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SUPERFERRYTYCZNA STAL NIERDZEWNA (UNS #S44660)
ZASTOSOWANIE | CHARAKTERYSTYKA STOPU
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Nierdzewna Stal SEA-CURE®jest zgodna lub przewyzsza
wymagania ASTM A-268 i ASME-SA268

ODPORNOSC NA KOROZJE

Odpornos¢ na wiele silnych kwaséw zostata okreslona przy
zastosowaniu procedur Instytutu Technologii Materiatéw Przemystu
Proceséw Chemicznych (Materials Technology Institute of the Chemical
Process Industries). Dane reprezentacyjne podane sa ponizej.

Typ Typ SEA-
PIERWIASTEK PROCENT Roztwér Temperatura 304 316 CURE®
Chrom 250-280 Kwasu OF °c Wskaznik tempa korozji MPY *
Molibden 3,0-4,0
Nikiel 1,0-3,5 0,1 % Solny 212 100 B 2,08 0,23
Mangan 1,00 maks. 1,0 % Solny 210 99 B 0,68
0,
Krze.m 1,00 maks. 1+,O3 oﬁ) Eolgly 167 75 227
Wegiel 0,030 maks. o FeLls
Azot 0,040 maks. 10% Siarkowy 215 102 B 1,05
Fosfor 0,040 maks. 60% Siarkowy 244 118 B >1000
Siarka 0,030 maks. 93% Siarkowy 171 77 78,0 10,0
Tytan + Niob 0,020 - 1,00 50% Fosforowy 228 109 B 2,46 3,87 1,78
Zelazo Dopetnienie 10% Azotowy 219 104 B 0,37 0,96 0,46
65% Azotowy 241 116 B 3,34 3,95 1,20"**
OPIS
60% Azotow Sekk
Struktura ferrytyczna stali nierdzewnej SEA-CURE® zapewnia materiat + 02% HCL y 235 113B 4,18
0 wysokiej wytrzymatosci, tatwo hartowalny i cechujacy sie dobrg
ciggliwoscia. Te wiasciwosci pozwalajg na przyjecie przy projektowaniu 80% Octowy 217 103 B 17,0 0,02
wysokich limitéw naprezen oraz dobr(% charakterystyke obrabiania. 100% Octowy 243 1178 039 054 044
Dzieki dodaniu niklu stal SEA-CURE™ ma nizsza temperature przejscia S
od ciagliwosci do kruchosci niz podobne stale ferrytyczne bez dodatku 50% Octowy 164 73 0.40 1,60
niklu. + 50% Bezwodny
ZASTOSOWANIA 50% Mrowkowy 221 105B 0,89
Ten stop zostat zaprojektowany specjalnie dla zastosowan, w ktérych 10% Szczawiowy 216 102 B 1,31
mamy do czynienia z korozjg wzerowg wywotywang zwigzkami chloru 55% NaOH
(chlorkami), korozjg szczelinowa oraz peknigciami spowodowanymi + 8% NaC 210 99 6,1 <0,1
korozjg naprezeniowa. + 3% NaClO;
Nierdzewna stal Plymuth SEA-CURE® jest stosowana w kondenserach 50% NaOH 289 143 150 1.0

uzywanych w elektrowniach, wymiennikach BOP (ang. balance-of-plant
exchangers), réznorodnych wymiennikach ciepta spotykanych

w zastosowaniach chemicznych, petrochemicznych i rafineryjnych,
wymiennikach ciepta odsalaczy oraz w systemach odprowadzania
gazow kominowych, takich jak wtérne wymienniki ciepta w piecach

0 wysokiej wydajnosci. American Gas Association (amerykanska
oficjalna organizacja zajmujgca sie gazem) zatwierdzita uzywanie stali

SEA-CURE® w systemach kondensacji gazéw kominowych. Nierdzewna

stal SEA-CURE® charakteryzuje sie lepsza odpornoscig na korozje
0golng w szerszym zakresie warunkéw, niz austenityczne stale
nierdzewne.

MPY - Wskaznik tempa korozji wyrazony w milicalach na rok - okreslany
w czasie trwania 96 godzinnego testu. (1 milical = 0,001 cala = 0.0254
milimetra).

**  Korozja wzerowa

* k%

Spawana stal SEA-CURE® osiagneta dobre wyniki w testach z kwasem
azotowym. Jednakze powinno si¢ zachowaé ostroznos¢ przy uzywaniu
jakiegokolwiek stopu stabilizowanego tytanem w $rodowisku
wysokoutleniajacym.
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ODPORNOSC NA KONDENSATY KWASOWE

Systemy odzyskiwania ciepta sa szczegélnie podatne na silng korozje
spowodowanag skroplinami kwasowymi w otaczajacym je srodowisku.
Proces skraplania i parowania kondensuje kwasy i zwigzki chloru (chlorki),
zwigkszajgc tym samym ich korodujace dziatanie w temperaturze

skraplania kondensatéw lub wrzenia wody. Nierdzewna stal SEA-CURE®
jest odporna na wiekszos$¢ takich czynnikéw korodogennych.
ODPORNOSC NA WODE MORSKA

Nierdzewna stal SEA-CURE® zostata specjalnie stworzona, aby zapewnic
odpornosc¢ na zlokalizowang korozje wzerowg oraz korozje powodowang
silnymi roztworami zwigzkéw chloru (chlorkéw), takich jak np. woda
morska. W przyspieszonych testach poréwnawczych i testach na korozje
szczelinowg przeprowadzanych w srodowisku laboratoryjnym, SEA-

CURE® plasuje sie znacznie wyzej niz zwyczajne austenityczne stale
nierdzewne, takie jak stale typu 304 i 316.

REZULTATY TESOW

W naturalnej wodzie morskiej i w temperaturze otoczenia wiele testow

wykazato niepoddawanie sie stali SEA-CURE® dziataniom korozji

w czasie nawet ponad 10 lat. Wspétczesne skraplacze spotykane w wielu
elektrowniach sg narazone na prace w szkodliwych dla nich warunkach
przez ponad 25 lat. Dla poréwnania, w tych samych warunkach stal typu
316 ulegta korozji szczelinowej o gtebokosci 0,039 cala.

Na obszarach, gdzie wystepuje naturalne skazenie $rodowiska
prowadzace do wytwarzania sig (w wyniku gnicia) siarkowodoru,

nierdzewna stal SEA-CURE® wykazata sie znacznie lepszg odpornoscig
na korozje niz stopy miedzi, takie jak np. stop miedzi i niklu.
ODPORNOSC NA PEKANIE SPOWODOWANE KOROZJA

NAPREZENIOWA POD WPLYWEM ZWIAZKOW CHLORU
Podobnie jak wigkszos$¢ petno-ferrytycznych stali nierdzewnych,

nierdzewna stal SEA-CURE® oznacza sie doskonatg odpornoscig

na pekanie spowodowane korozjg naprgzeniowa wywotang zwigzkami
chloru. Poddana naprezeniu do 90% swojej granicy plastycznosci

w temperaturze 212 °F (100°C) i umieszczona w 40% roztworze CaCiy,

nierdzewna stal SEA-CURE® nie ulegta peknieciu nawet po 5000
godzinnym narazeniu na opisane powyzej warunki. Stal nierdzewna typu
316L w tych samych warunkach peka przed uptywem 400 godzin.

Wygiete w ksztalcie litery U prébki stali SEA-CURE® wystawione
na dziatanie roztworu chlorku sodu w stezeniu 1500 ppm (parts per million
- czastek na milion) w temperaturze 212 °F (100°C) réwniez nie ulegty

peknieciu. Podobnie jak inne stale nierdzewne, stal SEA-CURE® nie jest
odporna na korozje naprezeniowg w 40% roztworze chlorku magnezu
(wrzacego) w temperaturze 284 °F (140°C).

ODPORNOSC NA KOROZJE EROZYJNA

Stal SEA-CURE® oznacza sie doskonatg odpornoscig na wszystkie
rodzaje erozji. Nie ma na nig wptywu ani szybki przeptyw wody, ktéry moze
by¢ spowodowany blokada rur przeptywowych badz konstrukcijg
mechaniczna, ani erozja spowodowana zderzeniami czastek szybko
przeptywajacych opardw lub cieczy z jej powierzchnig (ang. impingement
corrosion). W testach na erozje $cierng - przy poddaniu réznych rodzajéw
stali dziataniu szybko przeptywajacego piasku krzemowego i wody (ang.
impingement) stal SEA-CURE® wykazuje jedynie 25% utrate wagi

w poréwnaniu do stali Typu 316.

KOROZJA GALWANICZNA

Wszedzie tam, gdzie rur przeptywowe i Sciany sitowe przeptywowych
wymiennikOw ciepta lub skraplaczy wykonane sg z niejednakowych
materiatdw i pozostajg w kontakcie z woda przewodzaca prad elektryczny
(zawierajaca zazwyczaj wiecej niz 1000 czgstek na milion rozpuszczonych
w niej substancji statych), istnieje mozliwos$¢ korozji elektrochemicznej

jednego ze stopow. Stal SEA-CURE® wykazuje wysoki potencjat elektrody
w wodzie morskiej, co czyni jg stalg szlachetna lub katodowa. Plasuje ja to
w szeregu napigciowym metali (szeregu galwanicznym) nieco ponizej
tytanu, ztota i platyny, a czyni bardziej szlachetng od stopéw miedzi,
stopow miedziowo-niklowych i stali weglowej. Istnieje zatem mozliwosé

korozji tych materiatow, ktore sg ponizej stali SEA-CURE® w szeregu
napieciowym metali. Stad tez, jezeli rury wymiennika wykonane ze stali

SEA-CURE® zostaty uzyte razem ze stopem Muntz’a (tj. nalezacym do
mosigdzow stopu 60% miedzi i 40% cynku) w $cianach sitowych

w srodowisku wody morskiej, w $cianach sitowych wykonanych ze stopu
Muntz’a moze doj$¢ do pojawienia sie wzeréw w czesci wiezadtowe;j
pomiedzy rurami wymiennika. Pokrycie Scian sitowych powlokg w rodzaju
zywicy epoksydowej lub zastosowanie systemu napieciowej ochrony
katodowej zazwyczaj zabezpiecza $ciane sitowa. W przypadku
zastosowania systemu napigeciowej ochrony katodowej, napiecie powinno
by¢ utrzymywane powyzej — 0,8000 wolta w poréwnaniu do typowej
elektrody kalomelowej, aby zapobiec wytwarzaniu sie wodoru, ktéry moze
spowodowac kruchos¢ wodorowa.

ZANIECZYSZCZENIE MORSKIE

Wszystkie metale po pewnym czasie zanieczyszczajq si¢ w wodzie
morskiej. Poniewaz wigkszo$¢ stali nierdzewnych nie zawiera miedzi, ktéra
rozpuszcza sie i tworzy jony miedziowe, ktdre sa trujgce dla organizmoéw
morskich, zanieczyszczenie moze nastapi¢ wczesniej. Tendencja do
powstawania zanieczyszczen materiatdw spowodowanych wodg morska
moze by¢ zminimalizowana przez chlorowanie, mechaniczne oczyszczanie
lub szybki przeptyw wody.

Stal SEA-CURE® dzieki swojej odpornosci na erozje, doskonale nadaje sie
do mechanicznego oczyszczania lub szybkiego przeptywu wody.

W bardziej migkkich stopach miedziowych, te metody moga powodowac
powazne zuzycie materiatu.

DZIALANIE SIARCZKOW POWODUJACE KOROZJE

WZEROWA

Korozja wzerowa spowodowana przez zwigzki siarki oraz niektére bakterie
obecne w zanieczyszczonej wodzie morskiej moze zaatakowac stopy
miedzi i niklu, aluminium i mosigdzu oraz inne stopy bogate w miedz. Stal
SEA-CURE® nie poddaje sie zwigzkom siarki ani wspomnianym powyzej
bakteriom.

DZIALANIE BAKTERII MANGANOWYCH

Mangan moze by¢ ekstrahowany z pewnych rodzajow wod przez niektore
rodzaje bakterii i osadzany na powierzchniach wymiennikéw ciepta

w postaci uwodnionego tlenku manganu. W obecnosci chloru zwigzek ten
moze sie utleni¢ do nadmanganianu, a chlor zredukowac¢ do jonu chloru.
Taka reakcja moze spowodowac korozje wzerowg w stalach nierdzewnych

Serii 300 oraz mosigdzu typu Admirality. Stal SEA-CURE®jest praktycznie
uodporniona na tego typu reakcje dzieki swojej wysokiej odpornosci na
korozje wzerowa.

DZIALANIE AMONIAKU

Stopy oparte na miedzi sg bardzo podatne na dziatanie amoniaku,
powodujgcego przyspieszong korozje ogolng, korozje wzerowag lub
pekniecia na skutek wywotywanej przez amoniak korozji naprezeniowe;.

Stal SEA-CURE®, podobnie jak inne stale nierdzewne, jest praktycznie
odporna na dziatanie amoniaku.

OBROBKA

SPAWANIE

Spawanie tukowe w ostonie gazowej elektrodg wolframowg (ang. GTA) bez
uzycia jak i przy uzyciu materiatdw wypetniajacych, tukowe spawanie
elektrodag topliwg w ostonie gazowej (ang. GMA) oraz spawanie tukowe
elektrodami otulonymi (ang. SMA) sg metodami czesto stosowanymi przy
spawaniu stali nierdzewnych, ktére mogg by¢ przyjete przy spawaniu stali

SEA-CURE®, Aby uzyskac¢ dobrg odpornos¢ spawu na korozje oraz jego
twardos¢ i wytrzymatos¢, wymagane jest jednak uwazniejsze

i dokfadniejsze spawanie niz w przypadku stali austenitycznych. W zwigzku
z tym preferowane jest spawanie fukowe w ostonie gazowej elektroda
wolframowg(GTA), aby zminimalizowaé doptyw ciepta. Réwniez techniki

spawania tytanu sprawdzajg sie dobrze w przypadku stali SEA-CURE®,

Podczas spawania nalezy kierowac sie¢ nastepujacymi ogélnymi zasadami
postepowania: nalezy uzywac elektrod wymagajacych matej mocy

i 0 matych rozmiarach, stosowac¢ wielokrotne przejscia przy powiekszaniu
rozmiarow spawanej sekcji, oraz chfodzi¢ do temperatury pokojowej
miedzy przej$ciami. Niezmiernie istotne jest zminimalizowanie
zanieczyszczenia tlenem, azotem i weglem oraz niedopuszczanie do
ubytku elementéw stabilizujgcych ze spawanego metalu. Moze to by¢
osiggniete poprzez gruntowne oczyszczenie tgczonych powierzchni przed
spawaniem, stosowanie suchych elektrod oraz rygorystyczne stosowanie
sie do zasad obowigzujacych w technikach spawania gazowego.

Trwate stopy mogag by¢ wykonywane przy uzyciu réznorodnych metali
wypeiajacych. Jednak wyboér metalu wypetniajacego wymaga doktadnej
analizy wymagan odpornosci na korozje i wkasciwosci mechanicznych
odpowiadajacych konkretnemu zastosowaniu. Stopy austenityczne oparte

na zelazie, takie jak Incoloy 825®, Incoloy 135® oraz Typ 310 Mo, dajg
w wyniku spawania dobrg twardos¢ i dupleksowg mikrostrukture.
Wypetniacze, ktére tworzg struktury ferrytyczne, takie jak Ferralium Alloy

255®, maja najwieksza odpornosci na korozje, ale ograniczong
wigzko$¢. Wypetniacze oparte na bazie stopéw o wysokiej zawarto$ci

niklu, takie jak Incoloy 625®, majag duzg odpornos¢ na korozje i tatwosé
spawania, jednak wigzkos¢ spawu jest nieco nizsza niz u stopéw
opartych na zelazie austenitycznym. Powstate w czasie spawania tlenki
powinny by¢ usuwane przez ich wytrawianie lub zeszlifowywanie, aby
utrzymaé wysoka odpornos¢ na korozje w miejscu spawania.



WYZARZANIE

Stal SEA-CURE®, podobnie jak wszystkie superferryty, wymaga bardzo
wyspecjalizowanej obrobki cieplnej w celu osiggniecia oczekiwanych
wysokich norm odpornosci na korozje. Z tego tez powodu Plymouth nie

zaleca ponownego wyzarzania stali SEA-CURE®, chyba ze przy uzyciu
wyspecjalizowanych i przeznaczonych do tego celu urzadzen. W razie
potrzeby nalezy skontaktowac sie z Plymouth Tube przed rozpoczeciem
tego typu operacii.

FORMOWANIE (KSZTALTOWANIE)

Nierdzewna stal SEA-CURE® charakteryzuje sie wysokg zdolno$cig do
odksztatcen plastycznych. Z uwagi na jej wysokag wytrzymatosé,

w poczatkowej fazie formowania moze by¢ konieczne zastosowanie
wigkszej sity, jednak hartowanie niskonaprezeniowe sprawia, ze jest ona
fatwiej formowalna za drugim razem bez koniecznos$ci wyzarzania jej

w miedzyczasie. Gorzej jednak nadaje sie do formowanie przez
rozcigganie niz nierdzewne stale austenityczne.

ZLACZA WALCOWANYCH SCIAN SITOWYCH

Potaczenie takich wtasciwosci jak wysoki modut sprezystosci,
wytrzymatos¢ i ciggliwos¢ sg bardzo korzystne dla osiggniecia trwatych

i szczelnych potaczen. W wyniku dodatku niklu do stopu otrzymujemy
wytrzymatg i odporng na pekanie podstawe stopu. Przy spawaniu redukcja
grubosci $cian przekracza 15%. Z powodu réznic pomiedzy twardoscig rur
wymiennika i $cianami sitowymi oraz trudno$ci doktadnego pomiaru
$cienienia $cianek (tj. zmniejszenia ich grubosci), sugerujemy, aby proces
walcowania byt kontrolowany przez moment obrotowy. W czasie
wykonywania operacji po raz pierwszy, najlepszym sposobem uzyskania
odpowiedniego momentu obrotowego jest wyprobowanie go na makiecie
Sciany sitowej wykonanej z tego samego materiatu. Sita zrywajaca powinna
w tym przypadku przekracza¢ 1200 funtéw (550 kg).

W celu zapewnienia jak najwyzszej wydajnosci instalacji, zalecamy uzycie
pieciorolkowych rozwalcarek. Zalecane jest réowniez smarowanie,

a maszyna powinna byc¢ tak wyregulowana, aby nie tworzyly sie zadziory
na koncach rur. Koncowe wyzarzenie nie jest konieczne z uwagi na erozje
otwordw wlotowych, jednak moze by¢ zastosowane, aby poprawi¢
przeptyw lub uzyska¢ zgodnos¢ Sciany sitowej do tymi, w produkciji ktérych
zastosowano koncowe wyzarzanie. Stal SEA-CURE® zapewnia tu wyzszy
wskaznik wytrzymatos$ci ztacza niz inne stopy stosowane w rurach
wymiennikoéw ciepta dla danych par — rura/$ciana sitowa w tych samych
warunkach. Wynika to z jej wysokiego modutu sprezystos$ci i granicy
plastycznosci, ktére czynig jg szczegdlnie dogodng w tych zastosowaniach,
ktére wymagajg Scian sitowych wykonanych z materiatéw o wysokiej
wytrzymatosci. Tam gdzie zastosowano sciany sitowe wykonane
materiatdw o wysokiej wytrzymatosci, jak np. dupleksowa stal nierdzewna,
typowa sita zrywajaca dziatajaca na $cianki grubosci zaledwie 0,028 cala
przekracza 4000 funtéw (1800 kg).

ROZSZERZALNOSC CIEPLNA W ZAKRESIE 70-700°F

Wspoélczynnik Rozszerzalnosci
Temperatura R N
Cieplnej
°F °c in./in./ °F Mm/mm/ °C
70-200 20-100 5,38x10°° 9,68x10°
70-300 20-150 5,43x10°° 9,77x10°®
70-500 20-250 5,81x10° 10,46x10°®
70-700 20-375 5,95x10°° 10,71x10°®

POROWNANIE WELASCIWOSCI NIEKTORYCH STOPOW

PRZEWODNICTWO CIEPLNE
W ZAKRESIE TEMPERATUR OD 70 - 600°F

Ti klasy 2 90-10 Cu/Ni SEA-CURE®
Granica plastycznosci* (ksi) 40 15 65
Wytrzymatos¢ na 50 40 85
rozcigganie* (ksi)
Woydtuzenie* (%) 20 25 20
Modut sprezystosci -
(PSI x 106) 15,5 18,0 31,5
Gestosé (Ib/in®) 0,16 0,32 0,278
Wspdtczynnik
rozszerzalnosci 4,7 9,5 5,38
(infin-°Fx10°%)
Przewodnictwo cieplne
(Btu/hr-f-°F/ft) 125 260 101
Ciepto whasciwe (Btu/lb-°F) 0,124 0,092 0,12
Wytrzymatosé 16 25 35
zmeczeniowa (ksi)

Temperatura Przewodnictwo
oF °c BTU/hr./ft./ °F W/m-°C
70 20 9,2 15,9
100 40 9,3 16,1
200 95 10,5 18,1
300 150 11,3 19,5
400 200 11,9 20,6
500 260 12,5 21,6
600 315 13,8 23,8

*  Warto$¢ Minimalna ASTM
** Warto$¢ Maksymalna ASTM

WLASCIWOSCI FIZYCZNE

Nierdzewna stal Plymouth SEA-CURE® posiada wiele atrakcyjnych
wiasciwosci fizycznych, takich jak np. niska rozszerzalnos¢ cieplna, dobre
przewodnictwo cieplne oraz wysoki modut sprezystosci zapewniajacy jej
wysokg sztywnos$c¢. Wysoka sztywno$¢ powoduije jej mniejsze wibracje, niz
w przypadku innych materiatéw uzywanych w inzynierii. Wspotczynniki
rozszerzalnosci cieplnej sg poréwnywalne do wspdtczynnikdw stali
weglowej i nizsze od austenitycznych stali nierdzewnych lub stopow
miedzi.

Przewodnictwo cieplne jest podobne do przewodnictwa tytanu i lepsze od
austenitycznych stali nierdzewnych z wysoka zawartoscia stopow
niklowych. Nieaktywna chemicznie warstwa chronigca przed korozjg jest
niezwykle cienka, co pozwala na dobre przewodzenie ciepta.




ODPORNOSC NA WIBRACJE
Dzieki swojemu wysokiemu modutowi sprezystosci, nierdzewna stal

Plymouth SEA-CURE® jest bardzo odporna na zniszczenie spowodowane
,Zmeczeniem” wibracyjnym. Dla poréwnania w tabeli ponizej
przedstawiono minimalne wymagane grubosci $cianek rur, aby zapobiec
zniszczeniom zwigzanym z wibracjami zachodzgacymi w tych samych
warunkach szybkosci wylotu pary z turbiny, gestosci pary, odlegtosci
pomigdzy przegrodami usztywniajacymi oraz $rednica rur.

WLASCIWOSCI MECHANICZNE W WYSOKICH

TEMPERATURACH
Temperatura | pi22 00CE | na rorciaganic | Wydhizenie
na 2 cale

°F °c ksi MPa ksi MPa

74 23 75 517 90 620 25
200 93 66 455 83 572 24
300 149 57 392 78 538 23
400 204 53 365 75 517 21
500 260 50 345 75 517 21

DOPUSZCZALNE NAPREZENIA ZGODNE
Z NORMAMI ASME SEKCJA VIil DZIAL |

MINIMALNA GRUBOSC SCIANKI
STOP
Cale Milimetry
Nierdzewna stal SEA-
® 0,019 0,48
CURE

Typy 304/316 0,022 0,56
90-10-Cu-Ni 0,034 0,86
Tytan 0,038 0,97
Mosiadz typu Admirality 0,041 1,04
Cyrkon 0,046 1,17

WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Wytrzymatos¢ stali nierdzewnej SEA-CURE® w temperaturze otoczenia
jest zachowana réwniez w tych zakresach temperatur, ktére spotykamy
w wigkszosci zastosowan i warunkow, w ktorych dziatajg wymienniki

ciepta. Plymouth SEA-CURE®jest zatwierdzona do uzytku w ASME Boiler
and Vessel Code (amerykanski zestaw norm i kodéw dla kottow

i zbiornikéw wysokocisnieniowych) Sekcja VI, Dziat I. Dozwolone
cisnienia, zaroéwno dla blach jak i dla rur wymiennikowych wykonanych ze

stali SEA-CURE®, sg znacznie wyzsze niz dla nierdzewnych stali
stopowych z nizszg zawarto$cig zelaza i nierdzewnej stali austenityczne;j.
Ten czynnik moze przyczyni¢ sie do znacznych oszczednosci poprzez
zmniejszenie grubosci sekcji lub poprzez mozliwosé zastosowania
wyzszych cisnien operacyjnych. Gérna granica temperatury w wysokosci
500°F zostata narzucona dla unikniecia niebezpieczenstwa wystepujacej
w temperaturze 885 °F kruchosci wodorowej, charakterystycznej dla
wszystkich stali ferrytycznych zawierajacych ponad 12% chromu.

Temperatura Dopuszczalne naprezenie
oF °c ksi MPa
100 38 18,0 1241
200 93 18,0 1241
300 149 18,0 1241
400 204 17,8 122,7
500 260 17,7 122,0

DOSTEPNE DOKUMENTY | FORMULARZE

e Rurowe wyroby spawane

e Tasma/blacha walcowana na zimno z wyzarzaniem

(Maksymalna grubos¢: 0,083 cala (Srednio) [2,1mm])
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Przedstawione tu informacje oraz dane prezentujg wartosci typowe lub $rednie i nie gwarantujg uzyskania wartosci maksymalnych ani minimalnych. Szczegodine zastosowania opisywanych
tu materiatéw zostaty wybrane wytacznie dla celéw ilustracyjnych, aby umozliwi¢ czytelnikowi oceng naszego produktu i nie stanowia, wyraznie lub w sposéb dorozumiany, gwarancji ich

zgodnosci i dopasowania dla tych lub innych celéw.

®
2061 Young Street, East Troy, Wl 53120 U.S.A.
Telefon: (262) 642-8201 e« Faks: (262) 642-8486
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