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ALLMANNA
KONSTRUKTIONSSTAL
MIKROLEGERADE
KONSTRUKTIONSSTAL

Allmanna konstruktionsstal anvands fér bade svetsade och icke-svetsade
konstruktioner med mattliga hallfasthetskrav. Om din detalj eller konstruktion
kraver hogre hallfasthet ska du valja ett mikrolegerat stal. Stalen har en
anpassad sammansattning som gor att de i de flesta fall kan svetsas utan
forvarmning.

Mikrolegering hojer bade strack- och brottgrans vilket goér att det i vissa
fall racker med klenare dimensioner av mikrolegerat stal utan att géra avkall
pa eventuella hallfasthetskrav. Pa sa vis kan en lagre konstruktionsvikt
uppnas (viktbesparing behandlas utférligare i ett senare avsnitt av guiden).
Ett mikrolegerat konstruktionsstal har normalt en lika hdg strackgrans som

ett maskinstal.

Undermalig ytkvalité, svarhanter-
lig spanbildning och I6seggsbild-
ning med anknytande verktygsfor-
slitning kan uppsta vid skarande
bearbetning av mikrolegerade stal.
Fér att forbattra skarbarheten finns
nu dessa stal i M-utférande fran
Ovako Imatra. M-behandling inne-
bér att stalet far en mycket god
skarbarhet utan att andra egen-
skaper paverkas negativt i stérre
utstrackning. Se dven avsnittet om
skarbarhet for mer information.
Allmanna konstruktions- och
mikrolegerade stal levereras nor-
malt i varmvalsat tillstand med

riktning som enda efterbehandling.
Grova dimensioner kan dock vara
normaliserade i syfte att forfina
strukturen och forbattra slagseg-
heten.

Kallbearbetat material anvands
normalt i sitt leveranstillstand.
Bearbetning genom dragning eller
kallvalsning ger en férhojd hallfast-
het och den fardiga stangen eller
det fardiga réret far en battre tole-
rans. Aven skdrbarheten férbattras
nagot genom kallbearbetning.

Kallbearbetning medfor rest-
spanningar vilka varierar kraftigt
mellan sektionens yta och centrum.

Risk for formférandringar vid efter-
féljande bearbetning finns darfér,
speciellt hos langa detaljer som
kan bli krokiga. Vid svetsning av
kallbearbetat material kan varme-
tillférseln leda till sankt hallfasthet
intill svetsen. Darfér bor svetsar i
storsta mojliga man placeras dar
belastningen pa den fardiga detaljen
ar som lagst.



Mekaniska egenskaper

"R, Ovre strackgrans eller om markerad strackgrans ej férekommer 0,2 % férlangningsgransen, Rpo,z
Blatt = Ej lagerstandard

Slag-
Draghallfasthet Hardhet seghet
SS-EN 10002-1 SS-EN ISO 6506-1 SS-EN ISO 148-1
Gods- N R, As KV
Riktanalys tjocklek N,/mm? N/mm? % min 27 J
% Tillstand mm min min HB vid °C
ag §8 (€ 018 Varmv. stang -16 355 470-630 | 22 | 140-200 -20
n ,og Si 0,30 >16-40 345 470-630 22 | 140-200 -20
% 8 rtu £ |Mn 1,50 >40-63 335 470-630 21 | 140-200 -20
Ve 28 'S 0,050 >63-80 325 470-630 20 | 140-200 -20
~ 8¢ >80-100 315 470-630 20 | 140-200 -20
>100-150 295 470-630 18 | 140-200 -20
>150-200 285 450-630 17 | 140-200 -20
>200-250 275 450-630 17 | 140-200 -20
Norm. stang -250 300 470-620 21 | 140-200 -20
>250-500 260 470-610 20 | 140-200 -20
Varmv. ror -5 340 470-610 21 | 140-200 -20
>5-16 320 470-610 21 | 140-200 -20
>16-40 300 470-610 21 | 140-200 -20
Kalldr. stang 5-16 490 600-850 9 190-250
>16-40 460 600-820 9 185-240
>40-63 400 580-800 10 | 180-230
>63-80 375 550-740 11 | 175-220
o5 38 0,18 | -00 Varmv. stang -80 450 580-750 19 | 180-230
X a B ?U Si 0,35 >80-160 410 580-750 19 | 180-230
N }é £ |Mn 1,50 >160-185 380 580-750 19 | 180-230
g g§ VvV 0,10 -01 Norm. stang -16 390 490-630 20 140-200 -20
~ 8F 0,015- >16-35 380 490-630 20 140-200 -20
0,035 >35-50 370 490-630 20 140-200 -20
>50-70 360 490-630 20 140-200 -20
@) {8 |C 0,19 Varmvalsade ror <25 500 670 min 20 ~225 +20
& S% si 038 >25 470 640min | 20 | =220 +20
'e) Eg, Mn 1,53 Norm. ror <15 430 600 min 25 ~190 -40
<¥[ 22 |V 0,10 >15-25 400 580 min 25 ~185 -40
> 2§ 0,020- >25 380 560 min 25 =180 -40
O N 0,035 Seghardade rér <30 600 700 min 20 =260 -40
,C\D g3 |C 0,20 Varmvalsade ror <16 470 650 min 17 =225
< B?u Si 0,40 17-<25 460 620 min 17 ~220
L %‘S Mn 1,60 26-<40 430 600 min 17 =190
‘gg Cr 0,25 41-<50 430 550 min 17 ~180
gs |V 0,12
S 0,035
[a) 38 Kallbearb. ror 740 760 min 10 =250
o 3L
(e0] ]
N &<
:E g},
N
SQ 88 [ C <020 Varmv. stang 20-70 380 490-630 22 =170 -20
8 a o ;% Si <0,55 >70-180 350 490-630 20 ~165 -20
w0 8 £ Mn< 1,60 >180-200 285 450-630 17 ~150 -20
v 25 VvV 0,09 >200-210 275 450-630 17 ~150 -20
~ &< |s  0,02-
0,04
CEV0,45
max
+ 38 | C <0,20 Varmyv. stang 25-70 380 490-630 22 | 140-200 -20
= ?I) ;90 Si <0,55 >70-90 350 490-630 20 | 140-200 -20
g 8t | Mn<l,60 >90-180 350 490-630 20 | 140-200 0
I gg vV 0,09
' g< |s 013
0,17



m Fortsédttning fran féregaende sida

550M

S355J2C+C
nitrerhdrdas

Kan sétt- eller

Draghallfasthet

Gods- R
tjocklek N/mm?2
mm min

20-55 500

Riktanalys
% Tillstand

C <0,20 Kalldr. stang
Si <0,55
Mn< 1,60
vV 0,09
S 0,02-

0,04

SS-EN 10002-1
m
N/mm?

550-750

Hardhet

SS-ENISO 6506-1

HB
~200
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Mekaniska egenskaper

Slag-
seghet

SS-EN ISO 148-1

KV
min 27 J
vid °C

+20

550MW+
Kan sétt- eller
nitrerhdrdas

C <0,20
Si <0,55
Mn< 1,60
vV 0,09
S 0,13-

0,17

Kalldr. stang 20-55 500

550-750

~200

+20

Kan
s&tthéardas

C <0,26 >80-180 320
Mn<1,60
S 0,09-

0,15

Varmv. stang

490-630

20

~200

482 |[HYDAX 25
Kan

induktionshérdas

R Ovre strackgrans eller om markerad strackgrans ej fdrekommer 0,2 % férldngningsgransen, R0z

- 100
>100

580
580

C <0,40
Si <0,50
Mn< 1,40
Cr <0,25
Ni <0,25
V <0,16
S 0,020-
0,035

Varmv. stang

Blatt = Ej lagerstandard

Virmebehandling av konstruktionsstal
Konstruktionsstalen ar avsedda for leverans och anvandning i valsat till-
stand. Ibland finns dock behov av varmebehandling for att erhalla vissa
egenskaper. De temperaturer som da galler ar:

Smidning

850-1000
850-1000

900-1200°C  Svalning fritti luft.

Normalisering

900-930°C

Halltid 15-20 min. Svalning fritt i luft.

Seghardning

Hardning

Anlépning

900-930°C. Halltid 15-30 min.
Kylning i vatten eller polymer.
550-600°C. Svalning i luft.

Avspdnningsglédgning

550-600°C

Halltid 1-2 tim. Férdrdjd svalning.

Satthdrdning

Uppkolning
Hardning
Anldpning

850-930°C.
780-830°C. Kylning i vatten, olja eller etappbad.
150-200°C. Svalning i luft.

14
14

250-300
250-300




