TIBNOR

Martensitiskt rostfritt stal 1.4418

Kolhalten i martensitiska rostfria stdl begrénsas inte i samma grad som i vriga rostfria stélsorter. Ndrvaron av kol medfér att stélen kan uppné hég hallfasthet
tack vare hardning och anlépning men detta sker pa bekostnad av slagseghet och korrosionsbesténdighet.

1.4418 &r ett martensitiskt stl som genom en kontrollerad, 18g halt av kol i kombination med tillsats av nickel, uppnér en bra balans mellan mekansiska
egenskaper och resistens till korrosion. Stalet karaktériseras av hélifasthet i nivd med ordinéra l&glegerade seghardningsstal samtidigt som
korrosionsbesténdigheten liknar eller till och med dvertraffar det austenitiska stalet 1.4307. Dessutom och tack vare att kolhalten héllits I13g, r 1.4418 relativt
1att att svetsa.

Mikrostrukturen av 1.4418 bestér av anlépt martensit med ett mindre inslag (<10%) av ferrit.

I leveranstillstdnd uppvisar stalet magnetismen.

1.4418 finns tillgéngligt frén lager i form av skalsvarvad och slipad rundstang.

Typisk analys

% C % Si % Mn % S % Cr % Ni %Mo %N PRE*
0,04 <0,7 <1,50 <0,030 16,0 5,0 1,0 0,05 ~20

*PRE ("Pitting Resistance Equivalent” ) = %Cr + 3,3.%Mo + 16.%N medfér en grov indikation av stélets korrosionsbestindighet.

Mekaniska egenskaper

Stang | Tillstand Diameter mm (*) | Rpo,2, N/mm? | Rm, N/mm? | A (I&ngd), % Héardhet, HB | KV Joule vid 20°C
Runt, seghérdat, =160 700 min 900-1100 16 min (langd) Ca 330 90 min (langd)
skalsvarvat eller >160-=250 "’ " 14 min (tvar) (typiskt 70 min (tvar)
centerless slipat, véarde)
+QT 900

* Se separat datablad fér information om dimensionstoleranser.

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 ar ofta adekvat sa lange miljén inte &r
for aggressiv (neutralt vatten och luft utan féroreningar). And3, tack vare lagre kolhalt och innehall av molybden, uppvisar 1.4418 férvanansvért god resistens
mot korrosiva angrepp i nivd med 1.4307. Detta innebar att stalet kan anvandas i milda eller mattligt korrosiva miljcer eller vid exponering mot vissa svagare
syror, exempelvis citronsyra och attiksyra, och saltlésningar (dock ej klorider). Bestandigheten mot atmosféarisk korrosion ar ocksa god. Vad galler
spaltkorrosion &r resistensen mindre bra varfor stalsorten fordrar katodiskt skydd om det ska exponeras i havsvatten.

Skalsvarvad och slipad rundstang levereras i ett seghérdat tillstdnd men till skillnad mot andra martensitiska stal férblir korrosionshardigheten ganska god
trots varmebehandling for att uppné hog hallfasthet.
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Ytutférande och ytfinhet

IProdukt IBehandﬁng Beteckning I Ra, um I
Skalsvarvad rundsténg Seghérdning med efterféljande skalsvarvning 1G 1-5
Centerless slipad rundsténg Seghérdning med efterféljande skalsvarvning och centerless slipning 2G 0,2-10

Svetsning

Den l3ga kolhalten i 1.4418 gér att stalet ar ganska svetsbart speciellt i jamforelse med andra martensitiska stal. Helst bor ett arteget tillsatsmaterial anvandas,
exempelvis Avesta 248SV, men tillsatsmaterial avsett for austenitiska eller duplexa rostfria stél kan ocksa fungera bra dven om svetsgodset blir signifikant
mjukare &n grundstalet. Férvarmning &r normalt inte nédvandig om inte stora dimensioner ska svetsas. Efter svetsning med arteget tillsatsmaterial eller utan
tillsatsmaterial, lasersvetsning till exempel, kan svetsen med férdel anldpas vid 580-600°C for att sédnka hardheten. Eventuell oxid som d& har bildats maste
elimineras genom maskinbearbetning, slipning eller betning.

MIG- eller TIG-svetsning med rent argon eller argon-helium blandningar &r att foredra. Skyddsgaser innehéallande véte ska undvikas. Tillsatmaterialet kan vara
solid trad eller rortrdd med beteckning 248SV. MMA-svetsning &r ocksd majlig med elektroder som har samma beteckning. Det fungerar bra att svetsa dven
med austenitiskt tillsatsmaterial av typ 19 9 L alternativt 19 12 3 L eller med tillsatsmaterial avsett for duplexa std, exempelvis 25 7 2 NL.

Kallformning

| likhet med ordinara laglegerade stél i seghérdat tillstdnd &r martensitiska rostfria stél svar att kallforma. Verktyg och pressutrustning méste vara stabila och
klara hdga krafter. Om omfattande kallformning fordras &r det en férdel om man kan utga ifrén material i glédgat tillstdnd (+A) men dven da méste
deformationen foretas i flera steg med intermittent glédgning. Efter formningsoperationen ar klar, seghardas den fardiga komponenten genom fullstdndig
h&rdning och anldpning. Detta géller dven om man fran borjan har utgatt ifrdn material i +QT tillstand.

Maskinbearbetning

Precis som med kallformning, den héga hérdheten hos 1.4418 i seghérdat tillstdnd staller till bekymmer vid maskinbearbetning som kan upplevas som
besvirlig, dven om bearbetbarheten &r inte sdmre &n for ordinira seghdrdade stdl med samma héllfasthet. Till skillnad fr&n mjukare rostfria stl, i synnerhet
austenitiska typer, &r spanbrtyning sillan ett problem d& 1.4418 ska maskinbearbetas. Ddrmed verktyg, som fungerar tillfredstéllande fér maskinbearbetning
av ordindra seghérdade stél, kan dven vara Iamplig d§ 1.4418 ska bearbetas.

tibnor.se



