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YI e | Sta Kayttokohde Suositus-
kovuus HRC
Uddeholm Stavax ESR on korkealaatuinen ruostumaton Ruiskuvalumuotit
teris, jonka ominaisuuksia ovat - kestomuoveille 45-52
* hyvi korroosionkestivyys - kertamuoveille 45-52
' erlriomalne'n kllll?ttuvuus Ahtopuristus-/Siirtopuristusmuotit 50-52
* hyvd kulumiskestivyys
+  hyvi lastuttavuus PVC:n, PET:n jne puhallusmuotit 45-52
*  hyvé mitanpitavyys karkaisussa Suulakepuristussuulakkeet 45-52
Naiden ominaisuuksien yhdistelma takaa terdksen
erinomaisen suorituskyvyn. Muovimuoteissa korroosion-
kestdvyydelld saavutetaan seuraavia etuja: H :
Yy J Ominaisuudet
* Alhaisemmat kunnossapitokustannukset: Muottitilan
pinnat sailyviat moitteetomina. Muotit, joita varastoidaan
tai kdytetddn kosteissa tiloissa, eivit vaadi erityista Fysikaaliset ominaisuudet
suolz?usta. Karkaistu ja paastetty 50 HRC:n kovuuteen. Arvot
* Alhaisemmat tuotantokustannukset:Kun TR . e
o PR : huoneenlampétilassa ja korkeissa lampétiloissa.
jadhdytyskanavat eivit ruostu, limmonsiirtymis-
ominaisuudet ja sitd kautta jadhdytysteho pysyvit Lampétila 20 °C 200 °C 400 °C
tasaisina koko tyovilineen kayttoian ajan, mika
puolestaan takaa tasaiset jaksoajat. Tiheys kg/m3 7 800 7750 7700
Ylla. mainittujen etujen ja hyvin kl.{lumlsI.(estaV).lyden Kimmomoduuli N/mm?3 200 000 190 000 180 000
ansiosta Uddeholm Stavax ESR:std valmistettujen
ty6vilineiden kokonaistaloudellisuus on paras mahdollinen. LamP9|aalenfmIS- . _ 11,0 x 106 | 114 x 10-6
kerroin per °C,20 ° ->
Huom. Uddeholm Stavax ESR valmistetaan sihkékuona- R
s s s . . re e Lammonjohtavuus®
sulatusmenetelmilld, minkd ansiosta sulkeumien madri on Wi/m °C 16 20 24
erittdin pieni.
Ominaislampé J/kg °C 460 - -
Ohjeanalyysi C Si Mn Cr \
% 0,38 0,9 0,5 13,6 0.3 * Ldmmoanjohtavuuden mittaaminen on vaikeaa. Hajonta saattaa olla

Normimerkinta | AlSI 420 mod.

jopa £ 15 %.

Toimitustila pehmeiksi hehkutettu n. 190 HB

Virimerkinta musta/oranssi

Kayttokohteet

Uddeholm Stavax ESR soveltuu kaikentyyppisiin
muottity&vilineisiinn, mutta erityisen hyvin muotteihin,
joilta vaaditaan:

* korroosionkestivyyttd, kuten syOvyttdvien materiaa-
lien, esim. PVC:n tai asetaattien muotit, seki kosteissa
olosuhteissa kdytettdvit tai varastoitavat muotit

*  kulumiskestavyyttd, kuten kuluttavien tai tdyteaineita
sisdltavien materiaalien muotit, myos ruiskuvalettavien
kertamuovien muotit. Lisaksi Uddeholm Stavax ESR
soveltuu pitkien valmistussarjojen muotteihin, esim.
kertakiyttoaterimet ja pakkaukset

* hyvidi pinnanlaatua, kuten kameran ja aurinkolasien
linssien tai sairaalatarvikkeiden, esim. injektioruiskujen ja
analyysipullojen valmistukseen.

Lujuusominaisuudet

Ohjearvot huoneenldmpétilassa. Kaikki koekappaleet on
otettu @ 25 mm kangesta valssaussuunnassa. Karkaistu
1025 +£10 °C, sammutettu Sljyyn, paastetty kaksi kertaa
ilmoitettuun kovuuteen.

Kovuus 50 HRC 45 HRC
Murtolujuus Rm N/mm?2 1780 1420
My6tdlujuus Rpo,2 N/mm?2 1360 1280

Korroosionkestavyys

Uddeholm Stavax ESR kestdd veden, vesihGyryn, laimeiden
orgaanisten happojen, laimeiden nitraatti-, karbonaatti- ja
muiden suolojen sy&vyttavad vaikutusta. Uddeholm Stavax
ESR:sta valmistetun ty6vilineen korroosionkestavyys

on hyvi kosteissa tuotanto- tai varastotiloissa ja lisaksi

se kestdd sySvyttdvid muoveja tavanomaisissa tuotanto-
olosuhteissa.

Erityisten muotin suoja-aineiden kayttda ei suositella
varastoinnissa. Aineet ovat usein klooripohjaisia ja voivat
vahingoittaa pinnan passivoitunutta oksidikerrosta ja niin
aiheuttaa pistekorroosiota.
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Paras korroosionkestdvyys saavutetaan, kun Uddeholm
Stavax ESR pidistetddn matalassa lampétilassa ja kiillotetaan
peilipinnaksi.

Péadstoldmpatilan vaikutus korroosionkestdvyyteen
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Lampokasittely

Pehmeiaksihehkutus

Suojaa teris ja lipikuumenna 890 °C:seen. Jidhdyti uunissa
20°/h 850 °C:seen, sen jilkeen 10 °C/h 700 °C:seen ja sen
jalkeen vapaasti ilmassa.

Jannitystenpoistohehkutus

Rouhintakoneistuksen jéilkeen tydkalu lapikuumennetaan
650 °C:seen, pitoaika 2 h. Jadhdyti hitaasti 500 °C:seen, ja
sen jilkeen vapaasti ilmassa.

Karkaisu

Esikuumennusldmpétila: 600-850 °C
Austenitointildmpatila: 1020-1050 °C, yleensi 1020-1030 °C

Lampétila °C Pitoaika* Kovuus ennen
minuutteja paastoa HRC
1020 30 56+2
1050 30 572
*Pitoaika karkaisussa sen jdlkeen, kun tyévdline on tdysin
ldpikuumentunut.

Suojaa tyovdline hiilenkadolta ja hapettumiselta karkaisun
aikana.

Sammutusaineet

* leijupatja tai suolakylpy 250-550 °C, jadhdytys
paineilmalla

 alipaine (sammutuskaasu ylipaineella)

* paineilma.

Mahdollisimman hyvien ominaisuuksien saamiseksi

ettei tapahdu liikaa muodonmuutosta. Jos lampdkasittely
tapahtuu tyhjiGuunissa, suositellaan 4-5 barin ylipainetta

Pddstd tyovdline heti, kun ldmpétila on 50-70 °C.

Kovuus, raekoko ja jédnnasausteniitti austenitointildmpétilan
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Austenitointilampitila

Paisto

Valitse paastolampéotila padstokdyriltd halutun kovuuden
mukaan. Paastd tyokalu kaksi kertaa. Jadhdytd padstojen
vililla huoneenlampétilaan. Alhaisin paastélampétila on 250
°C. Pitoaika paastolampatilassa vahintdan 2 h.

Pddstokdyrd
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Paastilampdtila

Huom.

* Paras sitkeys, kovuus ja korroosionkestivyys saavutetaan
paistolld 250 °C:ssa.

* YIlld olevat kdyrit kuvaavat pienten koekappaleiden
kovuutta. Lopullinen kovuus riippuu muotin koosta.

* Korkea austenitointilimpétila yhdessa alhaisen
paistoélampétilan < 250 °C kanssa synnyttdd muottiin
suuria jannityksia.
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CCT-piirros
Austenitointilimpétila 1030 °C. Pitoaika 30 minuuttia.
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Austenitointilimpétila 1030 °C. Pitoaika 30 minuuttia.
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Mittamuutokset

Mittamuutokset karkaisussa ja padstossa vaihtelevat
My6s tyovilineen koko ja geometrinen muoto vaikuttavat
oleellisesti mittamuutoksiin.

Tyo6vilineeseen on aina jatettdva riittava tydvara
mittamuutosten varalta. Uddeholm Stavax ESR:sta
valmistettuihin ty6vilineisiin suositellaan 0,15 % tydvaraa
edellyttien, ettid rouhintakoneistuksen jilkeen on tehty
suositeltu jannitystenpoistohehkutus.

MITTAMUUKSET PAASTOSSA

Mittamuutos
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MITTAMUUTOKSET KARKAISUSSA
Alla olevassa taulukossa on esimerkki mittamuutoksista.

Koekappaleen koko 100 x 100 x 25 mm.

Karkaisu 1020 °C:eesta Leveys % Pituus % Paksuus %
min. min. min.
max. max. max.

) +0,02 +0 -0,04

Kuumakylpykarkaisu -0,03 +0,03 -

) -0,02 +0 +0
limakarkaisu +0,02 0,03 _
) +0,01 +0 -0,04

Tyhjickarkaisu 0,02 +0,01 -

Huom. Mittamuutokset karkaisussa ja pddstdssd on laskettava
yhteen.

Lastuamisohjeet

Alla olevat lastuamisparametrit ovat ohjeellisia je ne on
sopeutettava vallitseviin olosuhteisiin.

Sorvaus
Lastuamis- Sorvaus kovametallilla Sorvaus pika-
parametrit terdkselld
Karkeasorvaus| Hienosorvaus | Hienosorvaus

L -
ASTUaMISNOPEUs | 1460210 210-260 18-23
V. m/min
Syotts f mm/r 0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
L -
astuamissyvyys 4 0.5-2 0.5-3
a, mm

P20-P30 innTiSettu
Ty6storyhma ISO | pinnoitettu P - -

. | kovametalli tai
kovametalli
cermet

Jyrsintd

TASO- JA KULMAJYRSINTA

Lastuamisparametrit Jyrsintd kovametalli
Karkeajyrsintd Hienojyrsinta
Lastlfamisnopeus V. 180-260 260-300
m/min
Syotd f; 02-0,4 0,1-02
mm/hammas
Lastuamissyvyys a, 24 0.5-2
mm
P20-P40 ot
Ty6storyhma ISO pinnoitettu P L
kovametalli kovametalli tai
cermet
TAPPI]YRSINTA
Lastuamis- Jyrsintyyppi
parametrit ; : - -
Téyskova- Kovametalli- Pikaterds
metalli kaantotera
Lastuamis-
nopeus V. 120-150 170-230 25-301
m/min
Syoteo f; 0,01-0200 | 006-0202 | 0,010,302
mm/hammas
Ty6stéryhma
ISO - P20-P30 -
1) Pinnoitetulle pikaterdsjyrsimelle V. = 45-50 m/min
2) Riippuen radiaalisesta lastuamissyvyydestd ja jyrsimen halkaisijasta
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Poraus

PIKATERASKIERUKKAPORAT

Poran o Lastuamisnopeus Syotto f
mm V. m/min mm/r
=5 12-14* 0,05-0,10
5-10 12-14* 0,10-0,20
10-15 12-14* 0,20-0,30
15-20 12-14* 0,30-0,35

*Pinnoitetulle pikaterdsporalle V.= 20-22 m/min

KOVAMETALLIPORAT

Lastuamis- Poratyyppi
parametrit
Kéintoterda | Kovametalli- Juotettu
pora kovametalli-
pora 1)
Laswamis- | 519 930 80100 70-80
nopeus V, m/min
Syotté f mm/r 0,03-0,102 | 0,10-0,252) | 0,15-0,252)

1) Irrotettava tai juotettu
2) Riippuen poran halkaisijasta

Hionta

Alla annetaan yleisluonteisia hiomalaikkasuosituksia.
Tarkempia ohjeita on saatavana Uddeholmin julkaisusta
“Tyokaluterasten hionta”.

Hiontamenetelma Pehmeiksi- Karkaistu aine
hehkutettu aine
Tasohionta suoralla laikalla A 46 HV A 46 HV
Segmenttihionta A24 GV A 36 GV
Pyorohionta A46 LV A 60 KV
Sisdpuolinen hionta A46 |V A 601V
Muotohionta A 100 LV A 120 KV
Kiillotus

Uddeholm Stavax ESR:n kiillotettavuus karkaistuna

ja padstettynd on erittdin hyvd. Tavanomaisten
tyovilineterdsten kiillotukseen verrattuna kiillotuksessa
on kdytettidva hieman toisenlaista tekniikkaa. Padperiaate
on edetid pienin askelin hienohionnassa/kiillotuksessa ja
hioa pinta mahdollisimman siledksi ennen kiillotuksen
aloittamista. On my6s tirkedd lopettaa kiillotus heti, kun
jaljet edellisestd hiontavaiheesta ovat havinneet.

Lisdtietoja on saatavana Uddeholmin julkaisusta “Tyokalu-
terdsten kiillotus”.

Fotosyovytys

Uddeholm Stavax ESR:ssa on hyvin vdhan kuonasulkeumia
ja siksi se soveltuu fotosyovytykseen. Koska terds

on korroosionkestavi, saattaa olla tarpeen kiyttaa
erityismenetelmaa.

Lisdtietoja fotosyovytyksesta on Uddeholmin julkaisussa
“Tyokaluterasten fotosyovytys”.

Hitsaus

Hitsaus onnistuu hyvin noudattamalla korotettua limpétilaa,
railonvalmistusta, hitsausainetta ja -menetelmii koskevia
suosituksia. Jos tyokalu kiillotetaan tai fotosyOvytetdin,

on kaytettdva perusaineen koostumusta vastaavaa
hitsausainetta.

Menetelma TIG

Tydlimpétila 200-250 °C

Lisdaine Stavax TIG-Weld

Kovuus hitsauksen

jalkeen HRC >4-56

Jalkilampokasittely

Karkaistu aine Paasti lampétilassa, joka on 10-20 °C

alhaisempi kuin edellinen péaistélampétila

Pehmeiksi Pehmeiksihehkuta aine 890 °C:ssa suoja-
hehkutettu aine kaasussa. Jadhdyti uunissa 20 °C/h 850 °C:
seen, sitten 10 °C/h 700 °C:seen ja sen jil-
keen vapaasti ilmassa

LASER HITSAUS

Saatavana my6s Uddeholm Stavax laserhitsauspuikkoja.
Lisdtietoja sivustolla www.uddeholm.fi.
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