Valbruna

EN 10088-3 - 1.4418, QT 900

Rostfritt hardbart stangstal

Riktanalys C Cr Ni Mo
% 0,03 | 16,0 | 5,0 1,0
Normer EN 10088-3/95-1.4418

QT 900
Leverans-
tillstand Seghardat

( Ersatter SS 2387 -05)

EN 1.4418 ar ett hoghallfast lagkolhaltigt martensit-
austenitiskt rostfritt stél. Det kombinerar hég styrka
och seghet med god svetsbarhet. Egenskaper som
bibehalls efter svetsning.

EN 1.4418 &r avsett for applikationer i 1att korrosiv
miljo dar namnda egenskaper kravs.

I leveranstillstand bestar grundmassan av c:a 80%

martensit, 10% austenit och 10% ferrit.

Sammanséttningen ar anpassad for att efter hardning

ge en martensitisk struktur med lag kolhalt.

Martensit, en del restaustenit, krom och molybden

bidrar sammantaget till foljande karaktaristiska

egenskaper:

= Hog hallfasthet

= Hdg seghet dven i svetsgodset

= Bittre korrosionsegenskaper an hos de flesta
martensitiska rostfria stal

= Mycket goda utmattningsegenskaper

Typiska tillampningsomraden

Axlar

Bultar

Propeller axlar

Blandare och omrorare

Processkarl och utrustning for
termomekanisk massaframstélining
Vattenturbiner

e Utrustningar for vattenkraftverk

e Brytpinnar

VALBRUNA NORDIC AB EN 10088-3 — 1.4418 0805

Fysikaliska egenskaper

Temperatur | 20° C[100° C[200° C|300° C|400° C
Densitet
Kg/dm?® 7,7
Elasticitets-
modul
kN/mm? 200 | 195 185 175 170
|Léngd-
utvidgnings-
koefficient
ZOOC-Temp. - 10,3 | 10,8 | 11,2 | 11,6
10° x K*
\Varme-
konduktivitet
W/m °K 15
Specifikt
\varme
U/kg °K 430
Resistivitet
Qxmm?/m | 0,8

Mekaniska egenskaper

Vérden vid rumstemperatur i leverans —
tillstand QT 900

Brotthallfasthet Rm N/mm?| 950 - 1100
Strackgrans Rpo, N/mm? min 750
Kontraktion Z % Min 40
Forlangning As % Min 16
Hardhet HB| 280-340
Slagseghet Ky,

vid -40°C

Langs- och tvérriktning Jlem? Min 32

Korrosionshardighet

Bestandigheten mot allmén-korrosion hos

EN 1.4418 &r battre &n hos 13 och 17-procentiga

kromstal. Den kan narmast jamforas med hardigheten

hos austenitiska stal av 18-9 typ.

Stalet kan med fordel anvandas i milt eller mattligt

korrosiva miljoer som t ex:

e Organiska syror, t.ex attiksyra, citronsyra,
benzoesyra, stearinsyra, pyrogallussyra, garvsyra,
urinsyra

e Nagra oorganiska syror, t.ex. salpetersyra,
borsyra

e Saltlosningar ( karbonater, nitrater, en del
sulfater )

EN 1.4418 har ej full hardighet mot spalt-
allmankorrosion och bor darfor bl.a. ej anvéndas i
stillastdende havsvatten utan katodiskt skydd.




Bearbetning

Varmbearbetning

Varmbearbetning bor ske i intervallet: 850 - 1150°C.
EN 1.4418 har vid denna temperatur egenskaper
liknande austenitiska stal av 18-9 typ.

Fullstdndig varmebehandling efter bearbetning d v s
hérdning och anlépning rekommenderas. Enbart
anldpning kan géras om sluttemperaturen vid varm-
bearbetningen och den efterfdljande kylningen ar
noggrant styrd. HOg sluttemperatur och snabb
kylning krévs i de flesta fall.

Kallbearbetning

Den hoga hallfastheten och det utpraglade
deformationshéardnandet hos stélet gor att forsiktighet
maste iakttas vid kallbearbetning. Verktyg och
pressutrustning maste vara stabila och klara hoga
krafter. Jamfort med austenitiska stal kan EN 1.4418
behéva mellanglédgning vid extra krdvande
kallformning.

Varmebehandling rekommenderas efter
kallformningsoperationer som gverstiger 5%
strackning i materialet. Anlépning alternativt
fullstandig hardning och anlépning bor utféras efter
omfattande kallformning.

Svetsning

Svetsbarheten hos EN 1.4418 &r béttre &n den hos
vanliga martensitiska stal. Detta beror pé
egenskaperna hos den anlépta strukturen med
lagkolhaltig martensit och fint fordelad austenit.
Svetsning skall helst ske med arteget material t ex
Avesta Polarit 248 SV. Austenitiskt tillsatsmaterial
av typen 316L ger ldgre hallfasthet i svetsen men kan
anvandas under forutsattning att hallfasthetskraven
tillater detta.

Forvarmning ar normalt sett inte nddvéndig utom for
grovre konstruktioner och i vissa speciella fall.
Varmebehandling efter svetsning behdvs vanligtvis
inte. Efter svetsning med arteget tillsatsmaterial
rekommenderas dock anlépning vid 580 - 590°C.

Maskinbearbetning

Borrning Snabbstalsborr
Borrdia, mm 6 12 18 25
Matning

mm/varv 0,10 0,20 0,30 0,35
Skérhastighet

m/min 15 15 15 15
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Svarvning Hardmetallskar
Grov Fin

ISO bearbetningsgrupp P25 P10

Skérdjup

mm 4 1,0

Matning

mm/varv 0,4 0,2

Skérhastighet

m/min 90 140
Snabbstalsverktyg
Grov Fin

Skérdjup

mm 4 1,0

Matning

mm/varv 0,4 0,2

Skérhastighet

m/min 18 25

Frasning Hardmetallverktyg
Grov Fin

ISO bearbetningsgrupp P30 P15

Skérdjup

mm 4 1,0

Matning

mm/tand 0,25 0,20

Skérhastighet

m/min 100 150
Snabbstalsverktyg
Grov Fin

Skérdjup

mm 4 1,0

Matning

mm/tand 0,17 0,12

Skérhastighet

m/min 15 20

Utférande

EN 10088-3/95-1.4418 QT 900 kan levereras med
maskinbearbetad eller centerlesslipad yta.
Lagerstandard

Se var standard katalog.

Teknisk service

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

Kontakta oss for ytterligare information




