$ Valbruna

Rostfritt hogtemperaturstal
EN 1.4835 - UNS S 30815 - 253 MA®

Rostfritt austenitiskt stal

Typiska C | N |Cr|Ni| Si| Ovrigt
virden %

EN 1.4835(0,03 [ 0,17 |21 (11|17 Ce
Leveransutforande Sliackglodgat

(EN 1.4835 ersdtter SS 2368 —02)

Karakteristiska temperaturer

Temperatur C

Stelningsintervall 1430-1350
Skalningstemperatur i luft 1150
Varmformning 1150-900
Slackglodgning 1020-1120
Avspinningsglodgning 900
(min 0,5h)

Anviandning for tryckkérl 830-1100

Mekaniska egenskaper
Virden for slickglddgat utforande enligt EN 10095

Brottgrins Rm N/mm’” | 650 - 850
Striackgrans Rpg, N/mm’ | Min 310
Forlingningsgrins Rpjo  N/mm’ | Min 350
Forlangning As % Min 40

Slagseghet KV 20°C Jiem® | Min 120
Hardhet HB Max 210

Fysikaliska egenskaper
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VALBRUNA NORDIC AB EN 1.4835 0509 SV

EN 1.4835 - 253MA® iér ett austenitiskt stl
ursprungligen utvecklat f6r anvdndning i
temperaturer ver ~550°C. Det har en forhojd
kvdvehalt och har legerats med  sillsynta
jordartsmetaller (REM) som ger klart forbattrade
oxidationsegenskaper =~ samt  relativt = hdg
kryphéllfasthet. Det fordelaktigaste temperatur-
omréadet for stilet 4r 850-1100°C , beroende pa att
anvindning vid 600-850'C  kan resultera i
utskiljningar av intermetalliska faser samt dven
till viss del karbider och nitrider, vilket ger
forsamrad slagseghet.

Det dr omagnetiskt i slackglodgat utférande men
kan bli nagot magnetiskt efter kallbearbetning
eller svetsning.

Karakteristiska egenskaper

Utmarkt hardighet mot oxidation

Mycket god hirdighet mot hdgtemperatur-
korrosion

Relativt hog varmhallfasthet vid forhojd
temperatur

Utmarkt kryphallfasthet

God formbarhet och svetsbarhet, acceptabel
skirbarhet

Y

Uy

Korrosionsmotstand

Vatkorrosion

EN 14835 &r optimerad med avseende pa
korrosionsmotstand (och hallfasthet) vid hoga
temperaturer. De hoga halterna av N och C gor
stilet kansligt for interkristallin  korrosion.
Motstandet mot vatkorrosion dr ddrmed begrénsat.

Detaljer som tillverkats av. EN 1.4835 bor dérfor
vara konstruerade och anvinda s att de inte
exponeras for sura kondensat.

Hoégtemperaturkorrosion

Ett materials hérdighet mot hdgtemperatur-
korrosion #dr i ménga fall beroende av dess
forméga att bilda ett skyddande oxidskikt. Under
reducerande atmosfir, da ett sddant oxidskikt ej
kan bildas, dr materialets halt av legeringsdmnen
avgorande for korrosionshirdigheten.



Oxidation

EN 14835 har mycket god héardighet mot
oxidation. De hoga halterna av Cr, Si och
sillsynta  jordartsmetaller =~ (REM)  bromsar
tillvixthastigheten hos oxidskiktet som bildas pa
metallens yta. Oxidationen dr viktig, oxidskiktets
egenskaper dr avgorande for formagan att motsta
angrepp frdn andra aggressiva &dmnen I
omgivningen.

Tillvaxthastigheten hos oxidskiktet Okar jimnt
med 6kad temperatur tills skiktet blir oacceptabelt
tjockt eller tills oxidskiktet borjar spricka och
flagna, dvs skalningstemperaturen har uppnatts.
Skalningstemperaturen for EN 1.4835 i luft ar
1150°C.

Varmebehandling

Slackglodgning 1020-1120° C. Halltid vid
slackglodgningstemperatur ca 30 min, foljd av
snabb slidckning i luft eller vatten.

Hardning

De hér stalsorterna kan inte hidrdas genom
viarmebehandling. De kan hirdas genom
kallbearbetning.

Vidarebearbetning

Varm- och kallformning

Varmbearbetning bor utforas i temperaturomradet
1150-900°C. Slickglodgning behdvs i allminhet
inte eftersom materialet kommer att exponeras for
hog temperatur vid anvédndningen. EN 1.4835 kan
i likhet med andra austenitiska stal formas i kallt
tillstand. Till foljd av den relativt hoga
kvdvehalten dr dock héllfastheten hos materialet
hogre, varvid storre deformationskrafter krivs.

Skéarande bearbetning

Den relativt hoga hérdheten hos EN 1.4835 och
stalets formaga att deformationshidrdna maste
beaktas vid skdrande bearbetning. Mer detaljerad
information for maskinbearbetning ldmnas i
“Cutting data recommendations for EN 1.4835”
som kan erhallas pa begéran.

VALBRUNA NORDIC AB EN 1.4835 0509 SV

Svetsning

EN 1.4835 har mycket god svetsbarhet och kan
svetsas med foljande metoder:

Manuell bagsvetsning med belagda
elektroder (SMAW)

— Skyddsgassvetsning GTAW (TIG)
Plasmabéage och GMAW (MIG)
Pulverbagsvetsning (SAW)

Tillsatsmaterial av typ EN 1.4835 rekommenderas
bade for belagda elektroder och svetstrad. Detta
ger en svetsfog med egenskaper som ar likvardiga
grundmaterialets. Svetsningen ska utforas utan
forhojd arbetstemperatur. Varmetillforseln vid
svetsningen ska hallas lag. Man bor svetsa med
klena elektroder, ligga smala svetsstringar utan
pendling och anvinda lag stromstyrka. Mellan
varje string bor materialet svalna till under 150°C.
Mer detaljerad information om svetsning av detta
stél kan fas fran Avesta Welding AB.

Utforande

EN 1.4835 kan 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 mm.

MATERIALSTANDARDER

SS-EN 10095 Viarmebestdndiga stil och
nickellegeringar

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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