C: max. 0,20
Cr: 19,0 - 21,0
Ni: 11,0 -13,0
Si: 1,5-2,5
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FERROTHERM® 4828
X15CrNiSi 20 12

FERROTHERM® 4828

Nichtrostender hitzebestindiger austenischer
Chrom-Nickel-Stahl

Zuordnung zu aktuellen und veralteten Normen:

e EN10095 :1.4828 X15CrNiSi20 12
o AISI| : ahnlich 309

e BS : 8hnlich 309 S 24

e JIS : &hnlich SUH 309

e AFNOR :Z 17 CNS 20-12

ahnlich Z 9 CN 24-13
DIN :1.4828
SEW 470 :1.4828 X15CrNiSi20 12
UNS : dhnlich S 30900
SAE J 405 : ahnlich 30309
ISO-H13  : X15CrNiSi 20 12

Sondergqiiten fiir spezielle Verwendung

Allgemeine Eigenschaften

— Korrosionsbestandigkeit . niedrig
— Mechanische Eigenschaften
mittel
— Schmiedbarkeit :gut
— Schweileignung : gut
— Spanbarkeit :gut

Besondere Eigenschaften innerhalb einer
Anwendungsgruppe

— bis ca. 1000 °C zunderbestandig an Luft
— Anwendungsbereich 800 — 1000 °C

Physikalische Eigenschaften
— Dichte (kg/dm?®) :7.9
— elektr. Widerstand
bei 20°C (@ mm?m)  :0,85
— Magnetisierbarkeit : nicht vorhanden
— Waérmeleitfahigkeit
bei 20°C (W/m K) 115
bei 500°C (W/ m K) 121
— spez. Warmekapazitat
bei 20°C (J/kg K) : 500
— Schmelzpunkt :ca. 1420 °C
— mittlerer Warmeausdehnungsbeiwert:

20- 200°C  16,5-10° m/m-°C

20- 400°C  17,5-10° m/m-°C

20- 600°C 18,0-10° m/m-°C

20- 800°C 18,5-10° m/m-°C

20-1000°C  19,5-10° m/m-°C
Hauptverwendung

— Apparatebau fir Hochtemperatureinsatz
— Automobilindustrie

— Kettenindustrie

— Maschinenbau

— Ofenbau

— Siebe und Roste

Verarbeitung

— Automatenbearbeitung : nicht Ublich
— spangebende Verarbeitung: ja

— Freiform- und Gesenk-

schmieden ‘ja
— Kaltumformung ‘ja
— Kaltstauchen ‘ja

Technischer Lieferzustand

Walzdraht

Stabstahl & 20 - 60
blanke Ringe h9, & 4 - 20
I[6sungsgegliht

gebeizt

gezogen

gerichtet

geschalt

geschliffen

Technischer Lieferzustand

Walzdraht, & 5,5 - 27
Stabstahl schwarz, & 20 - 75
Blankstahl in Ringen h9, & 4— 20

I6sungsgegluht, abgeschreckt
gebeizt

gezogen

gerichtet

geschalt

geschliffen

Nachfragetendenz: 7

Revisions-Nr. 4828-0
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Anwendungs- und Verarbeitungseigenschaften

FERROTHERM® 4828 ist eine Standardgiite fir
den Ofenbau und andere Hochtemperaturbautei-
le. Im Vergleich zum FERROTHERM® 4878 und
4713 ist FERROTHERM® 4828 in seiner Zunder-
bestandigkeit wesentlich verbessert. Aufgrund
der hohen Zugfestigkeit bei hdheren Temperatu-
ren ist FERROTHERM® 4828 im Vergleich zu
andere Giten ideal fir Anwendungen geeignet,
bei denen besonderer Wert auf die mechani-
schen Eigenschaften gelegt wird.

Korrosionsbestandigkeit

FERROTHERM® 4828 ist sowohl gegen oxidie-
rende als auch reduzierende schwefelhaltige
Gase nur gering bestandig. In diesen Medien ist
der Einsatz des FERROTHERM® 4828 auf Tem-
peraturen unterhalb von 650°C begrenzt. Die
Korrosionsbestandigkeit gegen aufkohlende (bis
900 °C) sowie gegen stickstoffhaltige, sauerstoff-
arme Gase ist als mittel einzustufen.

Wairmebehandlung/
mechanische Eigenschaften

Die Bedingungen, die bei diesem Stahl zu opti-
malen Eigenschaften bezlglich Verarbeitung und
Verwendung fiihren, bestehen in einem Lo6-
sungsgluhen bei 1050 - 1150 °C mit anschlie-
Render Abkiihlung an Luft oder in Wasser. Wah-
rend der Fertigung und Verarbeitung ist der
Temperaturbereich von 650 - 850 °C aufgrund
der Gefahr der Sigmaversprddung, die die Zahig-
keitseigenschaften stark herabsetzt, unbedingt zu
vermeiden. Der Versprodungseffekt kann durch
ein Lésungsglihen bei Temperaturen von 1050 -
1100°C wieder aufgehoben werden.

Im 16sungsgeglihten abgeschreckten Zustand
gelten die folgenden Werte fiir die mechanischen
Eigenschaften:

Norm Typische
Werte

Streckgrenze Rpo2: =230 400
(N/mm?)
Zugfestigkeit Rn. 550-750 675
(N/mm?)
Bruchdehnung (%)  As: > 30 45
Harte HB: >223

Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen
Die folgenden Mindestfestigkeiten bei verschie-
denen Temperaturen konnen Ublicherweise bei
dieser Stahlglte erwartet werden.

Minimale Dehngrenze (N/mm?)

0.2% Dehngrenze

0 100 200 300 400 500 600 700 800 900

Priiftemperatur (°C)

Die fiir FERROTHERM® 4828 wichtigen Zeitdeh-
nungswerte zeigt das untenstehende Diagramm:

2000 I T T T T

18001« — — — — — - —®— 1% Zeitdehngrenze nach 1000 Stunden - —

" 1% Zeitdehngrenze nach 10000 Stunden
1600 — — — ' — — — - -

it nach 1000

—H— Zeitstandfestigkeit nach 10000 Stunden

12000 — — — — — — —®—Zeitstandfestigkeit nach 100000 Stunden - -

Festigkeit, N/fmm®

Temperatur, (°C)

Schweillen

Bei FERROTHERM® 4828 kann mit allen ubli-
chen Schweildverfahren gearbeitet werden. Eine
Vorwarmung ist nicht notwendig. Eine Nachbe-
handlung nach dem Schweil3en ist nicht nétig.
Als SchweiRzusatzwerkstoffe kommen Novonit®
4829 und 4842 in Frage

Schmieden

Geschmiedet wird Ublicherweise bei 800 - 1150
°C mit anschlieRender rascher Abkihlung an Luft
oder Wasser.

Spanende Bearbeitung

Die Bildung von Karbiden bei FERROTHERM® 4828
erhoht den Verschlei® von Schneidwerkzeugen. Zu-
satzlich dazu ist aufgrund der starken Kaltverfestigung
und der schlechten Warmeleitfahigkeit eine ausrei-
chende Kihlung und eine hohe Qualitat der Werkzeu-
ge notwendig. In jedem Fall sind niedrige Schnittge-
schwindigkeiten und geringe Schnitttiefen notwendig.
Fir FERROTHERM® 4828 im Idsungsgegliihten Zu-
stand und bei Einsatz von beschichteten Hartmetall-
werkzeugen mochten wir die folgenden Drehbedin-
gungen vorschlagen.

Spantiefe (mm)
Zugdfestigkeiten Vorschub (mm/U)
Rm in N/mm? 6 mm 3 mm 1 mm
0,5 mm/U 0,4 mm/U 0,2 mm/U
Gegliiht (450 - 550) 100 m/min 130 m/min 150 m/min
Revisions-Nr. 4828-0
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