O STALROR

g DIMENSIONS AHEAD

Rundstdng av stdl S355]2 (+AR)

S355J2 (+AR) (= SS2172) ar ett lagkolhaltigt svetsbart konstruktionsstal som ar Iatt att maskinbearbeta och kallforma.
Hallfastheten overskrider den for S235 tack vare hogre innehall av framst mangan.

| form av varmvalsad rundstang med diameter < 250 mm ar stalet S355J2 standardiserat i

SS-EN 10025-2:2019 med tillagg "+AR” vilket betyder att stalet inte har varmebehandlats efter varmvalsning. Grovre
rundstang tas fram mestadels genom smidning och 6verensstammer da med normen SS-EN 10250-2 dar
stdlsortsbeteckningen &r S355J2G3 (normaliserad). Varmvalsad stang har en oxiderad yta medan ytan av grov smidd
stdng &r oftast maskinbearbetad.

For detaljer dar det foreligger behov av en slitstark yta gar S355 att sattharda.

Typisk analys

0,18 0,20 135 0,015 0,025 0,025

Kolekvivalent (CEV*) vid nominell diameter i mm

<30 | >30-<150 | >150-<250 | > 250
<045 <047 <0,54 <0,54

*CEV = %C + %Mn/6 + (%Cr+%Mo+%V)/5 + (%Cu+%Ni)/15

Mekaniska egenskaper

Tillstand Dimension, mm (*) | Ren, MPa min | Rm, MPa A, % min KV, Joule
Varmvalsat (+AR) >16 - 40 345 470 -630 22 Min. 27 @ -20°C
” >40 - 63 335 ” 21 ?

>63 - 80 325 ? 20
>80 - 100 315 ’ ’

>100 - 150 295 450 -600 18

>150 - 200 285 ” 17

>200 - 250 275 )

Normaliserat (+N) >250-290 265
Ngfg{/‘:\'/':fvraatt >290 265 450 min. 18 (1) ")
* Se separat datablad for information of dimensionstoleranser och rakhet for stangprodukter. t Avser langdprov.

Varmformning och varmebehandling

Smidning 900-1200°C Svalning fritt i luft.

L 900-930°C, halltid 15-60 min. beroende . L
Normalisering 0& dimension Svalning fritt i luft.

Seghardnin 900-930°C, halltid 15-60 min. Anlopning 500-600°C.
9 9 Kylning i vatten eller polymer. Svalning fritt i luft.
Avspanningsglodgning 550-600°C, halltid 1-2 tim. Fordrojd svalning.

B Uppkolning 850-930°C. Hardning 780- Anlopning 150-200°C.
Sétthardning 830°C. Kylning i olja eller etappbad. Svalning fritt i luft.

Svetsning

S355J2 har god svetsbarhet. MAG-svetsning med COxz eller 80% Ar/20% CO2 som skyddsgas ar att foredra. Lampliga
tillsatsmaterial &r Autorod 12.64, Aristorod 12.50 eller motsvarande. Vid MMA-svetsning bor enbart basiska elektroder
anvandas, t ex. OK 48.00, OK 55.00 eller motsvarande.

Maskinbearbetning
S355J2 har kontrollerad svavelhalt for att underlatta maskinbearbetning. Se separat datablad for rekommenderade
bearbetningsparametrar vid svarvning eller borrning.




