TIBNOR

Austenitiska rostfria stal1.4301/1.4307

De austenitiska stélen 1.4301/1.4307 baserade pa krom och nickel &r de rostfria stalsorter som har bredast anvandning. Skillnaden mellan de tva varianter-
na &r att hogre kolhalt tilléts i 1.4301 i jamforelse med 1.4307 vilket betyder att den sistndmda har battre svetsbarhet. Kol bidrar dock till hallfasthet varfor
1.4301 standardiseras att ha ndgot hdgre strackgrans och brottgréns dn 1.4307. Produkterna som lagerhélls av Tibnor &r dock dubbelklassade, kolhalten ar
1&g varfor korrosionshardigheten férséamras inte av svetsning samtidigt som de hdgre strick- och brottgréanserna, som stipuleras for 1.4301, uppréatthalls.

| leveranstillstand &r stélet omagnetiskt men kan utveckla svag magnetism i samband med kallbearbetning eller svetsning.

Stélsorterna 1.4301/1.4307 finns tillgangligt fran lager i ett brett sortiment av produktformer, dimensioner och ytutférande.

Typisk analys

% C % Si % Mn % S % Cr % Ni PRE*
0,02 <1,00 <2,00 <0,015 18 8,5 ~18
*PRE ("Pitting Resistance Equivalent” ) = %Cr + 3,3.%Mo + 16.%N medfér en grov indikation av stélets korrosionsbesténdighet.

Mekaniska egenskaper

PIat | Tillstdnd Tjocklek, mm (*) | Rpo,2, Rp1,0, Rm, A (tvar), % | KV Joule (min) vid 20°C
N/mm?2 N/mm? N/mm?2 (1)
Kallvalsat 05-6 230 min 260 min 540-750 45 min -
Kallvalsat, ytbehandlat 0,7-4 230 min 260 min 540-750 45 min -
Varmvalsat 2-12 210 min 250 min 520-720 45 min 100 (langd) 60 (tvar)
Varmvalsat grov (kvartopldt) 15 -50 210 min 250 min 520-720 45 min 100 (langd) 60 (tvar)

* Se separat datablad fér information om tjocklekstoleranser.
1 Provningsoption fér tjocklekar >10 mm, certifieras enbart pa begaran.

Stang | Format och tillstand Dimension, Rpo,2/ Rp1,0s Rm. Hard- A (langd), | KV Joule vid (min) 20°C (1)

mm (*) N/mm? N/mm2 | N/mm? | het,HB | %

Runt, skalsvarvat 20 -160 190 min 225 min 500-700 215 max 45 min 100 (ldngd)
>160 - 190 " " " " 35 min (tvar) 60 (tvar)

Runt, kalldraget <16 400 min - 600-950 - 25 min 100 langd
>16 - 30 190 min - 600-850 - 30 min

Runt, centerlesslipat <16 400 min - 600-950 - 25 min 100 langd
>16 - 30 190 min - 600-850 - 30 min

Fyrkant, varmvalsat 12 - 50 190 min 225 min 500-700 215 max 45 min 100 (langd)

Plattsténg, kapat frén pldt  Tjocklek 3-12 210 min 250 min  520-720 215 max 45 min 100 (langd)
Bredd 15-150 60 (tvar)

Plattstédng, varmvalsat Tjocklek 8-25 190 min 225min  500-700 215 max 45 min 100 (l&ngd)
Bredd 20-150

Vinkelsténg, liksidig, Tjocklek 3-10 190 min 225min  500-700 215 max 45 min -

varmvalsat Flansbredd 20-100

*Se separat datablad for information om dimensionstoleranser.
1 Provningsoption fér dimension >10 mm, certifieras enbart p& begaran.
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Ror | Tillstdnd Dimension, mm (*) Rpo,2, N/mm?2 Rp1,0/ N/mm? | Ry, N/mm? A, % min
Svetsade fran kallvalsad plat YD: 20-254 V&gg: 1,5-3,2 195 min 230 min 500-700 40 (1&ngd) 35 (tvér)
Svetsade och slipade utvandigt YD: 20-40 Vagg: 1,5-2,0 195 min 230 min 500 min 40 (langd) 35 (tvar)
SOmldsa @mnesror, strangpressade (1) YD: 32-140 ID: 16-90 210 min 240 min 515-690 (HB=<200) 40 (l&dngd) 35 (tvar)
Svetsade halprofiler Hojd och bredd: 20-150 200 min 240 min 520-720 45 min
Véagg: 1,5-6
Svetsade halprofiler, slipade utvindigt H&jd och bredd: 15-60 200 min 240 min 520-700 45 min
Vagg: 1,5-3
Roérdelar Alla 180 min 215 min 470 min 40 (langd) 35 (tvar)

*Se separat datablad for information om dimensionstoleranser.
1 Typisk nickelhalt 9%, svavel <0,030%.

Normer
PI&t: SS-EN 10088-2:2014 och SS-EN 10088-4:2009.

Sténg: SS-EN 10088-3:2014 och SS-EN 10088-5:2009.

Svetsade ror: SS-EN 10296:2005 och SS-EN 10217-7:2014 (*).

Halprofiler: SS-EN 10088-2:2014 och SS-EN 10088-4:2009.

Rérdelar: SS-EN 10253-3 och SS-EN 10253-4.

* SS-EN 10217-7 avser svetsade ror for tryckkarlsapplikationer. Ytterligare provning for att faststalla svetsens integritet, exempelvis ringdragprovning, béjprovning, tillplattningsprov.
Dessutom ska varje ror provas for att faststélla trycktéthet.

Korrosionsbesténdighet

Stélen 1.4301 och 1.4307 karakteriseras av god korrosionsmotsténd vid kontakt med vanligt, neutralt vatten savél inomhus som utomhus. Bestiandigheten
mot atmosfarisk korrosion &r ocksa god. Dessa stalsorter utgér dock ett mindre bra val om miljon &r sur eller om den innehaller klorider. Da krévs stél med
hégre legeringsinnehall.

Samtliga produktformer har som standard slackglddgats och sedan betats i syra for att avldgsna ytoxid. P& s satt forsdkras god hardighet mot korrosion i
leveranstillstdnd. Standarderna som namns ovan fordrar provning av speciellt bendgenheten att utveckla interkristallin korrosion for att kontrollera att slack-
glédgning/betning har utforts ordentligt.
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Ytutférande och ytfinhet

I Produkt I Behandling Beteckning | Ra, pm

Kallvalsad plat Glédgad, betad foljd av latt kallvalsning 2B 01-0,5

Kallvalsad plat, ytbehandlad Blankglodgad i skyddsgas foljd av latt kallvalsning 2R 0,05-0/1

Kallvalsad plat, ytbehandlad Glodgad betad och slipad (normalt endast en sida) 2G 0,2-1,0

Kallvalsad plat, ytbehandlad Glodgad betad och torrslipad DP20 (normalt endast en sida) 2G/DP20 0,4-0,7

Kallvalsad plat, ytbehandlad Monsterplat AN5 -

Varmvalsad plat och kvartoplat Glédgad, betad 1D 4-7

Rundstang Glodgad, betad, skalsvarvad 1G 1-5

Rundstang Glodgad, betad, kalldragen 2H 1-5

Rundsténg Glodgad, betad, centerlesslipad 2G 0,2-1,0

Fyrkantstang, plattstang, vinkelstdng Glédgad, betad 1D 4-7

Svetsade ror och rérdelar Glédgad, betad efter svetsning W2A Svetssvulsten tillats vara nagot
forhojd

Svetsade ror och rérdelar Blankglédgad i skyddsgas efter svetsning W2R Svetssvulsten tillats vara ndgot
férhojd

Svetsade ror Glodgad, betad efter svetsning, utsidan borstslipad WG 0,2-1,0

Sémldsa ror Glodgad, betad HFD 4-7

Fyrkantiga hélprofiler Glodgad, betad med efterféljande kallvalsning 2B 0,1-0,5, svetsen slipad

Fyrkantiga halprofiler Glédgad, betad och slipad utvandigt 2G 0,2-1,0

Svetsning

1.4301/1.4307 kdnnetecknas av god svetsbarhet. Dessutom &r kolhalten I&g s att korrosionshardigheten inte férsdmras av svetsning, sé lange oxiden som
bildas vid och intill svetsen tas bort genom slipning eller betning.

MIG- eller TIG-svetsning med rent argon eller argon-helium blandningar &r att féredra. Tillsatmaterialet kan vara solid tréd eller rortrdd med beteckning 19 9 L
i kombination med olika bokstdver beroende pa svetsmetod. MMA-svetsning dr ocksd méjlig med elektroder som har beteckningen E19 9 L.

Kallformning

Den héga férlangningen av 1.4301/1.4307 innebér att kallformbarheten dr mycket god i samtliga operationer sdsom platpressning, djupdragning och bockning.

Maskinbearbetning

Skarande bearbetning av austenitiska rostfria stél kan allmint upplevas som besvérlig och 1.4301/1.4307 utgér inget undantag. | form av rundstang har dock
stélen vid tillverkning behandlats med kalcium fér att frimja skarbarhet utan att dventyra korrosionsbestandighet.

Om applikationen fordrar omfattande maskinbearbetning bér stalsort 1.4305 &vervégas. Denna har samma grundsammanséttning och darmed hallfasthet som

1.4301/1.4307, men innehaller en férhojd halt av svavel for forbattrad skérbarhet. Korrosionsbestandigheten blir dock sdmre. 1.4305 finns tillgénglig som saval
dragen som slipad rundsténg.
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