O STALROR

. DIMENSIONS AHEAD

SOmlo6sa ror i stal E470 (+AR)

E470 (+AR) (= SS2142) ar ett lagkolhaltigt svetsbart konstruktionsstal vars analys ar anpassad for maskinbearbetning.
Stalet har betydligt hogre hallfasthet an S355

| form av varmvalsade ror &r stalet E470 +AR standardiserat i SS-EN 10294-1:2005. Tillagget "+AR” betyder att stalet inte
har varmebehandlats efter varmvalsning. Den nédmnda standarden avser &mnesror specifikt for maskin-bearbetning varfor
stalet har en kontrollerad halt av svavel som framjar skarbarhet speciellt spanbrytning.

I varmvalsat tillstand har réren en oxiderad yta och vissa mindre ytfel kan forekomma.

For detaljer dar det foreligger behov av en slitstark yta gar E470 att sattharda. Om annu hogre hallfasthet onskas kan
stalet dven seghardas.

Typisk analys

0,18 0,30 1,50 0,015 0,025 0,12 0,020

Kolekvivalenten (CEV = %C + %Mn/6 + (%Cr+%Mo+%V)/5 + (%Cu+%Ni)/15) ar normalt mindre &n 0,60% men SS-EN 10294-1 har inga
formella fordringar avseende nivan for CEV.

Mekaniska egenskaper

Tillstand Vaggtjocklek, mm * Ren, MPa min Rm, MPa min
Varmvalsat (+AR) <16 470 650 17
g >16 - 25 460 620
>25-40 430 600
>40 " 550

* Se separat datablad for information om dimensionstoleranser och rakhet for rorprodukter.
* Avser langdprov, tvérprov 2% lagre.

Garanterad fardig dimension efter maskinbearbetning

Dimensioner som anges i SS-EN 10294-1 &r fardiga matt som kan garanteras efter maskinbearbetning med yttre
centrering. Dock medfor toleransintervallet for dimension, rérets excentricitet och avvikelser fran rakhet att denna garanti
géller enbart over en begransad langd som ar den minsta av 3 ganger YD eller 200 mm. Exempel: for att uppna
garanterat fardigmatt 85 x 45 mm med yttre centrering ar de typiska levererade dimensionerna 86,5 x 41,9 mm. Denna
garanti galler for en bearbetad langd som i detta fall & 200 mm.

V g kontakta Stalror ifall bearbetningen fordrar inre centrering.

Varmebehandling

Normalisering * 900-930°C, halltid 15-60 min. beroende Svalning fritt i luft.
pa dimension.

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

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

Satthardning Uppkolning 850-930°C. Hardning 780- Anldpning 150-200°C.
830°C. Kylning i olja eller etappbad. Svalning fritt i luft.
* Saval strackgrans som brottgrans kan minska nagot om stalet normaliseras. Men férlangningen och eventuellt &ven slagsegheten
forbattras.

Svetsning

E470 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 anvdndas, t ex. OK 48.00, OK 55.00 eller motsvarande.

Maskinbearbetning
Se separat datablad for rekommenderade bearbetningsparametrar vid svarvning eller borrning av E470.




