
Beste heer  Nick Goessen 
 
Naar aanleiding van uw vragen over de Hollomon-Jaffe-parameter het volgend. 
Tijdens de lezing zal ik hier niet op ingaan. Ben immers bijna 12 jaar uit de running en voel mij dan 
ook geen specialist op dit gebied. 
Ik ben zo vrij geweest om contact op te nemen met Jan-Willem Rensman van Fluor in Haarlem 
 
Hieronder staan de antwoorden van Jan-Willem in het blauw. 
Ik ga ervan uit dat de vragen zo voldoende zijn beantwoord. 
 
De vraag over EN ISO 13480-4 zal ik wel tijdens de lezing proberen te beantwoorden. 
 
Met vriendelijke groeten, 
Fred Neessen 
 
 
Beste Fred, 
Ter voorbereiding op jouw presentatie heb ik een aantal inhoudelijke vragen en 
aandachtspunten genoteerd die ik graag toegelicht zou zien. 
  
Binnen EN 13445-4 wordt bij warmtebehandeling (PWHT) verwezen naar Tabel 11.1-1. 
Daarbij wordt aangegeven dat bijzonderheden in het hogere bereik van de houdtijd en/of 
temperatuur een negatieve invloed kunnen hebben op mechanische eigenschappen zoals 
rekgrens, treksterkte en taaiheid. Ook het cumulatieve effect van meerdere hittecycli dient 
te worden meegenomen. 
Dit effect wordt beschreven met de Hollomon-Jaffe-parameter (P) volgens de formule: 
P = Ts × (20 + log t) × 10⁻³.  (is waarde 20 voor alle materialen gelijk?)  
 
In principe niet, maar in de praktijk wordt voor ferritisch koolstofstaal, laaggelegeerd, en 
hooggelegeerd staal toch vaak 20 genomen. Je hebt een heleboel data nodig om aan te 
tonen dat voor bijv. X10CrMoVNb9-1 de constante anders is. Dit is serieus statistisch werk. 
De code zegt 20, dus is het 20.  
  
Verder geeft de norm aan dat: 

• Zonder voorafgaande overeenkomst tussen de fabrikant van het drukapparaat en de 
materialenproducent, mag de feitelijke ontlaattemperatuur van NT- of QT-materiaal 
niet lager mag zijn dan de toelaatbare temperatuur volgens Tabel 11.1-1.  

• Even voor de referentie, de tabel: 



 



 



 
 

• Een PWHT-temperatuur hoger dan de ontlaattemperatuur kan leiden tot aantasting 
van de mechanische eigenschappen. <= zie beneden. 

• In Tabel 11.1-1 een Pcrit-waarde is gedefinieerd, die niet mag worden overschreden 
zonder aantoning van de mechanische eigenschappen (bijv. 10CrMo9-10 HAZ: P-crit 
19,2 en X10CrMoVNb9-1: Pcrit 20,5). 

  
Graag zou ik hierop de volgende vragen beantwoord zien: 

• Waarom is dit punt zo belangrijk en hoe kritisch is dit in de praktijk?  
• Bij het overschrijden van de Pcrit door gloeien (een te hoge HJ heat input) bestaat 

de kans dat de trekeigenschappen onder de minimumwaarde van de 
materiaalnorm komen door over-tempering. Ook gaat de kerftaaiheid achteruit. In 
de praktijk is Pcrit echter heel conservatief gekozen. Het is dus meer een voorzorg 
dat de fabrikant door middel van testen bewijst dat de materialen nog altijd aan de 
norm (materiaalstandaard) voldoen. De kans is zeer klein dat de test faalt bij een 
lichte overschrijding. Er zijn veel publicaties over dit onderwerp (zie aangehecht). 
De PED en de geharmoniseerde designnormen zijn gebaseerd op BEWEZEN 
minimum materiaaleigenschappen, en niet zoals ASME, op een statistische 2x STD. 
Dev. ondergrens.  

 
• Welke waarden moeten precies in de Hollomon-Jaffe-formule worden meegenomen?  

Geldt dit alleen voor de PWHT, of moeten ook eerdere warmtebehandelingen 



(ontlaattemperaturen en tijd) tijdens de materiaalproductie (bijv. buis- of 
plaatfabricage) worden meegenomen?  
Of bij een reparatie in bijvoorbeeld; X10CrMoVNb9-1, moet hier ook de bedrijfsuren 
in worden meegenomen? 
 
Mijns inziens hoeft de tempering tijdens plaatproductie niet te worden 
meegenomen, men gaat uit van een materiaal zoals geleverd volgens de 
materiaalstandaard (ook EN 10216 naadloze buis maar ook EN 10217 gelaste buis) 
als startpunt. PWHT/tempering voor gelaste buizen die door een leverancier wordt 
gemaakt die niet als “materiaal” maar als “component” worden geleverd zou wel 
moeten worden meegenomen. Alle warmtebehandelingen tijdens productie of 
reparatie zijn relevant. Ook moet de opwarmtijd en afkoeltijd worden 
meegenomen, daar zijn ook formules voor. Warmte-inbreng door bedrijf is altijd 
uitgesloten. Meestal levert dit geen significante bijdrage in te HJ parameter als je 
dit uitrekent, behalve voor materialen hoog in het kruipgebied. Maar in de code is 
al een zekere materiaaldegradatie meegenomen voor materialen in het 
kruipgebied.  
 

• En wat is het verschil tussen de Hollomon-Jaffe-parameter en de 
Larson-Miller-parameter?  

• Hollomon-Jaffe is ontwikkeld voor tempering en stress relief en Larson-Miller is 
voor kruip. Beide zijn thermisch geactiveerde processen en in de praktijk zijn de 
formules hetzelfde en worden ze door elkaar gebruikt. Zie aangehechte paper voor 
een historische context van tempering parameters. 

  
Verderop staat ook nog dit: 
 
Dit is echt onzin. Dit moet je overlaten aan de materiaalproducent. Die weet het beste hoe 
je zijn materiaal het best moet behandelen. Je kunt prima een lage tempering temperatuur 
hebben, en tijdens fabricage een hogere tempering / PWHT temperatuur, en alsnog de 
beste eigenschappen van je materiaal krijgen. Dit is echt “old thinking”, en ik heb dat ook 
een tijd geloofd. Zie aangehechte paper over de Myth of tempering temperature. Het gaat 
erom dat je met de totale warmte-inbreng het optimale materiaal krijgt. 
 


