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HIT ZE BE STÄN DI GE  STÄH LE HEAT  RE SI STING  STEELS

Als hit ze be stän dig gel ten Stäh le, die sich
bei gu ten me cha ni schen Ei gen schaf ten bei 
Kurz- und Lang zeit be an spru chung durch
be son de re Be stän dig keit ge gen die Ein wir -
kung hei ßer Gase und Ver bren nungs pro -
duk te so wie Salz- und Me tall schmel zen bei
Tem pe ra tu ren etwa ober halb 550°C aus -
zeich nen. Ihre Be stän dig keit ist je doch sehr 
stark von den An griffs be din gun gen ab hän -
gig und kann des halb nicht ex akt durch in
ei nem ein zel nen Prüf ver fah ren er hal te ne
Wer te ge kenn zeich net wer den. 
Bei Tem pe ra tu ren über 550°C kommt es zu
ei ner Re ak ti on zwi schen Stahl ober flä che
und Gas at mo sphä re, bei der sich Oxyd -
schich ten, der Zun der, bil den. 
Spielt am An fang der Zun der bil dung die Af -
fi ni tät der Re ak tions part ner eine aus schlag -
ge ben de Rol le, wird hin ge gen in wei te rer
Fol ge, bei aus rei chen der Haf tung und
Dicht heit der Zun der schicht, die ser Vor -
gang von der Dif fu si on be ein flußt. 
Die hit ze- bzw. zun der be stän di gen Stäh le
sind so zu sam men ge setzt, daß der ge bil -
de te Zun der die Dif fu sions mög lich keit der
Le gie rungs ele men te in der Oxyd schicht er -
schwert und den Stahl da durch vor wei te rer
Ver zun de rung schützt. Dies wird vor al lem
durch die Oxy de des Le gie rungs ele men tes
Chrom er reicht. 
Si li zi um und Alu mi ni um er hö hen eben falls
die Zun der be stän dig keit.
Man un ter schei det zwi schen fer ri ti schen,
fer ri tisch-austenitischen und aus te ni ti -
schen Stäh len,  die  fer ri ti schen  und  fer ri -
tisch- aus te ni ti schen  sind  mag ne ti sier bar, 
die aus te ni ti schen Stäh le nicht.

The term “heat re si sting steels” ap plies to
steels which com bi ne best me cha ni cal pro -
per ties in short- and long-time ex po su re
with su pe ri or re sis tan ce to the ac ti on of hot
ga ses, com bus ti on pro ducts, mol ten salts
and me tals at tem pe ra tu res abo ve 550°C.
Their re sis tan ce, ho we ver, lar ge ly de pends
on the type of at tack in vol ved and can not be 
ex act ly de fi ned with va lu es ob tai ned by a
sing le te sting me thod.
At tem pe ra tu res abo ve 550°C a re ac ti on
bet ween steel sur fa ce and ga se ous at mo -
sphe re oc curs, for ming a thin oxi de lay er.
Whi le at the start of sca ling af fi ni ty of the re -
ac ti on part ners plays an im por tant part, the
pro cess is sub se quent ly in flu en ced by dif -
fu si on, pro vi ded a very com pact and tight ly
ad he ring lay er of sca le has been for med. 
The che mi stry of heat and sca le re si sting
steels is such that the sca le lay er for med re -
tards dif fu si on of al loy ing ele ments, thus in -
hi bi ting furt her oxi da ti on.
The al loy ing ele ment lar ge ly re spon si ble for
this phe no me non is chro mi um. 
Si li con and alu mi ni um also in crea se sca ling 
re sis tan ce.
Heat re si sting steels can be di vi ded into fer -
ri tic, fer ri tic-austenitic and aus te ni tic steels. 
The fer ri tic and fer ri tic-austenitic steels are
mag ne ti za ble, the aus te ni tic gra des are
non mag ne tic.

Fer ri ti sche Stäh le Fer ri tic steels
Ihr Haupt ele ment Chrom be wirkt ein um -
wand lungs frei es fer ri ti sches Ge fü ge. Durch 
Zu le gie rung von Si li zi um und Alu mi ni um,
die eben falls fer rit bil dend wir ken, wird ihre
Zun der be stän dig keit noch er höht. Sie be -
sit zen gro ße Be stän dig keit ge gen schwe -
fel hal ti ge Gase, wei sen aber ge gen über hit -
ze be stän di gen aus te ni ti schen Stäh len ge -
rin ge re Zeit stand fes tig keit bei hö he ren
Tem pe ra tu ren auf.
In be stimm ten Tem pe ra tur be rei chen tre ten
bei die sen Stäh len Ver sprö dungs er schei -
nun gen auf. Die se Ver sprö dun gen wer den
vor al lem nach dem Ab küh len auf Raum -
tem pe ra tur wirk sam, des halb soll te man
stoß ar ti ge Be an spru chun gen, z.B. bei Re -
pa ra tu ren ver mei den.

Their main al loy ing ele ment, chro mi um,
pro du ces a sta ble, ful ly fer ri tic struc tu re. 
By ad ding si li con and alu mi ni um, also
known as fer ri te for mers, sca le re sis tan ce is 
furt her in crea sed.
Fer ri tic steels ex hi bit su pe ri or re sis tan ce to
the ac ti on of sulp hu rous ga ses, but their
creep strength at ele vat ed tem pe ra tu res is
so mewhat lo wer than that of aus te ni tic heat
re si sting steels.
In cer tain tem pe ra tu re ran ges em britt le -
ment oc curs, in par ti cu lar af ter coo ling
down to am bient tem pe ra tu re. 
Con se quent ly, in ter mit tent shock lo ads,
e.g. du ring re pair work, should be avoi ded.
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Fer ri tisch-austenitische Stäh le Fer ri tic-austenitic steels
Sie neh men eine Son der stel lung ein, da sie
durch ih ren aus te ni ti schen Ge fü ge an teil,
der durch Zu le gie ren von Ni ckel ent steht,
zum Teil die Ei gen schaf ten der fer ri ti schen
und aus te ni ti schen Stäh le in sich ver ei ni -
gen. Sie ha ben bes se re Zä hig keit, Kalt ver -
form bar keit, Schweiß bar keit und hö he re
Warm fes tig keit als die rein fer ri ti schen
Stäh le, er rei chen aber die Warm fes tig keits -
wer te der aus te ni ti schen Stäh le nicht.
Au ßer dem ver schiebt sich die Ver sprö -
dungs nei gung durch Korn wachs tum zu hö -
he ren Tem pe ra tu ren. Ge gen schwe fel hal ti -
ge Gase ist ihre Be stän dig keit grö ßer als
die je ni ge der aus te ni ti schen Stäh le.

The se steels take an ex cep tio nal po si ti on,
in as far as, due to the ad di ti on of ni ckel, an
aus te ni te for mer, they com bi ne the cha rac -
te ris tic pro per ties of fer ri tic and aus te ni tic
steels.
They fea tu re im pro ved toughness, cold for -
ming pro per ties, wel da bi li ty and in crea sed
high tem pe ra tu re strength com pa red to ful -
ly fer ri tic steels, but the high tem pe ra tu re
strength va lu es do not come up to tho se of
aus te ni tic steels.
Sus cep ti bi li ty to em britt le ment due to grain
growth mo ves to hig her tem pe ra tu res. 
Re sis tan ce  to  the  ac ti on  of  sulp hu rous
ga ses is su pe ri or to that of aus te nitc steels.

Aus te ni ti sche Stäh le Aus te ni tic steels
Sie ha ben auf grund ih res zu sätz li chen Ni -
ckel ge hal tes ein um wand lungs frei es, rein
aus te ni ti sches Ge fü ge und zei che nen sich
durch hohe Warm fes tig keit und Zä hig keit
aus. Ihre Ver sprö dungs nei gung ist we sent -
lich ge rin ger als bei den fer ri ti schen Stäh -
len. Sie tritt zum Teil erst nach lan gen Zei ten
bzw. bei Über schrei tung ei ner Min dest tem -
pe ra tur über haupt nicht auf. Die Zun der be -
stän dig keit in oxy die ren der At mo sphä re ist
sehr groß, ge gen re du zie ren de schwe fel -
hal ti ge Gase sind die se Stäh le emp find lich.
Sie ha ben eine gute Kalt ver form bar keit und
sind prak tisch nach al len Schweiß ver fah ren 
schweiß bar.

Be cau se of their high ni ckel con tent, the se
steels pre sent a sta ble, ful ly aus te ni tic
struc tu re and fea tu re su pe ri or high tem pe -
ra tu re strength and ex cel lent toughness.
Sus cep ti bi li ty to em britt le ment is con si de -
ra bly lo wer than that of fer ri tic steels. 
Em britt le ment only oc curs af ter pro lon ged
ex po su re and is even eli mi na ted, when a
mi ni mum tem pe ra tu re is ex cee ded.
Sca ling re sis tan ce in oxidi zing at mo sphe re
is su pe ri or, but steels are sen si ti ve to the
ac ti on of re du cing sulp hu rous ga ses. 
Aus te ni tic steels pos sess good cold for -
ming pro per ties and can be wel ded by all
wel ding me thods.

Schwei ßen Wel ding
Bei Schweiß ar bei ten bit ten wir Sie, die Hin -
wei se in un se rer Bro schü re “BÖH LER
Schweiß zu satz werk stof fe für Nicht ro sten de 
Stäh le”, zu be ach ten.
Nä he re An ga ben er tei len Ih nen auf Wunsch 
un ser schweiß tech ni scher Be ra tungs dienst 
und un se re schweiß tech ni sche Ab tei lung in 
Kap fen berg.

Good wel ding pro per ties. We supp ly the
suit ab le fil ler me tals for all steel gra des.
For wel ding the ru les set forth in our boo klet
to stain less steel wel ding pro ducts should
be fol lo wed. 
For  ad vi ce  plea se  con sult  our  wel ding en -
gi neers  or  our  Wel ding  Tech no lo gy De -
part ment at Kap fen berg works. 

Zun der ver lust / Sca ling loss
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Mar ke / Gra de

BÖH LER

Che mi sche Zu sam men set zung (An halts wer te in %)

Che mi cal com po si ti on (Aver age va lu es in %)

Nor men / Stan dards

C Si Mn Cr Ni Al Sons ti ge
Ot hers

EN / DIN BS AF NOR

H1001) max.
0,10

1,20 0,50 23,80 — 1,50 - - <1.4762 >
X10CrAl24

- - (Z10CAS24)

H1601) max.
0,12

0,75 0,40 6,80 — 0,75 - - <1.4713 >
X10CrAl7

- - Z8CA7

H3041) 0,20 0,35 1,20 25,00 4,00 - - - - ~1.4821
~X20CrNi Si25-4

 - - - -

H5201) max.
0,12

1,30 0,65 15,80 35,00 - - - - ~1.2786
~X13NiCrSi36-16
<1.4864 >

X12NiCrSi36-16

- - ~Z20NCS33-16

H525
0,08 1,70 1,20 24,80 19,80 - - - - ~1.2782

~X16CrNi Si25-20
<1.4841 >

X15CrNi Si25-20

~310S24
310S31

Z10CNS25-20
Z12CNS25-20

H5321) max.
0,08

1,30 1,20 25,30 19,80 - - - - ~1.4841
~X15CrNi Si25-20

~310S24 ~Z12CNS25-20

H5501) 0,09 1,70 1,20 19,50 11,50 - - - - ~1.2780
~X16CrNi Si20-12
<1.4828 >

X15CrNi Si20-12

- - Z15CNS20-12

A700
0,03 0,50 1,70 17,50 9,70 - - Ti = >5xC <1.4544 > LW

<1.4878 >
X12CrNi Ti18-9

<1.4541 >
X6CrNi Ti18-10

321S31
S129
S526

Z10CNT18-11
Z6CNT18-10

1) Son der mar ke, vor Be stel lung bit ten wir um
 Rück fra ge

1) Spe ci al gra de, for or der plea se in qui re

Ge gen über stel lung BÖH LER - Mar ke zu Norm -
werk stof fen ge mäß größ ter Ähn lich keit.
Ab wei chun gen be tref fend die che mi sche Zu -
sam men set zung sind mit “ ~ ” ge kenn zeich net.
< EN / DIN >  die che mi sche Zu sam men set zung 
der BÖH LER-Marke l iegt in ner halb der
Norm-analysengrenzen.
Grund sätz lich un ter schei det sich die BÖH LER -
Mar ke durch eine we sent lich en ge re To le ranz der 
che mi schen Zu sam men set zung und da mit
durch ver bes ser te und re pro du zier ba re Ge -
brauchs ei gen schaf ten von Norm werk stof fen.

Com pa ri son of BÖH LER gra des with stan dard
ma te ri als in or der of grea test si mi la ri ty.
De via tions in che mi cal com po si ti on are in di ca -
ted with “ ~ ”.
For < EN / DIN > the che mi cal com po si ti on of
the BÖH LER gra des is wit hin the pa ra me ters of
the stan dards.
The  prin ci pal  dif fe ren ce  bet ween BÖH LER gra -
des and stan dard ma te ri als is their con si de ra bly
more li mit ed to le ran ces in che mi cal com po si ti on, 
and the re fo re their im pro ved and re pro du ci ble
ap pli ca tio nal pro per ties.
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Nor men / Stan dards Mar ke / Gra de

BÖH LER
UNI SIS UNE AISI/SAE

ASTM
UNS JIS GOST

- - - - - - - - - - - - - -
H1001)

- - - - - - - - - - - - ~15Ch6SJu
H1601)

- - - - - - ~327 - - - - - -
H3041)

- - - - - - 30330 N08330 SUH330 - -
H5201)

X16CrNi Si25-20 - - - - 314 S31400 SUH310 ~20Ch25N20S2
H525

X6CrNi25-20 2362 - - ~310
310S

~S31000
S31008

SUH310
SUH310S

- -
H5321)

- - - - - - ~308
~305

~S30800
~S30500

- - ~08Ch20N14S2
~20Ch20N14S2 H5501)

X6CrNi Ti18-11
X8CrNi Ti18-11

2337 F3523
X6CrNi Ti18 11

~S321H
321
B8T
B8TA
5510(AMS)
5645(AMS)
5689(AMS)

S32100
S32109

SUS321 08Ch18N10T
12Ch18N10T A700
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Mar ke / Gra de

BÖH LER

Warm form ge bungs tem pe ra tur 
°C

Hot for ming tem pe ra tu re
°C

Glüh- bzw. Ab schreck tem pe ra tur °C
Ab küh lung

An nea ling or quen ching tem pe ra tu re °C
Quen chant

Ge fü ge 
nach der Wär me be hand lung

Struc tu re
as heat trea tet

Wär me-
be hand lungs zu stand

Con di ti on

H1001) 1100 - 750 800 - 850
Luft, Was ser /

air, wa ter

Fer rit / fer ri te ge glüht / an nea led

H1601) 1100 - 750 750 - 800
Luft, Was ser /

air, wa ter

Fer rit + Per lit /
fer ri te + pe ar li te

ge glüht / an nea led

H3041) 1150 - 800 1000 - 1050
Was ser, Luft /

wa ter, air

Aus te nit + Fer rit /
aus te ni te + fer ri te

ab ge schreckt / quen ched

H5201) 1150 - 800 1050 - 1100
Was ser, Luft /

wa ter, air

Aus te nit / aus te ni te ab ge schreckt / quen ched

H525
1150 - 800 1050 - 1100

Was ser, Luft /
wa ter, air

Aus te nit / aus te ni te ab ge schreckt / quen ched

H5321) 1150 - 800 1050 - 1100
Was ser, Luft /

wa ter, air

Aus te nit / aus te ni te ab ge schreckt / quen ched

H5501) 1150 - 800 1050 - 1100
Was ser, Luft /

wa ter, air

Aus te nit / aus te ni te ab ge schreckt / quen ched

A700
1150 - 800 1020 - 1070

Was ser, Luft /
wa ter, air

Aus te nit + Kar bid /
aus te ni te + car bi de

ab ge schreckt / quen ched
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Pro dukt

Pro duct

Di men si on
mm

Size
mm

Här te1)/ HB
max.

Hard ness 1) / HB
max.

0,2-Grenze
N/mm2, min.

0.2% pro of stress
N/mm2, min.

Zug fes tig keit
N/mm2

Ten si le strength
N/mm2

Deh nung  (L0 = 5 d0)
%    min.

Elon ga ti on (L0 = 5 d0)
%    min.

Mar ke / Grade

BÖH LER

L Q T

St, Sch
Bl

≤ 15
≤ 10

223 280 520 - 720 10 7 - -
H1001)

St, Sch
Bl

≤ 15
≤ 10

192 220 420 - 620 20 15 - -
H1601)

St, Sch
Bl

≤ 60
≤ 10

235 400 600 - 850 16 12 - -
H3041)

St, Sch
Bl

≤ 160
≤ 30

223 230 550 - 800 30 22 - -
H5201)

St, Sch
Bl

≤ 160
≤ 30

223 230 550 - 800 30 22 - -
H525

St, Sch
Bl

≤ 160
≤ 30

223 230 550 - 800 30 22 - -
H5321)

St, Sch
Bl

≤ 160
≤ 30

223 230 550 - 750 30 22 - -
H5501)

St, Sch
Bl

≤ 160
≤ 30

192 210 500 - 750 40 30 - -
A700

St = Stab Sch = Schmie des tü cke
Bl = Blech

L = Längs Q = Quer 
T = Tan gen ti al

1) An halts an ga ben, maß ge bend ist die Zug-
fes tig keit

St = Bar Sch = For gings
Bl = Sheet or pla te

L = Lon gi tu di nal         Q = Trans ver se
T = Tan gen ti al

1) Not va lid for in spec ti on pur po ses; 
ten si le strength is the de ci si ve pro per ty
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Mar ke / Gra de

BÖH LER

An halts an ga ben über das Lang zeit ver hal ten bei ho hen Tem pe ra tu ren (Mit tel wer te des bis her er faß ten Streu be rei ches)

Long-time high-temperature pro per ties (aver age va lu es of scat ter band de ter min ed so far )
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

1%-Zeit dehn gren ze  N/mm2 , für eine Tem pe ra tur von ...°C / 1% creep li mit, N/mm2 at a tem pe ra tu re of ...°C

Stun den / Hours 500°C 600°C 700°C 800°C 900°C

H1001) 1 000
10 000

100 000

80
50
- -

27,5
17,5
- -  

8,5
4,7
- -

3,7
2,1
- -

1,8
1,0
- -

H1601) 1 000
10 000

100 000

80
50
- -

27,5
17,5
- -  

8,5
4,7
- -

3,7
2,1
- -

1,8
1,0
- -

H3041) 1 000
10 000

100 000

80
50
- -

27,5
17,5

- - 

8,5
4,7
- -

3,7
2,1
- -

1,8
1,0
- -

H5201) 1 000
10 000

100 000

- -
- -
- -

105
80
- - 

50
35
- -

25
15
- -

12
5

- -

H525
1 000

10 000
100 000

- -
- -
- -

150
105
- - 

53
37
- -

23
12
- -

10,0
5,7
- -

H5321) 1 000
10 000

100 000

- -
- -
- -

150
105
- - 

53
37
- -

23
12
- -

10,0
5,7
- -

H5501) 1 000
10 000

100 000

- -
- -
- -

120
80
- - 

50
25
- -

20
10
- -

8
4

- -

A700
1 000

10 000
100 000

- -
- -
- -

110
85
- - 

45
30
- -

15
10
- -

- -
- -
- -
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An halts an ga ben über das Lang zeit ver hal ten bei ho hen Tem pe ra tu ren (Mit tel wer te des bis her er faß ten Streu be rei ches)

Long-time high-temperature pro per ties (aver age va lu es of scat ter band de ter min ed so far )
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Zeit stand fes tig keit N/mm2 , für eine Tem pe ra tur von ...°C / Creep rup tu re strength, N/mm2 at a tem pe ra tu re of ...°C

Mar ke / Gra de

BÖH LER

Stun den / Hours 500°C 600°C 700°C 800°C 900°C

1 000
10 000

100 000

160
100

55

55
35
20

17,0
9,5
5,0

7,5
4,3
2,3

3,6
1,9
1,0

H1001)

1 000
10 000

100 000

160
100

55

55
35
20

17,0
9,5
5,0

7,5
4,3
2,3

3,6
1,9
1,0

H1601)

1 000
10 000

100 000

160
100

55

55
35
20

17,0
9,5
5,0

7,5
4,3
2,3

3,6
1,9
1,0

H3041)

1 000
10 000

100 000

- -
- -
- -

180
125

75

75
45
25

35
20

7

15
8
3

H5201)

1 000
10 000

100 000

- -
- -
- -

230
160

80

80
40
18

35
18

7

15,0
8,5
3,0

H525

1 000
10 000

100 000

- -
- -
- -

230
160

80

80
40
18

35
18

7

15,0
8,5
3,0

H5321)

1 000
10 000

100 000

- -
- -
- -

190
120

65

75
36
16

35,0
18,0

7,5

15,0
8,5
3,0

H5501)

1 000
10 000

100 000

- -
- -
- -

185
115

65

80
45
22

35
20
10

- -
- -
- -

A700
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Mar ke / Gra de

BÖH LER

Phy si ka li sche Ei gen schaf ten bei Raum tem pe ra tur (Richt wer te)

Phy si cal pro per ties (aver age va lu es) at am bient tem pe ra tu re
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Elas ti zi täts mo dul / Mo du lus of elas ti ci ty
103 N/mm2 bei / at °C

Dich te / Den si ty
kg/dm3

Spez. elektr. Wi der stand
Elec tric re sis ti vi ty

Ohm.mm2/m

Wär me leit fä hig keit / Ther mal con duc ti vi ty
W/(m.K) bei /at

20°C 200°C 400°C 600°C 800°C 20°C 500°C

H1001) 220 208 192 172 - - 7,7 1,10 17 23

H1601) 218 206 190 170 - - 7,7 0,70 23 25

H3041) 200 188 170 150 130 7,7 0,90 17 23

H5201) 195 184 170 157 143 8,0 1,00 13 19

H525
198 184 167 150 135 7,9 0,90 14 19

H5321) 198 184 167 150 135 7,9 0,90 14 19

H5501) 198 184 167 150 135 7,9 0,85 15 21

A700
200 186 172 150 135 7,9 0,73 15 21
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 Phy si ka li sche Ei gen schaf ten bei Raum tem pe ra tur (Richt wer te)

Phy si cal pro per ties (aver age va lu es) at am bient tem pe ra tu re
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Mar ke / Gra de

BÖH LERSpe zi fi sche Wär me
Spe ci fic heat ca pa ci ty

J/(kg.K)

Wär me aus deh nung in 10-6 m/(m.K), zwi schen 20°C und ....°C
Mean co ef fi cient of ther mal ex pan si on bet ween 20°C and ...°C, 10-6 m/(m.K) Mag ne ti sier bar keit

Mag ne tic pro per ties
200°C 400°C 600°C 800°C 1000°C

450 10,5 11,5 12,0 12,5 13,5 vor han den / mag ne tic
H1001)

450 11,5 12,0 12,5 13,0 - - vor han den / mag ne tic
H1601)

500 13,0 13,5 14,0 14,5 15,0 vor han den / mag ne tic
H3041)

500 15,0 16,0 17,0 17,5 18,5 nicht vor han den / 
non mag ne tic H5201)

500 15,5 17,0 17,5 18,0 19,0 nicht vor han den / 
non mag ne tic H525

500 15,5 17,0 17,5 18,0 19,0 nicht vor han den /
non mag ne tic H5321)

500 16,5 17,5 18,0 18,5 19,5 nicht vor han den /
non mag ne tic H5501)

500 17,0 18,0 18,5 19,0 - - nicht vor han den /
non mag ne tic A700
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Mar ke / Gra de

BÖH LER

Schweiß bar keit
BÖH LER  Schweiß zu satz werk stof fe

Wel da bi li ty
Re com men ded BÖH LER fil ler me tals

Ver sprö dungs ge fahr2) bei Dau er be trieb in fol gen den Tem pe ra tur be rei chen

    Risk of em britt le ment2) for con ti nu ous ope ra ti on in the fol lo wing temp. ran ges
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

σ-Pha sen bil dung / σ-Pha se for ma ti on
600 - 850°C

Grob korn bil dung / Grain co ar se ning
über / abo ve 950°C

H1001) Be dingt schweiß ge eig net3) / Wel da ble un der cer tain con di tions3)

E: FOX FFB, FOX FA
IG: FA-IG, FFB-IG
UP: FA-UP

Stark / he avy Ge ring / low

H1601) Be dingt schweiß ge eig net3) / Wel da ble un der cer tain con di tions3)

E: FOX FFB, FOX FF, FOX FA,
FOX SAS2, FOX A7

IG: FFB-IG, FF-IG, FA-IG,
SAS2-IG, A7-IG

UP: FF-UP, FA-UP, SAS2-UP, A7-UP

Kei ne / none Kei ne / none

H3041) Be dingt schweiß ge eig net3) / Wel da ble un der cer tain con di tions3)

E: FOX FFB, FOX FA
IG: FA-IG, FFB-IG
UP: FA-UP

Ge ring / low Kei ne / none

H5201) Gut schweiß ge eig net / Rea di ly wel da ble
E: FOX FFB 400, 

FOX NI BAS 70/20
IG: FOX NI BAS 70/20-IG

Kei ne / none Kei ne / none

H525
Gut schweiß ge eig net / Rea di ly wel da ble
E: FOX FFB 400, 
IG: FOX FFB-IG

Ge ring - stär ker / low to he avy Kei ne / none

H5321) Gut schweiß ge eig net / Rea di ly wel da ble
E: FOX FFB 400, 
IG: FOX FFB-IG

Ge ring / low Kei ne / none

H5501) Gut schweiß ge eig net / Rea di ly wel da ble

E: FOX FF, FOX FFB
IG: FF-IG, FFB-IG
UP: FF-UP

Ge ring / low Kei ne / none

A700
Gut schweiß ge eig net
Be züg lich Schweiß zu satz werk stof fe bit ten wir um
Rück spra che

Rea di ly wel da ble
For suit ab le fil ler me tals plea se con sult us

Kei ne / none Kei ne / none

2) Fer ri ti sche und fer ri tisch-austenitische
Stäh le mit  ho hem  Cr-Gehalt ( ab ca. 18% )
nei gen auch zur 475-Grad-Versprödung
(Tem pe ra tur-Bereich 400 - 550°C)

3) Beim An griff S-haltiger Gase müs sen
Cr-legierte  Schweiß zu satz werk stof fe  ver -
wen det wer den (FOX FA, FA-IG, FA-UP). 
Wird  in  meh re ren  La gen ge schweißt, ist es
zweck mä ßig,  zu nächst  mit  aus te ni ti schen
Elek tro den, wie FOX FF  oder  FOX FFB vor -
zu ge hen und nur die, dem An griffs me di um 
aus ge setz ten La gen mit FOX FA, FA-IG
oder FA-UP aus zu füh ren.

2)   Fer ri tic   and   fer ri tic-austenitic    steels
fe ar tu ring high chro mi um con tents (abo ve
ap prox. 18%)  also  tend  to  475°C-embritt-
le ment (tem pe ra tu re-range 400 - 550°C).

3) For ap pli ca tions in vol ving the at tack by
sulp hu rous ga ses Cr-alloyed fil ler me tals
must be used (FOX FA, FA-IG, FA-UP). 
For mul ti - lay er welds it is re com men ded to
start wel ding with aus te ni tic elec tro des, e.g. 
FOX FF or FOX FFB, and to use FOX FA,
FA-IG  or  FA-UP  only  for  tho se  lay ers  ex -
po sed to the cor ro si ve me di um.
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Be stän dig keit ge gen / Re sis tan ce to

Mar ke / Gra de

BÖH LER

schwe fel hal ti ge Gase / sulp hu rous ga ses
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

sticks toff hal ti ge 
und sau ers tof far me Gase

ni tro ge nous
and low-oxygen ga ses

Auf koh lung

Car bu ri za ti on

Tem pe ra tur be an spru chung
in Luft bis °C

Ma xi mum ope ra ting
tem pe ra tu re in air °C

oxy die rend / oxidi zing re du zie rend / re du cing

Sehr groß / very high Groß / high Ge ring / low Mit tel / me di um 1150
H1001)

Sehr groß / very high Mit tel / me di um Ge ring / low Mit tel / me di um 800
H1601)

Groß / high Mit tel / me di um Mit tel / me di um Mit tel / me di um 1100
H3041)

Mit tel / me di um Ge ring / low Groß / high Groß / high 1100
H5201)

Mit tel / me di um Ge ring / low Groß / high Ge ring / low 1150
H525

Mit tel / me di um Ge ring / low Groß / high Ge ring / low 1150
H5321)

Mit tel / me di um Ge ring / low Groß / high Ge ring / low 1000
H5501)

Mit tel / me di um Ge ring / low Groß / high Ge ring / low 850
A700
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Mar ke / Gra de

BÖH LER

Ver wen dung

H1001) Glü he rei en und Här te rei en:
Käs ten und Töp fe, Muf feln, Re tor ten, Tie gel und Wan nen, für alle Ar ten der Wär me be hand lung. Heizstä be und Heiz -
plat ten.

H1601) Ofen- und Dampf kes sel bau:
Ros te  und  Rost seg men te,  Ar ma tu ren,  Trans port ele men te,  Trag-  und  Hub bal ken, Schie nen, Stem pel, Achs rol len,
Tü ren, Schie ber, Klap pen, Ge häu se, Re ku pe ra to ren, Ven ti la to ren, Über hit zer auf hän gun gen, Rohr schel len, Ruß blä -
ser roh re.

H3041) Glas-, Por zel lan-, Email lier-, Ze ment- und ke ra mi sche In du strie:
Brenn dü sen, Rin ge, Seg men te und Tei le für Dreh rohr- und Le pol öfen.

H5201) Ma schi nen bau:
Roststä be, Ven ti le und Spin deln, Rüh rar me und Zäh ne, Ther mo ele ment schutz roh re, Ar ma tu ren, Trom meln, Schrau -
ben, Mut tern, Nie ten.

H525
Erd öl in du strie:
Roh re und Rohr ele men te

H5321)

H5501)

A700
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Ap pli ca tions
Mar ke /Gra de

BÖH LER

An nea ling and har de ning shops:
Bo xes, pots, muf fles, ret orts, pans and tubs for all kinds of heat tre at ment.
Hea ting rods and pla tes.

H1001)

Fur na ce and ste am boi ler con struc ti on:
Gra tes and gra te seg ments, fit tings, con vey or parts, su por ting and wal king be ams, rails, pis tons, axle rol lers, doors,
sli des, flaps, ca sings, re cu pe ra tors, fans, su per hea ter sus pen sions, pipe clamps, soot blo wer tu bes.

H1601)

Glass, por ce lain, ena mel ling, ce ment and ce ra mics in du stries:
Bur ner noz zels, rings, seg ments and ot her parts for ro ta ry and le pols kilns. H3041)

Ge ne ral en gi nee ring:
Gra te bars, val ves and spind les, stir ring arms and teeth, ther mo cou ple pro tec ting tu bes, fit tings, drums, screws, nuts,
ri vets.

H5201)

Pe tro leum in du stry:
Tu bes and tu bu lar parts. H525

H5321)

H5501)

A700

1) Son der mar ke, vor Be stel lung bit ten wir um 
Rück fra ge

1) Spe ci al gra de, for or der plea se in qui re

Für An wen dun gen und Ver ar bei tungs schrit te,
die in der Pro dukt be schrei bung nicht aus drück -
lich er wähnt sind, ist in je dem Ein zel fall Rück -
spra che zu hal ten.

As re gards ap pli ca tions and pro ces sing steps
that are not ex press ly men tio ned in this pro duct
des crip ti on/data sheet, the cus to mer shall in
each in di vi du al case be re qui red to con sult us.
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Über reicht durch:
Your part ner:

Die An ga ben in die sem Pro spekt sind un ver bind lich und gel ten als nicht zu ge sagt; sie die nen viel mehr nur der all ge mei nen
In for ma ti on. Die se An ga ben sind nur dann ver bind lich, wenn sie in ei nem mit uns ab ge schlos se nen Ver trag aus drück lich
zur Be din gung ge macht wer den. Bei der Her stel lung un se rer Pro duk te wer den kei ne ge sund heits- oder ozon schä di gen den 
Sub stan zen ver wen det.

The  data  con tai ned  in  this  bro chu re  is  me re ly  for  ge ne ral  in for ma ti on  and  the re fo re shall not be bin ding on the com pa ny. 
We may be bound only through a con tract ex pli cit ly sti pu la ting such data as bin ding. The ma nu fac tu re of our pro ducts does
not in vol ve the use of sub stan ces de tri men tal to he alth or to the ozo ne lay er.

                                          H000  DE  06.96 EM-WS

BÖH LER EDELS TAHL GMBH & CO KG
MA RIA ZEL LER STRAS SE 25
POST FACH 96
A-8605 KAP FEN BERG/AUST RIA
TE LE FON: (+43) 3862/20-7181
TE LE FAX:  (+43) 3862/20-7576
e-mail: pub li cre la tions@boh ler-edelstahl.at
www.boh ler-edelstahl.at


