Valbruna

EN 10088-3 — 1.4021, QT 700

Rostfritt hardbart stangstal

Riktanalys C Cr
% 0,20 13,0
Normer Stalsort

EN 10088-3/95 1.4021

QT 700

ASTM A276 (Type 420)
Leveranstillstdnd | Seghardat

( Erséatter SS 2303 -05)

EN 1.4021 ér ett rostfritt hardbart stal med
13 % krom som i seghardat tillstand uppvisar:

= hog hallfasthet
= god korrosionshérdighet
= magnetism

Korrosionshardighet

EN 1.4021 har god bestandighet mot t ex luft, anga,
sOtvatten, vissa alkaliska l6sningar samt andra svaga
kemikalier.

Anvandning

Typiska anvandningsomraden &r:

o Axlar e Armaturer
e Spindlar e Omrorare
e Pumpdetaljer e Bultar

e Ventildetaljer e Muttrar

e Kolvstanger

Mekaniska egenskaper

Varden vid rumstemperatur i leverans-
tillstdnd QT 700

Brottgrans Rm N/mm? 700 - 850
Strackgrans Rpg, N/mm? min 500
Forlangning As % min 13
Slagseghet KV Jlem? min 25
Hardhet HB ca 220

VALBRUNA NORDIC AB EN 10088-3 —1.4021 0402

Fysikaliska egenskaper

Temperatur 20° C |100° c|200° C[400° C

Densitet
kg/dm? 7,7
Elasticitetsmodul
kN/mm? 215 | 212 | 205 | 190
|Langdutvidg-
nings koefficient
10°x K*

fran 20° C - 105 | 11 12
\VVarme-
konduktivitet
W/m x K 30
Resistivitet
Ohm mm?/m 0,6
Specifikt varme
J/kg X K 460
Skalningstemperatur i luft ca 825° C.

Varmebehandling

Héardning
1020 - 980° C. Halltid vid hardtemperatur ca 30 min.
Dérefter kylning i olja.

Anldépning

Temperaturen véljs enligt diagrammet nedan for
onskad hallfasthet. Halltid 2 tim. Svalning i luft.
( OBS Diagrammet géller for viss charge och kan
endast tjana som vagledning ).
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Anlopningstemperatur



Maskinbearbetning

Svarvning Hardmetallverktyg
Grov Fin

ISO bearbetningsgrupp P20-P35 P10-P15

Skérdjup

mm 2-5 05-2

Matning

mm/r 0,3-0,6 0,05-0,3

Skérhastighet

m/min 120 - 180 180 - 240
Snabbstalsverktyg

Skérdjup

mm 05-2

Matning

mm/r 0,05-0,2

Skérhastighet

m/min 25-30

Gangning i svarv

Hardmetallverktyg

Utvandig Invéndig
100 - 130 70-90
Snabbstalsverktyg
Utvandig Invandig
25-30 18- 25
Borrning
Borrdiameter
mm 5-10 |10-20| 20-30 | 30-40
Obelagd HSS
Skérhastighet
m/min 15-20]15-20] 15-20 [15-20
Matning
mm/varv 0,1-0,2(0,2-0,3| 0,3-0,35|0,35-0,4
Belagd HSS
Skérhastighet
m/min 20-25|20-25| 20-25 | 20-25
Matning
mm/varv 0,1-0,2(0,2-0,3| 0,3-0,350,35-0,4
Korthalshorr
Skérhastighet
m/min 160-200 [160-200
Matning
mm/varv 0,08-0,12| 0,1-0,14
® Frésning e Gangning med tapp
e Sagning e Avstickning

Kontakta VALBRUNA NORDIC AB

VALBRUNA NORDIC AB EN 10088-3 —1.4021 0402

Svetsning

Alt 1.

a) For att erhalla ett optimalt svetsresultat bor stalet
austenitiseras vid 980° C under c:a 10 min.

b) LAt materialet svalna till c:a 400 - 300° C.

c) Borja svetsa vid denna temperatur.

d) Efter utford svetsning, Iat stélet svalna till
60 - 80° C.

e) Anlop darefter vid temperatur enl diagrammet
under ” Varmebehandling”.

Alt 2.

Om varmning till hardtemperatur (980° C ) &r

omdjlig skall svetsning ske enligt féljande:

a) Borja svetsa vid 400 - 300° C.

b) LAt svalna till c:a 60 - 80° C.

¢) Anlép vid temperatur c:a 10° C under den
anldpningstemperatur vid vilken stalet tidigare
anlopts.

Tillsatsmaterialet skall i bada alternativen vara
arteget. Ar hallfastheten av underordnad betydelse,
eller om forvarmning ej kan ske, bor svetsning
utforas med austenitiskt tillsatsmaterial. Efter
svalning anlop enligt Alt 2 ovan.

Ytutforande
EN 1.4021 levereras med maskinbearbetad yta.

Lagerstandard

Se var standardkatalog.

Teknisk service

VALBRUNA NORDIC AB star garna till tjanst med
ytterligare rdd och anvisningar for materialval,
skdrdata, svetsning, varmebehandling etc.

Kontakta oss for ytterligare information.
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