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Produkt- og Egenskaber

egenskabsprofil

Nedenstaende data geelder for Corrax i modnet og

* Sardeles god korrosionsbestandighed, bedre anlgbet tilstand med en hardhed pa ~46 HRC.
end Stavax ESR, Ramax S, Elmax samt W.-Nr.
1.2316 og 1.2083. Pa niveau med rustfrit stal
AISI 304 Temperatur 20°C 200°C 400°C

e Seerdeles god sejhed i leveringstilstand (~34 HRC)

¢ Ensartede egenskaber i alle dimensioner

¢ God svejsebarhed, ingen forvarmning af Elasticitetsmodul
materialet N/mm?

¢ Intet hardt lag efter gnistbearbejdning v idel

. armeuaviaelses-

e Enkel var_rpebehandlmg, med ekstrem god koefficient ~ 11,7104 | 12,3x10¢
formstabilitet pr.°C, fra 20°C

¢ God fotoeetsbarhed

Corrax er et veerktgjsstal med hgijt indhold af krom
og nikkel. Det har fglgende generelle egenskaber:

Densitet Kg/m? 7.700 - -

200.000 190.000 170.000

Varmf:ledningsevne* B 18 21
W/m°C

Retnings- C | Si |Mn|Cr | Ni |Mo| Al

analyse % 0,03/0,3/0,3120/92 1,4 | 1,6 *) Varmeledningsevne er vanskelig at mdle. Veerdien kan ikke gives

med hgjere sikkerhed end + 15%.
Leveringstilstand Oplgsningsbehandlet til ~34 HRC

Farvemaerkning Sort/gra

Anvendelsesomrader

Specielt velegnede anvendelsesomrader for
Corrax er f.eks.

¢ Forme til sprejtestabning med korrosive plast-
materialer

¢ Forme til sprejtestgbning af gummiemner

¢ Forme til medicinske emner

e Ekstruderingsvaerktgijer til korrosive plast-
materialer

* Snekker til plastbearbejdning

e Konstruktionsdetaljer

¢ Maskinkomponenter til fadevareindustrien
med krav om kombination af slidstyrke, sejhed
og korrosionsbestandighed

e Store anvendelsesmuligheder i leveringstil-
standen ~34 HRC



Traekstyrke

Test er foretaget ved rumtemperatur.

Hardhed Streekgreense Rp0,2 N/mm?
Leveringstilstand ~34 HRC 700
Modnet til ~40 HRC 1000
Modnet til ~46 HRC 1400
Modnet til ~50 HRC 1600

Trykstyrke

Test er foretaget ved rumtemperatur.

Hardhed Flydespaending Rc0,2 N/mm?
Leveringstilstand ~34 HRC 900
Modnet til ~40 HRC 1300
Modnet til ~46 HRC 1600
Modnet til ~50 HRC 1800

Korrosionsbestandighed

Corrax har en saerdeles god korrosionsbestandighed,
noget bedre end de avrige korrosionsbestandige
plastformstal man normalt sammenligner med.
Korrosionsbestandigheden forringes ikke af varme-
behandlingen. Ved nitrering forringes korrosions-
bestandigheden til et niveau som Stavax ESR lav-
anlgbet til 52 HRC.

Korrosionsbestandighed
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Corrax er modstandsdygtig mod angreb fra de
fleste korrosive plasttyper og fortyndede syrer. Et
veerktgj fremstillet af Corrax er afvisende overfor
korrosion, der kan fremkomme i fugtige produk-
tion- og lagermiljger.

Corrax er et bedre materiale til at modsté speendings-
korrosion sammenlignet med andre haerdbare kor-
rosionsbestandige stal.

Varmebehandling

Corrax leveres oplgsningsbehandlet med en hard-
hed pa ~34 HRC, og kan udmeerket anvendes i
denne tilstand. Hvis man ansker en stgrre hardhed,
kan dette opnas med en enkel varmebehandling.

Hvis Corrax skal anvendes ved en temperatur
der er hgjere end 200°C, kan det ikke anbefales
at anvende det i leveringstilstanden. Ved denne
temperatur vil materialet modne under anven-
delsen, og hardheden vil dermed eendre sig.

Afspaendingsgledning

Corrax kan ikke afspaendingsgledes som traditionelt
haerdede materialer, da opvarmningen vil give
materialet en stgrre hardhed.
Afspaendingsgledning er overflodig da materialet
netop ikke gennemgar en traditionel heerdning og
anlgbning, der udlgser spaendinger fra bearbejd-
ningen.

Corrax er et formstdl som kan anbefales ved udformning af
plastdetalier med komplicerede former.



Hgjere hardhed kan opnas ved hjeelp af modning. |
nedenstaende skema kan aflaeses temperatur og
holdetid for at opna den gnskede hardhed.
Modningstid: tid ved modningstemperatur efter at
emnet er fuldsteendigt gennemvarmt.

Hardhed, HRC

52
50
525°C
48 -
T~
4 ﬁé S
44 h
42
N 575°C

40 S~ |
) \I\!\_—
36 600°C —t
34

0 2 4 6 8 10

Modningstid, timer

Nar modningstiden er naet, kgles materialet frit i
luft. Modning ved hgj temperatur giver en bedre
sejhed end modning til samme hérdhed ved lavere
temperatur.

Modningstemp./tid Hérdhed

525°C/4 timer* 49-52 HRC
575°C/4 timer 44-47 HRC
600°C/4 timer 40-43 HRC

* Modning til 50 HRC rekommanderes kun ndr sejheden ikke har
veesentlig betydning (se egenskaber: sejhed)

Oplesningsbehandling

Det er muligt at oplasningsbehandle Corrax efter
modning for at komme tilbage til hardheden i leve-
ringstilstanden.

Oplasningsbehandlingen skal foretages ved 850°C,
holdetid 30 min., keling i luft.

Dimensionsstabilitet

Modningen bevirker, at materialet kryber minimalt
og ensartet, i alle retninger, hvilket giver en meget
stor formstabilitet. | nedenstdende skema kan
dimensionsforandringerne (krybningen) afleeses.

Modning Dimensionsaendring %
Leengderetn. Tveerretn. Hegjderetn.
525°C/2 t ~50 HRC -0,07 -0,07 -0,07
575°C/2 t ~46 HRC -0,09 -0,09 -0,09
600°C/4t~40 HRC | -0,14 -0,14 -0,14




Bearbejdningsdata

De anferte bearbejdningsdata, som er udarbejdet
pa Uddeholms laboratorium, er vejledende og skal
tilpasses den lokale maskinpark.

Drejning med Drejning
. hardmetal med HSS
Bearbejdnings-
data Skrub- Slet- Slet-
drejning | drejning drejning
Skeerehastighed
(ve) m/min. 110-160 160-210 13-18
Tilspeending
(f) mm/omdr. 0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,2
Spandybde 2.4 0,5-2 0,5-3
(ap) mm
ISO bearbejd- P20-P40 P10
ningsgruppe Belagt Belagt -
hardmetal | hardmetal
eller keramik

HSS spiralbor
Bordiameter Skeerehastighed Tilspaending (f)
mm (Vc) m/min. mm/omdr.
-5 13-15% 0,05-0,10
5-10 13-15% 0,10-0,20
10-15 13-15% 0,20-0,25
15-20 13-15% 0,25-0,30

*) Samme for TIN-belagte HSS-bor ve ~13-15 m/min.

Hardmetalbor
Type af bor

Bearbejdnings- Korthuls- Fast Loddet
data bor hardmetal | hardmetal”
Skeerehastighed | 185 200 | 100-130 50-70
(ve) m/min.
Tilspeending

0,05-0,15? | 0,10-0,25% | 0,15-0,25>
(f) mm/omdr.

1) Bor med indvendig kalekanal og en loddet hdrdmetal platte
2) Afheengig af bordiameter

Plan - og kantfrcesning

Bearbejdnings-
data

Freesning med
hardmetal

Grov- Slet-
freesning freesning

Skeerehastighed
(0 m/min. 70-90 90-110
Tilspeending
(f,) mm/tand 0.2-04 0.1-0.2
Spandybde 2.5 <2
(ap) mm

) P20-P40 P10-P20
ISp bearbejd- Belagt Belagt
ningsgruppe hardmetal | hardmetal

eller keramik
Pindfrcesning

Type af fraesere

Bearbejdnings- Fast Vendeskaeer HSS
data hardmetal | hardmetal
Skeerehastighed | ¢g.109 | 70-110 | 20-25"
(ve) m/min.

Tilspeending 2 )
(fz) mm/tand 0,006-0,202 0)06-0v2 0,0 | -0,35
ISQ bearbejd- P20-P30 3
ningsgruppe

1) For TIN-belagte endefrcesere vc ~ 35-45 m/min.
2) Afheengig af spalte eller sidefrcesning og skcerediameter.
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Et eksempel pd et emne i korrosiv plast, fremstillet i en form af

Corrax.




Generelle data for slibeskiver.

Tpearsibing |
Planslibning

(baneslibning) A 46 GV
s A
Rundslibning A 60V
Hulslibning A60 IV
Profilslibning A 120 )V

Ved krav om scerdeles gode overflader rekommenderes
SiC-slibeskiver.

Gnistbearbejdning

Corrax kan gnistbearbejdes pd samme méde som
andre veerktgjsstal. Det “hvide” lag er derimod ikke
sé hardt og speendingsfyldt og kan derfor let pud-
ses bort (lagtykkelse ca. 10 y med en hardhed pa
~34 HRQ).

Vigtigt: Hvis det faerdige veerktgj skal anvendes i
modnet tilstand, skal modningen foretages
inden gnistbearbejdning, da sejheden ellers for-
ringes.

Svejsning
Forvarmning er ikke ngdvendig.

Ved svejsning af Corrax i leveringstilstanden anbe-
fales afbrudt svejsning.

Det er ngdvendigt med en varmebehandling efter
svejsning for at opna en jeevn hardhed. Temperatur
og tid bestemmes af gnsket hardhed og anvendt
tilsatsmateriale.

Man kan med fordel anvende tilsatsmateriale af
typen “17-4 PH" (udskilningsheerdende rustfrit).

Fotoaetsning

Corrax er pa grund af sin renhed velegnet til
fotoeetsning. Som gvrige korrosionsbestandige
materialer kraeves der en specialproces for at opna
et godt resultat. Man kan opna et grundmenster
< 0,04 mm.

Sammenligning af

egenskaber

CORRAX 34 =1 (— |
CORRAX 50 | ]
MIRRAX ESR| 50 [  —
STAVAX ESR | 52 —  —
ELMAX e | |
RAMAX HH 37 - —
IMPAX

SUPREME 32 [ ] | |

For yderligere information

Kontakt Uddeholm for yderligere information om
stélvalg, varmebehandling og anvendelsesomréader
for Uddeholms veerktgjsstal.

TIf. 75 51 70 66.
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