Uddeholm Impax

ISO/DIN AISI Teslim Sertligi
» 1.2738 ESR » P20 290-330 HB
Ozellikleri

e On sertlestirilmis plastik takim geligidir.
e Cok iyi parlatilabilirlik,

e Kolay islenebilirlik,

e Temiz ve homojen mikroyapi,

e Homojen sertlik dagilimi,

e Yiksek tokluk,

e Kaynak edilebilme,

e Alevle ve nitrirleme ile sertlesebilme

e Kolay desen alabilme

e Yiksek mukavemet

Mekanik Ozellikler

Sicaklik Akma Cekme Basma
coa Dayanimi Dayanimi Dayanimi
(°C) (MPa, N/mm2)(MPa, N/mm2)(MPa, N/mm?)

20 990 1080 1000
200 830 980 900
Sicaklik (°C) Darbe Toklugu (J)

20 13

200 30

Fiziksel Ozellikler

Sicakhik 20 200
°C
Yogunluk

7,8 7,75
(g/cm?)
Isil Genlesme : 12,7%10°
Katsayisi
Isil iletkenlik

2 2
(W/m°C) 9,0 9,5
Elestiklik Modiilii
(MPa) 205000 200000
Ozgiil Isi 460 _

(3/kg°C)

Supreme

C Si Mn Cr Ni Mo S
0,37 0,3 1,4 2,0 1,0 0,20 0,008

Uygulama Alanlari

Impax Supreme, cam elyaf takviyeli asindirici
plastikler ile PVC benzeri korozif plastikler
disinda kalan tim termoset plastiklerin
sekillendirilmesinde, kalip, maga, itici olarak
kullanilir. Plastik enjeksiyon kalip ve magalari,
ekstruzyon kaliplari, sisirme kaliplari, gesitli
takim ve tutucular, metal ekstriizyonda pres
gobmlekleri, gesitli makina pargalari: miller,
disliler, kolonlar vb. On sertlestirilmis oldugu
icin 1s1l islemde meydana gelen garpilma riski
olmadan kullanilabilir. Béylece isil islem ve
isleme maliyeti olmadan kullanilabilir.

Yizey Islemleri

Nitrirleme sonucunda kalip ylzeyinde
asinmaya ve korozyona direngli sert bir tabaka
olusturulur. Bu tabaka 6zellikle plastigin kaliba
yapismasini 6nledigi (sarmayi engelledigi)
icin tercih edilir. Sert ve asindirnci, katki iceren
plastiklerde, sicak yolluk gibi uygulamalarda
asinma dayancini artirmak igin nitrirleme
uygulanabilir. Vakum nitrirleme ile kalip
ylzeylerinde yanma/tufal meydana gelmez
ve kalip ylizeyi bozulmadan nitrirlemeden
cikar, bu da plastik kaliplari igin son derece
onemlidir.

Siire  Derinlik Sertlik
(Saat) (mm) (HvO0.2)
Nitriirleme 20 0,30 650
525 °C’'de (Gaz) 30 0,35 650
Nitrokarbiirleme
0,10 700
570 °C'de (Gaz)
Kaynak
Kaynak Kaynak Elektrot/ Kaynak
Metodu Sicakhigi  Tel Tipi Sonrasi Sertlik
ARK 200-250 IMPAX
Kaynagi “C WELD 320-350 HB
200-250 IMPAX
TIG o TIG 320-350 HRc
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Sertlestirme Ortami

Yag

Kademeli Sogutma (450-550°C)

Menevisleme

En distik menevis sicakhgi: 180 °C

En disik menevis slresi 2 saat

Tokluk Egrisi

Darbe toklugu/J

Kesme Parametreleri
Kesme Hizi, V. (m/dak)
Paso, f (mm/r)

Kesme, ap (mm)

Karbiir Tipi

Karbiir ile Kaba isleme

80-150

0,2-0,4

2-4

P20-P40

Karbiir ile Hassas Isleme

150-190

0,1-0,2

=2

P10-P20

150°C



