ThyssenKrupp Materials International

Unlegierter warmfester Stahl Werkstoffdatenblatt
Stahlbezeichnung: Kurzname Werkstoff-Nr.
P235GH 1.0345

Geltungshereich

Dieses Datenblatt gilt fir warmgewalzte Flacherzeugnisse, sowie fiir nahtlose Rohre.

Anwendung

Dieser Stahl wird u. a. fir Bauteile in Dampferzeugungsanlagen, wie z. B. Kessel, Rohre, Flansche und Sammler
benétigt. Er kann im Dauerbetrieb bis etwa 400 °C und fur Rohre bis etwa 450 °C Wandtemperatur verwendet werden.

Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse in %)

Erzeugnisform C Si Mn Prax. Sinax. Al e Cu+Cr+ Mo +Ni
P <0,16 | <0,35 0,60%-1,20 <0,025 | <0,010 | 20,020 <0,70
Ts <0,16 <0,35 <1,20 <0,025 | <0,020 | >0,020% <0,70

P = warmgewalzte Flacherzeugnisse; Tg= nahtlose Rohre

Mechanische Eigenschaften

e — 21 R e e e
<60 5 <60 <60
> 60 200 > 60 24 > 60 34
<100 <100 <100
> 100 . > 100 > 100
<150 185 350 bis 480 <150 <150
> 150 170 340 bis 480 > 150 > 150
<250 <250 <250
Tg NV <16 235
> 16
<40 225 360 bis 500 23 27
> 40
e 215

N = normalgegliht, normalisierend umgeformt
2) . . Al L
Ein Verhaltniswert N > 2 ist einzuhalten.

9 Diese Anforderung gilt nicht, wenn der Strahl einen ausreichend hohen Anteil anderer stickstoffbindender Elemente enthélt, der dann anzugeben
ist. Bei Einsatz von Titan hat der Hersteller nachzuweisen, dass Al +% > 0,020 %.

Fur Erzeugnisdicken < 6 mm ist ein Mindest-Mangananteil, 0,20 % kleiner ist als festgelegt, zuldssig.
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Mindestwerte der Dehngrenze Rp0,2 bei erhéhten Temperaturen

Erzeugnisdicke 0,2 %-Dehngrenze bei der Temperatur °C
Erzeugnis mm 50 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500
uber (glbeiiih) N/mm?Z min.
0 16 227 | 214 | 198 | 182 | 167 | 153 | 142 | 133 - -
16 40 218 | 205 | 190 | 174 | 160 | 147 | 136 | 128 - -
40 60 208 | 196 | 181 | 167 | 153 | 140 | 130 | 122 - -
p
60 100 193 | 182 | 169 | 155 | 142 | 130 | 121 | 114 - -
100 150 179 | 168 | 156 | 143 | 131 | 121 | 112 | 105 - -
150 250 164 | 155 | 143 | 132 | 121 | 111 | 103 97 - -
Ts bl 60 | - 198 | 187 | 170 | 150 | 132 | 120 | 112 | 108 -

.......... PodTsdn Pl Ts b Pl T Pl s b P b Te b P T
380 164 118 229 165 145
390 150 106 211 148 129
400 136 95 191 182 132 141 115 128 122
410 124 84 174 166 118 128 101 115 109
420 113 73 158 151 103 114 89 102 97
430 101 65 142 138 91 100 78 89 86
440 91 57 127 125 79 88 67 77 74
450 80 49 113 112 69 77 57 66 64
460 72 42 100 100 59 66 48 56 54
470 62 35 86 88 50 56 40 46 44
480 53 30 75 77 42 47 33 33 30
490 67 39 26
500 58 32 24

Y Dieaufden Ausgangsquerschnitt bezogene Spannung, die nach 10 000 oder 100 000 h zu einer bleibenden Dehnung von 1 % flhrt

2 Dieaufden Ausgangsquerschnitt bezogene Spannung, die nach 10 000, 100 000 oder 200 000 h zum Bruch fiihrt.
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Anhaltsangaben iiber physikalische Eigenschaften

Dichte bei Elastizitatsmodul Warmeleitfahigkeit spez. Warme- spez. Elektrischer
20°C kN/mm? bei bei 20 °C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Kg/dm? 20°C 300°C 400 °C W/m K Jikg K Q mm?/m
7,85 210 207 184 57,5 461 0,18
Linearer Warmeausdehnungskoeffizient 10-°K'zwischen 20 °C und
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 450 °C
12,5 13,0 13,6 14,1 14,3

Warmformgebung / Warmebehandlung

Warmformgebung Warmebehandlung
Temperatur °C Abkuhlungsart Normalgltihen ¥ Spannungsarmgliihen ? Abkihlungsart
1100 -950 Luft 890 -950°C 600 — 650 °C Luft

1)

2)

Bedarf beim Hersteller angefragt werden konnen.

Normalgliihen: Haltezeit 1 min. je mm Blechdicke, mindestens 30 min.

Spannungsarmgliihen: Haltezeit 1-2 min. je mm Blechdicke, mindestens 30 min.

Als SéhweiBzusatzwerkstoffe werden die fir diesen Stahl genannten Elektroden und SchweiBdrahte empfohlen.

(Union RV 71)

Verfahren SchweiBzusatz
WIG Union | 52
. Union K 52
MAG Massiv Draht Union K 56
Union MV 70
MAG Fiulldraht Union BA 70

Lichtbogenhand (E)

Phoenix 120K
Phoenix Spezial D

up

Draht

Pulver

Union S2
(Union S2)

UV 400
(UV 306)

Die Stahle lassen sich nach den genannten SchweiBverfahren unter Beachtung der allgemeinen Regeln der Technik von
Hand und automatisch verschweiBen.
Die angegebenen SchweiBzusatzwerkstoffe gelten fir die héchsten Anforderungen. Geklammerte Angaben sind fir
geringe Anforderungen gedacht.
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Das Brennen, Vorwarmen, SchweiBen und Spannungsarmglithen, sollte unter Beachtung des Stahl-Eisen-
Werkstoffblattes 088 erfolgen.

Hinsichtlich des Spannungsarmglithens sind Spezifikationen und Regelwerke zu beachten.

Bemerkung
Der Werkstoff ist magnetisierbar.

Herausgeber

THYSSENKRUPP MATERIALS INTERNATIONAL GMBH
Technischer Verkauf / Qualitdtsmanagement

Am Thyssenhaus 1

45128 Essen

Literaturhinweis

DIN EN 10028-2 : 2009-09 Beuth Verlag GmbH, Postfach, D-10772 Berlin
DIN EN 10216-2 : 2007-10 Beuth Verlag GmbH, Postfach, D-10772 Berlin
Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 088 Verlag Stahleisen GmbH, Postfach 10 51 64, D-40042 Dusseldorf

Bohler SchweiBtechnik Deutschland GmbH, Hamm

Wichtiger Hinweis

Die in diesem Datenblatt enthalte
Erzeugnlssen smd keme E|genscha_
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