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BE Group har 75 ars historia som leverantér av
rostfritt stal, ett material som finns éverallt, och
inte minst i vara kék. Tillverkning av knivar
kraver tva typer av rostfritt stal,

hé&rdat och slipbart f6r bladet

och en mer formbar kvalitet
for handtaget.
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KAPITEL 1
OM ROSTFRITT
STAL

Benamningen rostfritt stal Gr egentligen inte helt
korrekt. Alla rostfria stalsorter korroderar om miljén
ar mer aggressiv an stalets korrosionsmotstand. Stalets
korrosionsmotstédnd uppnds genom att stalet legeras
med krom och eventuellt fler legeringsamnen.

Nér man tillsatter krom i stalsmdltan 0,000005 mm, vilket p& en 1 mm Vissa rosffria stél kallas rostiréga efter-
s& att halten Sverstiger 10,5 % bildas tiock rostfri pl&t motsvarar férhéllandet som korrosionsfilmen (rosten) bildar eft
eft tunt passivskikt av kromoxid nar mellan tjockleken av eft vykort och eft ndra passivt skikt nar det nér en viss
materialet kommer i kontakt med luft. tiovaningshus. tiocklek. Skiktet bromsar dé& vidare
Om kromhalten Sverstiger 12 % blir Men kromhalten &r inte det enda som korrosion.

ytskiktet tatt. Det skyddar det underlig- p&verkar den kemiska motstdndskraften  Rostfritt stal indelas i kategorierna
gande stdlet mot vidare oxidation. mot korrosion, utan ocksé kolhalten. Ju martensitiskt, ferritiskt, ferrit-austenitiskt
Eftersom det bildas i kontakt med syre lagre kolhalt, desto hégre korrosions- och austenitiskt utifran stélets struktur
aterbildas passivskiktet snabbt om det bestandighet. Rostfria stal bér ha en vid rumstemperatur. Mer information
skadas eller stélet kapas. kolhalt under 0,25 %. finns pé sid 8-9.

Passivskiktet ar extremt tunt, ca

DET ROSTFRIA A NON-RUSTING STEEL.
sTﬁLETs HISTORIA Shefﬂi:ldf;:v;::’i:;n chst;:::;a.lly Good

According to Consul John M. Savage,

A . . ‘ho is stationed at Sheffield, England,
Ar 1821 blev den franske metallurgen Pierre Berthier e Rt ity [hed [T Rtioe
= e . tainl teel, which is claimed to be

den férste som konstaterade att jéGrn-kromlegeringar e tioy' RatalRable: snd diinsish-
H H able. This steel is said to be especially

var reSIsi'enta mo' korroswn. adaptafle for table cutlery, as the orig-

inal polish is maintained after use, even

when brought in contact with the most
acid foods, and it requires only ordinary

Det dréjde dock till 1872 innan martensitiskt rostfritt stdl i Europa och washing to cleanse. i
a . .. It is claimed,” writes Mr. Sayage in
engelsmannen Clark och Woods kunde  USA. Utvecklingen drevs delvis inom the Commerce Reports, " that this stecl
retains a(‘]kc%!l\ ec}lge mlilch1 lg;el u:‘:;[tl?e

0 i i i the best double-sheer steel, and,.

patentera det férsta moderna rostfria vapenindustrin. proporties claimed are ‘"""i’#&{i’ye‘.’,‘f
o Mo LI o . T . N any ’
stélet, med tillrécklig héllfasthet for Kommersialiseringen av rostfritt stdl ’i“‘:ﬁ}e:’é‘,’m"?&adﬁ? be shurpened/on, a
. .. . o e - N “ steel ' or by using the ordmnry,.'cleaq-
praktisk anvéndning. pé&bdriades pd allvar under andra ing machine or knifeboard It is ¢x-
peele w. prove 5! y -
i orti - cially to, large users of cutiory, such
Legeringar och processer forfinades halvan av 1920-alet. Hela 25 000 ton pecially to.large uecr and Festasrants,
ytterligare under det sena 1800- och tillverkades och saldes i USA ér 1929, onile DHiCe O O inaLy stics, Which

is about double the price of the usual

tidiga 1900-alet. Sarskilt under aren under olika varumarken. steel for the same purpnse. It also costs

. .. .. . . H .. .. more to work up, so that the initial cost

kring forsta varldskriget var utvecklingen  Ar 2017 framstdlldes 50,1 miljoner of articles made from this now, ciscors

ery, s estim ;' o 4

. ° e pe - the present cost::but it is considercd

snabb, med den forsta baten med ett ton rostfritt réstal i hela varlden, med P g P iabor o the Customer
skrov i krom-nickelstél sjdsatt 1908 och  Kina som stérsta producent. Den e e Tirst twelve month.”

nya patent pd austenitiskt, ferritiskt och  tekniska utvecklingen fortsétter.

Annons i New York Times, 1915.



NYBY BRUK OCH BE GROUPS

ROSTFRIA ROTTER

BE Groups rétter gar tillbaka till andra halvan av
1800-talet och vi har under stérre delen av var
existens varit ett handelsféretag.

Men under 20 &r i mitten av 1900-talet
dgde BE Group et stalverk som under
vér ledning kom att bli tongivande for
svenskt rostfritt stal. Nyby bruk i Séder-
manland. Nér ddvarande Bréderna
Edstrand kopte Nyby bruk ar 1945
var bruket mer én 100 &r gammalt och
rejalt nedslitet. Trots ett &gt pris var
affaren inte sjalvklar fér kdparna, men
den visade sig vara eft lyckokast.

VARLDSNAMN

Man kunde direkt bérja férvandla Nyby
bruk till ett vérldsnamn inom

rostfritt stél, genom att successivt

ladgga ner den tidigare produktionen av
olegerat stdl och satsa pé rostfritt,

Jarnhantering i Nyby &r dokumen-
terad sedan 1400-talet och ar 1829
anlade man ett jGrnbruk pa platsen.
Produktionen lades om till rostfritt stal
efter andra vérldskriget och pa 1960-
talet hade bruket 6ver 2 000 anstdillda.
Nyby bruk &r numera i finsk dgo och
specialiserat pé kallvalsning.

framst i form av plat och rér.

Resultatet blev en ny blomstringstid fér
Nyby bruk. Dar utvecklades helt unika
tillverkningsmetoder och framstegen
under de féljande 20 éren har f&
motsvarigheter inom svensk industri pa
1900-talet. Bruksdisponenten Georg
Pagel var en av férgrundsgestalterna
nar det galler utvecklingen av svensk
produktion av rostfritt stal.

HANDELSVERKSAMHET

Trots framgéngarna med Nyby bruk
beslot Broderna Edstrand att fokusera
pd handelsverksamheten och sélde
verksamheten till Grangesberg 1960.
Idag &r bruket i finsk &go.

Vad anvénds rostfritt till?

25 %

Transport, energiproduktion,
textilindustri, byggnation,
konstruktion

Konsumentprodukter

Livsmedelsproduktion, mejerier,
bryggerier

Kemiindustri, petrokemi, olje-
industri, gasindustri

EN VARLD UTAN
ROSTFRITT?

Idag finns rostfritt stal
overallt, i méngder av
olika tillampningar
och produkter. Vi tar
materialet goér givet
och det ar svart att
ténka sig en varld
utan det.

Det racker att du ser dig om i ditt
kok: diskbank, knivar, bestick och
kastruller &r ofta av rostfritt stél som
ersatt bland annat keramik och
koppar. Disk- och tvattmaskiner &r
ocksd beroende av materialet.
Mycket av det vi ater och dricker
produceras ocksé i system dar
rostfritt stal ar ett viktigt material.
Mesjerier, bryggerier och vintillver-
kare behdver utrustning i rostritt
stdl for kontrollerad miljé och ratio-
nell produktion med reproducer-
bara resultat. | ménga av de ovan-
stdende fallen finns alternativ, men
vissa verksamheter skulle inte klara
sig utan rostfritt stal. Det skulle t ex
vara i princip ekonomiskt omailigt
att tillverka pappersmassa och
tryckeri-industrin skulle inte fungera
utan materialet. Nastan all traditio-
nell energiproduktion &r helt bero-
ende av rosffritt stal inklusive de
nya héllbara energikéllorna som
vindkraft och solenergi.




| Nickel ér ett vanligt fsrekommande
legeringsamne fér olika rostfria stal.
Omkring 65 procent av det nickel
som konsumeras anvénds i samband
med produktion av rostfritt stal.

Férutom jarn (Fe) och kol
(C) sa @r krom (Cr) det
huvudsakliga legerings-
amnet for rostfritt stal.

Rostfria stéls forméga att motstd korrosi-
on beror pd att den héga kromhalten i
stalet reagerar med syre och bildar ett
skyddande ytskikt.
Korrosionsbestdandigheten dkar gene-
rellt med &kad kromhalt men krom fér-
andrar inte rent jarns grundstruktur som
ar ferritisk. Ett rostfritt kromstdl har dér-
for fysikaliska egenskaper som i hég
grad liknar olegerat jarn. Vid en fill-
réckligt hdg kolhalt kan rostfria kromstdl
liksom kolst&l hardas, och darmed ges
forhsjd hallfasthet.

Stal med krom som enda legeringsam-
ne utgér en del av de rostfria stdl som
produceras, men huvuddelen innehéller
&ven flera andra legeringsémnen.
Andamalet med detta r oftast att hsja
stélens korrosionsbesténdighet och/
eller att férandra deras struktur, men
kan ocksé& vara att hdja héllfasthet eller
forbattra skarbarhet. Alla de ing&ende
legeringsdmnenas kombinerade effekt,
tillsammans med varmebehandling

och stélets grad av renhet bestdmmer
slutligen egenskaperna fér en specifik
stélsort.

Nickel (Ni) paverkar huvudsakligen
stalens struktur och mekaniska egenska-

e

ROSTFRITT STAL OCH LEGERINGSAMNEN

per. Vid en fillrackligt hég nickelhalt far
rostfritt stal austenitisk struktur. Detta
medfér gentemot de rena kromstélen
vasentliga férandringar av de mekanis-
ka egenskaperna - 8kad formbarhet och
seghet, hogre varmhaéllfasthet, forbatt-
rad svetsbarhet - samt éven féréndring-
ar i de fysikaliska egenskaperna. Nickel
dkar ocksé korrosionsbestandigheten i
vissa medier.

Molybden (Mo) har samma inverkan
pa strukturen som krom och dkar i all-
manhet korrosionsbestandighet hos
b&de ferritiska och austenitiska stél. De
molybdenlegerade austenitiska stélen
kallas ofta syrafasta stél.

Kvéve (N) bidrar i hég grad fill en
austenitisk mikrostruktur samt férbattrar
stélets mekaniska styrka och héllfasthet.
Kvave paverkar strukturen lite pa
samma satt som nickel och kan harige-
nom i viss utstrdckning ersatta nickel i
austenitiska stal.

Svavel (S) adderas i vissa rostfria
stélsorter for aft férbattra skéarbarheten.
Korrosionsmotstand, formbarhet och
svetsbarhet paverkas aningen negativt
nar svavel tillsatts.

Koppar (Cu) férbattrar korrosions-
bestandighet i vissa syror och bidrar
till en austenitisk struktur. Koppar kan
aven fillsattas for att forbatira skar- och
formbarhet.

Legeringsémnena ovan &r négra av de
som &r vanligt férekommande i rosffria

st&l. Utdver dessa forekommer ocksa
bland annat Mangan (Mn), Kisel (Si),
Vanadin (V), Titan (Ti) och Niob (Nb)
som legeringsdmnen. Alla med sin
egen unika pdverkan pd stdlets egen-
skaper.

Vad &r legeringstilldgg?

Handeln med krom, nickel och
molybden sker pd ravarubérser
varlden &ver och priserna fluk-
tuerar Sver tid. Darfér baseras
producenternas pris p& dels eft
dverenskommet baspris som
specificeras vid produktionen,
dels ett s& kallat legeringstillagg
som satts vid forséljningstidpunk-
ten. Legeringsillégget styrs av
marknadsléget och kan variera
kraftigt. Detta gér ibland aft lege-
ringstillagget utgdr en betydande
del av totalpriset for rostfritt stal.




Strukturer i néarbild

Austenitiskt

Martensitiskt

Ferritiskt

7
Austenitiskt rostfritt stal &r vanligt
forekommande i bland
diskbénkar och kastruller.

KLASSIFICERING AV ROSTFRITT STAL

Rostfritt stal indelas i fyra huvudgrupper efter

sin struktur, som i kombination med de specifika
legeringarna ger stalet olika egenskaper for olika
anvéndningar. Grupperna ar martensitiskt, ferritiskt,
ferritiskt-austenistiskt (duplex) och austenitiskt

rostfritt stal.

AUSTENITISKT

ROSTFRITT STAL

Detta &r den stdrsta gruppen rostfritt
stal. Stélen kénnetecknas av en
austenitisk mikrostruktur som gér dem
omagnetiska och ej méjliga att héarda.
Austenitiskt rostfritt stél ér segt och
plastiskt formbart, till exempel med
dragpressning, och jamférelsevis
enkelt att svetsa i. Detta gor att det
ofta anvénds som konstruktionsstal
och i rérledningar. Vid kallbearbeting
kan strukturen i vissa fall férandras il
martensitisk. Stélet blir d& mycket hart
och magnetiskt.

Austenitiskt stal blir inte sprott vid laga
temperatur och bibehdller sina goda
egenskaper vid héga. Korrosions-
besténdigheten dr god men den héga
kénsligheten fér klorinducerad spén-
ningskorrosion gor dock materialet
mindre lampligt i véta miljcer i kombi-
nation med stark varme.

Den vanligaste rostfria stélsorten &r
EN1.4301 som exempelvis ofta
anvands till exempelvis bestick, kastrul-
ler och diskbankar.

Vissa austenitiska stélsorter bendmns
syrafasta ndr man starkt korrosions-
motsténdet med molybden fér att béttre
klara aggressiva miljder. Ett exempel
ar den vanligaste syrafasta stélsorten
EN1.4404 som legerats med

2,0-2,5 % molybden.

MARTENSITISKT

ROSTFRITT STAL

Kromhalten i legeringen &r typiskt
12-16 % och nickelhalten &r l&g. Dér-
emot héller det en relativ hég kolhalt,
mellan 0,1 och 1,2 %.

Martensitiskt rostfritt stal &r den enda
rostfria staltypen som &r hardbar. Det
ar starkt magnetiskt, mycket h&rt men
sprott. Det ar latt att bearbeta med
skarande verktyg men kan inte svetsas
och har l&g plastisk formbarhet.
Martensitiska st&l férlorar sin hardning
vid alla typer av vérmebehandling.
Ovanstéende egenskaper gér att
martensitiska stél inte ldmpar sig

som konstruktionsstal. Hardheten

g6r dock materialet mycket lampligt
for t ex knivar, saxar, kirurgiska



instrument och andra skdrande

verktyg. Korrosionstdligheten ér dock Hardheten i martensitiskt rostfritt Magnetiska egenskaper hos
R e . stal gor materialet lampligt for ferritiskt rostfritt stal bidrar till
jémfdrelsevis lag, vilket bland annat t ex knivar, saxar och kirurgiska att det ofta anvénds i kylskaps-

mdarks nar koksknivar i martensitiskt dérrar.
rostfritt stdl diskas i diskmaskin.

FERRITISKT .

ROSTFRITT STAL

Ferritiska stal har en kolhalt lagre &n
0,12 % och innehéller 12-30 % krom.
Ferritiskt st&l ar varmebestandigt, rela-
tivt mjukt och starkt magnetiskt. Det
kan kallbearbetas och é&r latt att bear-
beta med skarande verktyg, men kan
inte hérdas och kréver lagre kolhalt
och tillsats av titan och/eller niob

f5r att bli svetsbart. Varmelednings-
fsrmégan ar béttre &n for austenitiskt
stél och vérmeutvidgningskoefficienten
&r densamma som fér svart stdl.
Laglegerat ferritiskt stél har relativt lag

motsténdskraft mot korrosion, medan Dammluckorna till Lossendammen

hégre |egeringar kan |iggcx i nivé med i Harjedalen ar exempel pa att duplex
rostfritt stal ar lampligt i stora

eller t o m vara dverlagset austenitiskt konstruktioner i marina miljer. E
stal nar det galler vissa typer av
korrosion. Materialet anvénds ofta

till produkter i tunt gods och d&r man
vill ha en vacker yta. Dess magnetiska
egenskaper bidrar till att det ofta
anvdnds t ex i kylskapsdérrar. Effersom
det inte ar legerat med nickel ar priset
dessutom relativt [&gt. Det ferritiska
rostfria stalets egenskaper bidrar till att
den globala anvdndningen snabbt
Skar.

DUPLEX

ROSTFRITT STAL

Duplex har en tvé&fasad blandstruktur,
vanligen av 55 % ferrit och 45 %
austenit. Kromhalten ar hag, upp ill
29 %. Nickelhalten medelhdg, kring
5-8 % och legeringen innehdller
ocksé 1-4 % molybden. Kolhalten
ligger under 0,04 %.

Duplexstdlen ar magnetiska, har god
korrosionsbestandighet och svetsbarhet
samt hdg mekanisk héllfasthet. Detta
gor det lampligare &n austenitstdl i
stora konstruktioner dar man vill hélla
vikten nere samt i kustnéra och marina
miljder. En nackdel &r aft risken fér aft
intermetalliska faser bildas vid svets-
ning, sarskilt om legeringen innehaller
hégre halter av krom och molybden.
Utvidgnings- och vérmeéverférings-
koefficienterna ligger mellan ferrit-
och austenitstalen.




NAR ROSTFRITT
STAL ROSTAR

Trots benédmningen kan
rostfritt stal rosta.
Korrosionen dér i princip
alltid lokal men kan
uppsta snabbt och orsaka
svara skador, t ex vid
héga kloridhalter, stark
varme och i stillastaende
vatten. Har beskrivs fyra
typer av korrosion.

ALLMAN KORROSION

Korrosion av rosffritt stél uppstér vid
forstorelse av det kromoxidbildade
passivskitet. Korrosionen bengmns
som en elektrokemisk process d.v.s.
en reaktion mellan metaller (anod-
och katodytor) och dess omgivning
(oxidationsmedel). Néar passivskiktet
elimineras helt eller fill stor del blottas
anod- och katodytor éverallt. Nar
dessa ytor kommer i kontakt med
klorider eller oxidationsmedel uppstar
allman korrosion med i princip total
omfattning.

PUNKTKORROSION

Punktkorrosion eller gropfrétning som
det ocksé kallas, uppstér som sma
diskreta flackar eller punkter pé en yta.
Passivskiktet kan lokalt vara férsvagat
p.g-a. en inneslutning eller ytdefekt.
Nar det sedan utsatts for kloridjoner
upphor skiktet lokalt och stélet (anoden)
blottas. Eftersom kvarvarande passiv-
skikt (katod) &r stdrre dn anoden, sker
korrosionen med hdg hastighet och en
grop bildas. Okad koncentration av
klorid i gropen péskyndar processen
ytterligare.

SPALTKORROSION

Paminner till viss del om gropfratning,
korrosionen dr relativt lokal och upp-
stér i trdnga utrymmen dér syrenivén
ar lag och koncentrationen i oxidations-
medlet varierar. Variationerna medfér
att positiva metalljoner hydrolyseras,
oxidationsmedlet blir allt surare och
drar till sig klorider. Miljén blir till slut
s& aggressiv att passivskiktet upphér,
metallen blir anod mot évrig yta (katod)
och korrosionen &r ett faktum. Spalt-
korrosion drabbar oftast stérre yta @n
punktkorrosion.

STRESSKORROSION

Stresskorrosion med sprickbildning &r
en |8msk typ av korrosion d& den kan
uppsta i milijder dér man inte férvantar
sig att tidigare beskriva korrosions-
typer skall uppstd. Kombinationen av

mekaniska pé&frestningar i en korrosiv
miljd, kan innebara kraftigt férsémrade
mekaniska egenskaper, sprickor och
skorhet i materialet. Stresskorrosion
framkallas oftast fér att materialet
utsétts for kloridrika vétskor under héga
temperaturer, risken dkar med 6kande
temperatur och kloridhalt.



Beskrivning av vanliga rostfria stalsorter

Stélet anvands ofta till kdksutrustning och inredning inomhus.
IO | 52620 F * Stélet &r ej svetsbart och har relativt l&gt korrosionsmotsténd.

14021 | $52303 M R Martensitiskt stal med l&g kolhalt, darfér ocksé svér att hérda.
: Mycket l&g korrosionsmotsténd.

1.4057 ar den martensit med bast korrosionsmotsténd.

AR | Szl & * Stalet &r magnetiskt , har god skarbarhet samt hég héllfasthet.

Stélet benémns dven LDX2101 och ér ett stal med goda
1.4162 - D o e | héllfasthetsegenskaper som ger majligheter att minska
godstjockleken och darmed spara vikt och kostnader.

Austenitiskt rostfritt stél “standard 18/8"” med god héardighet mot
korrosion Gven héga temperaturer och helt dverlagset ferritiska

(kromstal) rostfria stal i de flesta applikationer och miljéer. EN
1.4306 / EN 1.4307 &r varianter av EN 1.4301 med lag kolhalt.

14305 | $S2346 A R Austenitiskt rostfritt automatstdl med mindre god svetsbarhet pga
’ hogt svavelinnehall. Déliga korrosionsegenskaper.

1.4301 | SS2333 A o o o

Ar ett molybdenlegerat syrabesténdigt rostfritt stal. Korrosions-
bestdndigheten &r mycket god mot allmén korrosion och punkt-
1.4404 | $S2348 A o . e | fratning. EN 1.4404 har genom sin hégre halt Ni och Mo god
resistens mot reducerande syror. Kolhalten &r lag, interkristallin
korrosion undviks vid svetsning och bearbetning.

14410 | ss2328 D R . o | Superduplex. Mycket starkt korrosionsmotstdnd men mycket

besvarligt att svetsa.

Ar ett hardbart héghdllfast lagkolhaltigt martensit-austenitiskt rostfritt
stal. Det kombinerar hdg styrka och seghet med god svetsbarhet,

A48 | w9nde7 B * egenskaper som bibehdlls efter svetsning. EN 1.4418 &r avsett for

applikationer i 16t korrosiv miljé dér némnda egenskaper krévs.

14432 | 552353 A R . . Ar ett molyl?denlege:rcut §yrobest<’indigt rostfritt st&l som EN 1.4404.
God korrosionsbestandighet.

Ar ett molybdenlegerat syrabestandigt rostfritt stal som EN
1.4404. God korrosionsbestandighet.

Ar ett ferrit-austenitiskt (duplex) rostfritt syrafast stal med god
A2 || S22 D * svetsbarhet och hég styrka.

1.4436 | SS2343 A J . .

Ar ett ferrit-austenitiskt (duplex) rostfritt syrafast stal som forenar

ménga av de ferritiska och austenitiska stélens goda egenskaper.
AR | S D * * * | Tack vare sin hdga krom- och molybdenhalt har stélet mycket
god hardighet mot punkfrétning och allmé@n korrosion.

1.4509 ér ett nickelfritt, och darmed billigare, alternativ till
1.4509 - F . o . 1.4301. Stélet klarar héga temperaturer, har god formbarhet
och dar svetsbart.

Ar ett héglegerat helaustenitiskt rostfritt stél. En superaustenit
med |&g kolhalt och lagre kanslighet for utskilining av ferrit
1.4539 | SS2652 SA . . ® | och sigmafas. Stalsorten ér framtagen fér att motstd korrosion

i utspadd svavelsyra och &r att rekommendera fér fosforsyra och
organiska syror.

Ar ett austenitiskt rostfritt stal som genom hég molybdenhalt féit
mycket god resistens mot punkifrétning och spaltkorrosion.
Stalsorten &r framtagen fr anvéndning i halogenidhaltiga miljser
som t.ex. havsvatten.

1.4547 | SS2378 SA . . o

Ar ett molybdenlegerat och titanstabiliserat syrabestandigt rostfritt
1.4571 | SS2350 A ] ] o | stél som EN 1.4404. Den harda strukturen sliter p& skarande
verktyg, kan ej poleras.

Ar eft austenitiskt stél utvecklat fér anvéndning i temperaturomrédet
1.4835 | SS2368 VA ] J e | 850-1100 °C nér sarskilda krav stélls p& hég krymphélifasthet
och god hérdighet mot korrosion.

A=Austenit  F=Ferrit  M=Martensit D=Duplex  SD=Superduplex = SA=Superaustenit =~ VA=Varmebestandig Austenit



Utekdk ar ett utmérkt exempel
péa hur rostfri plat kommer till
anvéndning i var vardag.
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KAPITEL 2
ROSTFRI
PLAT

Plat i olika tjocklekar, format och ytor &r en av
industrins allra viktigaste utgangsmaterial och
anvéands i allt fran konstruktion-, transport- och
processindustri till konsumentprodukter sdsom
fldktkapor och diskb&nkar.

Numera &r mycket av den stalplét som férser oss med vatten och foda.
som omger oss rostfri, béde hemma, i BE Group har ett omfattande sortiment
offentliga miljder och bakom kulisserna,  rostfri plat i olika stdlsorter, format,

t ex i ménga av de oumbdrliga system format, tjocklekar och ytor.

KVARTOPLAT

Att varmvalsa grov
rostfri plat kréver ett
kraftfullt kvartovalsverk
for att platen ska fa en
genomgaende jGmn
tjocklek.

Som namnet antyder har ett kvarto-
valsverk fyra valsar, tvé arbetsvalsar
och tv& stédvalsar. Normalt &r rostfri
kvartoplét 15-50 mm tjock men den
gdr att f& i tjocklekar upp till 300 mm.
Kvartoplat valsas styckvis fram och
tillbaka tills dess tjocklek uppnés. Till
skillnad frén bandplét hasplas den inte
upp pé coil (rulle) efter valsningen. Den
valsade platens kanter trimmas av och
den levereras antingen som den ar eller
kapad i mindre langder eller bredder.
Rostfri kvartoplat glédgas och betas all-
tid efter valsningen (1D-utférande).

KVARTOPLAT
¢ Stédvals

Amne ¢ Arbetsvals




BANDPLAT

Bandvalsad plat &r den
volymmadssigt storsta
produktgruppen inom
rostfritt stal.

Bandplat levereras i
tjiocklekar fran cirka
0,5 upp till 12 mm.

Tillverkning av bandplét barjar med
att platen varmvalsas fram till den yta
som bendmns 1D.

Dérefter kan platen gé& vidare till kall-
valsning fér att uppnd battre yta och
sndvare toleranser. Denna yta
bendmns 2B.

Ba&de varm- och kallvalsat rostfritt stal
méste glédgas och sedan betas i syra-
bad fér att bli fullt korrosionsskyddat.
Ett alternativ till glédgning i luft &r sk
blankglédgning, dvs en vérmebehand-
ling i en skyddande atmosfar.
Resultatet efter en latt kallvalsning blir
den hégblanka ytkvaliteten 2R.

Rostfri plat

BE Group erbjuder et brett sortiment av rostfri plat frén lager.
Nedan visas en sammanfattande &versikt.
Tjocklek Dimensioner Stélsorter

Kallvalsad plat, yta 2B 0,7-6 mm 2000 x 1000-6000x 2000 mm 1.4301, 1.4404, 1.4509
och 1.4016

Ytbehandlad

Slipad DP20 och DP40 0,5-4 mm 2000 x1000-3000 x1500 mm 1.4301

Ménstervalsad CS5/5WL 0,5-1,5 mm 2000x1000-2500x1250 mm 1.4301

Kvartovalsad 1D 15-40 mm 2000 x1000-6000x 2000 mm 1.4301, 1.4404 och 1.4462

Varmvalsad 4-12 mm 2000 x1000-6000x2000 mm 1.4301, 1.4404, 1.4462,

bandplé&t 1D (LDX2101), 1.4835 (253MA)
och 1.4509

Tarplat, varmvalsad 3 och 4,5mm | 3000x1250 mm 1.4301




PLATYTOR
OCH YTFINISH

Rostfri plat finns med
olika ytor och i olika
utféranden. Nedan
beskrivs de som ér
vanligast férekommande.

1D

Varmvalsad och kvartoplét med matt
grd yta. Standard pd de flesta plét-
typer och ofta anvénd vid vidare bear-
betning. Slipmérken &r fillatna.

2B

Kallvalsad, glédgad och betad plét

med blank yta. Den vanligaste ytan

for de flesta rostfria plattyper, blank
och plan och ofta anvénd vid vidare
bearbetning.

SLIPAD DP20
Plat med torrslipad yta. DP20 &r
lagerstandard.

SLIPAD DP40

Plat med torrslipad yta, mer grov- \

korning @n DP 20 (se ovan). | Ménstervalsad ¢ L _ Tarplat
. platcss ’

MONSTERVALSAD PLAT

Den klassiska ménstervalsade pléaten
CS5/5WL, forr aven bendmnd ANS5,
framstdlls med en extra valsning som
ger eft vaffelmonster p& bada sidor.

TARPLAT

Platyta med tarménster.

DEKORVALSAD PLAT
Dekorvalsad plét kan levereras i en
méngd olika dekorativa ménster och
anvands ofta till exempelvis butiks-
inredningar, rulltrappor eller hissar.

A
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VARMEBESTANDIG PLAT

Véarmebesténdig plat ér i sin struktur austenitisk

och ar utvecklad fér anvéndning i temperaturer éver
~500 grader. Stalsorten 253 MA/1.4835 dr det
vanligast féorekommande varmebestdandiga stalet
och det lagerldggs av BE Group.

Anvéndningsomrédena &r ménga, Materialet har mycket gott oxidations-
till exempel i ugnar, héllar, bréannkam- motstdnd med en skalningstemperatur
mare, dysor till gas- och oljeeldade vid 1150 °C och goda egenskaper
ugnar, komponenter till avsgassystem i séval oxiderande-sulfiderande som
samt utrustning i stalverk och smalt- oxiderande-karburerande miljger.
ugnar. 253 MA har ocksé god formbestan-

dighet vid héga temperaturer och goda
mekaniska egenskaper. Materialet har
ocks& goda egenskaper vad galler svets-
och formbarhet och tdl slitage béttre én
mé&nga andra hégtemperaturstélsorter.



DUPLEXPLAT

Rostfria duplexstal har god korrosionsbestéandighet
och hég mekanisk hallfasthet och passar bra i
miljéer med héga kloridhalter, t ex i konstruktioner
i hamnar och vid kuster. De gar att svetsa och har

god formbarhet.

Duplexstdl har tvéfasad blandstruktur.
Typiskt innehéll ér 55 % ferrit och 45 %
austenit, med hdg kromhalt, medelhdg
nickelhalt, i regel lag halt molybden
samt lag kolhalt.
Korrosionsbestdndigheten mot punkt-
fratning, spaltkorrosion och framfér allt

spanningskorrosion ar oftast mycket
bra. Duplexstdl &r magnetiska med
markant hégre strackgrans @n austeni-
tiska och ferritiska stal, vilket gor

duplex lampligt fér stora konstruktioner
med reducerad godstjocklek. Resultatet
blir god korrosionsbestandighet i en
lattare konstruktion utan att kostnaden
stiger.

VANLIGASTE DUPLEXSTALET
Stélsorterna 1.4462 och 1.4162 ér
vanligt fsrekommande duplexa stélsor-
ter pd marknaden och de lagerlaggs
av BE Group.

PRODUKTIONS-
SERVICE

Med produktionsservice
och genom vara sam-
arbetspartners kan ditt
ramaterial férbearbetas
for en effektivare pro-
duktion.

Vért erbjudande inom produktions-
service inkluderar vattenskarning,
plasmaskarning och klippning, liksom
frasning, bockning och svetsning av
kvartoplat och bandplét. Med ett brett
lagersortiment kan vi erbjuda allt fran
enkla standardstal till duplex och hég-
legerade stélsorter i plét upp fill 13 m
i langd och upp till 100 mm i tjocklek.
Kontakta vér séljorganisation fér mer
information, priser samt leveranstider
for produktionsservice.

Produktionsservice

Vattenskérning
Plasmaskérning

Bockning

Klippning

Spalining

Svetsning
Frésning/kantférberedelse
Polering/slipning
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" Sedan teknikens breda genombrott i framfér allt schaktmaskiner
= pa 1960-talet har vérlden byggts med hydraulik. Det enkla faktum
att vatskor i princip inte later sig komprimeras ger dem potential att
overfora kraft med mycket hég verkningsgrad i téta rérsystem. Idag
ar roren i manga applikationer av rostfritt stal.
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KAPITEL 3
ROSTFRIA

Rostfria stangstal och
profiler forbrukas i
stora volymer och till
méngder av anvénd-
ningsomraden inom
tillverknings- och
konstruktionsindustrin.

Rostfri sténg anvénds som rématerial
fér maskinbearbetning, med ett otal
detaljer for flodessystem, hydraulik,
motorer och annat som slutresultat,
medan profiler anvands i konstruktion

och byggnation med hégt stallda
krav. Olika tillampningar kréver olika
stélegenskaper.

STANGSTAL
OCH PROFILER

RUNDSTANG

Rostfri rundstang tillverkas ur ett gjutet émne som
sedan varmvalsas och dérefter eventuellt vidare-

foradlas ytterligare.

Rostfri rundstdng finns att tillgé i en
mangd olika leveransutféranden -

varmvalsad, skalsvarvad, dragen eller

slipad. Skalsvarvad rundstéing har
béttre diametertoleranser an varm-
valsad. Rundstang kan aven kalldras
eller slipas fér att nd dnnu battre
dimensionstolerans, motsvarande
ISO h8/h9.

Eftersom sténg ofta anvénds som
rématerial fér verkstadskomponenter
ar skarbarheten en viktig faktor.
Rostfria automatstdl, som exempelvis

EN1.4305, dr stélsorter som med
hjglp av ett hégre svavelinnehdll upp-
ndr batire skarbarhetsegenskaper.
Dock sker detta p& bekostnad av et
forsamrat korrosionsmotstand.

Ett annat satt att tillverka skarbarhets-
forbattrade stal ér att tillsatta kisel
och kalcium i tillverkningsprocessen.
Detta ger stalet férbattrad skarbarhet
utan att korrosionsegenskaperna for-
samras. De stélsorter som erbjuds i
detta utférande ér EN1.4301, 1.4404
samt 1.4460.
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SKALSVARVAD STANG

Rundstang skalsvarvas fér att underlétta for nasta
steg i produktionsprocessen. Med skalsvarvning
kommer man ndrmare fardigmattet, minimerar
skrotfall och slipper smuts och sot i maskinparken.

Skalvarvad rostfri rundsténg levereras en stang exempelvis har diameter
vanligen med dimensionstoleranserna 40 mm och levereras med tolerans
K12/13 och &r val anpassad fér K12 innebdr det att den far vara
skarande bearbetning. -0/+0,250. D.v.s. 40-40,250 mm.
Dimensionstolerans K innebar att Vanliga anvéndningsomréden ar
stdngen levereras med plusavvikelser axlar, pump- och ventildetaljer, kolv-
for den aktuella dimensionen. Om sténger, bult och mutter.

MAXIVAL® for 6kad skéarbarhet och produktivitet

MAXIVAL® &r varumadrket for de kisel- och kalcium- behandlade rundstdl

Med MAXIVAL® minskar kostnaderna och produktiviteten i tillverk-
ningen &kar. Dessa stdlen néter minimalt p& skarverktyg och minskar
gropférslitning p& hardmetallens spansida, vilket gor att skarverktygen
héller langre. Resultatet blir langre verktygslivslangd och béttre ekonomi.

Stalsorter i MAXIVAL®-utfdrande: EN1.4301, 1.4404 samt 1.4460.

som BE Group erbjuder. Perfekt fér detaljer som kréver skdrande bearbetning.

' stora kontaktnai médnf -

e

" HITTAR DU
INTE VAD nu
 SOKER?

Kontakta oss garn:,a, vqrt

Fordelarna med MAXIVAL®

Léngre verktygslivslangd
Kortare bearbetningstid
Farre skdrbarhetsproblem
Finare yta

Homogen och stabil
skarbarhet




DRAGEN
STANG

En varmvalsad och
blastrad rundstang

kan kalldras genom en
dragskiva fér att uppna
sndvare toleranser och
en finare yta.

Rostfri dragen rundstang levereras i
dimensionerna 3-26 mm. Den dragna
stdngens dimensionstolerans &r ISO h9
och toleransgrad h innebar att st&ngen
levereras med minusavvikelser fér den
aktuella dimensionen.

Om en sténg exempelvis har diameter
20 mm och levereras med tolerans

h9 innebdr det att den fér vara
+0/-0,052 mm. D.v.s. 19,948-20 mm.
Stélsorterna &r anpassade for skérande
bearbetning och industriell tillverkning
av en mangd slutprodukter.

SLIPAD
STANG

Stang slipas efter det

att den antingen har skal-
svarvats eller kalldragits
tidigare i processen.

Med slipad stang uppnas
saledes en &nnu finare
yta med forbétirade
toleranser.

Slipad rostfri rundsténg med dimen-
sionstoleranser 1ISO h8/h9 ar val
anpassad fér anvéndning i produktion
av detaljer med héga krav pd yifinhet,
rakhet och toleranser. Slipad stang
finns i dimensioner fran diameter
4-140 mm. Dimensionstolerans h inne-
bar att stéingen levereras med minus-

(se ovan beskrivning under dragen
stang). Slipad rundsténg anvéands

t ex till propelleraxlar, kolvsténger och
bultar. Slipad rostfri sténg finns i flera
st&lsorter att valja utifréin verksamhetens
behov och krav.

avvikelser for den aktuella dimensionen.
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STANDARDPROFILER

Rostfritt stang- och profilstal finns i en rad olika
standardutféranden utéver rundstang: balk, fyrkant-
stang, plattstang, sexkantstang, T-, U- och vinkelstang.

Rostfria profiler produceras oftast
genom valsning och som fér alla
rostfria produkter méste de glédgas
och betas i slutet av processen for aft
behdlla korrosionsmotstandet. Profiler
sésom T- och U-profil kan &ven pro-
duceras med lasersvetsning.
Férdelarna som man d& uppnér ér att

KAPNING

BE Group kan erbjuda
kapning av hela sortimentet
inom stdng- och profilstal.
Kontakta vér saljorganisatio
fr information, priser oc;b

leveranstider.

svetssdommen &r minimal och jamn,
parallelliteten &r utmarkt och hérnen
skarpa. Alla lasersvetsade profiler ar
certifierade enligt DIN/Euronorm och
produkter och produktionsprocess &r
TOV-certifierade. Fyrkant- och sexkant-
stéing ar aven vanligt fsrekommande i
draget utférande.

PLATTSTANG

FYRKANTSTANG

SEXKANTSTANG

VINKELSTANG

U-PROFIL

T-PROFIL




BE GROUPS ERBJUDANDE
INOM ROSTFRI STANG

Sedan manga ar tillbaka har BE Group och Italienska
A Fakta Valbruna Nordic
Valbruna Nordic ett samarbete som garanterar

svenska kunder stangstdal med kvalitet i vérldsklass. o Inadri o
ngér i den familjedgda

o ) ) italienska koncernen Acciaierie
Valbruna grundades 1925 i Vicenza, ansvar genom hela tillverkningspro- Wall i) Sy
ltalien och i dag produceras rund- cessen, frén skrot till fardig slutpro-
stéing i en méngd olika utféranden dukt. Den héga kvaliteten pé stélet ar * All produktion sker vid de fre
samt platt-, fyrkant-, vinkel-, sexkant- grunden for Valbrunas framgéngar. egna verken i ltalien och USA
och armeringssténg vid féretagets Men minst lika viktig @r den kvalifice- e | Karlstad finns Nordens stérsta
verk i Vicenza, Bolzano samt i rade tekniska support som féretaget lager av rostfri stng
Indiana, USA. Produktionen vid kan erbjuda genom sina tekniker.

e Jamn och hég kvalitet p&

dessa verk innebdr full kontroll och

materialet.

e Teknisk kompetens och support
som férmodligen ingen annan
leverantdr av rostfri stéing kan
erbjuda.

¢ Samarbetar sedan ménga &r
med BE Group pé den svenska
marknaden
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" Vattenreningsvefkidrlett avimahga exempel pa
anléggningar son ch vartsamhdlle &r beroende !
' avoch somisin ¢éir beroend&lav rostfritt stal. Saker §*

drift av processanlaggningar foRaggressiva medier
kraver ocksa material mﬁ hogimotstandskraft. -
- =4




KAPITEL 4
ROSTFRIA ROR

Rostfria ror- och rérdelar finns i manga olika
utféranden och former fér att anvéndas i allt fran
mekanisk industri, VVS, processindustri till médngder
av konstruktioner i olika miljder och sammanhang.

Inom processindustrin @r rostfritt det
naturliga valet nér hygienkraven ar
héga eller nér medierna ér aggres-
siva. Men rostfria rér anvénds ocksé

mycket bade inom byggnation och
konstruktion, sarskilt i miljder dar
risken for korrosion ar extra stor. At
anvdnda rostfritt stél i konstruktioner

KONSTRUKTIONSROR

Rostfria rér anvdnds for byggnation och industriell
konstruktion pa ett antal olika sétt.

Kvadratiska och rektanguléra rostfria
rér anvénds bade for konstruktion i
byggnader, fordon och maskiner och
som dekorativa element pé fasader,
dérrar och andra arkitektoniska
detaljer, speciellt i mer utsatta miljder.
Stélsorterna som vanligen anvénds &r
1.4301, 1.4404 och 1.4571.

| grévre dimensioner kan rostfria
fyrkantrér éven anvéndas i barande

konstruktioner, t ex som ett satt att
hélla I5pande underhéllskostnader

nere i industribyggnader dér verksam-

heten utsditts for stora péfrestningar.
Runda konstruktionsrér anvénds ofta
i enklare typer av konstruktioner som
exempelvis racken, balkonger,
kaksmiljder och andra inrednings-
dndamal.

OCH RORDELAR

har den stora fordelen att underhalls-

kostnaderna pé l&ng sikt minimeras.
Vért breda sortiment innefattar det
mesta fér bada tillémpningarna.

" HITTAR DU
INTE VAD n_u
SOKER?

- Kontakta qss gp '
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PROCESSROR

Rostfria processror ar forutséttningen for floden

i manga anldggningar inom energiutvinning, ldke-
medelstillverkning, livsmedelsindustri, kemisk
industri, massa- och pappersindustri och andra

branscher.

Réren &r tunnvéggiga, rullformas och
svetsas och @r normalt antingen gléd-
gade och betade eller blankglédgade.
Tillsammans med ventiler, styrdon och
andra komponenter ingér de i kom-
plexa system for transport av véatskor
eller gaser under tryck, eller substanser
med héga hygienkrav.

Olika tillampningar kraver olika stél-
sorter och legeringar och en avvégning
mellan olika dnskade egenskaper.

SOMLOSA ROR

Duplexstdlsorter med héga krom- och
molybdenhalter, s&som 1.4162, och
l&agt nickelinnehall klarar héga krav
p& korrosionsresistens och hdllfasthet.
Detta gér dem lampliga for hégt tryck
och korrosiva substanser. Austenitiska
stélsorter, sdsom 1.4307, 1.4404,
1.4432, &r ofta en kostnadseffektiv
[6sning och har ett bredare och mer
allmént anvandningsomrade som

t. ex. transport av kylvatten.

Somlésa rostfria ror tillverkas genom extrudering
och é&r det basta valet da tillampningen kréaver stérre
godstjocklek i véggarna &n hos svetsade rér och/
eller maximalt korrosionsmotstand.

Med vissa icke svetsbara stélsorter ar
det dessutom den enda méjliga till-
verkningsmetoden.

| svetsade rér &r fogen alltid den
svagaste punkten, bl a vad géller
elasticitet. Nar tillampningen kréver
bockning &t fler én tre hdll riskerar
fogen att forsvagas genom forlang-
ning eller kompression. Detta gor eft

somlost ror till ett battre val, liksom
ndr en del som inte f&r stéras av en
svetsfog ska féras in i réret. Typiska
anvéndningsomraden for sémlésa
rostfria rér &r inom karnkraftsproduk-
tion, utvinning av olja och gas, petro-
kemiska tillampningar samt massa-
och pappersindustri.

AMNESROR

Rostfria somlosa ror i
stalsorter med extra hég
skéarbarhet, avsedda for
vidare bearbetning.

Rostfria dmnesrdr for vidare bearbet-
ning med svarvning eller frasning
utgdr ett alternativ till homogen sténg.
Det material som ger minst skrotfall
och kortast produktionstid ar avgér-
ande fér om man ska utgé frén sténg
eller Gmnesror.

De forbattrade skarbarhetsegen-
skaperna i rostfria @Gmnesrér uppnds
genom en sdrskild kemisk samman-
sattning samt optimering av icke
metalliska inneslutningar. | och med
detta uppnér man egenskaper som
bra spénbrytning och mindre verk-
tygsslitage.

Rostfria stélsorter som anvénds i
dmnesror ar exempelvis 1.4301,
1.4404 samt 1.4462 och dimensions-
programmet stréicker sig frén omkring
30 mm till 280 mm i ytterdiameter

med olika vaggtiocklekar.




RORDELAR

Rostria rordelar i olika former ar lankarna som gér
ett rorledningssystem komplett.

Har finns bojar, Trér, kragar, flénsar,
nipplar, kldmmor, bussningar och allt
annat som krdvs for att bygga en
komplett réranldggning och ansluta
instrument, ventiler, pumpar och
annan utrustning.

Sortimentet delas grundlaggande upp

,_;-f"

i tva grupper beroende p& samman-
fogningsmetod.

Som namnen ganska tydligt avsléjar
sammanfogas svetsrérdelar med

svetsning och gangrérdelar med
gdngning.

ROSTFRIA SVETSRORDELAR
Rostfria svetsrordelar anvands
vanligen inom exempelvis process-
industri och kemisk industri for att med
svetsning sammanfoga rérledningar
till ett komplett system. Svetsning av
rordelar kréver utbildad och licensie-
rad personal eftersom deformation
och skador p& de sammanfogade
delarna méste undvikas. De rostfri

stélsorter som vanligen anvénds till
svetsade rordelar ér 1.4307, 1.4404
och 1.4432.

Svetsrordelar

Bojar

T-ror

Konor

Pressade gavlar
Pressade kragar
Vinkelstangskragar
Svetsringar

Rorklammer

ROSTFRIA

GANGRORDELAR

Gangade férbindelser &r eft vanligt
satt att sammanfoga rostfria stélrér
tex i inom VA och VVS.

Rostfria gangrérdelar tillverkas med
CNC-svarvning och frésning och
erbjuder en palitlig och sdker réran-
slutning fér héga tryck.

De rostfri stdlsorter som vanligen
anvands till géngade rérdelar ar
1.4307, 1.4404 och 1.4432.

Gangroérdelar

Kopplingar
Muffar
Nipplar
Muttrar
T-ror
Vinkel
Géangboj
Skarvrér
Huvar
Proppar
Bussning
Skarringskopplingar

Slanganslutningar

27
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Inom manga omraden har man stor nyftta-av-att-anv
rostfri armering fér att forbéttra korrosionsmotsténdet
och ge konstruktionen bdsta méijliga livscykelkostnad.—
Ett exempel pé detta ér alla de konstruktioner som gors
i marin milj6é. —

e
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KAPITEL 5

ROSTFRI
ARMERING

Det bérjade med lertegel armerat med vass for
ungefér 4 000 ar sedan. Sedan 1800-talet har vi
anvant stal som armering i betongkonstruktioner.
Armeringen tar upp pakéanningar, férhindrar
sprickbildning och férdelar belastningen. Ratt
armeringsteknik medger slankare konstruktioner

och sparar betong.

P& senare &r har det visat sig att
betongkonstruktioner bryts ner p&
grund av korrosionsskador pé& arme-
ringen, dven ndr betongtéckskiktet ar
korrekt utfort. Darfor okar efterfragan
pd rostfri armering successivt. Anled-
ningen &r enkel: vanligt kolstél rostar.
Lésningen ér selektiv anvéndning av
rostfritt armeringsstal pd de mest ut-
satta stdllena, tillsammans med arme-
ring i kolstal. Rostfritt stal ar visserli-
gen kostsammare, men ratt utférd ger
selektiv anvéndning bara négra f&
procent hdgre investeringskostnader.
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Av de fyra huvudgrupperna rostfritt
st&l &r austenitiskt stél och duplex
ladmpligast for armering, pga av deras
relativt hdga nickel- och molybden-

halter och den goda korrosionsbestan-

digheten. BE Group erbjuder duplex-
stél i kvalitet 1.4362 frén lager.
Kvaliteten &r extremt syrafast och

|admpar sig darfor fér krévande miljser

och tillampningar. Armeringsstdl, nat
och ILF-armering (klippt och bockad)
levereras fran tillverkare som fér att
hélla konsekvent kvalitet enbart hante-
rar rostfritt stél i sina anldggningar.

Rostfritt armeringsstal

e Ska anvdndas i de kritiska
delar av betongkonstruktioner
dar korrosionsrisken erfaren-
hetsmdssigt ar storst.

® Kan sammanbindas med svart
armeringsstdl utan risk fér galva-
nisk nedbrytning.

® Resulterar med mycket hég
sdkerhet i korrosionsfria betong-
konstruktioner.

e Ger konstruktionen en optimal
livscykelkostnad (LCC, Life Cycle
Cost), dvs basta majliga total-
kostnad fér hela livscykeln.
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ANVANDNINGS-
OMRADEN FOR
ROSTFRI
ARMERING

Rostfri armering fore-
kommer inom ett brett
spektrum anvéndnings-
omrdaden.

Generellt handlar det om konstruk-
tioner och anlaggningar i miljder dar
korrosionsrisken &r extra stor, samt i
infrastruktur med héga krav pé séker-
het och livslangd. Genom att anvanda
en kombination av rostfritt och svart-
stél kan korrosionsskydd dkas pé sar-
skilt utsatta platser utan att kostnader-
na blir fér héga. Hér dr en dversikt.

Kommunikationer

Broar

Tunnlar
Parkeringsdéack
och parkeringshus

Flygplatser

Offshore
Hamnanlaggningar
Kraftverksdammar

Farjeldgen

Petrokemisk industri
Processindustri
Reningsanléggningar
Karnkraftverk

Renovering

Diverse byggnadsverk

Hég risk och teknologi

Militéra installationer

Tillverknings- och laborato-
riemiljer

Andra konstruktioner med
héga krav

Exempel pa selektiv anvéndning
av rostfri armering.

Genom att kombinera rostfritt och svartstal kan
korrosionsskyddet 6kas pa utsatta platser utan
att kostnaderna blir for héga.




Val av armering

Miljsklass

Aggresivitetsgrad Rekommenderad armering

Passiv Kolstal
Moderat Kolstal/W.1.4301
Aggressiv l&g 1.4301 (304)

medel 1.4362

hdg 1.4462 (Duplex)
Extra aggressiv Super austenitisk

Super duplex ROSTFRI ARMERING
GOR SKILLNAD

. . Bilden ovan ger en bra bild av

gora fér en konstruktions livs-
Kalldragen och profilerad trad, dim 3,4,5,6,7,8,10,12, 14, 16 mm e . I .
angd. Piren till héger har rostfri
Varmvalsad sténg, dim 20, 25, 32 mm armering och stér kvar efter
ménga &r i en aggressiv kombi-
Nat traddiameter 4,5,6,7,8,10, 12 mm nation av marin miljé och héga
traddelning 25-350 mm temperaturer. Till vanster syns res-
terna av en konventionellt arme-
Stalsorter 1.4301 = Rostfritt rad pir. Investeringskostnaden blir
1.4362 = Syrafast lite hogre med rostfri armering
1.4462 = Duplex men livscykelkostnaden minskar
dramatiskt.

Vért produktprogram inom rostfri armering finns tillgéingligt frén lager eller fér anskaffning.

INLAGGNINGS-
FARDIG
ARMERING

(ILF) Inléggningsfardig armering ér
klippta och bockade armeringsstanger
fardiga for montering i betongformen
med alla de férdelar det ger vad galler
genomloppstid, materialhantering och
kvalitet.

Egen fillverkning av armeringsdetaljer p& byggplatsen kraver lagerhélining,
utrustning och personal fér bearbetning.

Inlaggningsférdig armering klipps och bockas maskinellt. Det ger ergonomiska
vinster, hg kvalitet samt sparar tid och personella resurser.

BE STRONGER
WITH BE.

BEGROUP
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Rostfritt stal &r p;Sefinifion ett material for
kravande tillampningar. i aggressiva miljder och
inte sdllan for kritiska funktioner. Att viélja rétt
material och géra korrekta berékningar Gr.a
central betydelse. Anvénd garna vara tabeller
som referens och stéd.

&




KAPITEL 6
TEKNISK
INFORMATION

Detta kapitel &@r ett uppslagsverk med tabeller och
forklaringar om de rostfria materialens samman-
sdttning och egenskaper samt anvisningar foér
viktberdkning och toleranser.

CERTIFIKAT OCH NORMER

SID 34

NORMOVERSIKT

SID 35

KEMISK SAMMANSATTNING

SID 36

MEKANISKA EGENSKAPER

SID 38

MATTSATTNING OCH VIKTBERAKNING

SID 40

TOLERANSER STANG OCH PROFILER

SID 41

TOLERANSER VARMVALSAD PLAT

SID 44

TOLERANSER KALLVALSAD PLAT

SID 46
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CERTIFIKAT ENLIGT SS-EN 10204

Certifikat &r det bara tillverkaren som kan utféarda
och det visar provnings- och tillverkningsnormer,

referenser och varden.

Materialet r markt med ett charge-
nummer fér att lattare kunna spdras
till ratt certifikat. Certifikatet utformas
enligt SSEN 10204 och &r en stan-
dard fér metalliska varor. Har nedan
ser ni vad olika typer av certifikat
innebar.

KVALITETSINTYG 2.1
Dokument i vilket tillverkaren intygar
atft de levererade varorna dverens-

stdmmer med bestdmmelserna i kdpe-

avtalet och i vilket tillverkaren ldmnar
resultat grundade pé& icke specifik
kontroll och provning.

KVALITETSINTYG 2.2

Samma som 2.1 med den skillnaden
att provning fran liknande material
redovisas. Intyget innehdller en rikt-
analys.

PROVNINGSINTYG 3.1

Dokument som utférdas av en fran
tillverkningsavdelningen oberoende
kontrollavdelning och bekréftas av
en av féretaget auktoriserad repre-
sentant som &r oberoende av fillverk-

ningen. De vérden som redovisas i

intyget dr resultat av verklig provning

pd den charge och dimension som

anges pd intyget.

Intyget innehdller:

® For seghdrdningsstdl: Kemisk
analys, stréckgrans, brottgrans,
férlangning och kontraktion.

® Kemisk analys, hardhet och
jominyvarden.

® Kemisk analys, stréckgréns,
brottgréns, férlangning, kontrak-
tion och slagseghet.

PROVNINGSINTYG 3.2

Dokument som ufférdas och bekréftas
av en auktoriserad representant fér
képaren i enlighet med bestammel-
serna i képeavialet. Detta ar eft sé
kallat tredjepartsintyg dar képaren
begart att en kontrollant frén av
kunden angivet bolag antingen utfér
eller nérvarar vid provning. Kunden
ska ange vilka provningar som ska
utféras och redovisas, och tillverkaren
ska bekréfta aft dessa provningar &r
genomférbara. Innehdllet i intyget
regleras dérmed i kdpeavtalet.

Syftet med normer ér
att normalisera, under-
latta och sdkerstalla att
var produkt levereras
fran leverantor till kund.
Samtidigt &r de en
forsakring om fel skulle
uppsta.

Normerna fér rostfritt gé&r att dela in i

dessa huvudgrupper:

* Leveransbestdmmelser for rostfria
stal fér allmanna tillampningar

* Leveransbestdmmelser for rostfria
sté&l for trycksatta tilldmpningar

e Normer for form och tolerans,
se sidan 35.

LEVERANSBESTAMMELSER
FOR ROSTFRIA STAL FOR
ALLMANNA TILLAMPNINGAR
SIS har tre publikationer specifikt
om rostfritt stdl. Dessa publikationer
ar utgéngsmaterialet nér det meka-
niska och kemiska egenskaper. Alla
godkénda stélsorter inklusive analys
definieras i EN 10088-1.

e SSEN 10088-1:2005 "Rostfria
stél - Del 1: Férteckning dver
rostfria stal”

e SSEN 10088-2:2005 “Rostfria
st&l - Del 2: Tekniska leverans-
bestdmmelser for plét och band
av korrosionsbestandiga stal for
allmanna andamal”

e SSEN 10088-3:2005 "Rostfria
stal - Del 3: Tekniska leverans-
bestammelser for halvfabrikat,
sténg, valstréd, trad, profiler och
blanka produkter av korrosions-
bestandiga stél fér allménna
andamal”.

LEVERANSBESTAMMELSER

FOR ROSTFRIA STAL FOR
TRYCKSATTA TILLAMPNINGAR
For rostfria tryckkarl kravs de tillaggs-
provningar som definieras bland
annat genom féljande normer:

e Pl&t: EN 10028-7

e Stang: EN 10272

e Svetsade ror: EN 10217-7

o Somlésa ror: EN 10216-5



NORMOVERSIKT ROSTFRITT STAL - FORM OCH TOLERANS

Norm Leveransbestammelser, toleranser och form

SS-EN 10088-2:2014 Rostfria st&l - Del 2: Tekniska leveransbestémmelser for plét och band av
korrosionsbesténdiga stél fér allménna andamal.

SS-EN 10088-4:2009 Rostfria stal - Del 4: Tekniska leveransbestémmelser fér plat och band for
byggprodukter av korrosionsbesténdiga stal.

SS-EN 10028-7:2016 Del 7: Rostfria stal: Platta produkter av stal for tryckbarande anordningar.
SS-EN 10095:1999 Vérmebestandiga stél och nickellegeringar.
SS-EN 1SO 9445-1:2010 Kontinuerligt kallvalsat rostfritt stal — Toleranser fér dimensioner och form

- Del 1: Smala band och klippta léngder.

SS-EN 1SO 9445-2:2010 Kontinuerligt kallvalsat rostfritt stal — Toleranser fér dimensioner och form
— Del 2: Breda band och plét

ISO 9444-1:2009 Kontinuerligt varmvalsat rostfritt stal — Toleranser fér dimensioner och form
— Del 1: Smala band och klippta langder. (ej EN eller SS).

SS-EN 1SO 9444-2:2009 Kontinuerligt varmvalsat rostfritt stél — Toleranser fér dimensioner och form
— Del 2: Breda band och plét

SS-EN 1SO 18286:2010 Varmvalsad pl&t av rostfria stdl - Toleranser fér dimensioner och form.
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KEMISK SAMMANSATTNING

Kemisk sammanséattningen for ett urval rostfria stalsorter.

EN SS AlSI C% Cr % Ni % Mo %
1.4512 - 409 <0,03 10,5-12,5 - -
1.4003 - 410S =0,03 10,5-12,5 0,30-1,00 -
1.4016 2320 430 =<0,08 16,0-18,0 - -
1.4509 - 441 = 0,030 17,5-18,5 - -
1.4510 - 430Ti =<0,05 16,0-18,0 - -
1.4521 2326 444 = 0,025 17,0-20,0 - 1,80-2,50
1.4021 2303 420 0,16-0,25 12,0-14,0 - -
1.4418 2387 - < 0,06 15,0-17,0 4,00-6,00 0,80-1,50
1.4057 2321 431 0,12-0,22 15,0-17,0 1,50-2,50 -
1.4460 2324 329 =0,05 25,0-28,0 4,50-6,50 1,30-2,00
1.4462 2377 - = 0,030 21,0-23,0 4,50-6,50 2,50-3,50
1.4310 2331 301/302 0,05-0,15 16,0-19,0 6,00-9,5 = 0,80
1.4307 2352 304L = 0,030 17,5-19,5 8,00-10,5 -
1.4301 2333 304 < 0,07 17,5-19,5 8,00-10,5 -
1.4541 2337 321 <0,08 17,0-19,0 9,00-12,0 -
1.4306 2352 304L < 0,030 18,0-20,0 10,0-12,0 -
1.4305 2346 303 <0,10 17,0-19,0 8,00-10,0 -
1.4404 2348 316L < 0,030 16,5-18,5 10,0-13,0 2,00-2,50
1.4401 2347 316 =< 0,07 16,5-18,5 10,0-13,0 2,00-2,50
1.4571 2350 “316TI" < 0,08 16,5-18,5 10,5-13,5 2,00-2,50
1.4432 2353 316L = 0,030 16,5-18,5 10,5-13,0 2,50-3,00
1.4436 2343 316 = 0,07 16,5-18,5 10,5-13,0 2,50-3,00
1.4435 2353 316L = 0,030 17,0-19,0 12,5-15,0 2,50-3,00
1.4539 2562 "904L" = 0,020 19,0-21,0 24,0-26,0 4,00-5,00
1.4547 2378 - = 0,020 19,5-20,5 17,5-18,5 6,0-7,0
1.4835 - - <0,05-0,10 20,0-22,0 10,0-12,0 -




STRUKTUR

1.4512 1,00 1,00 0,015 0,040 Ti 6x(C+N)-0,65
1.4003 1,00 1,50 0,015 0,040 N = 0,030
1.4016 1,00 1,00 0,015 0,040 - Ferritisk
1.4509 1,00 1,00 0,015 0,040 Ti 0,10:0,60; Nb 3xC+0,30-1,00
1.4510 1,00 1,00 0,015 0,040 Ti 4x(C+N)+0,15-0,80
1.4521 1,00 1,00 0,015 0,040 N = 0,0,30; Ti 4(C+N)+0,15-0,80
1.4021 1,00 1,50 0,030 0,040 =
1.4418 0,70 1,50 0,015 0,040 N < 0,020 Martensitisk
1.4057 1,00 1,50 0,015 0,040 =
1.4460 1,00 2,00 0,015 0,035 N 0,05-0,20
1.4462 1,00 2,00 0,015 0,035 N 0,10-0,22 Duplex
1.4310 2,00 2,00 0,015 0,045 N=<011
1.4307 1,00 2,00 0,015 0,045 N=<011
1.4301 1,00 2,00 0,015 0,045 N=<0,11
1.4541 1,00 2,00 0,015 0,045 Ti (5xC)-0,70
1.4306 1,00 2,00 0,015 0,045 N=<0,11
1.4305 1,00 2,00 0,15-0,35 0,045 Cu=1,00;N=<0,11
1.4404 1,00 2,00 0,015 0,045 N=<0,11 Ju—
1.4401 1,00 2,00 0,015 0,045 N=<0,11
1.4571 1,00 2,00 0,015 0,045 Ti (5xC)-0,70
1.4432 1,00 2,00 0,015 0,045 N=<0,11
1.4436 1,00 2,00 0,015 0,045 N=<0,11
1.4435 1,00 2,00 0,015 0,045 N=<0,11
1.4539 0,70 2,00 0,015 0,030 N =<0,15; Cu 1,20-2,00
1.4547 0,70 1,0 0,01 0,030 254 smo No,18-0,25 Cu 0,5-1,00
Austenitisk/
1.4835 1,40-2,0 =0,80 0.030 0.040 N = 0,17 Ce 0.03-0.08 Varme-

bestandig
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MEKANISKA EGENSKAPER

Mekaniska egenskaper for ett urval rostfria stalsorter.

38

HB 30 Rpo,2 Rp1,0 Rm yA

h&rdhet (= N/mm?) (= N/mm?) | Broftstyrka Arealred.

(HRC) Strackgréns | Strackgréns | (= N/mm?) (= %)
1.4512 - 409 =< 180 220 - 390-560 20 -
1.4003 - 410S =200 260 - 450-600 20 -
1.4016 2320 430 = 200 240 - 400-630 20 60
1.4509 - 441 = 200 200 - 420-620 18 -
1.4510 - 430Ti < 185 270 - 450-600 20 60
1.4521 2326 444 = 200 320 - 450-650 20 -
1.4021 2303 420 = 230 500 - 700-850 12 50
1.4418 2387 - - - - - - -
1.4057 2321 431 =< 295 600 - 800-950 14/12 45
1.4460 2324 329 = 260 450 620-880 20 -
1.4462 2377 - = 270 450 - 650-880 25 -
1.4310 2331 302 < 230 195 230 500-750 40 50
1.4307 - 304L < 215 175 210 500-700 | 45/35" 60
1.4301 2333 304 < 215 190 225 500-700 | 45/35" 60
1.4541 2337 321 < 215 190 225 500-700 | 40 /301" 50
1.4306 2352 304L < 215 180 215 460-680 | 45/35" 60
1.4305 2346 303 < 230 190 225 500-750 35 60
1.4404 2348 316L < 215 200 235 500-700 | 40 /30" 60
1.4401 2347 316 < 215 200 235 500-700 | 40 /301" 60
1.4571 2350 "316T1" < 215 200 235 500-700 | 40/30" 50
1.4432 2353 316L - - - - - -
1.4436 2343 316 < 215 200 235 500-700 | 40/30" 60
1.4435 2353 316L =< 215 200 235 500-700 | 40/30" 60
1.4539 2562 "904L" = 230 230 260 530-730 | 40/30" -
1.4547 2378 - = 220 300 340 650-850 35 -
1.4835 - - = 210 415 450 650-850 40 -

1) Métning.



Av Termisk

. . . : Elektriskt
Slagseghet K;'}ﬂ‘:‘ii Vemelep. || VEmeless. zolf;v(l)%m motsiénd STRUKTUR
(=) (104/°C) (Q-mm?2/m)
1.4512 70 7,7 0,46 25 10,5 0,60 220
1.4003 - 7,7 0,43 25 10,4 0,60 220
1.4016 - 7,7 0,46 25 10,0 0,60 220 Ferritisk
1.4509 - 7,7 0,46 25 10,0 0,60 220
1.4510 - 7,7 0,46 25 10,0 0,60 220
1.4521 - 7,7 0,43 23 10,4 0,80 220
1.4021 20 7,7 0,46 30 10,5 0,60 215
1.4418 - - - - - - - Martensitisk
1.4057 25 /20 7,7 0,46 25 10,0 0,70 215
1.4460 85 7,8 0,50 15 13,0 0,80 200 Duplex
1.4462 100 7,8 0,50 15 13,0 0,80 200
1.4310 - 7,9 0,50 15 16,0 0,73 200
1.4307 100 / 60" 7,9 0,50 15 16,0 0,73 200
1.4301 100 / 601" 7,9 0,50 15 16,0 0,73 200
1.4541 100 / 601" 7,9 0,50 15 16,0 0,73 200
1.4306 100 / 601" 7,9 0,50 15 16,0 0,73 200
1.4305 100 / 601" 7,9 0,50 15 16,0 0,73 200
1.4404 100 / 601" 7,9 0,50 15 16,0 0,75 200 Austenitisk
1.4401 100 / 601" 7,9 0,50 15 16,0 0,75 200
1.4571 100 / 601" 7,9 0,50 15 16,5 0,75 200
1.4432 - - - - - - -
1.4436 100 / 601" 7,9 0,50 15 16,0 0,75 200
1.4435 100/ 601" 7,9 0,50 15 16,0 0,75 200
1.4539 100/ 601" 8,0 0,45 12 15,8 1,00 195
1.4547 - - - - - - -
Austenitisk/
1.4835 - 7,8 0,5 15 15 0,85 200 Varme-
bestandig
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MATTSATTNING OCH VIKTBERAKNING

Rundstang Rér
d = Nominell diameter
Ve dy = Nominell ytterdiameter
<«— di = Nominell innerdiameter
Végg = Nominell vaggtjocklek Plat
kg/m =d x d x 0,0062
i kg/m = (dy-) xt X 0,00254 ‘
« > |
<—>d <—>dy \| S~ i
t
—b—+
4-kantstang Plattstang Kg/st
t = nominell tjocklek ljm) x b{m) x Hmm] x 8
t b = nominell bredd
Kg/m = b x t x 0,0079
t b
-— -— >

SVETSBARHET

Ett st&ls svetsbarhet kan preliminért bestdmmas med hijélp av kolekvivalenten
(CEV) enligt féljande formel:

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

For att svetsbarheten skall anses god tillats CEV vara max 0,43.




DIMENSIONSTOLERANSER STANG

FYRKANTSTANG
Tolerans fér varmvalsad fyrkantstéing, utdrag ur EN 10 059.

STORLEK RAKHET mm (q)
Nominell dimension mm (a) Tillaten avvikelse mm
8- 14 +/-0,4 a=25 Not fixed
15 - 25 +/-0,5 25 <a =80 q=0,4% av |
26 - 35 +/-0,6 80<a q=0,25% av |
40 - 50 +/-0,8
55 - 90 +/-1,0
100 +/-1,3
110 - 120 +/-1,5
130 - 150 +/—1,8 @
a
— :
HORNRADIE mm (r)
Nominell dimension mm (a) Tolerans (r) mm
8<asx< 12 r<1
RATVINKLIGHET mm (u) 12<a= 20 rs1,5
20<as=< 30 r<2
Nominell dimension mm (t) 30<as= 50 r<2,5
a< 50 1,50 50<a=<100 rsj
50<a< 75 225 100 <a <150 r=
75 <a=100 3,00
100 <a =150 4,50
S . /
a
A ._
OVRIG INFORMATION

SKEVHET

8<a< 14 4°/m with a max. of 24°
14 <a < 50 3°/m with a max. of 18°
50 <a 3°/m with a max. of 15°

Dimension méts vid punkt minst 100 mm fran sténgens énde.
Rakhet mats &ver stéingens totala langd (I).

Ratvinklighet mats som skillnaden mellan u och det nominella
vardet for dimension (a).

Hérnradie mats med “radius gauge” vid punkt minst

100 mm frén stdngens &nde.

Skevhet mats med att sténgen placeras pé plan yta med

ena anden nedpressad mot ytan. Vid motsatta sidan mats
sedan differensen i hdjd fran den horisontella ytan till de

tv& nedre hérnen.
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PLATTSTANG

Toleranser fér varmvalsad plattstdng, utdrag ur EN 10 058.

RUNDSTANG
Tolerans fér varmvalsad rundsténg, utdrag ur EN 10 060.

BREDD DIAMETER
10=<b=< 40 +/-0,75 10 - 15 +/-0,4
40<b= 80 +/-1 16 — 25 +/-0,5
80 <b <100 +/-1,5 26 - 35 +/-0,6
100 < b = 120 +/-2 36 - 50 +/-0,8
120 <b < 150 +/-2,5 52 - 80 +/-1
85 - 100 +/-1,3
105 - 120 +/-1,5
‘ 125 - 160 +/-2
t 165 - 200 +/-2,5
\ 220 +/-3
250 +/-4
| . |
TJOCKLEK _‘
Nominell tjocklek mm (t) d
<20 +/-0,5 \
20 <t =< 40 +/-1 =
40 <t =80 +/-1,5
RAKHET mm (q)
Nominell snittyta Tilldten avvikelse mm RUNDHET
< 1000 mm= q=0,4%av | Avvikelsen fran rundhet far ej éverstiga 75 % av
= 1000 mm? q=0,25%avl

toleransomrddet angivet i tabellen fér diametertolerans.

RATVINKLIGHET mm (u) RAKHET mm (q)
Nominell tjocklek mm (b) Nominell diameter Tillaten avvikelse mm
10<t=<25 0,5 d=<25 Anges ej
25 <t<40 1 25 <d =80 q=<0,4% av |
40=<t<80 1,5 80 <d =250 q=<0,25% avl
[
| T S
f ——7y
gt
‘ | | | 7
U
- |
OVRIG INFORMATION OVRIG INFORMATION

Bredd och tjocklek méts vid pu
stdngens dnde.

Rakhet méts &ver stdngens tota
Ratvinklighet méts som skillnad
nominella vardet for bredd (b).

nkt minst 100 mm frén

la langd {I).
en mellan u och det

Diameter mats vid punkt minst 100 mm frén stdngens énde.
Rakhet méts Sver stéingens totala langd (I).

Rundhet méts sésom differensen mellan den stérsta och
minsta diametern matt p& samma horisontella plan.

Rundhet mats vid punkter minst 100 mm frén stdngens énde.



STANG - DRAGEN/SLIPAD
Tolerans fér dragen/slipad rundsténg, utdrag ur SS-EN 10278.

DIAMETER
Nominell Toleransgrad
Dim. mm h/k6 mm | h/k7 mm | h/k8 mm | h/k9 mm | h/k10 mm | h/k11 mm | h/k12 mm | h/k13 mm
> 1till<3 0,006 0,010 0,014 0,025 0,040 0,060 0,100 0,140
> 3till<6 0,008 0,012 0,018 0,030 0,048 0,075 0,120 0,180
> 6till< 10 0,009 0,015 0,022 0,036 0,058 0,090 0,150 0,220
>10till<18 0,011 0,018 0,027 0,043 0,070 0,110 0,180 0,270
> 18 till = 30 0,013 0,021 0,033 0,052 0,084 0,130 0,210 0,330
> 30 till = 50 0,016 0,025 0,039 0,062 0,100 0,160 0,250 0,390
> 50 till = 80 0,019 0,030 0,046 0,074 0,120 0,190 0,300 0,460
> 80till = 120 0,022 0,035 0,054 0,087 0,140 0,220 0,350 0,540
> 120 till < 180 0,025 0,040 0,063 0,100 0,160 0,250 0,400 0,630
> 180 till = 200 0,029 0,046 0,072 0,115 0,185 0,290 0,460 0,720

Tabellen ovan visar “h” fér minusavvikelser frén diametern och “k” fér plusavvikelser frén diametern.
Exempel stdng med diameter 50 mm

Minusavvikelse (h)

Tolerans h9 innebdr 50 mm +0/-0,062 => min 49,938 mm/max 50,000 mm. 47

Plusavvikelse (k)
Tolerans k9 innebdr 50 mm -0/+0,062 => min 50 mm/max 50,062 mm.

RAKHET mm (q)
Produktform Nominell Dim. mm Avvikelser métt dver 1000 mm, mm
Rund - q=1,0
Kvadrat/sexkant d=<75 q=1,0
d=<75 qs=1,5




DIMENSIONSTOLERANSER VARMVALSAD PLAT

Tolerans fér varmvalsad plét, utdrag ur ISO 9444 2:2009.

TJOCKLEK BREDD
Tjocklek (t) Tolerans mm Langd (I) mm Tolerans (g) mm
mm b < 1400 mm 1400 < b < 2500 mm Nedre | Ovre
< 2,00 +/-0,22 +/-0,27 Alla bredder 0 +5
> 2,00 =< 2,50 +/-0,23 +/-0,30
> 2,50 < 3,00 +/-0,26 +/-0,31
> 3,00 =< 4,00 +/-0,29 +/-0,34
> 4,00 < 5,00 +/-0,31 +/-0,36
> 5,00 < 6,00 +/-0,34 +/-0,38
> 6,00 < 8,00 +/-0,38 +/- 0,40
> 8,00 < 10,00 +/-0,42 +/-0,44
> 10,00 =< 13,00 +/- 0,46 +/- 0,48
—b—+
i
LANGD PILHOJD
Langd (l) mm Tolerans mm Tjocklek (t) mm Bredd (b) mm Tolerans (g) mm
Nedre|  Ovre 600 < b < 1200 23
<2000 0 +10 t<13 1200 < b = 1500 30
2000 <1< b > 1500 38
20000 0 |+0,005xl|




Tolerans fér varmvalsad plét, kvartovalsad, utdrag ur SS-EN ISO 18286:2010.

TJOCKLEK
Tjocklek (1) Tolerans mm
mm b <2100 mm 1400 < b < 2500 mm | 3000 < b < 3600 mm b = 3600 mm
<10 +1,15 +1,30 +2,15 -
=10<20 +1,40 +1,55 +2,15 +2,30
=20<25 +1,55 +1,65 +2,15 +2,55
=25<50 +1,8 +1,90 +2,40 +2,95
<50<75 +2,55 +2,75 +2,95 +3,15
<75<100 +2,75 +2,95 +3,15 +3,35
=100 < 150 +2,95 +3,15 +3,35 +3,55
=150 < 200 +3,35 +3,55 +3,75 +3,95
=200 < 250 +3,75 +3,95 +4,15 +4,35
I
BREDD LANGD PILHOJD
Bredd (b) Tjocklek (f) | Matt Sver | Méit Sver
mm 1000 mm | 2000 mm
600 < b < 2000 0 +15 | < 4000 0 + 20
2000 = b < 3000 0 + 20 4000 = | < 6000 0 + 30 5<t<8 8 12
b = 3000 0 + 25 6000 = | < 8000 0 + 40 8=t<15 7 10
15=<t<25 7 10
25 <t< 40 6 9
40 <t < 250 5 8

~—b—+
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DIMENSIONSTOLERANSER KALLVALSAD PLAT

Tolerans fér kallvalsad plét, utdrag ur ISO 9445 2:2009.

TJOCKLEK
T Tjocklek (f) Tolerans mm

mm b < 1000 mm 1000 < b < 1300 mm | 1300 < b <2100 mm

0,30 <t < 0,50 +/- 0,040 +/-0,04 -

0,50 <t < 0,60 +/-0,045 +/-0,05 -

0,60 <t < 0,80 +/- 0,050 +/-0,05 -

0,80 <t < 1,00 +/-0,055 +/-0,06 +/-0,07

1,00 <t < 1,20 +/- 0,060 +/-0,07 +/-0,08

1,20 <t < 1,50 +/-0,080 +/-0,08 +/-0,10

1,50 <t < 2,00 +/- 0,080 +/-0,09 +/-0,11

2,00 <t < 2,50 +/- 0,090 +/-0,11 +/-0,13 i

2,50 =<t < 3,00 +/-0,110 +/-0,13 +/-0,15

3,00 =<t < 4,00 +/- 0,140 +/-0,15 +/-0,16

4,00 <t < 5,00 +/-0,150 +/-0,17 +/-0,19

5,00 =t < 6,00 +/-0,170 +/-0,20 +/-0,23

6,00 <t < 8,00 +/-0,170 +/-0,22 +/-0,25

BREDD LANGD PILHOJD
Tjocklek () Tolerans mm Tjocklek (t) Tolerans Tjocklek (t) Tolerans

mm 1000 < b <2100 mm mm mm mm mm
t < 1,00 -0/+2,00 | <2000 -0/+5 | < 3000 max 10

1,00 <t < 1,50 -0/+2,00 2000 < | -0/+0,0025 x L 3000 < | max 12

1,50 <t < 2,50 -0/+2,50

2,50 <t < 3,50 -0/+ 3,00

3,50 <t < 8,00 -0/+4,00

—b—+




HUVUDKONTOR

Malmé

BE Group Sverige AB
Box 225

201 22 Malmé
Besoksadress:
Krusegatan 19B

Tel: 040- 38 40 00
info@begroup.se
www.begroup.se

FORSALININGSKONTOR

BE GROUPS
SORTIMENT
OMFATTAR:

o STAL & ROR
 SPECIALSTAL
o ARMERING
© ROSTFRITT
o ALUMINIUM

Fér aktuell produktinformation
och se www.begroup.se.

Dér finns &ven denna och
véra évriga handbécker aft
ladda ner.

Tycker du att denna handbok var bra kanske
du dGven har nytta av Byggstalshandboken
och Specialstalshandboken.

Bestdll dem pa www.begroup.se

Malmé

BE Group Sverige AB
Box 225

201 22 Malmd
Besdksadress:
Krusegatan 198

Tel: 040-38 40 00

order.malmo@begroup.se

Stockholm

BE Group Sverige AB

Box 1108

131 26 Nacka Strand
Besoksadress:

Cylindervagen 12, Nacka Strand
Tel: 08-702 71 00
order.stockholm@begroup.se

Géteborg

BE Group Sverige AB

Box 5062

402 22 Géteborg
Besoksadress:

Mejerigatan 1

Tel: 031-742 27 00
order.goteborg@begroup.se

Sundsvall

BE Group Sverige AB

Box 725

851 21 Sundsvall
Besoksadress:
Badhusparken 1

Tel: 060-16 15 00
order.sundsvall@begroup.se
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Jonképing Norrkdping
BE Group Sverige AB BE Group Sverige AB
Box 1006 Box 6054
551 11 Jonksping 600 06 Norrkdping
Bescksadress: Bescksadress:

Barlastgatan 10, Lindé
Tel: 011-415 35 00
order.norrkoping@begroup.se

Huskvarnavagen 80
Tel: 036-30 97 00
order.jonkoping@begroup.se

Skelleftea

BE Group Sverige AB
Storgatan 40

931 31 Skelleftea
Tfn: 054-21 98 28

Karlstad

BE Group Sverige AB

c/o ArcelorMittal

BE Group SSC AB
Blekegatan 7

652 21 Karlstad

Tfn: 054-21 98 28
order.karlstad@begroup.se

Vi reserverar oss for ev. feltryck. Alla tabeller och sifferuppgifter lédmnas utan férbindelse.
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