TIBNOR

Skarbarhetsforbattrat, mikrolegerat stal
520M

520M &r ett s&-kallat M-Steel® dar man genom behandling med kalcium uppnér forbattrade egenskaper i fréga om skirande bearbetning utan avkall pd
varken hallfasthet, slagseghet eller svetsbarhet. Stalet karaktariseras av ndgot battre hélifasthet &n konstruktionsstélet S355 och lagerhalls i ett varmvalsat
tillstdnd som &nda motsvarar normaliserat vilket betyder att slagsegheten blir mycket bra.

Typisk analys (*)

[%c [ si % Mn [%p [%s [%v |
0,18 0,30 1,50 0,015 0,030 0,07

*Stélet 4r M-behandlat med kalcium och finkornbehandlat med aluminium.

Kolekvivalent, CEV* (max), vid nominell diameter i mm

[<30 [>30- <150 [>150 - 250 |
0,45 0,47 0,54
* CEV = %C + %Mn/6 + (%Cr+%Mo+%V)/5 + (%Cu+%Ni)/15

Mekaniska egenskaper

ITiIIsténd IDiameter (*), mm IReH, N/mm?2 min IRm, N/mm? IA, % min IHB IKV min 27J vid °C|
Varmvalsat <40 380 520 -630 22 =180 -40 (1)
i >40-63 " i 21 " "
’ >63-100 ! § 20 g g
" > 100 - 180 350 500 - 630 20 i -20
" > 180 - 200 " 450 - 630 17 =160 i
i > 200 - 250 275 " 17 " i

* Se separat datablad fér information om diametertoleranser.
T For dimensioner t o m 100 mm garanteras dessutom KV min 41J vid -20°C.

Motsvarande normer

Vad avser savél analys som mekaniska egenskaper uppfyller 520M samtliga krav fér stdl S355J2 + N i SS-EN 10025-2.
De (utgéngna) SS-beteckningarna &r 2172 och 2174.

Varmformning och védrmebehandling

Smidning 900-1200°C Svalning fritt i luft.
Normalisering 900-930°C, halltid 15-60 min. Svalning fritt i luft.
beroende pa dimension.
Seghérdning 900-930°C, halltid 15-60 min. Anlopning 550-600°C. Svalning fritt i luft.

Kylning i vatten eller polymer.

Avspénningsglédgning | 550-600°C, halltid 1-2 tim. Fordréjd svalning.

Uppkolning 850-930°C. Hardning 780-830°C. Kylning i olja Anlopning 150-200°C.

Satthardning eller etappbad. Svalning fritt i luft.

Svetsning

| paritet med den utmérkta skarbarheten kénnetecknas 520M av dven god svetsbarhet. MAG-svetsning med CO2 eller 80% Ar/20% CO2 som skyddsgas ar
att foredra. Lampliga tillsatsmaterial Autorod 12.64, Aristorod 12.50 eller motsvarande. Vid MMA-svetsning bor enbart basiska elektroder anvandas, t ex. OK
48.00, OK 55.00 eller motsvarande. Férvarmning till >150°C rekommenderas for diametrar >150 mm.

Maskinbearbetning

For rekommendationer avseende svarvning och borrning av 520M, se separat datablad.
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