegen die
im Abgassystem auftretenden Bean-
spruchungen auf.

Massenverlust in Abhangigkeit
von der Glihtemperatur bei einer Ver-
suchsdauer von 120 h mit Zwischen-
abkihlungen nach je 24 h in Luft.
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NIROSTA® 4510

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hdheren
Temperaturen

Warmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfithrung

1.4510 nach DIN 17441/EN 10088-2

D (DIN/EN) X3 CrTil7
USA (ASTM) 439
GB (BS) -
F (NF) Z4CT17
S (SIS) -
‘ C ‘ Cr ‘ Ti
mind. - 16,0 4x(C+N)+0,15
max. 0,05 18,0 0,80

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,
geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte, Prazisionsband

Abmessungs- Roo2 R Ago

bereich (0,2 %-Dehngrenze) (Zugfestigkeit) (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? %

Kaltband s< 6mm > 240 420 bis 600 >23

Warmband s <12 mm > 240 420 bis 600 >23

Temperatur °C 100 150 200 250 300 350

Rp 0,2

(0,2 %-Dehngrenze) | 195 190 185 175 165

N/mm?

155

Gluhtemperatur Dauer Abkihlung Geflige
°C min
770-830 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft ‘ Ferrit
Dichte Elastizitatsmodul Warmeausdehnung in10°- K
kg/dm® in kN/mm? bei zwischen 20 °C und
20°C ‘ 100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C |100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
7,7 ‘ 220 ‘ 218 ‘ 212 ‘ 205 ‘ 197 10,0 ‘ 10,0 ‘ 10,5 ‘ 10,5 ‘ 11,0
Warmeleitfahigkeit Spezifische Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C Warmekapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
W/m - K J/kg - K Q - mm?*m
25 | 460 0,60 vorhanden

1E(lla), 2B (llic), 2 R (llld), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestandigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA®4510 lasst sich gut
kaltumformen (z. B. durch Biegen, Bor-
deln und Tiefziehen). Scharfe Abkan-
tungen parallel zur Walzrichtung sind zu
vermeiden. Biegeradien parallel zur
Walzrichtung mindestens 2 x Dicke.

Da ferritische Stahle eine gewisse
Kaltsprodigkeit aufweisen, muss die Um-
formung mindestens bei Raumtempe-
ratur stattfinden.

Die beim Schweien entstehenden
Anlauffarben bzw. Zunderbildungen be-
eintrachtigen die Korrosionsbestandig-
keit. Sie sind chemisch (z.B. durch
Beizen oder Beizpasten) bzw. mecha-

SchweiBeignung:

nisch (z.B. durch Schleifen bzw. durch
Strahlen mit Glasperlen oder eisen- und
schwefelfreiem Quarzsand) zu entfer-
nen.

Durch bestimmte Abstufung der
chemischen Zusammensetzung kann
NIROSTA®4510 speziell fur Warm-
wasserboiler eingesetzt werden.

Die spanende Bearbeitung ist den
Bedingungen eines weichen, unlegier-
ten Baustahls mit ca. 500 N/mm?
Festigkeit gleichzusetzen. Die Werkzeu-
ge sollten aus hochwertigem Schnell-
arbeitsstahl oder Hartmetall bestehen.

NIROSTA® 4510 ist nicht polierbar.

NIROSTA® 4510 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

Zur Vermeidung von Versprédung und Grobkornbildung
ist auf moglichst geringes Warmeeinbringen zu achten.
Eine Warmebehandlung nach dem SchweiBen ist nicht erforderlich.
VerbindungsschweiBungen mit austenitischen, nichtrostenden und

unlegierten Stahlen sind maglich.

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4316
THERMANIT® JE
Zulassungen:

4502 4551
16/10

Werkstoff und SchweiBzusatzwerkstoff sind fir den Druckbehalterbau zugelassen.

NIROSTA® 4510 wird vorzugsweise
fir Waschmaschinen, fiir Schalldampfer
und in einer speziellen Modifikation flr
Warmwasserboiler eingesetzt.
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NIROSTA® 4512

Werkstoff-Nr.

Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hdheren
Temperaturen

Warmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfithrung

1.4512 nach EN 10088-2

D (DIN/EN) X 2CrTi12
USA (ASTM) 409
GB (BS) 409S19
F (NF) Z23CT12
S (SIS) -
‘ C ‘ Cr ‘ Ti
mind. - 10,5 6x(C+N)
max. 0,03 12,5 0,65

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,
geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte

Abmessungs- Roo2 R Ago

bereich (0,2 %-Dehngrenze) (Zugfestigkeit) (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? %

Kaltband s< 6mm 2220 380 bis 560 >25

Warmband s <12 mm >220 380 bis 560 >25

Temperatur °C 100

150 200 250 300 350

Rp 0,2
(0,2 %-Dehngrenze) | 200
N/mm?

195 190 186 180 160

Gluhtemperatur Dauer Abkihlung Geflige
°C min
770-830 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft ‘ Ferrit

Dichte Elastizitatsmodul
kg/dm® | in kN/mm? bei

Warmeausdehnung in10°- K
zwischen 20°C und

20°C ‘ 100°C |200°C ‘ 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C |100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
7,7 ‘ 220 ‘ 215 210 ‘ 205 ‘ 200 ‘ - ‘ 10,5 ‘ 11,0 ‘ 11,5 ‘ 12,0 ‘ 12,0
Warmeleitfahigkeit Spezifische Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C Warmekapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
W/m - K J/kg - K Q - mm?*m
25 460 0,60 vorhanden

1E(lla), 2B (lllc), 2R (Il d), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA®4512 lasst sich gut
kaltumformen (z.B. Biegen, Bérdeln,
Tiefziehen). Bei kaltgewalzten Bandern
und Blechen ergibt die erzielte Kornver-
feinerung eine verhdltnismaBig gute
Zahigkeit und Umformbarkeit. Die l&ngs-
orientierte Walzrichtung ist jedoch zu
beriicksichtigen; so missen z.B. schar-
fe Abkantungen parallel zur Walzrich-
tung vermieden werden. Abkantradius
mindestens 2 x Blechdicke. Da ferri-
tische Stahle kaltsprode sind, muss die
Umformung mindestens bei Raum-
temperatur erfolgen.

SchweiBeignung:

Die bei einer Warmebehandlung
oder dem SchweiBen entstehenden
Anlauffarben oder Zunderbildungen be-
eintrachtigen die Korrosionsbestandig-
keit. Sie sind chemisch (z.B. durch
Beizen oder Beizpasten) bzw. mecha-
nisch (z.B. durch Schleifen bzw. durch
Strahlen mit Glasperlen oder eisen- und
schwefelfreiem Quarzsand) zu entfernen.

Die spanende Bearbeitung ist den
Bedingungen eines weichen, unlegier-
ten Baustahls mit ca. 500 N/mm?
Festigkeit gleichzusetzen. Die Werkzeu-
ge sollten aus hochwertigem Schnell-
arbeitsstahl oder Hartmetall bestehen.

NIROSTA® 4512 ist nicht polierbar.

NIROSTA® 4512 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

Warmebehandlung nach dem SchweiBen im Allgemeinen nicht erforderlich.

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4370
THERMANIT® X

NIROSTA® 4512 wird vorzugsweise
fir Schalldémpfer- und Abgasentgif-
tungsanlagen bei Kraftfahrzeugen ver-
wendet. Auf Grund seines Legierungs-
aufbaus weist dieser Stahl neben einer
Zunderbesténdigkeit bis Gber 800 °C
auch eine ausreichende Bestandigkeit
gegen Innen- und AuBenkorrosion (z. B.

beim Schallddmpfer) auf. Durch Zu-
legieren von bestimmten Elementen
wird die Zunderbestandigkeit des
NIROSTA® 4512 weiter erhoht. AuBer-
dem wird NIROSTA®4512 eingesetzt in
Waggons, Containern und Radkéasten
von Bussen.
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NIROSTA® 4520

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hdheren
Temperaturen

Warmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfiihrung

1.4520 nach EN 10 088-2

D (DIN/EN) ~ X2 CrTi17
USA  (ASTM) -
GB  (BS) -
F (NF) -
S (SIS) -

E o Nk B
mind. | - 16,0 030 |-
max. | 0,025 |18,0 0,60 | 0,015

kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander, geschnittene Bleche, Ronden, Prazisionsband

Abmessungs- Rpo2 Rm Ago
bereich (0,2%-Dehngrenze) (Zugfestigkeit) (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? %

Kaltband S< 6mm 200 380 bis 530 24
Temperatur °C 100 150 200 250 300

Rp 0,2

(0,2%-Dehngrenze) | 195 180 170 160 155

N/mm?

Gluhtemperatur Dauer Abkihlung Geflige

°C min

820-880 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft ‘ Ferrit

Dichte Elastizitdtsmodul Warmeausdehnung in 10~ - K™

kg/dm® | in kN/mm? bei zwischen 20 °C und
20°C ‘ 100°C |200°C ‘ 300°C ‘ 400°C | 500°C |100°C ‘ 200°C | 300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
7,7 ‘ 223 ‘ 217 209 ‘201 ‘ 192 183 ‘ 10,4 ‘ 10,8 11,2 ‘ 11,6 ‘ 11,9

Warmeleitfahigkeit

Spezifische Warme-

Elektrischer

Magpnetisierbarkeit

bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Wim - K J/kg - K Q - mm?’/m
20 430 0,7 vorhanden

2B (llic), 2R (llld), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4520 Iasst sich gut kalt-
umformen (z.B. durch Biegen, Boérdeln
und Tiefziehen). Scharfe Abkantungen
parallel zur Walzrichtung sind zu vermei-
den. Biegeradien parallel zur Walzrich-
tung mindestens 2 x Dicke. Da ferri-
tische Stahle eine gewisse Kaltsprodig-
keit aufweisen, muss die Umformung
mindestens bei Raumtemperatur statt-
finden.

Die beim SchweiBen entstehenden
Anlauffarben bzw. Zunderbildungen be-
eintrachtigen die Korrosionsbestandig-
keit. Sie sind chemisch (z.B. durch Bei-
zen oder Beizpasten) bzw. mechanisch
(z.B. durch Schleifen bzw. durch Strah-
len mit Glasperlen oder eisen- und
schwefelfreiem Quarzsand) zu entfernen.

SchweiBeignung:

Die spanende Bearbeitung ist den
Bedingungen eines weichen, unlegier-
ten Baustahls mit ca. 500 N/mm?
Festigkeit gleichzusetzen. Die Werkzeu-
ge sollten aus hochwertigem Schnell-
arbeitsstahl oder Hartmetall bestehen.

NIROSTA® 4520 ist nicht polierbar.

NIROSTA® 4520 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

Zur Vermeidung von Versprodung und Grobkornbildung ist auf
maoglichst geringes Warmeeinbringen zu achten.
Eine Warmebehandlung nach dem SchweiBen ist nicht erforderlich.

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4316
THERMANIT® JE

NIROSTA® 4520 wird auf Grund sei-
ner guten Kaltumformbarkeit fir ver-
schiedene Teile im Hausgeratebau,
speziell fur Waschmaschinen, einge-
setzt.

4502
16/10
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NIROSTA® 4521

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei héheren
Temperaturen

Wérmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfithrung

1.4521 nach EN 10 088-2

D (DIN/EN) X2 CrMoTi18-2
USA (ASTM) 444
GB (BS) -
F (NF) -
S (SIS) =
‘ C ‘ Cr ‘ Mo ‘ Ti ‘ N
mind. |- 17,0 1,80 4% (C+N)+0,15 -
max. 0,025 20,0 2,50 0,80 0,030

kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander, geschnittene Bleche, Ronden, Prazisionsband

Abmessungs- Rpo2 Rm Ago

bereich (0,2%-Dehngrenze) (Zugfestigkeit) (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? %

Kaltband s< 6mm 320 420 bis 640 20

Warmband s <12 mm 300 400 bis 600 20

Temperatur °C 100

150 | 200 | 250

300 | 350 | 400

Rp 0,2
(0,2 %-Dehngrenze) | 250
N/mm?

240 230 220

210 205 200

Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Gefuge

°C min

820-880 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft Ferrit

Dichte Elastizitdtsmodul Warmeausdehnung in 10~ - K

kg/dm*® | in kN/mm? bei zwischen 20 °C und

20°C ‘100°C 200°C ‘300 C ‘ 400°C |500°C |100°C ‘ 200°C |300°C ‘400°C ‘ 500°C
7,7 ‘ 223 ‘ 217 209 ‘ 201 ‘ 192 183 ‘ 10,4 ‘ 10,8 11,2 ‘ 11,6 ‘ 11,9
Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme- Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Wim - K J/kg - K Q - mm?%m
15 430 0,8 vorhanden

2B (llic), 2R (M d), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiB3en

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4521 lasst sich gut kalt-
umformen (z.B. durch Biegen, Boérdeln
und Tiefziehen). Scharfe Abkantungen
parallel zur Walzrichtung sind zu vermei-
den. Biegeradien parallel zur Walzrich-
tung mindestens 2x Dicke. Da ferritische
Stahle eine gewisse Kaltsprodigkeit auf-
weisen, muss die Umformung minde-
stens bei Raumtemperatur stattfinden.

Die beim Schweien entstehenden
Anlauffarben bzw. Zunderbildungen be-
eintrachtigen die Korrosionsbestandig-
keit. Sie sind chemisch (z.B. durch Bei-
zen oder Beizpasten) bzw. mechanisch
(z.B. durch Schleifen bzw. durch Strah-
len mit Glasperlen oder eisen- und
schwefelfreiem Quarzsand) zu entfernen.

SchweiBeignung:

Die spanende Bearbeitung ist den
Bedingungen eines weichen, unlegier-
ten Baustahls mit ca. 500 N/mm?
Festigkeit gleichzusetzen.

Die Werkzeuge sollten aus hoch-
wertigem Schnellarbeitsstahl oder Hart-
metall bestehen.

NIROSTA® 4521 ist nicht polierbar.

NIROSTA® 4521 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

Zur Vermeidung von Versprodung und Grobkornbildung ist auf
moglichst geringes Warmeeinbringen zu achten.
Eine Warmebehandlung nach dem SchweiBen ist nicht erforderlich.

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4430
THERMANIT® -

Auf Grund seines Molybdangehal-
tes weist NIROSTA® 4521 eine verbesser-
te Lochkorrosionsbestandigkeit gegen-
Gber 17%igen Chromstahlen ohne
Molybdanzusatz auf.

Der  Werkstoff NIROSTA®4521
kommt deshalb fir Warmwassergerate
mit erhéhten Anforderungen an die Kor-
rosionsbestandigkeit zum Einsatz.
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NIROSTA® 4539

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hdheren
Temperaturen

Warmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfithrung

1.4539 nach EN 10 088-2

D (DIN/EN)  X1NiCrMoCuN 25-20-5
USA (ASTM) UNS N08904
GB (BS) 904 S 13
B (NF) Z2NCDU 25-20
S (SIS) 2662
‘ C ‘ Cr ‘ Mo ‘ Ni ‘ Cu ‘ N
mind. |- 19,0 4,0 24,0 12 -
max. 0,020 21,0 5,0 26,0 2,0 0,15

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,
geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte, Prazisionsband

Abmessungs- Roo2 Ro1o R Ago
bereich (0,2 %-Dehngrenze) (1,0%-Dehngrenze) | (Zugfestigkeit) | (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? N/mm? %
Kaltband s< 6mm | 2240 >270 .
Warmband s<12mm | 2220 > 260 530bis750 | 235
Temperatur °C | 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550
Rp 0,2
(0,2%-Dehngrenze) | 205 190 175 160 145 135 125 115 110 105
N/mm?
Rp 1,0
(1,0%-Dehngrenze) | 235 220 205 190 175 165 155 145 140 135
N/mm?
Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Geflige
°C min
1010-1090 ~ 5/mm Dicke Wasser, Luft Austenit
Dichte Elastizitdtsmodul Warmeausdehnung in 10° - K™
kg/dm?® in kN/mm? bei zwischen 20 °C und
20°C 100°C ‘ 200°C ‘ 300°C | 400°C | 100°C ‘ 200°C | 300°C ‘ 400°C
8,0 198 193 ‘ 183 ‘ 175 172 ‘ 15,8 ‘ 16,1 16,5 ‘ 16,9
Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme- Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Wim - K J/kg - K Q - mm?’m
12 450 1,0 nicht vorhanden®

Y NIROSTA® 4539 kann im abgeschreckten Zustand leicht magnetisch sein.

Die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverfestigung zu.

1E(lla), 2B (llilc), 2R (ll1d), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Da dieser Werkstoff berwiegend
in hochkorrosiven Medien eingesetzt
wird, bitten wir um Rickfrage mit Anga-

Kaltumformungen sind sehr gut mdég-
lich. Die gegeniber unlegierten Stahlen
erheblich starkere Kaltverfestigung ver-
langt jedoch entsprechend héhere Um-
formkrafte. Im Allgemeinen sollten fir
die Kaltumformung sowie die evtl. War-
menachbehandlung die Regeln des AD-
Merkblattes HP 7/3 beachtet werden.
Danach ist eine Warmenachbehandlung
nicht erforderlich bei Kaltumformungs-
grad <15 %.

Da der Werkstoff 1.4539 nament-
lich nichtim AD-Merkblatt HP 7/3 enthal-
ten ist, empfehlen wir Ricksprache mit
der jeweils zustandigen Abnahmege-
sellschaft.

Bei Warmumformungen mit lange-
ren Verweilzeiten im vorgegebenen
Temperaturbereich besteht die Mdglich-
keit der Ausscheidung von intermetalli-
schen Phasen.

SchweiBeignung:

ben Gber Verwendungszweck, Konzen-
trationen und Temperaturen der An-
griffsmedien.

Zu deren Aufldsung empfiehlt sich
eine abschlieBende Ldsungsglihbe-
handlung im oberen Temperaturbereich
mit schneller Abkiihlung.

Die bei einer Warmumformung
oder beim SchweiBen entstehenden An-
lauffarben oder Zunderbildungen beein-
trachtigen die Korrosionsbestandigkeit.
Sie mussen durch Beizen (z.B. mit Beiz-
pasten) bzw. Schleifen oder Sandstrah-
len (eisenfrei) entfernt werden.

Die spanende Bearbeitung muss
wegen der Neigung zur Kaltverfestigung
und wegen der schlechten Warmeleit-
fahigkeit mit Werkzeugen aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl (gute Kihlung
erforderlich) oder besser noch mit Hart-
metallwerkzeugen vorgenommen wer-
den.

NIROSTA® 4539 ist polierbar.

NIROSTA® 4539 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren (auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT®
THERMANIT®

4519
20/25 Cu*

4831
30/40 E**

625**

*) Bei Nasskorrosion nur max. 350 °C. **) Nur wenn von der Korrosionsbeanspruchung her zuldssig.

Max. Arbeitstemperatur (Zwischenlagentemperatur): 150 °C.
Warmebehandlung nach dem SchweiBen: Nicht erforderlich.

Zulassungen:

NIROSTA® 4539 ist nach VdTUV-Werkstoffblatt 421 fur den Druckbehalterbau zu-

gelassen.

Durch den niedrigen C-Gehalt ist
bei NIROSTA®4539 die Bestandigkeit
gegenuber interkristalliner Korrosion fur
alle Abmessungen auch in geschweiB-
tem Zustand gesichert. NIROSTA® 4539
ist im Dauerbetrieb bis 400°C IK-be-
standig.

Der hohe Chrom- und Molybdan-
gehalt bewirkt eine sehr gute Chlorid-
bestandigkeit. Der Nickelgehalt von 24
bis 26 % in Verbindung mit dem Kupfer-

zusatz bewirkt nicht nur die Bestan-
digkeit gegen Spannungsrisskorrosion,
sondern auch eine hervorragende
Bestandigkeit in schwefelsauren Lésun-
gen.

NIROSTA® 4539 wird eingesetzt bei
der Phosphor- und Schwefelséurege-
winnung und -verarbeitung, in der Zell-
stoff- und Zelluloseindustrie, bei der
Kunstdungerherstellung sowie in Rauch-
gasentschwefelungsanlagen.
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NIROSTA® 4541

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hdheren
Temperaturen

Warmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfithrung

1.4541 nach DIN 17441/EN 10088-2

D (DIN/EN) X 6 CrNiTi 18-10
USA (ASTM) 321
GB (BS) 3215 31
F (NF) Z6CNT 18-10
S (SIS) 2337
‘ C ‘ Cr ‘ Ni ‘ Ti
mind. - 17,0 9,0 5xC
max. 0,08 19,0 12,0 0,70

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,
geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte, Prazisionsband

Abmessungs- Roo2 Ro1o R Ago
bereich (0,2 %-Dehngrenze) (1,0%-Dehngrenze) | (Zugfestigkeit) | (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? N/mm? %

Kaltband s< 6mm | 2220 > 250 .

Warmband s<12mm | 2200 > 240 520bis720 | 240
Temperatur °C | 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550

Rp 0,2

(0,2%-Dehngrenze) | 176 167 157 147 136 130 125 121 119 118

N/mm?

Rp 1,0

(1,0%-Dehngrenze) | 208 196 186 177 167 161 156 152 149 147

N/mm?

Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Geflige

°C min

1000-1100 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft Austenit (ggf. Anteile von Ferrit)

Dichte Elastizitatsmodul

Warmeausdehnung in 10° - K™

kg/dm® | in kN/mm? bei zwischen 20 °C und

20°C ‘ 100°C |200°C ‘ 300°C ‘ 400°C |500°C |100°C ‘ 200°C |300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
7,9 ‘ 200 ‘ 194 186 ‘ 179 ‘ 172 165 ‘ 16,0 ‘ 17,0 17,0 ‘ 18,0 ‘ 18,0
Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme- Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Wim - K J/kg - K Q - mm?’m
15 500 0,73 nicht vorhanden ?

Y NIROSTA® 4541 kann im abgeschreckten Zustand leicht magnetisch sein.
Die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverfestigung zu.

1E(lla), 2B (llilc), 2R (ll1d), 2 G (IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4541 lasst sich sehr gut
kaltumformen (z.B. Biegen, Bérdeln,
Tiefziehen, Dricken). Die gegeniber
unlegierten Stahlen starkere Kaltver-
festigung verlangt jedoch entsprechend
hohere Umformkrafte. Im Druckbehal-
terbau sind fur die Kaltumformung
sowie die eventuelle Wa&rmenach-
behandlung und das SchweiBen die
Regeln des AD-Merkblattes HP 7/3 zu
beachten.

Danach ist eine Warmenachbe-
handlung nicht erforderlich bei:

a) einem Kaltumformungsgrad
<15% und
b) nach dem SchweiBen.

Bei Kaltumformungsgraden ber
15% ist eine Warmenachbehandlung
durchzufiihren.

SchweiBeignung:

Die bei der Warmebehandlung
oder dem SchweiBen entstehenden
Anlauffarben oder Zunderbildungen be-
eintrachtigen die Korrosionsbestandig-
keit. Sie sind chemisch (z.B. durch
Beizen oder Beizpasten) bzw. mecha-
nisch (z.B. durch Schleifen bzw. durch
Strahlen mit Glasperlen oder eisen- und
schwefelfreiem Quarzsand) zu entfer-
nen.

Die spanende Bearbeitung sollte
wegen der Neigung zur Kaltverfestigung
und wegen der schlechten Warmeleit-
fahigkeit mit Werkzeugen aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl (gute Kihlung
erforderlich) oder besser noch mit Hart-
metallwerkzeugen vorgenommen wer-
den.

NIROSTA® 4541 ist polierbar.

NIROSTA® 4541 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4551
THERMANIT® H/HE
Zulassungen:

4316
JE

Werkstoff und SchweiBzusatzwerkstoffe sind fiir den Druckbehalterbau

zugelassen.

Wegen des Zusatzes von Titan als
Karbidbildner ist NIROSTA®4541 auch
im geschweiten Zustand im Dauer-
betrieb bis 400°C  IK-bestandig.
NIROSTA® 4541 wird in allen Sparten der
Nahrungs- und Genussmittelindustrie,
der chemischen, insbesondere der
Stickstoffdingemittelindustrie, sowie im
Transportfahrzeugbau fir aggressive
Medien eingesetzt. AuBerdem findet

NIROSTA® 4541 Verwendung bei Schall-
dampfer- und Abgasentgiftungsan-
lagen.

AuBerdem ist NIROSTA®4541 im
Bauwesen zur Herstellung von Mauer-
ankern zugelassen.

Wegen seiner guten Zahigkeits-
eigenschaften findet NIROSTA® 4541 ein
breites Anwendungsgebiet in der Tief-
temperaturtechnik.
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NIROSTA® 4550

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hdheren
Temperaturen

Waérmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfiihrung

1.4550 nach DIN 17441/EN 10088-2

D (DIN/EN) X6 CrNiNb 18-10
USA (ASTM) 347
GB (BS) 347S 31
F (NF) Z 6 CNNb 18-10
S (SIS) 2338
‘ C ‘ Cr ‘ Ni ‘ Nb
mind. - 17,0 9,0 10xC
max. 0,08 19,0 12,0 1,0

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander

Abmessungs- 0,2% 1% Zug- Ago

bereich Dehngrenze Dehngrenze festigkeit (Bruch-
(Ry02) (Ry10) (Ry) dehnung)
mind. mind.
N/mm? N/mm? N/mm? %

Kaltband s< 6mm 220 250 520 bis 720 40

Warmband s <12mm 200 240 520 bis 720 40

Temperatur °C | 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550

Rp 0,2

(0,2 %-Dehngrenze) | 177 167 157 147 136 130 125 121 119 118

N/mm?

Rpl,O

(1,0%-Dehngrenze) | 211 196 186 177 167 161 156 152 149 147

N/mm?

Glihtemperatur Dauer Abkihlung Gefuge
°C min
1020-1120 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft Austenit mit geringen

ausreichend schnell

Ferritanteilen

Dichte Elastizitatsmodul Warme- spez. spez. elektrischer
kg/dm® | in kN/mm? bei leitfahigkeit | Warme Widerstand
bei 20°C bei 20°C | bei 20°C

20°C ‘100"(: ‘200°c 300°C ‘400°c ‘500°c W-m'K®' |J- kg K |Q-mm¥m
7,9 200 ‘194 ‘186 179 ‘172 ‘165 15 ‘500 ‘0,73
Warmeausdehnung in 10-° - K zwischen 20 °C und
100°C 200°C ‘ 300°C 400°C ‘ 500°C Magnetisierbarkeit
16,0 17,0 ‘ 17,0 18,0 ‘ 18,0 nicht vorhanden?

Y NIROSTA® 4550 kann im abgeschreckten Zustand leicht magnetisch sein.
Die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverfestigung zu.

1E(lla), 2B (llic), 2R (Il d), 2 G (V)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle” ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fur die chemische Bestandigkeit geben.

Kaltumformungen sind sehr gut
moglich. Die gegeniber unlegierten
Stahlen erheblich starkere Kaltverfesti-
gung verlangt jedoch entsprechend
hohere Umformkréfte. Im Allgemeinen
sollten fur die Kalt- und Warmum-
formung sowie die evtl. Warmenachbe-
handlung die Regeln des AD-Merk-
blattes HP 7/3 beachtet werden.

Danach ist eine Warmenachbe-
handlung nicht erforderlich bei
a) Kaltumformungsgrad < 15%

b) Warmumformung im abgeschreck-
ten Zustand mit einer Endtempera-
tur > 875°C und nachfolgender
schneller Abkihlung.

c)  Warmumformung tber 1000 °C (bis
max. 1150 °C) mit Endtemperatur
> 750°C (schnelle Abkihlung) im
nicht abgeschreckten Zustand oder
im geschweiBten Zustand.

SchweiBeignung:

Ein Stabilglihen bei 900-920°C
mit anschlieBender Luftabkihlung ist
zuldssig. Die bei einer Warmumformung
oder beim Schweien entstehenden An-
lauffarben oder Zunderbildungen beein-
trachtigen die Korrosionsbestandigkeit.
Sie missen durch Beizen (z. B. mit Beiz-
pasten) bzw. Schleifen oder Sand-
strahlen (eisenfrei) entfernt werden.

Die spanende Bearbeitung muss
wegen der Neigung zur Kaltverfestigung
und wegen der schlechten Warmeleit-
fahigkeit mit Werkzeugen aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl (gute Kihlung
erforderlich) oder besser noch mit Hart-
metallwerkzeugen vorgenommen wer-
den.

NIROSTA® 4550 ist bedingt polier-
bar.

Gut schweiBbar nach allen Verfahren (auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT®
THERMANIT®

4551
H/HE

4316
JE

Max. Arbeitstemperatur (Zwischenlagentemperatur): 200 °C.
Warmebehandlung nach dem SchweiBen: Nicht erforderlich.

Zulassungen:

Werkstoff und SchweiBzusatzwerkstoff sind fiir den Druckbehalterbau zugelassen.

Wegen des Zusatzes von Niob als
Karbidbildner ist NIROSTA® 4550 unab-
héngig von Dicke und Querschnitt auch
im geschweiBten Zustand besténdig
gegen interkristalline Korrosion — im
Dauerbetrieb bis 400 °C.

NIROSTA® 4550 wird bevorzugt im
Kernkraftwerksbau eingesetzt. Zur Er-
héhung der SchweiBsicherheit werden
bestimmte Ferritgehalte und Stabili-
sierungsverhaltnisse eingestellt.
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NIROSTA® 4561

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach SEW 400

Mindestwerte
bei hdheren
Temperaturen

Warmformgebung
Warmebehandlung
Gefiige

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfiithrung

1.4561 nach SEW 400

D (DIN/EN) ~ X1CrNiMoTi18-13-2
USA (ASTM) 316 L
GB (BS) -
F (NF) -
S (SIS) =
‘ C ‘ Cr ‘ Mo ‘ Ni ‘ Ti
mind. - 17,0 2,0 11,5 0,40
max. 0,020 18,5 2,5 13,5 0,60

kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander, geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte, Prazisionsband

0,2% 1% Zug- Bruchdehnung
Dehngrenze Dehngrenze festigkeit
(Roo2) (Ro10) (Rn) Ago

mind. %
N/mm? N/mm? N/mm? langs quer
190 225 490 bis 690 40 40

Temperatur °C 50 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550

0,2% Dehngrenze (R, ,)

mind. N/mm? 182 | 166 | 152 | 137 | 127 | 118 | 113 | 108 | 103 | 100 98

0,
P iDehnarenze(Rouol 217 | 199 | 181 | 167 | 157 | 145 | 139 | 135 | 130 | 128 | 127

mind. N/mm?
Warmformgebung Warmebehandlung
°C Abkihlung °C Abkihlung Geflige
Austenit
1150-750 Luft 1020-1100 Wasser, Luft mit geringen
Ferritanteilen
Dichte Elastizitatsmodul Warme- spez. spez. elektrischer
bei 20°C in kN/mm? bei leitfahigkeit Warme Widerstand
bei 20°C bei 20°C bei 20°C
kg/dm?® 20°C ‘ 100°C ‘ 200°C ‘ 300°C W-m*K! J kg7 K' | Q-mm¥m
7,9 ‘ 200 ‘ 195 ‘ 185 ‘ 180 ‘ 15 440 0,7

Warmeausdehnung in 10-° - K zwischen 20 °C und

100°C ‘ 200°C ‘ 300°C

17,0 | 17,5 | 180

2B (llic), 2R (lI1d), 2 G(IV)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

NIROSTA® 4561 besitzt eine gute
Bestandigkeit gegen den Angriff von Ab-
gasen im Temperaturbereich 400 bis
500 °C.

Kaltumformung ist sehr gut még-
lich. Die gegeniber unlegierten Stahlen
erheblich starkere Kaltverfestigung ver-
langt jedoch entsprechend hdhere
Umformkréfte.

Die bei einer Warmumformung
oder beim SchweiBen entstehenden
Anlauffarben oder Zunderbildungen be-
eintrachtigen die Korrosionsbestandig-
keit. Sie missen durch Beizen (z. B. mit
Beizpasten) bzw. Schleifen oder Sand-
strahlen (eisenfrei) entfernt werden.

SchweiBeignung:

Die spanende Bearbeitung muss
wegen der Neigung zur Kaltverfestigung
und wegen der schlechten Warmeleit-
fahigkeit mit Werkzeugen aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl (gute Kihlung
erforderlich) oder besser noch mit Hart-
metallwerkzeugen vorgenommen wer-
den.

NIROSTA® 4561 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4455
THERMANIT® 19/15

Stahlschornsteine
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NIROSTA® 4565 S

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach SEW 400

Mindestwerte
bei hdheren
Temperaturen

Waéarmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfiihrung

1.4565 S nach SEW 400
D (DIN/EN) X 2 CrNiMnMoNbN 25-18-5-4
USA (ASTM) UNS S 34565
GB (BS) -
B (NF) -
S (SIS) =
‘C ‘Cr ‘Mo ‘Ni ‘Mn ‘N ‘Nb
mind. - 23,0 3,5 16,0 3,5 0,30 -
max. 0,03 26,0 5,0 19,0 6,5 0,60 0,15

kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander, geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte

Rp 0,2 Rpl,O Rm ASO
(0,2%-Dehngrenze) | (1,0%-Dehngrenze) (Zugfestigkeit) (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? N/mm? %

> 420 (> 460)" > 460 800-950 > 30

Y Fir kaltgewalzte Flacherzeugnisse

Temperatur °C

50 100 | 150 | 200

250 | 300 | 350 | 400

450 | 500 | 550

Rp 0,2
(0,2 %-Dehngrenze)
N/mm?

400 | 350 |310 |270

255 | 240 | 225 | 210

210 | 210 | 200

Rpl,O
(1,0%-Dehngrenze)
N/mm?

435 | 400 | 355 |310

290 | 270 | 255 | 240

240 | 240 | 230

Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Gefuge
°C min
1120-1170 ~ 5/mm Dicke ‘ Wasser ‘ Austenit
Dichte Elastizitdtsmodul Warmeausdehnung in 10~ - K™
kg/dm*® | in kN/mm? bei zwischen 20 °C und
20°C ‘ 100°C |200°C ‘ 300°C ‘ 400°C |500°C |100°C ‘ 200°C |300°C ‘ 400°C ‘ 500°C
8,0 ‘ 190 ‘ 186 177 ‘ 170 ‘ 165 158 ‘ 14,5 ‘ 15,5 16,3 ‘ 16,8 ‘ 17,2
Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme- Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Wim - K J/kg - K Q - mm?m
12 450 0,92 nicht vorhanden

2B (lllc), 2 R (Il d) auf Anfrage

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

NIROSTA® 4565 S ist ein Stahl mit
auBergewodhnlicher Bestandigkeit ge-
gentiber chloridinduzierter LochfraB3-
und Spaltkorrosion. Da dieser Werkstoff
Uberwiegend in hochkorrosiven Medien
eingesetzt wird, bitten wir um Rickfrage
mit Angaben Uber Verwendungszweck,

Kaltumformen ist mit NIROSTA®
4565 S gut moglich. Die gegenuber unle-
gierten  Stdhlen erheblich  stdrkere
Kaltverfestigung verlangt jedoch entspre-
chend hoéhere  Umformkréfte.  Die
Verfestigung nach der Kaltverformung
liegt bei NIROSTA®4565 S in einer ahn-
lichen GroBenordnung wie bei anderen
stickstofflegierten austenitischen Stahlen.
Der Anstieg der mechanischen Kennwer-
te R, und R, o , verlauft bis zu einem Kalt-
verformungsgrad von ca. 40% nahezu
linear.

Im Allgemeinen kann man sich fir
die Kalt- und Warmumformung sowie die
eventuelle Warmenachbehandlung an
den Regeln des AD-Merkblattes
HP 7/3 orientieren. Danach wdre eine
Warmebehandlung nicht erforderlich bei
einem Kaltumformungsgrad < 15 %.

SchweiBeignung:

Konzentration und Temperaturen der
Angriffsmedien.

Siehe auBerdem unsere Druck-
schrift ,NIROSTA®4565 S — stickstoff-
legierter austenitischer nichtrostender
Stahl mit héchster Korrosionsbestan-
digkeit”.

Da der Werkstoff 1.4565 namentlich
nicht im AD-Merkblatt HP 7/3 enthalten
ist, empfehlen wir Riicksprache mit der
jeweils  zustandigen  Abnahmegesell-
schaft.

Die bei einer Warmebehandlung
oder beim Schweien entstehenden An-
lauffarben oder Zunderbildungen miissen
durch Beizen (z.B. mit Beizpasten) bzw.
Schleifen oder Sandstrahlen (eisenfrei)
entfernt werden.

Die spanende Bearbeitung muss
wegen der Neigung zur Kaltverfestigung
mit Werkzeugen aus hochwertigem
Schnellarbeitsstahl (gute Kihlung erfor-
derlich) oder besser noch mit Hartmetall-
werkzeugen vorgenommen werden. Ein
groBer Vorschub und eine ebenfalls
gréBere Spantiefe sind zu wahlen.

NIROSTA® 4565 S ist polierbar.

NIROSTA® 4565 S ist schweiBbar nach Lichtbogenhand- und WIG- SchweiBverfahren.

SchweiBzusatzwerkstoffe:

THERMANIT® Nimo C

Nimo C 24

Zur Erhaltung der mechanischen und korrosionschemischen Eigenschaften muss ein
hoher legierter SchweiBzusatzwerkstoff als das Grundmaterial eingesetzt werden, wo-
bei die besten Ergebnisse bislang mit der Nickel-Basis-Legierung THERMANIT Nimo

C erzielt werden. Eine Warmebehandlung nach dem SchweiBen ist nicht notwendig.

Zulassung:

fur den Druckbehalterbau in Vorbereitung.

Der sehr hohe Stickstoffgehalt von
NIROSTA® 4565 S bewirkt ein stabil-
austenitisches  Geflige, eine hohe
Festigkeit und auBergewdhnliche Loch-
fraB- und Spaltkorrosionsbestandigkeit
sowohl im abgeschreckten als auch im
geschweilten Zustand.

Der Einsatz von NIROSTA®4565 S
empfiehlt sich insbesondere im chemi-
schen Apparatebau, in der Zellstoff- und
Papierindustrie, ebenso fir den Trans-
port und die Lagerung von Grund-
chemikalien.

NIROSTA® 4565 S eignet sich flr
Einrichtungen von Rauchgasentschwe-
felungs- und Meerwasseraufbereitungs-
anlagen sowie vergleichbare Anforde-
rungsgebiete. Die hohe Bestandigkeit
gegen chloridinduzierte LochfraB- und
Spaltkorrosion erlaubt die Anwendung
in der Forderung und dem Transport von
Erdél und Erdgas unter Off- und
Onshore-Bedingungen.
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NIROSTA® 4568

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Warmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfihrung

Kantenausfiihrung

1.4568 nach EN 10 088-2

D (DIN/EN) X 7 CrNiAI17-7
USA (ASTM) 631
GB (BS) -
F (NF) Z9CNA17-07
S (SIS) 2388
‘ C ‘ Cr ‘ Ni ‘ Al
mind. - 16,0 6,5 0,70
max. 0,09 18,0 7,8 1,50
Prézisionsband
Abmessungs- R Ago
bereich (Zugfestigkeit) (Bruchdehnung)
N/mm? %
Kaltband s<6mm ‘ <1030 ‘ 19
Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Gefuge
°C min
1030-1050 ‘ ~ 5/mm Dicke ‘ Luft ‘ Austenit/ Ferrit
Dichte Elastizitatsmodul Warmeausdehnung in 10~ - K™
kg/dm?® in kN/mm? bei zwischen 20°C und
20°C 100°C ‘ 200°C ‘ 300°C ‘ 400°C 500°C
7.8 207 ‘ 11,2 ‘ 11,4 ‘ 11,7 ‘ 12,0 12,3

Warmeleitfahigkeit

Spezifische Warme-

Elektrischer Magnetisierbarkeit

bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Wim - K J/kg - K Q- mm*m
14,7 | 525 0,87 vorhanden

2 H (Illa), 2 R (Il d)

geschnittene Kanten

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4568 lasst sich trotz sei-
ner héheren Streckgrenze in l6sungsge-
gluhtem Zustand noch gut umformen,
d.h. abkanten, profilieren und pragen.

Die bei einer Warmebehandlung
oder beim SchweiBen entstehenden
Anlauffarben oder Zunderschichten be-
eintrachtigen die Korrosionsbestandig-
keit. Sie sind chemisch (z.B. durch
Beizen oder Beizpasten) oder mecha-
nisch (z.B. durch Schleifen bzw. durch
Strahlen mit Glasperlen oder eisen- und
schwefelfreiem Quarzsand) zu entfernen.

SchweiBeignung:

Die spanende Bearbeitung im
l6sungsgeglihten Zustand ist auf Grund
der Neigung des Werkstoffes zur Kalt-
verfestigung und der relativ geringen
Wérmeleitfdhigkeit mit Werkzeugen aus
hochwertigen Werkzeugstéhlen oder
Hartmetalllegierungen durchzufihren.

NIROSTA® 4568 ist polierbar.

NIROSTA® 4568 ist zum SchweiBen nicht geeignet.

NIROSTA® 4568 wird auf Grund sei-
ner starken Kaltverfestigung fir Gegen-
stdnde eingesetzt, die einer erhéhten
mechanischen Beanspruchung unterlie-
gen. Hierzu zahlen unter anderem
Federn, die ihre guten elastischen
Eigenschaften auch bei Temperaturen
bis zu 350 °C beibehalten sollen.

NIROSTA® 4568 wird im schlussge-
gluhten Zustand oder im kaltverfestig-
ten, federharten Zustand geliefert. Der
Werkstoff weist sowohl im kaltverfestig-
ten als auch im kaltverfestigten und an-
gelassenen Zustand nach zusatzlichem
Beizen und Passivieren hohe Festig-
keitseigenschaften bei gleichzeitig zu-
friedenstellender Korrosionsbesténdig-
keit auf.

Typische Anwendungsgebiete fir
den Werkstoff NIROSTA®4568 sind
neben verschiedensten Federelementen
unter anderem Scharniere, Schatten-
maskenhalterungen fir Bildrohren sowie
Schlauchschellen.
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NIROSTA® 4571

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)?

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10088-2

Mindestwerte
bei hoheren
Temperaturen

Waéarmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfuhrung

Kantenausfiihrung

1.4571 nach DIN 17441/EN 10088-2

D (DIN/EN) X 6 CrNiMoTi 17-12-2
USA (ASTM) 316 Ti
GB (BS) 320S17/320 S 31
B (NF) Z 6 CNDT 17-12
S (SIS) 2350
‘ C ‘ Cr ‘ Mo ‘ Ni ‘ Ti
mind. - 16,5 2,0 10,5 5xC
max. 0,08 18,5 2,5 13,5 0,70

Y Je nach gewiinschten Eigenschaften kdnnen innerhalb der Analysengrenzen besondere Vereinbarungen getroffen werden.

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbénder, Spaltbander,
geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte, Prazisionsband

Abmessungs- Roo2 Ro1o R Ag

bereich (0,2 %-Dehngrenze) (1,0%-Dehngrenze) | (Zugfestigkeit) | (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? N/mm? %

Kaltband s< 6mm > 240 > 270 .

Warmband s<12mm | 220 > 260 540bis690 | 240

Temperatur °C | 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550

Rp 0,2
(0,2%-Dehngrenze) | 185 177 167 157 145 140 135 131 129 127
N/mm?

Rp 10
(1,0%-Dehngrenze) | 218 206 196 186 175 169 164 160 158 157
N/mm?

Gluhtemperatur Dauer Abkuhlung Gefuge
°C min
1030-1110 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft Austenit (ggf. Ferritanteile)

Warmeausdehnung in10°- K
zwischen 20°C und

Dichte Elastizitatsmodul
kg/dm® | in kN/mm? bei

20°C ‘ 100°C

200°C ‘300°C ‘400°C

500°C |100°C ‘ 200°C

300°C ‘400°C ‘500°C

7,98 \ 200 \ 194

186 \ 179 \ 172

165 ‘16,5 \17,5

18,5 ‘18,5 \19,0

Warmeleitfahigkeit Spezifische Warme- Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C

W/m - K J/kg - K Q - mm?*m

15 500 0,75 nicht vorhanden?

2 NIROSTA® 4571 kann im abgeschreckten Zustand leicht magnetisch sein.

Die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverfestigung zu.

1E(lla), 2B (llic), 2R (Il d), 2 G (V)

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiBen

Verwendungshinweise

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA® Stahle“ ent-
halt Tabellen, die einen gewissen Anhalt
fir die chemische Bestandigkeit geben.

NIROSTA® 4571 lasst sich sehr gut
kaltumformen (z.B. Biegen, Bérdeln,
Tiefziehen, Dricken). Die gegeniber
unlegierten Stahlen starkere Kaltver-
festigung verlangt jedoch entsprechend
hoéhere Umformkrafte. Durch bestimmte
Abstufungen der chemischen Zusam-
mensetzung innerhalb der Norm-Ana-
lyse koénnen besondere SchweiB-
eigenschaften (z.B. fur langsnahtge-
schweite Rohre) erzielt werden. Im
Druckbehdlterbau sind fir die Kaltum-
formung sowie die eventuelle Warme-
nachbehandlung und das SchweiBen
die Regeln des AD-Merkblattes HP 7/3
zu beachten.

Danach ist eine Warmenachbe-
handlung nicht erforderlich bei:

a) einem Kaltumformungsgrad
<15% und
b) nach dem SchweiBen.

SchweiBeignung:

Bei Kaltumformungsgraden uber
15% ist eine Warmenachbehandlung
durchzufthren.

Die bei der Warmebehandlung
oder dem SchweiBen entstehenden
Anlauffarben oder Zunderbildungen be-
eintrachtigen die Korrosionsbestandig-
keit. Sie sind chemisch (z.B. durch Bei-
zen oder Beizpasten) bzw. mechanisch
(z.B. durch Schleifen bzw. Strahlen mit
Glasperlen oder eisen- und schwefelfrei-
em Quarzsand) zu entfernen.

Die spanende Bearbeitung sollte
wegen der Neigung zur Kaltverfestigung
und wegen der schlechten Warmeleit-
fahigkeit mit Werkzeugen aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl (gute Kuhlung
erforderlich) oder besser noch mit Hart-
metallwerkzeugen vorgenommen wer-
den.

NIROSTA® 4571 st nicht polierbar.

NIROSTA® 4571 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4430
THERMANIT® A
Zulassungen:

4576
GE

Werkstoff und SchweiBzusatzwerkstoffe sind fiir den Druckbehalterbau

zugelassen.

Wegen des Zusatzes von Titan als
Karbidbildner ist NIROSTA®4571 auch
im geschweiften Zustand im Dauer-
betrieb bis 400 °C IK-bestandig. Auf
Grund der durch den Mo-Gehalt erwei-
terten chemischen Bestandigkeit sowie
der héheren Bestandigkeit gegen Loch-
fraB durch chloridhaltige Medien wird

der Stahl auf breiter Basis eingesetzt in
der chemischen Industrie, in der Petro-
und Kohlenwertstoffindustrie, der Zell-
stoffgewinnung, sowie der Textilver-
edelung.

AuBerdem ist NIROSTA®4571 im
Bauwesen zur Herstellung von Mauer-
ankern zugelassen.

83



84

NIROSTA® 4589

Werkstoff-Nr.
Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach DIN 5512 Teil 3

Warmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfiihrung

Kantenausfiihrung

1.4589 nach DIN 5512 Teil 3

D (DIN/EN) X 5 CrNiMoTi15-2
USA (ASTM) UNS S 42035
GB (BS) -
B (NF) -
S (SIS) =
‘ C ‘ Cr ‘ Mo ‘ Ni ‘ Ti
mind. - 13,5 0,20 1,0 0,30
max. 0,08 15,5 1,20 2,5 0,50

warmgewalzte Breitbander, kaltgewalzte Breitbander, Spaltbander,
geschnittene Bleche, Ronden, Formzuschnitte

Rpo2 Rnm As Ago
(0,2%-Dehngrenze) | (Zugfestigkeit) (Bruchdehnung) (Bruchdehnung)
N/mm? N/mm? % %

> 420 550-750 > 16 >14

Gluhtemperatur Dauer Abkuthlung Gefuge

°C min

750- 820 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft Ferrit/Karbid
900-1100 ~ 5/mm Dicke Wasser/Luft Ferrit/Weichmartensit

Dichte Elastizitatsmodul
kg/dm® | in kN/mm? bei

Warmeausdehnung in10-°- K
zwischen 20 °C und

20°C ‘100°C 200°C ‘300"(3 ‘400°C 500°C |100°C ‘200°C 300°C ‘400°C ‘500°C
7,7 ‘220 ‘215 210 ‘205 ‘200 - ‘10,5 ‘11,0 11,5 ‘12,0 ‘12,0
Warmeleitfahigkeit Spezifische Elektrischer Magnetisierbarkeit
bei 20°C Warmekapazitat 20 °C Widerstand bei 20 °C
W/m - K J/kg - K Q- mm?m
55 460 0,60 vorhanden

1E(Ila), 2 B (llic), 2 G (IV), 2 H (Il a) auf Anfrage

geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage

Herausgeber: Krupp Thyssen Nirosta GmbH - 47794 Krefeld - www.nirosta.de



Chemische Bestédndigkeit

Verarbeitung

SchweiB3en

Verwendungshinweise

NIROSTA® 4589 entspricht etwa
der Bestandigkeit der 17 %igen Cr-Stahle.

Die Kaltumformbarkeit (Biegen,
Bordeln, Tiefziehen) des NIROSTA® 4589
héngt weitgehend von der Materialdicke
ab. Bei kaltgewalzten Bandern und
Blechen ergibt die erzielte Kornver-
feinerung eine verhdaltnismaBig gute
Zahigkeit und Umformbarkeit. Die l&ngs-
orientierte Walzrichtung ist jedoch zu
beriicksichtigen; so missen z. B. schar-
fe Abkantungen parallel zur Walzrich-
tung vermieden werden. Abkantradius
mindestens 2 x Blechdicke.

Da ferritische Stahle kaltsprode
sind, muss die Umformung mindestens
bei Raumtemperatur erfolgen.

SchweiBeignung:

Unsere Druckschrift ,Chemische
Bestandigkeit der NIROSTA®Stahle”
enthélt Tabellen, die einen gewissen
Anhalt fur die chemische Bestandigkeit
geben.

Die bei einer Warmebehandlung
oder dem SchweiBen entstehenden
Anlauffarben oder Zunderbildungen be-
eintrachtigen die Korrosionsbestandig-
keit. Sie sind chemisch (z.B. durch
Beizen oder Beizpasten) bzw. mecha-
nisch (z.B. durch Schleifen bzw. durch
Strahlen mit Glasperlen oder eisen- und
schwefelfreiem Quarzsand) zu entfernen.

Die spanende Bearbeitung ist auf
Grund des ferritisch-weichmartensiti-
schen Gefuiges als gut zu bezeichnen.
Die Werkzeuge sollten aus hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl oder Hartmetall
bestehen.

NIROSTA® 4589 ist nicht polierbar.

NIROSTA® 4589 ist gut schweiBbar nach allen Verfahren

(auBer GasschweiBung).

Warmebehandlung nach dem SchweiBen im Allgemeinen nicht erforderlich.

SchweiBzusatzwerkstoffe:

NOVONIT® 4370
THERMANIT® JE

NIROSTA® 4589 wird vorzugsweise
fir die Fertigung von Konstruktionsteilen
mit erhéhter Streckgrenzenbelastung
eingesetzt. Auf Grund seines Legie-
rungsaufbaus weist dieser Stahl neben
hoher mechanischer Belastbarkeit, gu-
ter VerschleiBfestigkeit eine gute Um-
form- und SchweiBbarkeit auf.

4316

Bevorzugt eingesetzt wird dieser
Stahl mit ferritisch-karbidischem Gefiige
im Waggonbau und mit ferritisch-mar-
tensitischem Gefuge fur Transportglie-
derketten.
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Krupp Thyssen 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/Kichen/
Bierfass

— Kaltwalzer/Hohlwaren/
Bauwesen

Logistik-Center
Technischer Produktservice
Marketing

Verkauf USA und Kanada
Krupp Thyssen 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 Schalksmiihle
Postfach 2140

58574 Schalksmuhle

Tel. +49(0)235581-0

Fax +49(0)235581-200

Vertrieb Gibrige Léander
Krupp Thyssen Nirosta
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
Trénenblech
Prazisionsband

in den Stahlsorten
NIROSTA®
nichtrostend
THERMAX®
hitzebestandig
CRONIDUR®
hochwarmfest
AMANOX®
nichtmagnetisierbar
RADIONOX®
strahlungsabsorbierend

Alle Produktionsstatten von
Krupp Thyssen Nirosta

sind nach ISO 9001 zertifiziert.

Angaben Uber 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 Vereinbarung.

Ausgabe 2,
Stand 09/2000



