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Werkstoff-Nr.: Kurzname: BEW - Bezeichnung: 

2.4879 G-NiCr28W G4879 
 

Chemische Zusammensetzung: 
(Richtanalyse in %) 

C Si Cr Ni W Fe   

0,45 1,50 28,50 48,50 5,00 Rest   

 

Werkstoffeigenschaften: Hitzebeständiger, Cr-W-Si-legierter Nickel-Basis-Guss-
werkstoff für Temperaturbeanspruchungen in Luft bis 
1150°C, mit guter Beständigkeit in oxidierenden Gasen, 
mit hohem Widerstand gegen statische und dynamische 
Beanspruchungen sowie hohen Zeitstandeigenschaften.  
In H2S-haltigen reduzierenden Gasen nicht geeignet. 

Verwendung: Für hochbelastete Transportelemente in Glüh-, Vergüte- 
und Durchlauföfen wie Roste, Körbe, Rollen, Tragbalken, 
Bolzen, Anker, Hebel, Platten, Brenner, Kettenglieder, 
Muffeln, Einsatz-, Glüh- und Härtekästen, Glühhauben, 
Untersätze, Deckel, Brennkreuze, Tragständer, 
Einhängegestelle, Rekuperatorelemente. 

Lieferzustand: Gusszustand 

Physikalische Eigenschaften:  

Wärmeausdehnungskoeffizient 
 10-6m   20-400°C  20-800°C  20-1000°C   

 m  K   14,4  15,7  16,3   
 

Wärmeleitfähigkeit 
 W   20°C  100°C  800°C  1000°C 

 m  K   11,0  11,3  30,6  36,1 
 

Spezifische Wärmekapazität  
 J   20°C       

 kg  K    500       
 

Dichte  
 kg   20°C       

 dm3   8,2       
 

Mechanische Eigenschaften (nach DIN EN 10295, 01/2003): 

 RT  700°C 800°C 900°C 1000°C 1100°C 

0,2 % Dehngrenze Rp 0,2 [N/mm²] min. 240  --- --- --- --- --- 

Zugfestigkeit Rm [N/mm²] min. 440 --- --- --- --- --- 

Bruchdehnung A [%] min. 3 --- --- --- --- --- 

Zeitstandfestigkeit σr 100 h [N/mm²] --- --- --- --- --- --- 

Zeitstandfestigkeit σr 1.000 h [N/mm²] --- --- 80 45 23 10 

Zeitdehngrenze σ1% 10.000 h [N/mm²] --- 70 41 22 10 4 



 

Hinweis: Die in diesem Datenblatt enthaltenen Angaben dienen der Beschreibung, eine Haftung ist ausgeschlossen 

(2.4879)  

Oxidationsbeständigkeit: Höchste Anwendungstemperatur an Luft 1150°C. 

Nicht geeignet für Bauteile, die in reduzierenden 
H2S-haltigen Gasen eingesetzt werden. 

.  

  

Schweißempfehlung:  

  

Schweißprozess Lichtbogenhandschweißen (111) 
MAG-Schweißen (135, 136) 
WIG-Schweißen (141) 

  

Werkstoffzustand Gusszustand 

  

Vorwärmen  Ohne  

  

Zwischenlagentemperatur max. 175°C 

  

Wärmenachbehandlung Keine 

  

Besonderheiten Werkstoff ist nur bedingt schweißbar 

  

Schweißzusatz EN ISO 14172: E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) 
EN ISO 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) 

 

 


