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BE Group har férsett svensk industri

med specialstal i snart 30 ar och
erbjuder ett stort sortiment fran
marknadens ledande producenter.
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Specialstal héller varlden i rérelse:
Axlar, kugghiul, kullager, maskiner,
motorer ‘och.myck8t mer, faktiskt
ndstan allt som rér sig och utsétts.fo
mekaniska pafrestningar, hetta och
andra utmaningar kréver stal med
speciella egenskaper. R




KAPITEL 1

VALJ RATT
STAL!

Slutférbrukarnas héga krav pa kvalitet och pris samt
dagens effektiva bearbetningsmaskiner gér att man
stélls infér manga kriterier och krav nér det galler
val av specialstal.

Innehéllet p& de féljande sidorna ér med din specialstélsdljare hos oss. produktionsprocessen. Fardigkapat
tankt som din guide till ratt stélval. Du Tveka inte att héra av dig. material kan spara mycket tid och
hittar grundfakta om olika typer av pengar, pd var produktionsanléggning
specialstél, deras specifika egenskaper ~ KAPAT OCH KLART i Norrképing kan vi erbjuda kapacitet
plus en &versikt av de produkter du Du kan &ven bestdlla ditt specialstal i moderna héghastighetskapar och
hittar hos oss p& BE Group. Ett bra kapat och klart frén BE Group. Du far bandsagar.

referensmaterial fér dina kontakter eft rématerial som kan gé& direkt in i




RATT STALSORTER. RATT UTFORANDE.

Det enda man vet om framtiden ar att den kommer

och att den blir annorlunda. Och det stéammer lika bra

nar gdller specialstal som nagot annat. Den tekniska
utvecklingen stannar aldrig och BE Group féljer den
noga fér att halla sortimentet uppdaterat. Allt for att
kunna erbjuda alla produkter du behéver fran en

enda leverantor.

Det sortiment vi erbjuder och lager-
héller kan indelas i undergrupper
baserat p& produkternas egenskaper
och anvéandningsomréden.

KONSTRUKTIONSSTAL
Allmé&nna konstruktionsstal
anvénds frémst i svetsade och icke
svetsade konstruktioner med mattliga
héllfasthetskrav. Beroende pé&
anvandningsomréde prioriteras olika

egenskaper, som svetsbarhet och skar-

barhet. Stal som anvénds i maskinkon-

struktioner ges vanligtvis den slutliga
formen genom skérande bearbetning,
varfér dessa egenskaper prioriteras.
Ett vanligt allmént konstruktionsstél ar
$355)2 (fd $S2172).

Mikrolegerade konstruktions-
stal. Genom att tillféra smé mangder
legeringsémnen dkar man stélets skar-

barhet och strackgrans. Detta gor att
man kan anvénda klenare dimensioner
jémfort med eft vanligt konstruktions-
stél, utan att behéva géra avkall pa
hallfasthetskraven. Ett vanligt mikro-
legerat konstruktionsstdl ér S355J2+M
Ovako samt Hydax 15 Ovako med
25 % forbattrad skérbarhet.

Legerade seghérdningsstal har
hog héllfasthet, god seghet och hég
motstndskraft mot utmattning. Dessa
stél levereras i seghardat tillsténd och
kan ta upp hégre pakanningar an
maskinst&l och allméanna konstruktions-
stal. Darmed kan man dimensionera
detaljen slankare vilket ger lagre detalj-
vikt. Vanliga legerade seghérdningsstal
ar 42CrMoS4 och 34CrNiMoS6.



Legerade satthédrdningsstal
har hdg slitstyrka, hégt utmattnings-
motstdnd och hég ythardhet.
Kolhalten ér l&g och stélet levereras
mjukt med god bearbetbarhet. Efter
bearbetning satthardas detaljen

och slipas dérefter fill fardiga métt.
Stalsorten anvands dér man kraver
en kombination av seghet, slitstyrka,
motstéind mot slag- och stétpdkéanning
samt god utmattningshdllfasthet. Ett
vanligt legerat satthardningstdl ar
16NiCrS4.

YTBEARBETAD STANG
Centerlesslipad axel (CEAX) ar
ett vanligt konstruktionsstél fér maskin-
element och axlar. Lagerlaggs i C45,
som dr hdardbart, samt 20MnVé som
ar svetsbart. Tolerans h6-h8.

Kalldragen sténg ar eft material
som dr framtaget fér moderna stéing-
matade bearbetningsmaskiner. Stélet
ar kalldraget i stalsort S35532/
552142-06 med tolerans h9.

Automatstal ar eft stél med mycket
god skarbarhet, vilket innebér aft
man kan tilléta hdga skarhastigheter
med korta spén och erhéller en bra
ytbeskaffenhet. Automatstdl levereras
blylegerat eller blyfritt i kalldraget
utférande med tolerans h9-h11.
Stalsort 11SMnPb30+C samt
11SMn30+C.

AMNESROR

Amnesrér E470 anvénds vid till-
verkning av ihéliga maskindetaljer.
Man utgér frén ett Gmne vars innerdi-

ameter och ytterdiameter

ligger s& ndra slutprodukten som
mojligt for att minska bade material-
&tgéng och bearbetningskostnader.
Las mera om &mnesrér pé sidan 17.




\
Hardhet, slitstyrka, hallfasthet, skar-, svets- och

hérdbarhet - specialstalens egenskaper avgérs
av legeringsédmnena och produktionsprocessen.




KAPITEL 2

Att vialja specialstal med rétt egenskaper handlar ofta
om att prioritera och géra kompromisser. Du behéver

VIKTIGA
STALEGENSKAPER

ta hansyn till de mekaniska egenskaper den féardiga

detaljen ska ha: hallfasthet, slitstyrka och annat. Men

du maste ocksa téanka pa hur den ska tillverkas. Da
kommer ské&rbarhet, svetsbarhet och héardbarhet in
i bilden. Har &r en 6versikt av fem egenskaper du
behéver 6vervaga nér du viljer.

Nér du véljer mellan flera ténkbara
kvaliteter, tank pa att ett dyrare stdl

med battre skarbarhet ibland ger bésta

totalekonomi tack vare tidsvinster,
l&gre verktygskostnader och mindre

spill.

HALLFASTHET

Med héllfasthet menar man normalt
strackgransen, allts& stélets forméga
att klara en viss belastning utan att
deformeras plastiskt. Som tumregel
gdller att ju hdgre legeringsinnehall
desto héllfastare stél. Strackgrénsen
for ohardade stél skar med dkande
kolhalt (C). Vid kolhalter &ver 0,5 %
forsamras dock segheten. Dérefter
mé&ste man vélja legerade och hard-
bara stél for att f& hogre hallfasthet.
De vanligaste legeringsamnena ar
krom (Cr), nickel (Ni) och molybden
(Mo) i halter p& 0,2-2,0 %.
Legeringsdmnen som mangan (Mn)
och vanadin (V) kan ocksé hsja
striickgransen utan att péverka andra
egenskaper negativt.

HARDHET, SLITSTYRKA

Vanligtvis gér hardhet och slitstyrka
hand i hand. Fér aft bedéma slitstyr-
kan i hogre legerade stél maste man
ocksé beakta halten legeringsamnen,
framférallt kolhalten. Maximal slitstyr-

ka erhalls vid hardheter p& ca 60
HRC, men da& dr stélet ocksa relativt
sprott. For att bibehdlla stalets seghet
bdr man vid denna hardhet tillampa
ythérdning med en mjuk kérna, il
exempel genom sétt- eller induktions-
hardning. Se sid 17 for jamforelse-

tabelll fér hérdhet.

SKARBARHET

Stdlets skarbarhet avgérs av dess
hardhet. Vid hardheter mellan 180
och 200 HB &r skarbarheten optimal.
Under 180 HB kan materialet vara s&
mjukt att det “kletar” och ytorna blir
daliga.

Stal med hardhet upp till ca 300 HB
har oftast acceptabel skérbarhet, men
aven upp till ca 400 HB férekommer
skarande bearbetning. Over 400 HB
ar man normalt hénvisad till slipning
eller gnistbearbetning. Stalets renhet
kan ocksé inverka p& skérbarheten,
liksom speciella legeringstillsatser.
Genom inférandet av M-behandlade
stél har skarbarheten férbattrats
patagligt. Las mera om véra skarbar-
hetsforbattrade stél p& sidan 21.

SVETSBARHET

Med svetsbarhet menas hur vél stélet
|&dmpar sig for svetsning utan omfat-
tande férbehandling. Svetsbarheten

forsamras med 6kande kolhalt och
legeringsinnehall, vilket alltsé innebar
att stal med hégre héllfasthet eller slit-
styrka har sémre svetsbarhet. Har
kan specialstdl indelas i tvé grupper:
Dels allménna eller mikrolegerade
konstruktionsstal, som har god svets-
barhet tack vare laga halter kol (C)
och hégre halter mangan (Mn). Dels
stél anpassade fér vérmebehandling,
till exempel legerade seghardnings-
stél, som férutom héga kolhalter Gven
innehaller legeringsédmnen som krom
(Cr), nickel (Ni) och molybden (Mo),
vilket paverkar svetsbarheten negativt.
Svetsbarheten kan bestammas med
hjalp av stélets kolekvivalent (CEV)
enligt nedanstéende formel. Om

CEV < 0,45 anses svetsbarheten
vara god.

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

HARDBARHET

Med héardbarhet avses ett stdls formé-
ga att bli hért efter kylning frén hérd-
temperatur. Varie stalsort kréver en
minsta kylningshastighet. Olegerade
stal maste kylas snabbast och med
dkande legeringshalt kan kylningen
gdras langsammare. Vanliga kylme-
dia ér, fran snabbt till langsamt, vat-
ten, olja och luft. L&ngsam kylning
ger minst form- och dimensionsfér-
andring. Stal som hardats méste
anlépas vid min 120 °C direkt efter
att den hardade detalien har kommit
ned till rumstemperatur. Anlépning
gors for att 16sa ut de héga spénning-
ar som uppkommit vid hardningen.
Val av anldpningstemperatur under-
lattas genom att anvanda ett hallfast-
hets- eller anlépningsdiagram for det
valda stélet.



Produkterna i vart specialstalssortiment lagerhaills
i ett helautomatiskt héglager, vilket ger snabb och
effektiv lagerhantering.




KAPITEL 3
VARA
PRODUKTER

KEMISK SAMMANSATTNING
OCH MEKANISKA VARDEN

Detta kapitel ger en éversikt 6ver de stalsorter vi
lagerhaller, med kemisk sammansétining, mekaniska
egenskaper samt kommentarer nér det géller anvénd-
ningsomrade och tillamplighet.

;_.,mrrAn DU

ALLMANNA KONSTRUKTIONSSTAL

EN S355J2 (SS 2172)

Kemlsk sammansattning Stongdlometer Strackgrans | Brottgrdns Brotiférléingning | Slagseghet Temp
Re min Mpa | Rm Mpa A5 min % J "C

C max 020 | 40... 335 470...630

Si max 0,55 >63 ..... 80 325 470...630 20 27 -20

Mn max 1,60 >80...100 315 470...630 20 27 -20

P max 0,035 >100...150 295 470...630 18 27 -20

S max 0,035 >150...200 285 450...630 17 27 -20
>200...230 275 450...630 17 27 20

Langder: 6000 -0/+200. Fargmérkning: Svart enl. 1070-G50Y. Certifikat: 3.1.

S355)2 ar ett allmant konstruktionsstal. Stalet anvénds i svetsade eller icke svetsade
konstruktioner och i enklare axlar med méttliga héllfasthetskrav.



MIKROLEGERADE KONSTRUKTIONSSTAL

EN $355J2+M Ovako (520 M/SS 2142 M)

Kemlsk sammansattning Stongdlqmeter Strackgrans | Brottgrans Brottfor|qngn|ng Hardhet Slcgseghet Temp
Re min Mpa | Rm Mpa A5 min 7 HB J

<020 | 25.. 380 490...630 170
Si <0,55 > 70...200 350 490...630 20 170 27 -20
Mn <1,6
P max < 0,025
S 0,020 - 0,040
\" < 0,09
Ca >0,0020
Langder: 6000 -0/+200. Fargmarkning: Gulgrén 1070-G50Y. Certifikat: 3.1.

$355)2+M Ovako (520 M/SS 2142 M) &r ett mikrolegerat st&l som anvands dar det stalls stérre krav
p& héllfastheten &n i eft allmént konstruktionsstal. Stalet har dokumenterat god svetsbarhet och skérbarhet.
$355)2+M Ovako (520 M/SS 2142 M) lagerlagges hos BE Group i SiCa behandlat tillstand vilket ger
stélet mycket god maskinbearbetbarhet. Generellt klarar stélen dessutom slagseghetskravet min. 27)
vid -20°C. Anvénds till axlar och &r vanligt fsrekommande inom hydraulikindustrin. Kan sétthérdas om

krav p& ythardhet och slitstyrka 6nskas. Detta material lagerlagges dven som centerlesslipad axel
(st&lsort 20MnV4, tolerans hé) och kalldragen stang (st&lsort $355)2/552142-06, tolerans h9).

EN S355J2 Hydax 15 Ovako

Kemlsk sammansattning Stangdlometer Strackgrans | Brottgrans Brottforlqngnlng qudhet Slogseghet Temp
Re min Mpa | Rm Mpa AS min 9

< 0,20 490...630 170
Si 0,15-0,55 > 40.... 80 335 490...630 2] 170 27 -20
Mn 1,00 - 1,60 > 80...200 315 490...630 20 170 27 20
P max 0,035
S 0,090 -0,150
\" < 0,09
Ca >0,0020
Langder: 6000 -0/+200. Fargmarkning: Rosa enl. RAL 3015. Certifikat: 3.1.

EN S$355)2 Hydax 15 Ovako (2142) &r eft mikrolegerat konstruktionsstal med férhsjd svavelhalt.
Stalet har mycket god maskinbearbetbarhet samt har god svetsbarhet. | évrigt lika med EN S355)2.

CA45E (SS 1672)

Kemlsk sammansattning | Tillsténd Stcngdlometer Strackgrans | Brottgrans Brottférléngning Hordhet
Re min Mpa | Rm Mpa A5 min %

0,42 - 0,50 Varmbearbetad 590...740 165...220
Si 0,15-0,40
Mn  0,50-0,80
P max 0,030
S 0,035

Langder: 6000 -0/+200. Fargmarkning: Gron enl. 2060G. Certifikat: 3.1.

CA45E/SS 1672 &r eft stél for seghdrdningséndamél som lagerlagges i varmvalsat eller normaliserat
tillsténd. Férutom fér seghdrdning &r stélet lampligt att induktions- eller flamhérda varvid en ythardhet
p& HRc 55-61 kan erhéllas. Anvéndningsomréden &r axelmaterial, maskin-element, skiftnycklar mm.
Lagerlédgges dven som centerlesslipad axel (tolerans h8).



LEGERADE KONSTRUKTIONSSTAL

EN 25CrMoS4 (SS 2225-05M)

Kem|sk sammansdttning | Tillsténd Stangdmmeter Stréickgréins | Brottgréins
Re min Mpa [ Rm Mpa

Brottforlongnlng Hcrdhet
A5 min 9

S 0,020 - 0,035
Cr 0,90-1,20
Mo 0,15-0,30

0,22 -0,29 Seghardat 25....40 800...950 250...290*
Si 0,15-0,40 > 40...100 450 700...850 ]5 220...270*
Mn 0,60 -0,90 > 100...160 400 650...800 16 200...250*
P max 0,025 *Riktvéirde

Langder: 6000 -0/+200. Fargmarkning: Olivgrént enl. 4020-G90Y. Certifikat: 3.1.

25CrMoS4/SS 2225 lagerlagges i seghdardat tillstdnd. Anvénds som axelmaterial dér krav stélls pé
hogre hallfasthet och i applikationer med l&g vikt. 25CrMoS4 &r svetsbart i begrénsad omfatting.

EN 42CrMoS4 (SS 2244-05M)

Kemlsk sammansattning | Tillsténd Stongdlameter Strackgrans | Brottgrdns Brottférlangning | Hardhet
Re min Mpa | Rm Mpa A5 min % HB

0,38-0,45 Seghdrdat ..40 750 1000...1200 11 310...370*
Si 0,15-0,40 > 40...]00 650 900...1100 12 280...340*
Mn  0,60-0,90 > 100...160 550 800.....950 13 250...295*
P max 0,025
S 0,020 - 0,035 *Rikivérde
Cr  090-1,20
Mo 0,15-0,30
Langder: 6000 -0/+200. Fargmarkning: Brun enl. 4060-Y50R. Certifikat: 3.1.
42CrMoS4/SS 2244 lagerlégges i seghardat tillsténd. Anvénds som axelmaterial samt i andra klena
och medelgrova maskindelar, t. ex. vevstakar, dér pékénningarna kan bli héga. Ej lampligt fér svetsning
utan férvarmning. Stdlsorten &r lémplig fér induktions- eller flamhérdning om ythdrdhet eller slitstyrka
dnskas. Ythardhet HRc 52-60 erhdlles.
Forts.



EN 34CrNiMoS6

Kemlsk sammansattning | Tillsténd Stongdmmeter Strackgrans | Brottgrans Broﬂforlqngnlng Hardher
Re min Mpa | Rm Mpa A5 min 9

...400*
3]0...370*
280...340*
250...300*
*Riktvérde

0,3-0,38 Seghardat | 25..... 1100...1300
Si 0,15 -0,40 > 40...100 800 1000...1200 1 1
Mn  0,50-0,80 > 100...160 700 900...1100 12
P max 0,025 > 160...180 600 800.....950 13

$ 0,020 - 0,035
Cr 1,30-1,70
Ni 1,30-1,70
Mo 0,15-0,30

Langder: 6000 -0/+200. Fargmarkning: Vinréd enl. 3060-R40B. Certifikat: 3.1.

34CrNiMoSé lagerlagges i seghdrdat tillstdnd. Anvénds i medelgrova eller grova konstruktions-
defaljer t. ex. axlar och kugghjul som utsétts fér hdga pékanningar och dér kravet pd seghet &r stort.
Ej svetsbart utan forvarmning. Kan nitrerhardas varvid en ythardhet p& ca HV 650 uppnés.

Kemlsk sammansattning | Tillsténd Stongdlameter Strackgrans | Brottgrans Brottférlangning Hordhet
Re min Mpa | Rm Mpa A5 min %

0,32 -0,39 seghdrdat 25 <250 900 - 1050
Si 0,10-0,40
Mn  0,50-0,80
P max 0,035
S 0,020 - 0,035
Cr 1,30-1,70
Mo  0,15-0,30
Ni 1,30-1,70

270...325*
*Riktvarde

Langder: 6000 -0/+200. Fargmarkning: Vinréd enl. 3060-R40B. Certifikat: 3.1.

SS 2541-03 lagerlagges i seghdrdat tillst&nd. Anvénds i medelgrova eller grova konstruktionsdetaljer
t. ex. axlar och kugghijul som utsdtts fér héga pakanningar och dér kravet p& seghet &r stort. Ej svetsbart
utan férvarmning. Kan nitrerhdrdas varvid en yth&rdhet pa ca HV 650 uppnés.

EN 16NiCrS4 (SS 2511-08M)

Kemisk sammanséttning | Tillsténd Sténgdiameter | Strackgréns | Brottgrdns Brottférlangning
% mm Re min Mpa | Rm Mpa A5 min %

C 0,13-0,19 Varmvalsat > 22,8
Si < 0,40

Mn 0,70 - 1,00

Pmax 0,035

S 0,020 - 0,035

Cr 0,60 - 1,00

Ni 0,80-1,00

Hardhet
B

max 217

Langder: 6000 -0/+200. Fargmarkning: Grébla enl. 4030-R90B. Certifikat: 3.1.

16NiCrsS4/SS 2511 lagerlagges i varmvalsat eller varmvalsat plus varmebehandlat tillstéand (-08) dér hérd-
heten i materialet &r max HB 217, detta for att ge bdsta méjliga maskinbearbetbarhet. Fér att optimera stélets
skarbarhet ar svavelhalten styrd till 0,030-0,050 %. SS 2511 anvands bl. a. till kugghijul och slitrullar dér
hdg slitstyrka och yth&rdhet 6nskas. | stort sett bearbetas materialet till fardig detalj innan det satthardas,
endast slipningsoperationen utféres efter vérmebehandlingen. En viss formféréndring kan erhdllas i

materialet i samband med vérmebehandlingen. Efter sétthardningen erhélles en yth&rdhet p& HRc 58-63.




AUTOMATSTAL

EN 11SMnPb30+C (SS 1914-04)

Kemlsk sammansattning | Tillstdnd Stqngdlqmeter Strackgrans | Brottgrans Brottférléngning
Re min Mpa [ Rm Mpa A5 min %

<0,14 Kallbearbetad | > 5< 10 510...810 6 170...
Si < 0,05 >10< 16 410 490...760 7 170...220
Mn 0,90-1,30 >16 < 40 375 460...710 8 160...210
Pmax <0,11 >40< 63 305 400...650 9 150...200
S 0,270 -0,330 < 63 >100 245 360...630 9 140...190
Pb 0,20-0,35

Langder: 3000-3500. Fargmarkning: Bla enl. 3060-R90B. Certifikat: 3.1.

11SMnPb30+C/SS 1914 &r ett blylegerat automatstél fér massproduktion av detaljer dér kraven pé&
de mekaniska egenskaperna ér laga. Lagerlégges i kalldraget utférande med diametertolerans IT h9-
ITh11 beroende p& dimension och utférande. Automatstdl kan sétthardas fér att ge hég slitstyrka och
ythardhet hos den tillverkade detaljen. Lagerlégges som rundsténg, fyrkantstéing och sexkantstdng.

EN 11SMn30+C (SS 1912-04)

Kemlsk sammansattning | Tillstand Stongdlqmeter Strackgrans | Brottgrans Broftférléngning Hcrdhet
Re min Mpa | Rm Mpa A5 min %

<0,14 Kallbearbetad | > 5< 10 510...810 6 170...
Si < 0,05 >10< 16 410 490...760 7 170...220
Mn 0,90 -1,30 >16 < 40 375 460...710 8 160...210
P max < 0,11 >40 < 63 305 400...650 9 150...200
S 0,270-0,330 <63 >100 245 360...630 9 140...190
Langder: 3000-3500. Férgmdarkning: Rosa enl. 3015. Certifikat: 3.1.

11SMn30+C/SS 1912 &r ett blyfritt automatstél for massproduktion av detaljer dér kraven pé& de
mekaniska egenskaperna é&r laga. Lagerlégges i kalldraget utférande med diametertolerans h9.
Automatstdl kan satthdrdas for att ge hdg slitstyrka och ythardhet hos den tillverkade detaljen.

AMNESROR

E470 enligt EN 10294-1

Kemisk Godsﬂocklek Strackgrans Brottgrans Brottférléngning
sammansattning % Re min MPa Rm MPa A5 min %

0,16 -0,22 <16 650
Si 0,10-0,50 17 < 25 460 620 17
Mn 1,30-1,70 26 < 40 430 600 17
Pmax 0,030 40 < 50 430 550 17
S 0,015 -0,050
\% 0,08 -0,15
Langder: 4000-7000. Certifikat: 3.1.

Varmvalsade &mnesrdr enligt E470 EN10294 &r eft mikrolegerat stélror framstallt for aft erbjuda
forbattrade egenskaper vad géller maskinbearbetning. De skarbarhetsférbattrande egenskaperna
erhalls genom att stélet metallurgiskt har behandlats med kiselkalcium (SiCa).



Somlésa stalror ar en av den internationella stalindustrins

allra mest anvénda produkter. BE Group lagerhaller Gmnesrér
for maskinbearbetning i stalsort E470.




KAPITEL 4
AMNESROR

BE Group lagerhaller ett brett sortiment av varmvalsade
amnesror i stalsort E470 EN10294-1, ett mikrolegerat
stal med férbatirad skarbarhet.

Amnesrér &r somlosa rér med stérre innebéra léngre produktionstid och ett
vaggtiocklek. De maskinbearbetas och  stérre materialspill.

anvands till komponenter med hél nar Dimensionsbendmningarna nedan anger
skarande bearbetning av sténg skulle métt efter rensvarvning vid yttercentrering.

YD: Max YD-métt som man kan &stadkomma efter rensvarvning vid YD-centrering.
ID: Min ID-métt som man kan astadkomma efter rensvarvning vid YD-centrering.
Galler for bearbetningsldngd max 3 x YD eller 200 mm.

Certifikat enligt EN 10204/3.1 kan erhéllas p& begéran. Langder 4-7 meter.

Garanterade fardigmatt Nominella leveransmatt Garanterade fardigmatt
Utvéindig centrering Invéndig centrering

3015 @ 7.5 31,8 12,2 9,8 5,32 29,5 14,2
3020 O 5,0 31,8 17,6 7.1 4,33 29,8 19,4
3520 @ 7.5 36,5 17,1 9,7 6,41 34,2 19,2
3525 @ 5,0 36,5 22,5 7,0 5,09 34,5 24,4
4020 ® 10,0 41,3 16,7 12,3 8,80 38,8 19,0
4025 @ 7.5 41,3 22,1 9,6 7,51 39,0 24,2
4030 ® 5,0 41,3 27,5 6,9 5,85 39,3 29,4
4530 ® 7.5 46,3 27,1 9,6 8,69 44,0 29,2
4535 ® 5,0 46,3 32,5 6,9 6,70 44,3 34,4
5030 ® 10,0 51,3 26,7 12,3 11,83 48,8 29,0
5035 @ 7.5 51,3 32,1 9,6 9,87 49,0 24,0
5530 ® 12,5 57,1 26,1 15,5 15,90 54,2 28,6
5535 @ 10,0 57,1 37,9 9,6 13,91 54,5 34,0
5540 @ 7,5 57,1 37,1 10,0 11,62 54,8 39,2
6035 ® 12,5 61,3 31,1 15,1 17,20 58,5 33,6
6040 @ 10,0 61,3 36,7 12,3 14,86 58,8 39,0
6045 ® 7,5 61,3 42,1 9,6 12,24 59,0 44,2
6535 O 15,0 66,5 30,9 17,8 21,77 63,4 33,6
6540 O 12,5 66,5 36,3 15,1 19,14 63,7 38,8
6545 O 10,0 66,5 41,7 12,4 16,54 63,9 44,0
6550 O 7.5 66,5 47,1 9,7 13,59 64,2 49,2
7040 @ 15,0 71,3 35,7 17,8 23,48 68,2 38,4
7045 @ 12,5 71,3 41,1 15,1 20,93 68,5 43,6
7050 @ 10,0 71,3 46,7 12,3 17,90 68,8 49,0
7055 @ 7.5 71,3 52,1 9,6 14,61 69,0 54,2
7545 @ 15,0 76,3 40,7 17,8 25,68 73,2 43,4
7550 @ 12,5 76,3 46,1 15,1 22,79 73,5 48,6
7560 @ 7.5 76,3 57,1 9,6 15,79 74,0 59,2
8040 @ 20,0 81,5 36,9 22,3 32,56 77,8 40,1
8045 @ 17,5 81,5 42,3 19,6 29,92 78,0 45,1
8050 @ 15,0 81,5 47,1 17,2 27,27 78,3 49,8
8055 O 12,5 81,5 52,5 14,5 23,96 78,5 54,9
8060 ® 10,0 81,5 57,7 11,9 20,42 78,8 60,0
8545 @ 20,0 86,5 41,9 22,3 35,31 82,8 45,1
8550 O 17,5 86,5 47,3 19,6 32,34 83,0 50,1

® = BE Lager O = Verkslager min 1500 kg FORTS.



FORTS. AMNESROR EN 10294-12

Garanterade fardigmatt Nominella leveransmatt Garanterade fardigmatt
Utvéindig centrering

8555 @ 15,0 86,5 52,1 17,2 29,39 83,3 54,8
8560 O 12,5 86,5 57,5 14,5 25,75 83,5 59,9
9040 O 25,0 91,5 36,5 27,5 43,40 87,2 39,9
9045 O 22,5 91,5 41,7 24,9 40,90 87,5 45,0
9050 @ 20,0 91,5 46,9 22,3 38,05 87,8 50,1
9055 O 17,5 91,5 51,9 19,8 35,01 88,0 54,7
9060 @ 15,0 91,5 57,1 17,2 31,51 88,3 59,8
9065 O 12,5 91,5 62,5 14,5 27,53 88,5 64,9
9070 @ 10,0 91,5 67,7 11,9 23,36 88,8 70,0
9075 @ 7,5 91,5 72,7 9.4 19,03 89,1 74,8
9545 O 25,0 96,5 41,5 27,5 46,79 92,2 44,9
9550 @ 22,5 96,5 46,7 24,9 43,97 92,5 50,0
9555 O 20,0 96,5 51,9 22,3 40,80 92,8 55,1
9560 @ 17,5 96,5 57,3 19,6 37,17 93,0 60,1
9565 O 15,0 96,5 62,1 17,2 33,64 93,3 64,8
9570 @ 12,5 96,5 67,5 14,5 29,32 93,5 69,9
9575 @ 10,0 96,5 72,7 11,9 34,83 93,8 75,0
10045 O 27,5 101,6 41,2 30,2 53,17 97,0 44,9
10050 O 25,0 101,6 46,4 27,6 50,37 97,2 50,0
10055 O 22,5 101,6 51,8 24,9 47,10 97,5 55,1
10060 @ 20,0 101 ,6 57,0 22,3 43,61 97,7 60,1
10065 @ 17,5 101,6 62,2 19,7 39,79 98,0 65,2
10075 @ 12,5 101,6 72,6 14,5 31,14 98,5 75,0
10080 O 10,0 101,6 77,8 11,9 26,32 98,8 80,1
10550 O 27,5 106,6 46,2 30,2 56,90 102,0 49,9
10555 O 25,0 106,6 51,4 27,6 53,77 102,2 55,0
10560 @ 22,5 106,6 56,8 24,9 50,11 102,5 60,1
10565 O 20,0 106,6 62,0 22,3 46,36 102,7 65,1
10570 @ 17,5 106,6 67,2 19,7 42,22 103,0 70,2
10575 O 15,0 106,6 72,2 17,2 37,92 103,3 74,9
10580 @ 12,5 106,6 77,6 14,5 32,93 103,5 80,0
11060 @ 25,0 111,6 56,4 27,6 57,17 107,2 60,0
11070 @ 20,0 111,6 67,0 22,3 49,11 107,7 70,2
11080 @ 15,0 111,6 77,2 17,2 40,04 108,3 79,9
11090 @ 10,0 111,6 87,8 11,9 29,26 108,8 90,1
11565 @ 25,0 116,6 61,4 27,6 60,58 112,2 65,0
11575 @ 20,0 116,6 72,0 22,3 51,86 112,7 75,2
11580 @ 17,5 116,6 76,8 19,9 47,45 113,0 79,8
11585 O 15,0 116,6 82,2 17,2 42,16 113,3 84,9
11590 @ 12,5 116,6 87,4 14,6 36,72 113,5 90,0
12070 O 25,0 121,7 66,5 27,6 64,05 117,2 70,1
12075 O 22,5 121,7 71,7 25,0 59,62 117,5 75,2
12080 @ 20,0 121,7 771 22,3 54,66 17,7 80,2
12090 O 15,0 121,7 87,1 17,3 44,54 118,3 90,0
12095 O 12,5 121,7 92,5 14,6 38,56 118,5 95,1
12570 O 27,5 126,7 66,3 30,2 71,87 121,9 70,0
12575 @ 25,0 126,7 71,5 27,6 67,45 122,2 75,1
12580 @ 22,5 126,7 76,7 25,0 62,70 122,5 80,2
12590 @ 17,5 126,7 87,3 19,7 51,98 123,0 90,3
125100 ® 12,5 126,7 97.5 14,6 40,36 123,5 100, 1
13075 @ 27,5 131,7 71,1 30,3 75,77 126,9 75,1
13080 O 25,0 131,7 76,5 27,6 70,85 127,2 80,1
13095 @ 17,5 131,7 91,9 19,9 54,86 128,0 94,9
130100 O 15,0 131,7 97,1 17,3 48,81 1283 1000
130110 @ 10,0 131,7 107,7 12,0 35,42 128,8 110,2
14075 O 32,5 141,8 70,6 35,6 91,23 136,4 75,0
14085 @ 27,5 141,8 81,2 30,3 83,31 136,9 85,1
14090 O 25,0 141,8 86,4 27,7 77,85 137,2 90,2
140105 @ 17,5 141,8 102,2 19,8 59,57 138,0 105,4
140115 @ 12,5 141,8 112,4 14,7 46,07 1385 1]52
15085 @ 32,5 151,8 80,6 35,6 102,01 146,4 85,1
15095 @ 27,5 ]5],8 91,2 30,3 90,79 146,9 95,1
150100 O 25,0 151,8 96,4 27,7 84,77 147,2 100,2

@ = BE Lager O = Verkslager min 1500 kg



Garanterade fardigmatt Nominella leveransmatt Garanterade fardigmatt

Utvéindig centrering Invéndig centrering
150110 @ 20,0 151,8 107,0 22,4 71,48 147,7 110,4
150115 @ 17,5 151,8 112,2 19,8 64,45 148,0 115,4
150125 @ 12,5 15],8 122,4 14,7 49,70 148,5 125,2
16085 @ 37,5 161,9 80,1 40,9 122,04 155,9 85,0
16095 O 32,5 161,9 90,7 35,6 110,88 156,4 95,1
160100 O 30,0 161,9 95,9 33,0 104,90 156,7 100,2
160105 @ 27,5 161,9 101,3 30,3 98,33 156,9 105,2
160115 @ 22,5 161,9 11,7 25,1 84,68 157,5 115,3
160125 O 17,5 161,9 122,3 19,8 69,38 158,0 125,5
160135 @ 12,5 161,9 132,5 14,7 53,36 158,5 135,3
17080 O 45,0 171,9 74,3 48,8 148,14 165,1 79,9
170105 O 32,5 171,9 100,7 35,6 119,66 166,4 105,2
170110 O 30,0 171,9 105,9 33,0 113,03 166,7 110,2
170125 ® 22,5 171,9 121,7 25,1 90,86 167,5 125,4
170135 O 17,5 171,9 132,3 19,8 74,27 168,0 135,5
170140 ® 15,0 171,9 137,1 17,4 66,29 168,2 140,2
18085 O 47,5 181,9 79,1 51,4 165,41 174,8 84,9
18090 O 45,0 181,9 84,3 48,8 160,17 175,1 89,9
180105 O 37,5 181,9 100, 1 40,9 142,21 175,9 105,1
180120 O 30,0 181,9 1159 33,0 121,17 176,7 120,2
180130 @ 25,0 181,9 126,5 27,7 105,33 177,2 130,3
180140 @ 20,0 181,9 136,9 22,5 88,44 177,7 140,5
180145 O 17,5 181,9 142,3 19,8 79,15 178,0 145,5
180150 @ 15,0 181,9 147,1 17,4 70,58 178,2 150,2
190100 O 45,0 192,4 94,2 49,1 173,51 185,0 100,4
190105 O 42,5 192,4 99,6 46,4 167,06 185,3 105,5
190110 O 40,0 192,4 104,8 43,8 160,50 185,6 110,5
1901150 37,5 192,4 1 10,0 41,2 153,62 185,8 115,6
190120 O 35,0 192,4 115,4 38,5 146,11 186,1 120,7
190135 O 27,5 192,4 131,2 30,6 122,09 186,9 135,8
190140 O 25,0 192,4 136,4 28,0 113,52 187,2 140,9
190150 O 20,0 192,4 146,8 22,8 95,36 187,7 151,0
190160 O 15,0 192,4 157,0 17,7 76,52 188,2 160,7
200100 O 50,0 202,5 90,3 56,1 202,53 194,3 97,0
200120 O 40,0 202,5 114,9 43,8 171,41 195,6 120,6
200125 O 37,5 202,5 120,1 41,2 163,88 195,8 125,7
200150 @ 25,0 202,5 146,3 28,1 120,85 197.,2 150,9
200170 O 15,0 202,5 167,1 17,7 80,66 198,2 170,8
210130 O 40,0 2141 17,7 48.2 197,19 204.6 1223
210140 O 35,0 214,1 128,9 42,6 180,86 205,4 133,2
210150 @ 30,0 214,1 140,1 37,0 161,59 206,2 144,1
210160 O 25,0 214,1 151,1 31,5 141,84 207,0 155,0
210170 O 20,0 214,1 162,3 25,9 120,20 207,8 165,9
220125 O 47,5 222,7 111,1 55,8 229,66 212,1 116,1
220130 O 45,0 222,7 1 ]6 7 53,0 221,80 212,5 121,5
2201350 42,5 222,7 122,3 50,2 213,54 212,8 127,0
220150 O 35,0 222,7 139,1 41,8 186,47 214,0 143,3
2201550 32,5 222,7 144,5 39,1 177,03 214,4 148,8
220170 O 25,0 222,7 161,3 30,7 145,36 215,6 165,1
220180 O 20,0 222,7 172,3 25,2 122,73 216,4 176,0
230125 O 52,5 234,9 109,9 62,5 265,71 223,2 115,0
230150 O 40,0 234,9 137,5 48,7 223,62 225,2 142,2
230160 @ 35,0 234,9 148,7 43,1 203,85 226,0 153,1
230170 O 30,0 234,9 159,9 37,5 182,55 226,8 164,0
230180 O 25,0 234,9 170,9 32,0 160,11 227.,6 174,9
230190 O 20,0 234,9 182,1 26,4 135,74 228,4 185,8
250140 O 55,0 252,9 124,3 64,3 299,05 240,8 129,7
250150 0 50,0 252,9 135,3 58,8 281,45 241,6 140,6
250160 O 45,0 252,9 146,5 53,2 262,99 242,4 151,5
250170 O 40,0 252,9 157,7 47,6 240,98 243,2 162,4
250190 O 30,0 252,9 179,9 36,5 194,78 244.,8 184,2
250200 O 25,0 252,9 190,9 31,0 169,63 245,6 195,0

@ = BE Lager O = Verkslager min 1500 kg
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Att minimera tidsatgang ar ett bra satt att 6ka
effektivitet och ddrigenom I6nsamhet inom all
industriproduktion. Genom att vélja M-steel med
forbattrad skédrbarhet kan bearbetningstiden
minskas med 30 % i manga tillampningar, utan
E(gmp;omisser med Svriga egenskaper.




KAPITEL 5

SKARBARHET

LAGRE PRODUKTIONSKOSTNADER

MED M-STEEL

M-steel® Gr mikrolegerade eller legerade stal som
behandlats for att optimera skérbarheten utan att
stalets hardbarhet, utmatiningshallfasthet och seghet

dndras.

Bokstaven “M” i M-Steel kommer fran engelskans
machinability, dvs skéarbarhet.

NORMALT

Arbetsstycke

U

Fas- = —=C.-..
forslitning %

gropforslitning

M-STAL
Arbetsstycke E
Fas- U :

forslitning {3

Smdrjande
forslitning

INTE VAD nll___

Msteel ar specialbehandlade olegera-
de eller laglegerade stélsorter dar
harda, icke-metalliska inneslutningar
omvand|as till mjukare kalciumalumi-
nater under ett sulfidhélje. Detta bildar
en smorjande film mellan skar och
span vilket sliter betydligt mindre pé
verktygen. Med M-stal blir bearbet-
ningskostnaderna lagre, genomlopps-
tiden snabbare och produktions-
stérningarna farre. Storst vinster upp-
nés vid hégautomatiserad serietillverk-
ning och generellt blir besparingen
storre ju mer bearbetning en detalj
kraver.

M-Steel introducerades redan i bérjan
av 1980+alet och blev snabbt en
succé inom fordons- och verkstads-

industrin tack vare stélets férdelar nar
det géller effektivitet, tidsbesparingar
och minskade kostnader for verktyg.
Sedan dess har utvecklingen inom
skarande stalbearbetning fortsatt,
infe minst nar det géller nya och mer
slitagetaliga verktyg. Men utveck-
lingen av M-steel har ocksé fortsatt,
vilket gor att det behdller sina
férdelar och sin konkurrenskraft.

Och det &r inte bara skarbarheten
som har forbattrats, utan dven stélets
mekaniska egenskaper och renhet.
Stalet blir lattarbetat utan att egen-
skaper som hérdhet, styrka och
uthéllighet péverkas negativt.

M-steel fortsatter alltsé att hoja
|6nsamheten fér véra kunder.

j_}-.:HI1TAR Dll
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exakt vad din detalj kostar och slipper dessutom
hantera span och restmaterial.




KAPITEL 6
FARDIGKAPAT
MATERIAL

Kapat stangstal efterfragas i allt stérre utstréckning.
Vi har nu 6kat kapaciteten i BE Groups produktions-
center i Norrképing, vilket gér att vi kan méta

detta behov.

Fardigkapat specialstdl innebar minskat | vér maskinpark ingér bandségar och
spill och att materialet kan gé direkt in héghastighetskapmaskiner anpassade
i nasta steg i produktionen. fér olika typer av dimensioner och
Som kund behéver du varken investera i seriestorlekar. Via samarbetspartners
kapmaskiner, hantera spén eller rest- ute i Europa kan vi ocksé erbjuda
material. Du vet exakt vad din detal] leveranser av kapat material i betydligt
kostar och vi stér fér lagerhé&llning och stérre format &n de vér egen maskin-
optimerar materialétgdngen. park hanterar.

TEKNISK KAPACITET FOR KAPNING AV SPECIALSTAL

Med dessa kapresurser hanteras storre volymer effektivt Med bands&g kan bade stora och smé kvantiteter av
med hdgkvalitativa snitt och snéva toleranser. specialstél kapas och dimensionsomradet som kan
Kapomrdade rundsténg:  20-150 mm hanteras &r betydligt stdrre.
Kapomréde fyrkant: 20 x20-150 x 150 mm Kapomrade rundstang:  10-510 mm
Kapomrade sexkant: 150 Kapomré&de fyrkant: 10-510 mm
Kaplangd: 10-500 mm Kapomrade sexkant: 10-510 mm
Kaptoleranser: +/-0,2 mm Kapléngd: 10 - 6000 mm
Min. antal fér kapning: 50 styck Kaptolerans: Se tabell nedan
Emballering: Pall, krage, lamiflex Min. antal fér kapning: 1 styck

Emballering: Pall, krage, lamiflex

Toleranser vid kapning med bandsag

Stéingdiameter, mm

Kapldngd, mm 0-149 mm 150-299 mm >300 mm
7-119 +/0,5 +/-1,2 +/-1,5
120-399 +/-0,5 +/-1,2 +/-2,5
400999 +/-0,8 +/-2,0 +/-2,5
1000-1999 +/-1,2 +/-2,5 +/-3,0
2000-3999 +/-2,0 +/-3,0 +/-4,0
4000-4999 +/2,5 +/-4,0 +/-5,0
5000-6000 +/-3,0 +/-4,0 +/-5,0
Ovan &r véra standardtoleranser. Kontakta BE vid behov av snévare toleranser.
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KAPITEL 7

TEKNISK

INFORMATION

Specialstal ar ett komplext kunskapsomrade. Kapitlets
tabeller och forklaringar &r ett uppslagsverk for
exempelvis mattsétining, viktberdkning, toleranser,
kemiska och mekaniska egenskaper, hardhet

och certifikat.

MATTSATTNING OCH VIKTBERAKNING

SID 26

MATERIALETS LE\IERANSTIL_I_.STi\ND
OCH LEVERANSUTFORANDE

SID 26

FARGMARKNING LAGERSTANDARD

SID 26

TOLERANSER FOR AXLAR

SID 27

JAMFORELSETABELL FOR HARDHET

SID 28

TECKENFORKLARINGAR

SID 29

25
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MATTSATTNING OCH VIKTBERAKNING

Rundsténg Rér
D = Nominell diameter
Vg Dy = Nominell ytterdiameter
<«—— Di = Nominell innerdiameter
Végg = Nominell vaggtjocklek
= ka/1m = D, x 0,0062*
D . Dy - kg/1m = (Dy, - Di, x 0,0062a*
4-kantsténg Plattstéing
T = nominell tjocklek
T I B = nominell bredd
Kg/1m =T, x 0,007
alt TX B X 0,0079*
T B
+—> < >

6-kantstang

S
A / :

N = nominell nyckelvidd
A = nominellt métt ver kanter

kg/Tm = N, x 0,0068

* Alla angivna métt i mm.

MATERIALETS LE\IE_I_!AI\ISTILLSTIC-’\I\ID
OCH LEVERANSUTFORANDE

Tillstand Utférande
+AR  As rolled (obehandlat) +SH  Peeled (skalsvarvad)
+N  Normalized (normaliserat) +C  Colddrawn (kalldragen)

+A  Soft annealled (mjukglédgat) +SL
+QT  Quenched and tempered
(seghdrdat)

Ground (slipad)

FARGMARKNING LAGERSTANDARD

Vit Kalldragen S355J2 (SS 2142) 25CrMo(S)4
C45E 42CrMo(S)4
Bla 11SMnPb30+C 34CrNiMo(S)6
$355)2 16NiCr(S)4
Gulgrén S355)2+M Ovako/20MnVé $355)2 Hydax 15 Ovako/11SMn30+C

HITTAR DU INTE VAD SOKER?

Kontakta oss gdrna, vért stora kontakingt med leverantdrer runt om i Europa gér att
vi Gven kan leverera stalsorter och dimensioner vi normaltinte har i lager.




TOLERANSER FOR AXLAR

Féljande orundhet fillats pé

rundstang som % av tolerans R LA i N Cr e
vidden. Grdnsmatt Vikt Gransmatt Vikt
\S/E;’I‘::Z':V‘:L Zg ; 20,8 | h12 | 20,8 | 20,59| 2,67 || 112,0 112 | 111,46 | 77,3

, ” 22,8 22,8 | 22,59| 3,20 || 117,0 117 | 116,46 | 84,4
Slipad 33 / 25,8 25,8 | 25,59| 4,10 || 122,0 122 [ 121,37 91,7
Kalldragen 30% 28,8 28,8 | 28,59| 5,11 || 1270 127 126,37 | 99,4
RAKHET o o | | acoll| el ps | o || 1
Tillaten max. pilhdjd p& rund- ' ' ' ' ' '

) 36,0 36,0 | 35,75 7,99 || 143,0 143 | 142,00 | 126
stang. ad .| 390 39,0 | 38,75| 9,37 || 148,0 148 | 147,00 | 135
\S’E;’l‘;:z;‘l g 0068(2)‘51 - t | a0 410 | 40,75 104 || 153,0 153 | 152,00 | 144

, ' 43,0 43,0 | 42,75/ 11,4 || 163,0 163 | 162,00 | 164
Slipad resp. 46,0 46,0 | 45,75/ 13,0 || 173,0 173 | 172,00 | 184
kalldragen 0,0005 x L mm 49,0 49,0 | 48,75| 14,8 || 184,0 184 | 182,85 | 209
*offast resp. 0,0025 x L mm 51,2 51,2 | 50,90| 16,2 || 194,0 194 | 192,85 | 232

53,2 53,2 | 52,90| 17,4 || 204,0 204 | 202,85 | 256
56,2 56,2 | 5590| 19,5 || 214,0 214 | 212,85 | 282
592 502 | 5890 21,6 || 2240 224 | 222,85 | 309
—— 61,2 61,2 | 60,90| 23,1 || 2350 h15 | 235 | 233,15 340
IR G 63,2 63,2 | 62,90 24,6 || 245,0 245 | 243,15 | 370
Al o 66,2 66,2 | 65,90| 27,0 || 255,0 255 | 252,90 | 401
55| 10 | =04 69,2 69,2 | 68,90| 29,5 || 285,0 285 | 282,90 | 501
10 14 | 20,4 71,4 71,4 | 71,10| 31,4 || 300,0 | -0 +3 | 303 | 300,00 | 566
14 25 | 0,5 73,4 73,4 | 73,10 33,2 || 3050 | +2+5 | 310 | 307,00 | 574
25 35 | +0,6 76,4 76,4 | 76,10/ 36,0 || 320,0 | -0+3 | 323 | 320,00 643
35 50 | =0,8 79,4 79,4 | 79,10| 38,8 || 335,0 | +2+5 | 340 | 337,00 | 692
50 80 | 1,0 81,4 81,4 | 81,05| 40,0 || 350,0 | -0+3 | 353 | 350,00 768
80 100 | 1,3 86,4 86,4 | 86,05| 46,0 || 355,0|+2+5 | 360 | 357,00 777
100 120 | 1,6 91,4 91,4 | 91,05/ 51,5 || 380,0 | -0 +3 | 383 | 380,00 | 904
120 160 | £2,0 96,4 96,4 | 96,05| 57,3 || 3850 | +2 +5 | 390 | 387,00 | 914
160 200 | 2,5 102,0 | h13 [102,0 |101,46| 64,1 || 400,0 | -0 +3 | 403 | 400,00 [1001
200 270 | 3,0 107,0 107,0 [106,46| 70,6 || 405,0 | +2+5 | 410 | 407,00 [1011
Sms 2141 basmatt mm Tolerans  h étom. h 11, gransmétt i mm
. hé h7 h8 ho h 10 h1l
Over .0.m. Ovre gransavmétt genomgéende +0. Undre gransavmétt enligt nedan.
1 3 - 0,007 - 0,009 -0,014 - 0,025 - 0,040 - 0,060
3 6 - 0,008 -0,012 -0,018 - 0,030 - 0,048 - 0,075
6 10 - 0,009 -0,015 - 0,022 - 0,036 - 0,058 - 0,090
10 18 ~0,011 -0,015 -0,027 - 0,043 - 0,070 -0,100
18 30 ~0,013 ~0,021 ~0,033 - 0,052 - 0,084 -0,130
30 50 ~0,019 - 0,030 - 0,046 - 0,074 ~0,120 -0,190
50 80 -0,019 - 0,030 - 0,046 - 0,074 -0,120 -0,190
80 120 - 0,022 - 0,035 - 0,054 - 0,087 - 0,140 - 0,220
120 180 - 0,025 - 0,040 - 0,63 0,100 - 0,160 - 0,250
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JAMFORELSETABELL FOR HARDHET

De vanligaste provningsmetoderna &r: Brinell (HB) fér mjuka material, Rockwell
C (HRC) fér harda material, Vickers (HV) fér allround, tunna skikt och detaljer.
Anvénds t ex vid kontroll av ythardat material.

HV

80

85

90

95
100
105
110
115
120
125
130
135
140
145
150
155
160
165
170
175
180
185
190
195
200
205
210
215
220
225
230
235
240
245
250
255
260
265
270
275
280
285
290
295
300
310
320
330
340
350

76,2
80,7
85,5
90,2
95,0
99,8
105
109
114
119
124
128
133
138
143
147
152
156
162
166
171
176
181
185
190
195
199
204
209
214
219
223
228
233
238
242
247
252
257
261
266
271
276
280
285
295
304
314
323
333

HRC
R_N/mm?

20,3
21,3
22,2
23,1
24,0
24,8
25,6
26,4
27,1
27,8
28,5
29,2
29,8
31,0
32,2
33,3
34,4
35,5

Brotthall-
fasthet

255
270
285
305
320
335
350
370
385
400
415
430
450
465
480
495
510
530
545
560
575
595
610
625
640
660
675
690
705
720
740
755
770
785
800
820
835
850
865
880
900
915
930
950
965
995
1030
1060
1095
1125

HV

360
370
380
390
400
410
420
430
440
450
460
470
480
490
500
510
520
530
540
550
560
570
580
590
600
610
620
630
640
650
660
670
680
690
700
720
740
760
780
800
820
840
860
880
900
920
940

342
352
361
371
380
390
399
409
418
428
437
447
(456)
(466)
(475)
(485)
(494)
(504)
(513)
(523)
(532)
(542)
(551)
(561)
(570)
(580)
(589)
(599)
(608)
(618)

HRC

36,6
37,7
38,3
39,8
40,8
41,8
42,7
43,6
44,5
45,3
46,1
46,9
47,7
48,4
49,1
49,8
50,5
51,1
51,7
52,3
53,0
53,6
54,1
54,7
55,2
55,7
56,3
56,8
57,3
57,8
58,3
58,8
59,2
59,7
60,1
61,0
61,8
62,5
63,3
64,0
64,7
65,3
65,9
66,4
67,0
67,5
68,0

Brotthallfasthet
R_N/mm?

1155
1190
1220
1255
1290
1320
1350
1385
1420
1455
1485
1520
1555
1595
1630
1665
1700
1740
1995
1810
1845
1880
1920
1955
1995
2030
2070
2105
2145
2180




TECKENFORKLARINGAR

Faktasamlingar om stél innehdller en rad beteckningar och férkortingar.
Har har vi samlat de vanligaste som en hjalp att forstd och tolka informationen.

PREFIX FOR MULTIPELENHETER GREKISKA ALFABETET

Grekiska bokstéver anvands i en del

S E21diining férteckning och uttalshjdlp.

101 tera T 100 deci d
10° giga G 102 centi ¢ Namn Versaler Gemena
10¢ mega M 102 milli m
108 kilo k 107 mikro p Alfa £ @
102 hekto h 10° nano n Ny N v
10! deka da 102 piko p Bota B b
- Ksi = g
VANLIGA BETECKNINGAR FOR KONSTRUKTIONSSTAL
Gamma r Y
Mekaniska egen-  Leveranstillstand U © ©
. skaper - grupp 1  +M  Termomekanisk valsning Delta )
Stalsort Minimum strackgréns ~ +N Normaliserande valsning
| Konstruktionsstal | |i MPa | +AR Obehandlat | Pi I w
Epsilon E €
Exempel Ro - 0
EN 10025-2: 2004 S 355 J2 + 235 +M
Zeta Z g
Sigma %) o
' Mekaniska egenskaper - grupp 1 | sérskilda krav |
Slagseghet Z 15  min 15 % kontraktion Eta H "N
Min 27 ) Min40J Temp °C Z25 min 25 % kontraktion Tau T .
R KR 20 Z 35 min 35 % kontraktion
JO KO 0 Teta ) 0, @
= K2 20 Ypsilon Y v
Jota I L
SVETSBARHET Fi Y ¢, ¢
Ett stdls svetsbarhet kan prelimindrt bestimmas med hijélp av kolekvivalenten Kappa K «
(CEV) enligt foljande formel:
Ki X £
. Lambda A A
CEV =C + Mn + (Cr + Mo + V) + (Ni + Cu) >
6 5 15 i b i
My M u
For att svetsbarheten skall anses god tillats CEV vara max 0,43.
Omega Q ®
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CERTIFIKAT ENLIGT SS-EN 10204

Standarden fér intyg av metalliska
varor heter SS-EN 10204. Har nedan
ser du vad olika typer av certifikat
innebar.

KVALITETSINTYG 2.1

Dokument i vilket tillverkaren intygar
att de levererade varorna Sverens-
stdmmer med bestammelserna 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 utfardas av en fran

tillverkningsavdelningen oberoende

kontrollavdelning och bekréftas av en

av féretaget auktoriserad represen-

tant som &r oberoende av tillverkning-

en. De varden som redovisas i intyget

ar resultat av verklig provning p& den

charge och dimension som anges p&

intyget. Intyget innehdller:

® For seghdrdningsstal: Kemisk
analys, strackgréns, brottgréns,
férlangning och kontraktion.

* For satthardningsstal: Kemisk
analys, hardhet och jominyvéarden.

 For konstruktionsstal: Kemisk analys,
strackgréns, brottgrans, férléngning,
kontraktion och slagseghet.

PROVNINGSINTYG 3.2

Dokument som ufférdas och bekréftas
av en auktoriserad representant fér
képaren i enlighet med bestdmmelser-
na i kdpeavtalet. Detta ar ett s& kallat
tredjepartsintyg dar kdparen begart

att en kontrollant fr&n av kunden
angivet bolag antingen utfér eller
ndrvarar vid provning. Kunden ska
ange vilka provningar som ska utféras
och redovisas, och fillverkaren ska
bekréfta aft dessa provningar &r
genomférbara. Innehdllet i intyget
regleras dérmed i kdpeavtalet.

Observera: De provningsvdrden
som redovisas i ett certifikat ér base-
rade p& provning som gjorts pd en
provkropp uttagen ur materialet i

en bestdmd position. P& en grov
seghdrdad stéing ar héllfastheten i
centrum inte densamma som certifika-
tet redovisar. P& segh&rdningsstdlen
25CrMoS4 och 42CrMoS4 stracker
sig normerna inte langre an till &
160 mm eftersom dessa stél ér s& lagt
legerade att héllfastheten i centrum
p& grévre dimensioner skulle avvika
mycket kraftigh mot det som redovisas
i certifikatet. Seghdrdningsstalet
34CrNiMoSé som ar hogre legerat
ar normerat till @ 180 mm. Att vérma
eft seghdrdat stél 6ver dess anlépnings-
temperatur (ca 600 °C) paverkar
héllfastheten s& att de i certifiktatet
redovisade hdllfasthetsvardena inte
langre galler.




HUVUDKONTOR

Malmé

BE Group Sverige AB
Box 225

201 22 Malmd

Bestksadress: Spadegatan 1

Tel: 040- 38 40 00
Fax: 040- 38 42 62
info@begroup.se
www.begroup.se

FORSALJNINGSKONTOR OCH SERVICE CENTERS

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.

Malmé

BE Group Sverige AB
Box 225

201 22 Malmé
Besdksadress:
Spadegatan 1

Tel: 040-38 40 00

Fax: 040-38 41 74
order.malmo@begroup.se

Borléinge

BE Group Sverige AB
Box 829

781 28 Borldnge
Besdksadress:
Hantverkargatan 9
Tel: 0243-620 00
Fax: 0243-197 06

order.borlange@begroup.se

Géteborg

BE Group Sverige AB

Box 5062

402 22 Géteborg
Besdksadress:

Mejerigatan 1

Tel: 031-742 27 00

Fax: 031-742 27 10
order.goteborg@begroup.se

Sundsvall

BE Group Sverige AB

Box 725

851 21 Sundsvall
Bescksadress:
Badhusparken 1

Tel: 060-16 15 00

Fax: 060-16 1574
order.sundsvall@begroup.se

Jonképing

BE Group Sverige AB

Box 1006

551 11 Jénkdping
Bescksadress:
Huskvarnavégen 80

Tel: 036-30 97 00

Fax: 036-30 97 10
order.jonkoping@begroup.se

Karlstad

BE Group Sverige AB

c/o ArcelorMittal

BE Group SSC AB
Blekegatan 7

652 21 Karlstad

Tfn: 054-21 98 28

Fax: 011-415 36 30
order.karlstad@begroup.se

Norrkdping

BE Group Sverige AB

Box 6054

600 06 Norrkdping
Besdksadress:

Barlastgatan 10, Lindd

Tel: 011-415 35 00

Fax: 011-415 36 30
order.norrkoping@begroup.se

Alvesta

BE Group Sverige AB
Storgatan 22

342 21 Alvesta
Besoksadress:

Storgatan 22

Tel: 0472-125 70

Fax: 0472-146 10
order.malmo@begroup.se

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

Stockholm

BE Group Sverige AB

Box 10085

121 27 Stockholm Globen
Bescksadress:
Arenavdgen 57

Tel: 08-702 71 00

Fax: 08-702 71 11

order.stockholm@begroup.se
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