$ Valbruna

Hoglegerat austenitiskt rostfritt stal
EN 1.4547 — UNS S31254 — 254 SMO®

Rostfritt austenitiskt stal

Typiska C Cr | Ni | Mo Ovrigt
véarden %

EN 1.4547 (0,01 | 20 | 18 | 6,1 N, Cu
Leveransutforande Sliackglodgat

( EN 1.4547 ersitter SS 2378 —02)

Karakteristiska temperaturer

Temperatur C

Stelningsintervall 1400-1325
Skalningstemperatur i luft 1000
Varmformning 1200-950
Slackglodgning 1140-1200
Avspianningsglodgning 500
(max 5h)

Anvindning for tryckkérl (-60)-400

Mekaniska egenskaper
Virden for slickglodgat utforande enligt EN 10272

Brottgrins Rm N/mm’ |  650-850
Strickgrins Rpg, N/mm’| Min 300
Férlangningsgrins Rp,o N/mm’ | Min 340
Elongation Aj % Min 35 (30)
Slagseghet KV 20°C J/em® | Min 100 (60)
Hardhet HB Max 260

() 160<d<250

Fysikaliska egenskaper

Temperatur °C 20 | 100 | 200

300

400

Densitet
kg/dm? 80| - -

Elasticitets-
modul E kN/mm? [ 200 | 195 | 185

178

170

Langdutvidgnings-
koefficient

20" C —Temp. - |16 16
10°K" o

16,5

17

Viarmeledning A
W/m “C 1314 | 15

17

18

Elektrisk
resistivitet pQm | 0.85]0,90 [ 0,95

1,03

1,10

Virmekapacitet
Jkg C 500 | 520 | 540

555

570
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EN 1.4547 — 254SMO® ir ett austenitiskt rostfritt
stdl som genom hog molybdenhalt bibringats
mycket god resistens mot punktfritning och
spaltkorrosion. Stélet ar utvecklat for anvindning
i halogenidhaltiga miljéer som t.ex havsvatten.
EN 1.4547 har dven god besténdighet mot allmin
korrosion och dr Overldgset vanliga rostfria stal,
speciellt i syror innehéllande halogenider. Tack
vare den hoga kvdvehalten har EN 1.4547 en
hogre héllfasthet &n andra austenitiska rostfria
stal.

Det ar omagnetiskt i sldckglodgat utférande men
kan bli nagot magnetiskt efter kallbearbetning
eller svetsning.

Karakteristiska egenskaper

= God till mycket god hirdighet mot allmén
korrosion

= God till exceptionellt god hérdighet mot
punktfriatning och spaltkorrosion

= Mycket god hérdighet mot olika typer av
spanningskorrosion

= God formbarhet och svetsbarhet

Korrosionsmotstand

Allmén korrosion

Det hoga legeringsinnehdllet ger  stélet
exceptionellt god hardighet mot allmén korrosion.
Syror och 16sningar som innehéller halogenid-
joner ar mycket aggressiva och dir a&r EN 1.4547
att foredra. Exempel pa syror &r saltsyra,
fluorvitesyra, svavelsyra fororenad med klorid,
fosforsyra och betsyror baserade pa l6sningar av
salpetersyra och fluorvitesyra.

Interkristallin korrosion

EN 1.4547 har mycket 14g kolhalt, varfor risken
for  karbidutskiljningar 1 samband med
virmepaverkan 4r minimal. Stalets hdga
legeringsinnehall medfor risk for att inter-
metalliska faser utskiljs 1 korngrdnserna vid
temperaturintervallet 600-1000" C. Dessa utskilj-
ningar medfor ej risk for interkristallin korrosion i
de miljoer dér stilet anvdnds. Svetsning kan
saledes utforas wutan risk for interkristallin
korrosion.



Spanningskorrosion

Konventionella stal av typ 1.4301 och 1.4401 &r
kénsliga for spénningskorrosion (SCC) vid
speciella forhallanden som speciell miljo i
kombination med spinningar i materialet och
oftast dven med en forhdéjd temperatur.
Hérdigheten mot SCC 6kar med o6kande nickel-
och molybdenhalter. Det betyder att den
hoglegerade EN 1.4547 har mycket god hirdighet
mot SCC.

Punktfratning och spaltkorrosion

Hardigheten mot punktfritning och
spaltkorrosion bestdms framst av halten krom,
molybden och kvive i materialet. Detta illustreras
ofta med hjilp av korrosionstalet PRE (pitting
resistance equivalent) for materialet, som kan
berdknas med hjilp av foljande formel

PRE = %Cr + 3.3 x %Mo + 16 x %N

Varmebehandling
Slackglodgning 1140-1200°C. Halltid vid slack-
glodgningstemperatur ca 30 min, atfoljt av snabb
kylning i luft eller vatten.

Hardning

EN 1.4547 kan inte hirdas med virmebehandling
men den kan hirdas genom kallbearbetning.

Bearbetning
Varm- och kallformning
Varmformning bdr ske i temperaturintervallet
1200-950°C. Det ir viktigt att hela arbetsstycket
har varmts upp till tillrdckligt hog temperatur. Vid
partiell uppvarmning eller alltfor ldngsam kylning
skall varmformning atf6ljas av slidckglodgning.
For att undvika utskiljningar av sekundéra faser
efter varmformning skall temperaturen vara
dtminstone 1150°C.
Bockning, pressning och andra formnings-
operationer kan utan svarigheter utforas i kallt
tillstand.  Stalet kallhdrdnar snabbt. Vid
komplicerade kallformningsoperationer kan det
ibland vara nddvindigt med mellanliggande
slackglodgningar, speciellt om svetsar fore-
kommer.

Skarande bearbetning
Hoglegerade rostfria stall som EN 1.4547 é&r i
allménhet svérare att maskinbearbeta &n vanliga
austenitiska rostfria stal. Det krdvs hogre kraft vid
den skédrande bearbetningen och orsakar mera
verktygsslitage an ldgre legerade rostfria stal pa
grund av hogre héllfasthet och legeringsinnehall.
Mer detaljerad information for maskinbearbetning
lamnas i "Cutting data recommendations for
EN 1.4547”, som kan erhallas pa begéran.
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Svetsning
EN 1.4547 har god svetsbarhet och kan svetsas
med de metoder som anvidnds for austenitiska
rostfria stal. P4 grund av dess stabila austenitiska
struktur 4r det ndgot mer Kkénsligt for
varmsprickor i samband med svetsning och
generellt sett skall svetsning utforas med den
lagsta mojliga varmetillforseln. Uppsmaéltning av
grundmaterial, tex vid svetsning utan

tillsatsmaterial, kan ge upphov till
sammansittningsvariationer 1 mikroskala for
element som krom, nickel och framforallt

molybden. Dessa variationer kan minska svetsens
resistens mot  punktfritning. TIG-  och
plasmabagsvetsning utan tillsatstrdd bor darfor
undvikas.

Tillsatsmaterial av typ Avesta Welding P12 och
P16 med en mycket hoglegerad sammanséittning
rekommenderas. Dessa tillsatsmaterial ger en
svets med hirdighet mot punktfritning
motsvarande grundmaterialets.

Mer detaljerad information om svetsning av detta
stal kan fas fran Avesta Welding AB.

Utforande

EN 1.4547 levereras med betad eller maskin-
bearbetad yta.

Lagerstandard

Se vér standardkatalog.

Teknisk service

Valbruna Nordic AB hjilper girna till med rad
och rekommendationer vad géller materialval,
skdrdata, svetsmetoder, virmebehandling m m.

MATERIALSTANDARDER

SS-EN 10272 Sténg av rostfria stal for

tryckéndamal

Rostfria stal-Del 3
Tekniska leverans-
bestammelser for halv-
fabrikat, stdng, valstrad och
profiler avsedda for
allméinna dndamal

SS-EN 10088-3

ASTM A 276/ Stainless steel bars for
ASME SA-276 general purposes

ASTM A 479/ Stainless steel bars for
ASME SA-479 pressure boilers/pressure

vessels
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