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Martensitiskt rostfritt stal 1.4021

Kolhalten i martensitiska rostfria stal begrénsas inte i samma grad som i dvriga rostfria stalsorter. Narvaron av kol mojliggdr att stalen kan uppnéa hog
hallfasthet tack vare hdrdning och anlépning men detta sker pa bekostnad av slagseghet och korrosionsbestéandighet.

Det martensitiska stalet 1.4021 innehéller ca 0,2% kol. Krominnehallet &r ca 13% som &r ndgot ver den vedertagna gransen for “rostfrinet” som ar 11%.
Seghérdning medfor hég héllfasthet, i nivd med ordinra laglegerade seghardningsstél, men som sagt p& bekostnad av korrosionshardigheten som, till foljd av
den férhallandevis hdga kolhalten, ar lagre &n for austenitiska eller ferritiska stal med samma halt krom. Dessutom &r svetsbarheten och slagsegheten samre
an for andra typer av rostfritt stal

Mikrostrukturen av 1.4021 bestar till 100% av anlépt martensit.

| leveranstillstdnd uppvisar stélet magnetismen.

1.4021 finns tillgéngligt fran lager i form av skalsvarvad rundstang.

Typisk analys

% C % Si % Mn % S % Cr PRE*

0,20 <1,0 <1,50 <0,030 13,0 =12
*PRE ("Pitting Resistance Equivalent” ) = %Cr + 3,3.%Mo + 16.%N medftr en grov indikation av stélets korrosionsbesténdighet.

Mekaniska egenskaper

Stang | Tillstand Diameter, mm Rpo,2, N/mm? | Rm, N/mm? | A, % Hérdhet, HB KV, J@20°C
(*)
Runt, seghérdat, <160 500 min 700-850 13 min (langd)  Ca 220 (typiskt varde) 25 min (langd)
skalsvarvat, +QT 700

* Se separat datablad for information om tjocklekstoleranser.

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

Korrosionsbesténdighet

Som har indikerats ovan &r korrosionsbesténdigheten av martensitiska stél sdmre an for andra rostfria typer men den &r ofta adekvat sa lange miljon inte ar for
aggressiv (neutralt vatten och Iuft utan féroreningar). Om man efterlyser ett hoghallfast rostfritt stal med korrosionshardighet i nivd med 1.4307 bor i stallet
stélet 1.4418 dvervagas. Andd kan 1.4021 anvandas i milda eller mattligt korrosiva miljder eller vid exponering mot vissa svagare syror eller alkaliska
I6sningar. Stalet fordrar absolut katodiskt skydd om det ska exponeras i havsvatten.

Skalsvarvad 1.4021 rundstang levereras i ett seghardat tillstdnd med metallisk ren yta som ar bestédndig mot atmosfarisk korrosion sa ldnge luften inte &r
férorenad.
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Ytutférande och ytfinhet

IProdukt IBehandHng Beteckning | Ra, um
Skalsvarvad rundsténg Seghérdning med efterféljande skalsvarvning 1G 1-5
Svetsning

Svetsning av 1.4021 &r mojlig men forloppet kompliceras av den héga hardbarheten vilket innebdr att hardheten av sévél svets som den intilliggande
varmepaverkade zonen blir hdg. Det svetsade materialet far inte ligga ldnge utan efterféljande viarmebehandling sa att hardheten minskas. Infor svetsning ar
férvarmning till 300-400°C ett absolut krav; detta for att sdnka svalningshastigheten och ddrmed graden av hardhetsokning. For absolut basta svetsresultat
b6r den svetsade detaljen hardas och anlépas pé nytt. Om detta &r inte mojligt gors enbart anldpning vid temperatur 600-650°C men anlépningstemperaturen
foér grundstalet far inte 6verskridas. Oxiden som bildats i samband med svetsning och vdrmebehandling méste elimineras genom maskinbearbetning, slipning
eller betning.

MIG- eller TIG-svetsning med rent argon eller argon-helium blandningar &r att féredra. Skyddsgaser innehéallande véate ska undvikas. Lampligt tillsatmaterialet
kan vara solid trad eller rortrdd med beteckning exempelvis G 13 4 for solid trdd. MMA-svetsning &r ocksd mdojlig med elektroder som har samma beteckning
men med bokstav “E”. Det fungerar bra att svetsa dven med austenitiskt tillsatsmaterial av typ 19 9 L och dé& &r férvarmningen mindre kritisk. Nackdelen da &ar
att svetsen blir mjukare vilket ibland kan accepteras s& lange svetsar placeras da belastningen ar Iag.

Kallformning

| liknet med ordin&ra l3glegerade stal i segh&rdat tillstdnd &r martensitiska rostfria stal svar att kallforma. Verktyg och pressutrustning méste vara stabila och
klara héga krafter. Om omfattande kallformning fordras &r det en férdel om man kan utgé ifrén material i glédgat tillstdnd (+A) men dven d& méste
deformationen féretas i flera steg med intermittent glddgning. Efter formningsoperationen &r klar, seghérdas den fardiga komponenten genom fullstédndig
hardning och anlépning. Detta géller &ven om man frén bdrjan har utgétt ifrdn material i +QT tillstand.

Maskinbearbetning

Precis som med kallformning, den héga hardheten hos 1.4021 i seghéardat tillstdnd staller till bekymmer vid maskinbearbetning som kan upplevas som
besvérlig, &ven om bearbetbarheten &r inte sémre an fér ordindra seghardade stdl med samma hélifasthet. Till skillnad fr&n mjukare rostfria stal, i synnerhet
austenitiska typer, dr spanbrtyning sallan ett problem med 1.4021. Darmed verktyg, som fungerar tillfredstéllande for maskinbearbetning av ordinira
seghéardade stél, kan dven vara lamplig dé 1.4021 ska bearbetas. Om detaljen fordrar omfattande maskinbearbetning kan man dverviaga att utgar ifrén stal i
glédgat tillstdnd (+A) som hardas och anldps efter bearbetningen &r fardig.

tibnor.se



