Ocele pre spracovanie plastov

CHARAKTERISTIKA

Vysokoakostna antikorézna chrémova ocel s nasledovny-
mi charakteristickymi vlastnostami:

¢ vynikajuca lestitelnost

¢ dobra odolnost proti korézii

¢ dobra odolnost proti opotrebovaniu

¢ dobra opracovatelnost

¢ dobra rozmerova stabilita pri tepelnom spracovani
STAVAX ESR je ocel pretavovana pod troskou, s velmi niz-
kym obsahom negistot, ¢o ma velmi dobry vplyv na me-
chanické vlastnosti a lestitelnost..

Typické chemic. zloZzenie| C Si Mn Cr v
% 0,38 | 0,9 05 | 136 | 0,3
~ W-Nr. 1.2083 ESU, AISI 420 mod. ~STN 17136
Zihana na makko ca 200 HB

Normy
Stav pri dodani

Odolnost’ proti korézii v portféliu vlastnosti nastrojovej

ocele urCenej pre tvarové Casti foriem ma prakticky

vyznam:

¢ povrch tvarovej dutiny zachovava svoj vzhlad aj po¢as
dihej doby pouzitia, formy pracujice alebo skladované
vo vlhkom prostredi nevyzaduju Specialnu ochranu pro-
ti korézii = nizSie naklady na udrzbu formy

¢ chladiace kanaly nie su napadané koréziou v takej mie-
re ako u inych konvenénych oceli pouzivanych pre
plasty, preto prestup tepla a tym chladiaci efekt je kons-
tantny pocas celej zivotnosti formy, to znamena kons-
tantny produkény cyklus = nizSie prevadzkové nakla-
dy

Kombinacia odolnosti proti korézii s odolnostou proti opo-
trebovaniu (pracovné tvrdosti do 54 HRC) poskytuje lisov-
ni formy s dlhou zivotnostou, nizkymi udrzbovymi a pre-
vadzkovymi nakladmi a nizky podiel celkovych nakladov
na formu prepocitanych na jednotku produkcie.

VLASTNOSTI
MEDZA KLZU A PEVNOST V TAHU PRI 20°C

Vzorka odobrand z kruhovej tye d = 25 mm, kalena
z 1025°C a 2 x popustena na uvedenu tvrdost

Testovacia tvrdost’ 50 HRC 45 HRC
Pevnost’ v tahu, Rm v N/mm? 1780 1420
Medza klzu v tahu, Rp0,2 v N/mm? 1460 1280

ODOLNOST PROTI KOROZzII

STAVAX ESR odolava kordzii spésobovanej vodou, vodny-
mi parami, slabym roztokom organickych kyselin, nitratov,
karbonatov a inych soli.

Tvarové Casti foriem vyrobené z akosti STAVAX ESR maju
dobri odolnost’ proti korézii spésobenej vihkym prostre-
dim pri procese lisovania alebo skladovani foriem, pri liso-
vani, pretlaCani alebo vstrekovani plastov, chemicky agre-
sivnych voc¢i povrchu formy (PVC).

Poznamka: Specialne ochranné prostriedky pri skladovani
foriem na chloridovej baze sa neodporuéaju, pretoze na-

UDDEHOLM STAVAX ESR

rusuju pasivnu oxidovu vrstvu ¢o spésobuje bodovu koré-
ziu.

Maximalna odolnost’ proti korézii sa dosiahne nizkoteplot-
nym popustanim po kaleni a leStenim do zrkadlového les-
ku. Nizkoteplotné popustanie odpori¢ame len pre tvarni-
ky a tvarnice mensich prierezov.

LESTITELNOST

STAVAX ESR ma vynikajucu lestitelnost v kalenom a po-
pustenom stave. Pre dosiahnutie optimalneho vysledku je
potrebné brusit’ a lestit vo viacerych krokoch a nezacinat
lestit’ prili§ drsny povrch. Je doblezité zastavit leStenie
prislusnou velkostou zrna po odstraneni poslednej stopy
po predchadzajucom kroku s hrubSou zrnitostou.

Viac informacii najdete v Specializovanej brozure ,Po-
lishing of Tool Steel.

POUZITIE

STAVAX ESR je optimalna volba tam, kde sa vyzaduje:

¢ vysoko lesteny povrch, vyroba ¢asti optickych pristro-
jov napr. SoSoviek; medicinskeho prisluSenstva ako inje-
kénych striekadiek, skimaviek a podobne

¢ odolnost’ proti opotrebovaniu, vstrekovanie plastov
plnenych abrazivami, termosetov; formy pre velké po¢-
ty kusov: jednorazové pribory, prepravky; konstrukéné
diely odolné korézii s pevnostou do 2000 N/mm?

¢ odolnost’ proti korézii, vstrekovanie a lisovanie koro-
zivne poésobiacich plastov, napr PVC, acetaty, formy
pracujtice vo vihkom prostredi

Typ formy
Vstrekovacie formy pre:

Odporti¢ana tvrdost

® termoplasty 45-52 HRC
® termosety 45-52 HRC
Lisovacie a vytvrdzovacie formy 50-52 HRC
Vyfukovacie formy pre PVC, PET, a pod. 45-52 HRC

Prietlacnice pre dopredné a spétné pretlacanie 45-52 HRC

TEPELNE SPRACOVANIE

ZIHANIE NA ODSTRANENIE VNUTORNYCH NAPATI

Po hrubom opracovani nastroj zohriat na 650°C v celom
priereze a drzat’ na tejto teplote 2 hodiny. Ochladzovat po-
maly v peci do 500°C a potom volnhe na vzduchu.

KALENIE
Predohrev: 600-850°C
Kaliaca teplota: 1000-1050°C, normalne 1020-1030°C

Teplota °C Vydrz v min Tvrdost pred popustanim
1020 30 56 +/-2 HRC
1050 30 57 +/-2 HRC

Chranit’ povrch nastroja poc¢as kalenia pred oduhli¢enim
a oxidaciou!
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UDDEHOLM STAVAX ESR Ocele pre spracovanie plastov

KALIACE MEDIUM

¢ olej

e solny kupel pri 250-550°C potom prud vzduchu

e dostatocny pretlak inertného plynu vo vakuovej peci
(odporu¢ame 4-5 barov)

Pre dosiahnutie optimalnych vlastnosti je potrebné kalit

maximalnou moznou ochladzovacou rychlostou, s pri-

hliadnutim na design dielu, mozné deformacie a riziko de-

Strukcie dielu. Popustat ihned po dosiahnuti 50-70°C z ka-

liacej teploty

Tvrdost, velkost zrna a zvyskovy austenit ako funkcia ka-
liacej teploty

Velkost zrna
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Kaliaca teplota
POPUSTANIE

Popustaciu teplotu volit podla pozadovanej vyslednej tvr-
dosti z popustacieho diagramu. Popustat minimalne dva-
krat (hrubsie sekcie 3 x) s medziochladenim na 25°C.

Cas vydrze na popustacej teplote je minimalne 2 hodiny.

Popustaci diagram
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Popustacia teplota
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Poznamka 1: Popustanie na 250°C da optimalnu kombina-
ciu tvrdosti a odolnosti proti kordzii. Popustanie nad
500°C redukuje odolnost proti kordzii ale dosiahne stav
nizSej napatosti.

Poznamka 2: Sekcie hrubsie ako d=140mm a tomu zodpo-
vedajlice ploché resp Stvorhranné profily popustat 3 x 4
hodiny na 250°C alebo 3 x 2 hodiny na 520°C.

Poznamka 3: Nepopustat v oblasti popustacej krehkosti
300-500°C!

Rozmerové zmeny pri kaleni
Velkost' vzorky: 100 x 100 x 25 mm

Kalenie z 1020°C Sirka dizka hrabka
% % %

Do oleja Min +0,02 +0,02 +0,04
Max -0,05 -0,03

Do soli Min +0,02 0 -0,04
Max -0,03 +0,03

Na vzduchu Min -0,02 0 0
Max +0,02 -0,03

Pretlakom plynu Min +0,01 0 -0,04
Max -0,02 0,01

Rozmerové zmeny pri popustani
Rozmerové zmeny %
+0,16
+0,12
+0,08
+ 0,04
0
-0,04
- 0,08 |
-0,12
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Popustacia teplota

Celkova zmena = zmena po kaleni + zmena po popustani
Vo vSeobecnosti odporti¢ame pridavok na opracovanie po
tepelnom spracovani 0,15% na kazdy rozmer, za predpo-
kladu vykonania Zihania na odstranenie napati po hrubo-
vani.

OPRAVNE NAVARANIE

Metdda navarania TIG
Teplota predohrevu 200-250°C
Pridavny material STAVAX TIG-WELD
Tvrdost navaru
po navarani

54-56 HRC

Tepelné spracovanie po navarani:

Ak bol pévodny substrat uz tepelne spracovany, popustat
raz 10-20°C pod p6vodnou popustacou teplotou

Ak bol pbévodny substrat zihany na makko, zohriat na
890°C v ochrannej atmosfére, ochladzovat 20°C/hodinu
do 850°C a potom 10°C/hodinu do 700°C a dalej volne na
vzduchu. Tym dosiahneme znova vyzihany substrat.
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Uddeholm STAVAX ESR - Standardny rozmerovy sortiment

UDDEHOLM STAVAX ESR
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Kruhoveé ty¢e

Tolerancia 0-0 Zihané na makko, neopracované ¢}

Tolerancia 0-1 Zihané na makko, opracované
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Pridavné materialy na opravné zvaranie
STAVAX TIG WELD= zvaracie droty

1 1,6
o} O
STAVAX LASER WELD
0,2 0,3 04 | 05 | 06
o] o] o] ] o]

o]

Kruhové tyce
Tolerancia 0-2
Zihané na makko, presne opracované e
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Stvorhrany
Tolerancia 2-0 neopracované
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