STALROR

DIMENSIONS AHEAD

Nickelkromade rundstang i stalsort 20MnV6 (19MnVS6)

Nickelkromade rundstdng anvands huvudsakligen for kolvstanger i hydrauliska cylindrar dar det foreligger stor risk for
korrosivt angrepp, till exempel om kolvstangen utsatts for aggressiv miljo eller ligger i utdraget ldge under langa perioder.
Stangen som lagerfors av Stalror ar baserad pa stalsort 20MnV6 (= SS2142) som visserligen &r en utgdngen beteckning
men som motsvaras ungefar av 1I9MnVS6 i EN 10267. Stalet uppvisar goda mekaniska egenskaper, bra
maskinbearbetbarhet och ar relativt latt att svetsa.

Nickelskiktet ndrmast stalet ar ganska mjukt varfor det kompletteras med ett yttre skikt av hadrdkrom som medfor lag
friktion, god noétningsbestandighet och fina ytor. For 6vrigt kénnetecknas produkten av snéva dimensionstoleranser och
god rundhet och rakhet.

Typisk analys
% Si % Mn % P %S % \V CEV*
0,19 | 030 | 150 | oo | 0025 | 009 | 053 |

* CEV =%C + %Mn/6 + (%Cr+%Mo+%V)/5 + (%Cu+%Ni)/15

Mekaniska egenskaper

Tillstand Dimension, mm Rer, MPa min Rm, MPa min A, % min KV, Joule
Kalldragen och

belagd med Ni + Cr <20 620 700 10 )
Nickelkrombelagd >20-80 450 600 18 Min. 27 @ -20°C
Nickelkrombelagd >80 - 150 420 550 ? -

* Se separat datablad for information of dimensionstoleranser och rakhet fér stangprodukter. * Rpo2

Varmformning och varmebehandling

For applikation som hydrauliska kolvstanger &r nickelkromad stadng i leveranstillstand fardig att anvanda. Toleransen,
ytfinheten och korrosionsbestédndigheten kan inte langre garanteras om produkten utsétts for temperaturer dver 200°C,
till exempel i den av svetsning varmepaverkade zonen.

Ovriga egenskaper

Ytfinhet: Ra < 0,2 um, Rt < 2 um. Rakhet: pilhojd < 0,3 mm/m for diameter <16 mm, < 0,2 mm/m for diameter >16 mm.
Skiktkaraktaristik: tjocklek - min 30 um nickel och min 20 um krom, hardhet - nickel minst 300 HVO,1, krom minst 900
HVO,1. Korrosionshardighet: klarar 1000 timmars exponering i neutral saltdimma (NSS enligt ISO 9227) med rating 10, d v s
inget angrepp, enligt ISO 10289.

Svetsning

Basstalet 20MnV6 har 1ag kolhalt och kolekvivalenten ar normalt ocksad ganska lag. Det kannetecknas darfor av ganska
god svetsbarhet. MAG-svetsning med COxz eller 80% Ar/20% CO2 som skyddsgas &r att foredra. Lampliga tillsatsmaterial
Autorod 12.64, Aristorod 12.50 eller motsvarande. Vid MMA-svetsning bor enbart basiska elektroder anvédndas, t ex. OK
48.00, OK 55.00 eller motsvarande.

For svetsning av dimensioner >80 mm rekommenderas férvarmning till 150-200°C. Den hogre temperaturen far dock inte
overskridas eftersom det &r da risk att nickel-krom belaggningen tar skada och den goda korrosionsbestandighten
darmed aventyras.

Maskinbearbetning
20MnV6 har kontrollerad svavelhalt for att underlatta maskinbearbetning. Se separat datablad for rekommenderade
bearbetningsparametrar vid svarvning, borrning eller gangning.




