O STALROR

C DIMENSIONS AHEAD

Somldsa ror i stalsort 20MnV6 (+N)

20MnV6 ar visserligen en utgdngen beteckning men stalet motsvaras i hog grad av E460K2 (= SS2142) i
SS-EN 10297-1:2003. Roren som lagerfors av Stalror ar normaliserade (+N). | standarden SS-EN 10210-1 (konstruktionsror)
ligger stalsort S460NH narmast men korrespondensen avseende mekaniska egenskaper ar inte exakt.

20MnV6/E460 ar lagkolhaltiga svetsbara konstruktionsstdl med signifikant hogre hallfasthet &n S355. | normaliserat
tillstand ar slagsegheten god.

Ror i varmvalsat plus normaliserat tillstdnd har en oxiderad yta och vissa mindre ytfel kan forekomma.

For detaljer dar det foreligger behov av en slitstark yta gar 20MnV6 att sattharda. Om annu hogre hallfasthet dnskas kan
stdlet aven seghardas.

Typisk analys

CEV % *
0,18 0,30 1,50 0,015 0,025 0,12 0,020 0,55 max

*CEV = %C + %Mn/6 + (%Cr+%Mo+%V)/5 + (%Cu+%Ni)/15). Kravet harstammar ifran SS-EN 10210-1 och avser stal S460NH.
| SS-EN 10297-1finns inga formella fordringar avseende hogsta nivan for CEV.

Mekaniska egenskaper

Tillstand Vaggtjocklek, mm * Ren, MPa min Rm, MPa min KV, Joule #
Normaliserat (+N) >16 - 40 460 550 19 Min. 40 @ -20°C
” >40 - 65 440 ’
>65 430 520

* Se separat datablad for information om dimensionstoleranser och rakhet for rorprodukter.
t Avser langdprov, tvarprov 2% lagre.
# Avser langdprov, tvarprov min. 27 Joule @ -20°C.

Varmformning och vdarmebehandling
Smidning * 900-1200°C Svalning fritt i luft.

Seghardning 900-930°C, halltid 15-60 min. Anlopning 500-600°C.
Kylning i vatten eller polymer. Svalning fritt i luft.

Avspéanningsglédgning 550-600°C, halltid 1-2 tim. Fordrojd svalning.

Uppkolning 850-930°C. Hardning 780- Anlopning 150-200°C.

830°C. Kylning i olja eller etappbad. Svalning fritt i luft.
* Maste ater normaliseras om inte smidningstemperaturen varit ndra undre grans. 900-930°C, halltid 15-60 min beroende pa dimension.
Svalning fritt i luft.

Svetsning

20MnV6 har ganska god svetsbarhet men inte lika bra som E355. MAG-svetsning med CO: eller 80% Ar/20% CO2 som
skyddsgas ar att foredra. Lampliga tillsatsmaterial &r Autorod 12.64, Aristorod 12.63 eller motsvarande. Vid MMA-svetsning
bor enbart basiska elektroder anvandas, t ex. OK 48.00, OK 55.00 eller motsvarande.

Maskinbearbetning
Se separat datablad for rekommenderade bearbetningsparametrar vid svarvning eller borrning av 20MnVeé.




