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UDDEHOLM STAVAX ESR

Uddeholm Stavax ESR dr ett korrosionsbestindigt formstal av hog kvalitet,
lampligt for sma och medelstora verktyg.

| Uddeholm Stavax ESR kombineras korrosionsbestiandighet med bra
motstand mot nétning samt en utmarkt polerbarhet och god stabilitet vid

varmebehandling.

Krav pa underhall minskar genom att de formande ytorna behaller sin
ursprungliga ytfinish under lang tid. Om Uddeholm Stavax ESR jamférs med
andra icke korrosionsbestandiga formstal sa uppnar man ett flertal fordelar,

bl a lagre produktionskostnader eftersom kylkanalerna inte rostar. Det

Detta klassiska korrosionsbestandiga formstal ar ratt val dar det dr oaccepta-
belt med férekomst av rost i produktionen och dir det finns hoga krav pa
hygien t ex inom medicinsk industri, optisk industri och vid tillverkning av

andra transparanta artiklar av hog kvalitet.

Uddeholm Stavax ESR ingar i Uddeholm Stainless Concept.



Allmant

Uddeholm Stavax ESR ar ett kromlegerat rost-
fritt verktygsstal med foljande egenskaper:

* god korrosionsbestindighet

* mycket god polerbarhet

* god slitstyrka

* god bearbetbarhet

* god mattbestdndighet vid hardning

Allt detta sammantaget ger ett stal med utom-
ordentlig stor produktionskapacitet. Det prak-
tiska vardet av god korrosionsbestindighet hos
ett plastformverktyg kan sammanfattas pa fol-
jande sitt:

* Lagre underhallskostnader
Formrummens ytor bibehaller sin ursprung-
liga finish under lang tid. Formar som lagras
eller anvdands under fuktiga forhallanden be-
hover inte skyddas speciellt.

* Lagre produktionskostnader
Da kylvattenkanalerna (till skillnad fran vad
som 4ar fallet vid konventionella formstél) inte
angrips av rost forblir virmedvergangsegen-
skaperna och dirmed kylningseffekten ofor-
andrad under verktygets hela livslangd, vilket
garanterar jamna cykeltider.

Dessa fordelar och den héga slitstyrkan hos
Uddeholm Stavax ESR ger anviandaren formar
med laga underhallskostnader och lang livs-
langd for bdsta totalekonomi.

Observera! Uddeholm Stavax ESR tillverkas
enligt elektroslaggraffineringsmetoden, ESR,
vilken ger ett mycket slaggrent material.

Rikt- C Si Mn Cr \%
analys % 0,38 0,9 0,5 13,6 0,3

Standard $S 2314, (AISI 420 mod.), (W.-Nr. 1.2083)

Leverans-
tillstand Mjukglédgat till ca 190 HB.
Fargkod Svart/Orange

Karna i Uddeholm Stavax ESR for
tillverkning av engangsbégare av polystyren.
Miljontals formstycken med sndva toleranser
och mycket hog ytfinish har framstillts.

Anvandningsomraden

Aven om Uddeholm Stavax ESR rekommen-
deras for alla slags plastformverktyg ar det
dock pa grund av sina speciella egenskaper
sarskilt lampligt for formar med foljande krav:

* Korrosions-/rostbestiandighet, d vs vid
formning av korroderande material, t ex PVC
och acetaler, och hos formar som utsitts for
fukt under drift eller lagring.

e Slitstyrka, d v s vid formning av nétande
material eller material som innehéller fyll-
medel och formsprutade hirdplaster.
Uddeholm Stavax ESR ar lampligt i formar
for langa serier, t ex engangsbestick och
engangsbehallare.

* Hog ytfinhet, d v s vid tillverkning av
optiska detaljer saisom kameralinser och
solglaségon samt sjukvardsartiklar, t ex
injektionssprutor och analysflaskor.

Rekommenderad

Typ av formverktyg hardhet HRC
Formar for formsprutning av

— termoplaster 45-52

— hérdplaster 45-52
Formar for formpressning 45-52
Formar for formblasning av
PVD, PET osv 45-52
Strangpressningsmatriser 45-52




Egenskaper

Fysikaliska data

Varmebehandlat till hardhet 50 HRC. Data vid
rumstemperatur resp. férhojd temperatur.

Temperatur 20°C 200°C 400°C
Densitet kg/m? 7 800 7750 7700
Elasticitetsmodul

N/mm? 200 000 190 000 180 000

kp/mm? 20 400 19 400 18 300
Vdrmeutvidgnings-
koefficient

per °C

fran 20°C — 11,0x 10 | 11,4 x 10
Virme-
konduktivitet*

W/m °C 16 20 24

Specifikt varme

J/kg °C 460 — —

* Varmekonduktivitet 4r svar att mita. Varden kan ej ges
med hogre sikerhet an +15%

Draghallfasthet vid rumstemperatur

Vérdena for draghallfasthet far betraktas endast
som ungefarliga. Alla prover ar tagna fran en
stang med 25 mm diameter. Hardat i olja fran
1025°C och anl6pt tva ganger till angiven
hardhet.

Hardhet 50 HRC 45 HRC
Brottgrans Rm
N/mm? 1780 1420
kp/mm? 180 145
Resttdjningsgrans Rp0,2
N/mm? 1460 1280
kp/mm? 150 130

Korrosionsbestandighet

Uddeholm Stavax ESR ar bestindigt mot
korrosionsangrepp fran vatten, vattenanga,
svaga organiska syror, utspadda I6sningar av
nitrater, karbonater och andra salter.

Ett verktyg i Uddeholm Stavax ESR har god
bestindighet mot rostbildning och missfirgning
som orsakas av fuktiga arbets- och lagrings-
forhallanden eller uppstar vid formning av
korrosiva plaster under normala produktions-
forhallanden.

Anm. Anvandning av speciella skyddsmedel
under lagring rekommenderas inte. Manga
skyddsmedel ar klorbaserade och kan attack-
era den skyddande oxidfilmen pa ytan och
ddrmed ge upphov till punktkorrosion.

Verktyg bor noggrant rengéras och torkas fore
lagring.

Uddeholm Stavax ESR uppvisar den basta
korrosionsbestandigheten nir det anl6ps vid
lag temperatur och polerats till spegelglans.

ANLOPNINGSTEMPERATURENS INVERKAN
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Varmebehandling

Mjukglodgning

Skydda stalet och genomvarm det till 890°C.
Kyl sedan stalet med 20°C per timme till
850°C, ddrefter 10°C per timme till 700°C,
sedan fritt i luft.

Avspdnningsglodgning
Efter grovbearbetning bor verktyget genomvar-

mas till 650°C, halltid 2 timmar. Kyl langsamt till
500°C, darefter fritt i luft.

Hardning

Férvarmningstemperatur: 600-850°C.
Austenitiseringstemperatur: 1000-1050°C,
normalt 1020-1030°C.

Temperatur Halltid* Hérdhet fére
"< min. anlpning
1020 30 562 HRC
1050 30 57+2 HRC

* Halltid = tid vid angiven temperatur sedan verktyget ar
fullt genomvarmt

Skydda verktyget mot avkolning och oxidering
under hdrdningen.
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Austenitiseringstemperatur 1030°C. Halltid 30 minuter.
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Slackningsmedel

* Etappbad eller fluidiserande badd vid
250-550°C, darefter kylning i cirkulerande
luft

* Vakuumugn med &vertryck

* Cirkulerande luft

For att fa basta mojliga mekaniska egenskaper
skall kylningshastigheten vara sa hég som
mojligt. Hansyn maste dock tas till sprickrisken
och risken for oacceptabelt stora form-
forandringar. Vid vairmebehandling i vakuumugn
rekommenderas 4-5 bar &vertryck.

Anlop verktyget omedelbart sa snart tempe-
raturen gatt ned till 50-70°C.

HARDHET, KORNSTORLEK OCH RESTAUSTENIT
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TEMPERATUREN
Korn-
storlek  Hardhet
ASTM  HRC Restaustenit %
10 | 60 | | Kornstorlek] | | 40
9 | 58 |mm—m——
8 { 56 60 min - ]
sl sl L T T T TS 30
1 v
6 - 52 o
550
20
448
| s Y
346 I Restaustenit 4
5 | 44 |- Halid - - 10
20 mi
1405 m'in I =

960 980 1000 1020 1040 1060 1080 °C

Austenitiseringstemperatur

Anl6pning

Vilj anl6pningstemperatur med ledning av
anlépningsdiagrammet for att uppna 6nskad
hardhet. Anl6p tva ganger. Lagsta anlpnings-
temperatur 180°C fér sma enkla insatser, men
250°C &r den rekommenderade lagsta tempe-
raturen. Halltid vid anldpningstemperatur
minimum tva timmar.
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Anlopningskurvorna dr framtagna efter virmebe-
handling av prover i dimension 15 x 15 x 40 mm,
kylning i cirkulerande luft. Beroende pd verktygs-
storlek och vdrmebehandlingsparametrar kan
hdrdheten bli ldgre.

Observera att

¢ anldpning vid 250°C rekommenderas fér
basta kombination av seghet, hardhet och
korrosionsbestindighet

e kurvorna i anlépningsdiagrammet giller for
sma prover, erhéllen hardhet beror pa
formens storlek

¢ en hog austenitiseringstemperatur i kombina-
tion med en lag anlépningstemperatur
(<250°C) medfor att verktyget far en hog
restspanningsniva. Den kombinationen skall
undvikas

Dimensionsforandringar

Dimensionsférandringar efter virmebehandling
varierar beroende pa temperaturer, utrustning
och kylmedia.

Formens storlek och geometriska form ar
ocksa av stor betydelse.

Dirfor ska verktyget alltid tillverkas med
tillracklig arbetsman for att kompensera for
dimensionsférandringar. Anvand 0,15% som en
riktlinje fér Uddeholm Stavax ESR.

EFTER ANLOPNING

Dimensionsférandring %
+0,16
+0,12
+0,08
+0,04

0 T

-0,04 —

N

—-0,08

N~—
-0,12

100 200 300 400 500 600 700

Anlépningstemperatur °C




UDDEHOLM STAVAX ESR

EFTER HARDNING

Ett exempel pa dimensionsforandringar pa en
platta 100 x 100 x 25 mm, hiardad under ideala
forhallanden, visas i nedanstaende tabell.

Anmairkning: Dimensionsforandringarna vid
hdrdning och anlépning skall adderas.

Skardata-
rekommendationer

Nedanstdende skirdata dr att betrakta som
riktvdrden, vilka maste anpassas till raidande
lokala forutsattningar.

Svarvning

160-210

210-260

0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
24 0,5-2 0,5-3
P20-P30 P10 -
Belagd Belagd
hardmetall | hardmetall

eller cermet

Frasning

PLAN- OCH HORNFRASNING

180260 260-300
0,2-0,4 0,1-0,2
2-4 0,5-2
P20-P40 P10-P20
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall
eller cermet

PINNFRASNING

120-150 170-230 25-30"

0,01-0,20% | 0,06-0,20 | 0,01-0,3?

- P20-P30 -

" For belagd snabbstalsfris v, = 45-50 m/min
2 Beroende pa radiellt skirdjup och frisdiameter

Borrning
SNABBSTALSBORR

=5 12-14% 0,05-0,10
5-10 12-14* 0,10-0,20
1015 12-14* 0,20-0,30
15-20 12-14% 0,30-0,35

* Fér belagd snabbstalsborr v, = 20-22 m/min

HARDMETALLBORR

210-230 80-100 70-80

0,05-0,15» | 0,08-0,20® | 0,15-0,25%

" Borr med utbytbara eller |6dda hardmetallskir
2 Matningshastighet fér borrdiameter 2040 mm
% Matningshastighet fér borrdiameter 5-20 mm

4 Matningshastighet for borrdiameter 10-20 mm

Slipning

Nedan ges en mycket allmén slipskiverekom-
mendation. F6r mera detaljerade rekommenda-
tioner hanvisas till broschyren ”Slipning av
verktygsstal”.

Planslipning

rak skiva A 46 HV A 46 HV
Planslipning

segment A24 GV A 36 GV
Rundslipning A 46 LV A 60 KV
Innerslipning A 46V A 60 IV
Profilslipning A 100 LV A 120 KV




UDDEHOLM STAVAX ESR

Svetsning

Svetsning av verktygsstal kan genomféras med
gott resultat om hénsyn tas till férhojd arbets-
temperatur, fogberedning, elektrodval och
stranguppbyggnad.

For bdsta resultat efter fotoetsning och
polering maste arteget tillsatsmaterial anvan-
das.

Svetsmetod TIG
Arbetstemperatur 200-250°C
STAVAX
Tillsatsmaterial TIG-WELD
Hardhet efter svetsning 54-56 HRC

Vdrmebehandling efter svetsning:

Hardat tillstand Anlop verktyget vid en tempera-
tur 10-20°C lagre n den tidigare
anvinda.

Mjukglédgat tillstand Skydda verktyget och genomvirm
det till 890°C. Kyl sedan med
20°C per timme till 850°C,
direfter 10°C per timme till

700°C sedan fritt i luft.

LASERSVETSNING
For lasersvetsning finns Uddeholm Stavax
lasertrad. Se databladet “Uddeholm Laser
Welding Rods”.

Ytterligare information finns i var broschyr
”Svetsning av verktygsstal”.

Form i Uddeholm Stavax ESR fér tillverkning av
glasklar plastskal.

Fotoetsning

Uddeholm Stavax ESR har lag halt av slagg-
inneslutningar och ar darfér lampligt for foto-
etsning.

Genom den goda korrosionsbestdndigheten
hos Uddeholm Stavax ESR maste dock en
specialprocess anviandas. Narmare information
lamnas i var broschyr om fotoetsning av
verktygstal.

Polering

Uddeholm Stavax ESR har mycket god poler-
barhet i hdrdat och anlopt tillstand.

En nagot annorlunda teknik, jimfért med
Uddeholms 6vriga formstal, bor tillimpas.
Huvudprincipen dr att anvdnda titare steg
under finslipnings- och polerstadiet och att
inte borja polera pa en alltfér grovslipad yta.
Det dr ocksa viktigt att avbryta poleringen
omedelbart sa snart den sista repan fran fére-
gaende slip/poleringssteg avlagsnats.

Mer detaljerade instruktioner om poler-
tekniken kan erhallas i broschyren "Polering av
formverktyg”.

Ytterligare information

Kontakta Ert lokala Uddeholmskontor for
ytterligare information om urval, vairme-
behandling och applikationer for Uddeholms
verktygsstal, inklusive broschyren "Material for
formverktyg”.
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STIGGJUTNING

VALSVERK

SMIDESPRESS

MASKIN- “ &,
BEARBETNING - i

Tillverkningsprocess med ESR

| ljusbagsugnen smalts noga utvalt returstal, ferrolegeringar
och slaggbildare med hjalp av ljusbagar. Smiltan tappas i en
skank efter cirka 2,5 timme. Slaggdragaren avldgsnar syrerik
slagg fran ljusbagsugnen. | skinkugnen utfors desoxidation,
legering och vdarmning av stilbadet. Under vakuumavgasningen
avldgsnas element sasom vite, kviave och svavel. Oxider avskiljs
fran stalbadet genom gasomrérning och induktiv omrérning.
Vid stiggjutningen fylls ddrefter de férberedda kokillerna med
ett kontrollerat fléde fran skanken.

ESR

Vid elektroslaggraffinering byggs gotet upp i en vattenkyld
kokill. Detta sker genom smaltning av en konsumerbar elek-
trod (got fran stalverket) som ar nedsankt i ett Gverhettat
slaggbad. Reaktionen mellan staldropparna fran elektrod-
spetsen och slaggbadet leder till en avsevird siankning av
stalets svavelhalt och en minskning av storleken av de icke-
metalliska inneslutningarna. Det riktade stelnandet i stalbadet
resulterar i ett got med en hég homogenitet, med fin stel-
ningsstruktur och avsaknad av makrosegringar. Sméltning
under skyddsgasatmosfir forbéttrar stalets renhet ytterligare.

VARMBEARBETNING

Vara valsverk ar skriaddarsydda for tillverkning av verktygsstal.
| Gotvalsverket valsas got fran stélverket ut till amnen eller
grovre firdig stang. | Stangvalsverket valsas dérefter stalimnen

=

. ESR— ELEKTROSLAGG-
r"- RAFFINERING

VARME-
BEHANDLING
| i
|
. Ty
LAGER

fran Gotverket vidare till stangstél i olika dimensioner och
profiler. Var Smidespress dr en av virldens mest moderna.
Med en presskraft pa 40 MN (4000 ton) arbetar pressen
med saval friformsmide som stuksmide. Via en kraftfull
gotbearbetning smids runda, fyrkantiga eller platta stinger
fran gét som viger mellan 2 och 42 ton.

VARMEBEHANDLING

Efter varmbearbetning i smidespress eller valsverk utfors
varmebehandling i form av mjukglodgning eller hirdning och
anlopning. Mjukglodgning resulterar i lag materialhardhet, god
maskinbearbetbarhet, en limplig mikrostruktur for hardning
och anlépning av det fardiga verktyget. Hirdat och anlépt
material ar fordelaktigt for kunden da ingen ytterligare hérd-
ning och anlopning av verktyget behéver goras. Kunden
vinner dirmed bade tid och pengar.

MASKINBEARBETNING

| var maskinbearbetning sker ytbearbetning och sagning av
materialet for att avldgsna ytdeformationer och glédskal som
bildats efter virmebehandling, fér att saga bort andmaterial
och for att underlitta ytkontroll och ultraljudsprovning i var
kvalitetskontroll. Maskinbearbetning sker ocksa darfor att det
spar material — och dirmed pengar — at kunden.

| var Fardigstallning kapas allt material i lingder helt enligt
kundens 6nskemal. Fran vart lager gar cirka 1 miljon leve-
ranser/ar till mer an 100 000 kunder 6ver hela varlden.



ASSAB A

www.assab.com

Network of excellence

UDDEHOLMs globala nirvaro innebir att du alltid kan
vara saker pa att fa samma hoga kvalitet var du an
befinner dig. Inom Pacificomradet i Asien representeras
vi av ASSAB som ar var exklusiva sdljkanal. Tillsammans

befaster vi stéllningen som virldsledande leverantor av

verktygsstal.
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ASSAB A

UDDEHOLM ir virldsledande leverant6r och tillverkare av verktygsstal.
Det dr en position vi har natt genom att stindigt bidra till battre affirer for
vara kunder. Genom lang erfarenhet, grundlig forskning och kontinuerlig
utveckling av nya produkter @r vi val rustade att |6sa alla de problem som
kan uppsta. Det dr en tuff utmaning, men malsattningen ar lika tydlig som

alltid — att vara basta affarspartner och férstahandsleverantér.

Vi finns 6ver hela virlden. Det innebér att du alltid kan vara siker pa att fa
samma hoga kvalitet var du an befinner dig. Inom Pacificomradet i Asien
representeras vi av ASSAB, som ar var exklusiva sdljkanal. Tillsammans
befister vi stillningen som varldsledande leverantdr av verktygsstal. Var
globala nirvaro gor det enkelt att vara kund hos oss, och det finns alltid en
Uddeholm- eller ASSAB-representant ndra till hands for radgivning och
support. Det handlar om fértroende, savil i langvariga samarbeten som vid
utveckling av nya produkter. For oss édr fortroende nagot man lever upp till

— varje dag.

Mer information finner du pa www.uddeholm.com, www.assab.com eller

Uddeholms lokala hemsida.
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