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Yleista

Uddeholm Sleipner on kromi/molybdeeni/vanadiini -
seosteinen teris, jonka ominaisuuksia ovat:

* hyvd kulumiskestavyys

* hyvi lohkeilunkestavyys

* hyva puristuslujuus

* suuri kovuus (> 60 HRC) korkeassa lampétilassa
suoritetun paiston jilkeen

* hyva lapikarkenevuus

* hyvd mitanpitdvyys karkaisussa

* hyva pdistonkestavyys

* hyvit lankasahausominaisuudet

* hyvd lastuttavuus ja hiottavuus

* hyvi pintakasiteltavyys

Ominaisuudet

Fysikaaliset ominaisuudet

Karkaistu ja paastetty 62 HRC kovuuteen. Arvot huoneen-
lampétilassa ja korkeammissa lampétiloissa.

Lampétila 20°C 200 °C 400 °C
Tiheys kg/m3 7730 7 680 7 620
Kimmomoduuli MPa 205000 | 190 000 180 000

Ohjeanalyysi % C Si Mn Cr Mo |V
0,9 0,9 0,5 7.8 2,5 0,5

Normimerkintd | -

Toimitustila pehmeidksihehkutettu n. 235 HB
Virimerkintd sininen/ruskea
Kayttokohteet

Uddeholm Sleipner on yleiskdyttéon tarkoitettu
kylméatyoterds. Sen ominaisuuksia ovat hyva kestavyys
sekakulumista (abrasiivinen/adhesiivinen) ja abrasiivista
kulumista vastaan seka hyvd lohkeilunkestavyys. Ndiden
lisaksi Uddeholm Sleipneriin saadaan suuri kovuus (>60
HRC), kun se pdistetdan korkeassa lampétilassa.

Taman ansiosta terds voidaan pinnoittaa hyvin tuloksin
esim. typettimalld tai PYD-menetelmiilli ja sen lisdksi
geometrialtaan monimutkaisia, yli 60 HRC:n kovuisia
kappaleita, voidaan lankasahata paksuista kappaleista ilman
suurempaa halkeamisriskia.

Uddeholm Sleipneria suositellaan keskipitkiin valmistus-
sarjoihin, joissa vaaditaan kestavyyttd seka-/abrasiivista
kulumista vastaan seka hyvaa lohkeilunkestivyytta.

Esimerkkejd:

* meisto ja hienomeisto
* leikkaus

* muovaus

* korkomeisto

* kylmdtaonta

* kylmdpursotus

* kierteenvalssaus

* veto, syvaveto

* pulveripuristus

Lampéolaajenemiskerroin
- matalassa lampétilassa
paastettynd (60 HRC)

per °C,20 °C -> - 12,7x10-¢ | —
- korkeassa lampétilassa
padstettyna
per oC, 20 oC -> - 11,6x106 | 12,4x10-¢
Lammonjohtokyky _
Wim+°C 20 25
Ominaislampé J/kg °C 460 - -
Puristuslujuus
Annetut arvot ovat viitteellisid.
Kovuus HRC Puristuslujuus R, MPa
50 1700
55 2 050
60 2350
62 2 500
64 2 650

Lohkeilunkestavyys

Uddeholm Sverker 21:n, Uddeholm Sleipnerin ja Uddeholm
Rigorin suhteellinen lohkeilunkestivyys kovuuden ollessa
sama.
Suhteellinen lohkeilunkestawyys
175 S
1,50 ——
125
1,00 —
0,75
0,50 ——
0,25 — . .

SVERKER 21 SLEIPNER RIGOR

UDDEHOLM QY AB, PL 57 (Ritakuja 1), FI-01741 VANTAA, puh. 010 841 4900, info@uddeholm.fi, www.uddeholmfi



(Y vopeEHOLM

UDDEHOLM SLEIPNER

2(6)
132011

Abrasiivinen kulumiskestavyys

Uddeholm Sverker 21:n, Uddeholm Sleipnerin ja Uddeholm

Rigorin suhteellinen abrasiivinen kulumiskestavyys
kovuuden ollessa sama (pieni arvo kuvaa parempaa
kulumiskestavyytta).

Suhteelinen abrasiivinen kulumiskestawyys
12 -

1,0
0,8

RIGOR a “_-SLEIPNER SVERKER. 21 .
Lampokasittely

Pehmeiksihehkutus

Suojaa teris hiilenkadolta ja lipikuumenna 850 °C:seen.
Jadhdytd timan jilkeen uunissa 10°C/h 650 °C:seen ja sen
jalkeen vapaasti ilmassa.

Jannitystenpoistohehkutus

Lapikuumenna tyéviline rouhintatydston jilkeen
650 °C:seen, pitoaika 2 h. Jadhdyti hitaasti 500 °C:seen ja
sen jilkeen vapaasti ilmassa.

Karkaisu

Esikuumennusldmpatila: 650-750 °C
Austenitointildmpatila: 950-1080 °C,tavallisesti
1030-1050 °C

Pitoaika: 30 min

Suojaa tyokalu hiilenkadolta ja hapettumiselta karkaisun
aikana.

Sammutusaineet

* paineilma

 alipaine (sammutuskaasu ylipaineella)

*  kuumakylpykarkaisu tai leijupatja 500-550 °C
* kuumakylpykarkaisu tai leijupatja 200-350 °C
* dljy (ainoastaan yksinkertaiset muodot)

Huom! Péidsta tydkalu heti, kun limpétila on laskenut
50-70 °C:seen.

Kovuus, jadnndsauseniitti ja raekoko austenitointildmpétilan
funktiona

Rae- Kovuus HRC Jadnnosausteniitti %
koko P
ASTM 1 35
Raejkoko
16 1 g ‘ ‘\ 30
o 65 Kovuus ™~ 2
7 20
6 >\
g 7’
62 o~ 10
P “T Jasnnssausteniitti
24 61 > 5
60 0

975 1000 1025 1050 1075 1100
Austenitointilampétila °C (30 min)

Paasto

Valitse paastolampétila padstokdyrastosta halutun kovuuden
mukaan. Paista vihintdan kaksi kertaa ja jadhdytd paistojen
vililla huoneenliampétilaan. Alhaisin paastélampétila on

180 °C. Pitoaika paistdlampétilassa vihintdin 2 h.

Péaéstokéyrasté

Kovuus HRC Jaannésausteniitti %
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Paastolampatila °C (2h + 2h)

Mittamuutokset

Mittamuutokset austenitoinnin ja padston jilkeen.

°C/s 800 °C:n ja 500 °C:n vilill
Pddsto: 2 x 2 h eri lampétiloissa
Koekappaleen koko: 100 x 100 x 100 mm

Mittamuutokset % Jaannésausteniitti %
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Paastslampdstila®C
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Pakkaskarkaisu

Kappaleet, joilta vaaditaan erittdin hyvaa mitanpitavyytta,
on pakkaskarkaistava. Pakkaskarkaisu vahentda jaan-
nésausteniitin maaria ja muuttaa kovuutta alla olevan
kayran mukaisesti.

Austenitointi: 1030 °C/30 min
Pddstd: 2 x 2 h eri lampétiloissa

Kovuus ja jdadnndsausteniitti péddstoldmpatilan ja
pakkaskarkaisun funktiona.

—— ilman kasittelya

~ T T pakkaskarkaistuna
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Pintakasittely

Tiettyihin sovelluksiin kylmity6vilineet pinnoitetaan
kulumiskestivyyden parantamiseksi ja kitkan
vahentdmiseksi. Yleisimmat menetelmit ovat typetys ja
pinnoitus kulutustakestavilld kerroksella CVD- tai PVD-
menetelmalla.

Suuri kovuus ja hyva lohkeilunkestivyys sekd mitanpitavyys
ovat ominaisuuksia, joiden ansiosta Uddeholm Sleipner
soveltuu pinnoitettavaksi eri menetelmin.

Typetys ja hiilitypetys

Typetykselld ja hiilitypetykselld saadaan kova pinnoite,
joka kestdd kulutusta ja vahentdd kiinnihitsautumista.
Pintakovuus typetyksen jilkeen on n. 1100 HV 3.
Pinnoitteen paksuus valitaan kdyttékohteen mukaan.

PVD

PVD (Physical vapour deposition) menetelmilla saadaan
kulumista kestivi pinnoite 200-500 °C limpétilassa.

CvD

CVD (Chemical vapour deposition) menetelmilld saadaan
kulumista kestéava pinnoite n. 1000 °C limpétilassa.
Pinnoituksen jilkeen tydkalut on hyva karkaista ja padstda
alipaineuunissa.

Lastuamisohjeet

Alla olevat lastuamisarvosuositukset ovat ohjeellisia ja ne
on sopeutettava kulloinkin vallitseviin olosuhteisiin.

Materiaali: pehmedksihehkutettu n. 235 HB:n kovuuteen.

Sorvaus
Lastuamis- Sorvaus kovametallilla Sorvaus
parametrit pika-
Rouhinta- Hieno- terikselld
sorvaus sorvaus Hieno-
sorvaus
Lastuamisnopeus Ve | 450 150 | 150200 17-22
m/min
Syoes f 0,2-0,4 005-02 | 0,05-0,3
mm/kierros
Lastuamissyvyys 24 0.5-2 0.5-3
a, mm
- . K20, P20 K10, P15
Ty6stéryhma L Lo
pinnoitettu | pinnoitettu -
ISO . .
kovametalli | kovametalli
Jyrsinta

TASO- JA KYLMAJYRSINTA

Lastuamis- Jyrsintd kovametallilla
parametrit Karkeajyrsintd Hienojyrsinta
Lastuamisnopeus V, 110-180 180-220
m/min
Syoted f, 0,2-0,4 0,1-02
mm/hammas
Lastuamissyvyys a, 25 )
mm
Tyéstérvhmi K20, P20 P10-P20
IS)S)S oryhma pinnoitettu pinnoitettu
kovametalli kovamealli
TAPPI]YRSINTA
Lastuamis- Jyrsintyyppi
parametrit Tiyskova- | Kovametalli- | Pikateras
metalli kddntoterd
Lastuamisnopeus Ve | gy 120 | 100-140 | 13-180
m/min
Syotes f; 0,03-0,209 | 0,08-0,202 | 0,05-0,35
mm/hammas
Tydstéryhma I1SO - P15-P40 -
1) Pinnoitetulle pikaterdsjyrsimelle V. 30-35 m/min
2) Riippuen radiaalisesta lastusmissyvyydestd ja jyrsimen halkaisijasta
pp yvyy Jajy ]
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Poraus Hitsauslisdaine
PIKATERASKIERUKKAPORAT TIG-HITSAUS
Poran halkaisija mm | Lastuamisnopeus V, Syéttd f Hitsausaine Kovuus hitsauksen jilkeen
m/min mm/kierros
y AWS ER312 300 HB (vilikerros)
- 1318 0,05-0.10 UTP A67S 55-58 HRC
5-10 13-18* 0,10-0,20 UTP A696 60—64 HRC
1015 13-18* 0.20-0.25 CastoTig 45303W* 60-64 HRC
~ ~ - Caldie TIG-Weld 58-62 HRC
15-20 13-18* 0.25-0,30 * Enintdan neljd palkokerrosta; muutoin halkeamisriski

* Pinnoitetulle pikaterisporalle V, 25-35 m/min

KOVAMETALLIPORAT

Lastuamis- Poratyyppi

parametrit Kiintsterd Tiyskova | Juotettu kova-

metallipora | metallipora 1)

Lastuamisno-

. 140-160 80-100 45-55
peus V. m/min

Syotto f

. 0,05-0,152 0,10-0,252 0,15-0,252
mm/kierros

1) Pora, jossa on vaihdettavat tai juotetut kovametalliterit
2) Riippuen poran halkaisijasta

kasvaa.

PUIKKOHITSAUS (MMA)

Hitsauslisaaine

Kovuus hitsauksen jilkeen

AWS E312

UTP 67S
UTP 69

Caldie Weld

Castolin EutecTrode 2

Castolin EutecTrode 6

300 HB (vilikerros)
54-60 HRC
55-58 HRC
60-64 HRC
60-64 HRC
58-62 HRC

Esikuumennuslampatila

Tyovilineen lampétila tulee pitda tasaisena koko hitsauksen

Hionta aian.
Alla ole\./assa tau.luko:?:sa on e'5|te.tty"yle|sluonte|5|a . Pehmesksi- Karkaistu
hiomalaikkasuosituksia. Lisdtietoja 16ytyy Uddeholmin N
S R i C o, hehkutettu terds
julkaisusta “Tyokaluterasten hionta”. N
terds
Hiontamenetelma Pehmeiksi- Karkaistu terds Kovuus 230 HB 60-62 HRC
hehkutettu terds
Tasohionta suoralla Esikuumennuslampétila 250 °C 250 °C
laikall A 46 HV A 46 HV . .
alkala Max. vilipalkolimpétila 400 °C 400 °C
Segmenttihionta A 24 GV A 36 GV
Pyoréhionta A 46 LV A 60 KV
Sisapuolinen hionta A 46 |V A 60 JV Jalkilampokasittely
Muotohionta A 100KV AT20 )V Pehmeiksi- Karkaistu teras
hehkutettu
terds
Hitsaus Kovuus 230 HB 60-62 HRC

Hitsaus onnnistuu hyvin noudattamalla alla olevia ohjeita:

* Tee railon esivalmistelu huolellisesti.

» Korjaushitsaus suoritetaan korotetussa tyolampatilassa.
Hitsaa kaksi ensimmaista palkoa kayttien lisiaineena
samaa halkaisijaa ja/tai virtaa.

» Pidi valokaari aina mahdollisimman lyhyena.
Hitsauspuikon tulisi olla hitsaustasoon nahden
kohtisuorassa reunahaavan vilttdmiseksi. Lisaksi puikkoa
on kuljetettava 75-80° kulmassa hitsaussuuntaan
ndhden.

* Suuria ja syvid railoja hitsattaessa pohjapalot hitsataan
pehmeilli lisdaineella (vilikerros).

Jadhtymisnopeus

20—40 °C/h ensimmaiset 2 tuntia,
sen jilkeen vapaasti ilmassa

Lampokasittely

Pehmeiksi- Paasti lampo-
hehkutus tilassa, joka on
Karkaisu 10-20°C

alhaisempi kuin
edellinen piis-
tolampatila

Paasto
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Liekkikarkaisu

Kéytd happi/asetyleeni -laitteistoa, jonka teho on 800- 1250

I/h.

Kaasunpaine: happi 2,5 baria, asetyleeni 1,5 baria. Sdada

neutraalille liekille.

Lampatila: 9801020 °C, jadhdyti vapaasti ilmassa.

Kovuus tyokalun pinnalla on 58-62 HR ja 3-3,5 mm

syvyydessd 41 HRC (400 HB).

Kipindtydsto

Kipindtyostettdessd karkaistua ja padstettyd terdstd on

tyostd lopetettava aina hienokipinatydstolld, eli kayttamalla

alhaista jannitettd ja suurta taajuutta.

Kipindtyostetty pinta tulisi hioa/kiillottaa ja paastad edellistd

paistolimpétilaa 25 °C alhaisemmassa limpétilassa.

Kipindtyostettdessd suuria ja geometrialtaan monimutkaisia

Uddeholm Sleipnerista valmistettuja tyovilineita

tulisi ne padstii korkeassa, yli 500 °C limpétilassa

jaannésjannitysten ja sen myotd kipinatydston aikaisen

halkeamisriskin poistamiseksi..
Uddeholmin Kovuus/plas- | Lastut- Hiora- Miran- Kulumiskestivyys Viasymisen kestivyys
i i) ”:{“”d”"' iRl b e Abrasiivinen | Adhesiiviner] Sitkeys/ Sickeys/rik-

:'iuu.t.n i kuluminen kuluminen | lohkeilu koutuminen
BstaVyYs

Tavanomainen kylmatyoreris
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Jauhemetallurgisesti valmistettu kylmityoteris
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