Werkstoff-Nr.

Kurznamen

Chemische
Zusammensetzung
(in Gewichts-%)

Lieferformen

Mechanische
Eigenschaften
(Querproben) bei RT
nach EN 10 088-2

Mindestwerte
bei hoheren
Temperaturen

Wéarmebehandlung

Physikalische
Eigenschaften

Oberflachen-
ausfithrung

Kantenausfiihrung

B N\ 95 N\ PN
DELSTAHL+ALUMINIUM
Wl ZNN\sh 1
1.4539 nach EN 10 088-2
D (DIN/EN) X 1 NiCrMoCu 25-20-5
USA  (ASTM) N08904
Japan -
GUS -
‘C ‘Cr ‘Mo ‘Ni Cu ‘N ‘Mn
mind. | — 19,0 4,0 24,0 1,2 - -
max. | 0,020 21,0 5,0 26,0 2,0 0,15 2,0

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

Abmessungs- Rp0.2 Ro10 R Ago

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

Kaltband s< 8mm | >240 > 270 .

Warmband s < 13,5 mm| > 220 > 260 530 bis 730 235

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

1060 - 1140 ~5/mmDicke | Wasser/Luft | 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

80 195 |190 |182 |174 |166 |158 |158 [16,1 |165 [169 [17,3
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

12 450 1,0 nicht vorhanden”

Y NIRO 4539 kann im abgeschreckten Zustand leicht magnetisch sein.
Die Magnetisierbarkeit nimmt mit steigender Kaltverstigung zu.

2B (Il c), 2 R (Ill d)

unbesaumt, geschnittene Kanten, arrondierte Kanten auf Anfrage



Chemische Bestandigkeit

Verarbeitung

SchweiB3en

Verwendungshinweise

Da dieser Werkstoff iberwiegend in
hochkorrosiven Medien eingesetzt
wird, bitten wir um Rickfrage mit

Kaltumformungen sind sehr gut mog-
lich. Die gegeniiber unlegierten Stahlen
erheblich starkere Kaltverfestigung ver-
langt jedoch entsprechend hohere
Umformkréfte. Im Allgemeinen sollten
fir die Kaltumformung sowie die evtl.
Warmenachbehandlung die Regeln

des AD-Merkblattes HP 7/3 beachtet
werden. Danach ist eine Warmenach-
behandlung nicht erforderlich bei
Kaltumformungsgrad < 15 %.

Da der Werkstoff1.4539 namentlich
nicht im AD-Merkblatt HP7/3 enthalten
ist, empfehlen wir Ricksprache mit
der jeweils zustandigen Abnahme-
gesellschaft.

Bei Warmumformungen mit langeren
Verweilzeiten im vorgegebenen Tempe-
raturbereich besteht die Moglichkeit der
Ausscheidung von intermetallischen
Phasen.

SchweiBeignung:

Angaben ber Verwendungszweck,
Konzentrationen und Temperaturen der
Angriffsmedien.

Zu deren Auflésung empfiehlt sich eine
abschlieBende Lésungsglihbehandlung
im oberen Temperaturbereich mit
schneller Abkuhlung.

Die bei einer Warmumformung oder
beim SchweiBen entstehenden Anlauf-
farben oder Zunderbildungen beein-
trachtigen die Korrosionsbestandigkeit.
Sie mussen 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 Warmeleitfahig-
keit mit Werkzeugen aus hochwertigem
Schnellarbeitsstahl (gute Kiihlung
erforderlich) oder besser noch mit Hart-
metallwerkzeugen vorgenommen
werden.

NIRO 4539 ist polierbar.

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

SchweiBzusatzwerkstoffe:

Werkstoffnr. 1.4519

2.4831 2.4656

*) Bei Nasskorrosion nur max.350°C. **) Nur wenn von der Korrosionsbeanspruchung her zulassig.
Max. Arbeitstemperatur (Zwischenlagentemperatur):150 °C.
Warmebehandlung nach dem SchweiBen: Nicht erforderlich.

Durch den niedrigen C-Gehalt ist bei
NIRO 4539 die Bestandigkeit gegen-
Uber interkristalliner Korrosion fir alle
Abmessungen auch in geschweitem Zu-
stand gesichert. NIRO 4539 ist im
Dauerbetrieb bis 400 °C IK-bestandig.

Der hohe Chrom- und Molybdéngehalt
bewirkt eine sehr gute Chloridbestéandig-
keit. Der Nickelgehalt von 24 bis 26 % in
Verbindung mit dem Kupferzusatz be-

wirkt nicht nur die Bestandigkeit gegen
Spannungsrisskorrosion, sondern auch
eine hervorragende Besténdigkeit in
schwefelsauren Losungen.

NIRO 4539 wird eingesetzt in der
Chemie- und Pharmazietechnik, in
Rauchgasentschwefelungsanlagen, in
Systemen mit Kondensatzbildung aus
Verbrennungsgasen, fur Lager- und
Transportbehélter fir aggressive Medien.





