feraksellda tulokseen

PAKKASKARKAISU



Lampétila °C

Pakkaskarkaisu

Terdksen karkaisun yhteydessd tehtdvdd kylmdkdsittelyd on perinteisesti kutsuttu
pakkaskarkaisuksi. Pakkaskarkaisu tarkoittaa sitd ettd karkaisuhehkutuksen ja
sammutuksen jdlkeen komponentin jddhdytystd jatketaan selvdsti huoneenldmpétilaa
alhaisempaan lampétilaan. Ndin karkenemistapahtumaa saadaan tehostettua ja se saa-
daan vietyd loppuun asti. Pelkkd huoneenldmpétilaan jddhdyttdminen ei riitd kaikissa

tapauksissa.

PAKKASKARKAISUA KAYTETAAN KOSKA
SETARJOAA SEURAAVIA ETUJA:

- Kovuuden ja lujuuden kasvu

- Parantunut kulumiskestdvyys

- Mittastabiilisuus

PERUSTEET:

Teras karkenee koska siind on hiilta, seosaineet lisddvat
karkenevuutta. Hiilipitoisuuden kasvaessa rakenteeseen
jaa kuitenkin jaanndsausteniittia, joka aiheuttaa mo-
nia ongelmia. Kuvasta 1 nahdaan ettd vain laskemalla
komponentin [ampatila -80 °C:een voidaan olla varmoja
ettd Mf-lampatila on saavutettu eli karkeneminen on
viety loppuun ja rakenteeseen ei jaa jaannosauste-
niittia. Talléin kovuus ja lujuus paranevat ja ndin ollen
kulumisenkesto paranee. Myds seosaineet vaikuttavat
jaannosausteniitin maaraan. Siksi tietyilla teraksilla on
perustellumpaa kayttaa pakkaskarkaisua. Suurimpia

KUVA 1:PAKKASKARKAISUN VAIKUTUS TYOKALU-
TERASTEN JA HIILETYSKARKAISUN KOVUUTEEN
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MAKSIMIKOVUUS

jdannosausteniitin aiheuttamia ongelmia ovat hionta-
halkeamat, mittojen epastabiilisuus ja kayton aikana
syntyvat halkeamat.

TERAKSET JOIDEN YHTEYDESSA HYODYT
PAKKASKARKAISUN KAYTOSTA:

- Tyokaluterakset: K110, K460, K353, W302, K340

- Pulveriterds: M390 PM

- Typpiterakset: M340, N360

- Ni-pitoiset hiiletysterdkset

+ Muut runsaasti seostetut hiiletysterdkset

- Karkaistavat ruostumattomat terakset: M310, N685

TYOKALUTERASTEN KYLMAKASITTELYT
VOIDAAN JAKAA KAHTEEN OSAAN:

1. Pakkaskarkaisu -80 °C

2. Superkylmd -170 °C( gryokasittely)

KUVA 2: MUURAMEN KARKAISIMON PROSESSI
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Yleensa kaytetaan pakkaskarkaisua -80°C, se on halvem-
pi ja nopeampi. Superkylman yhteydessa pyydetaan
ottamaan yhteytta tekniseen neuvontaan.

PROSESSI:

Muuramen karkaisimon prosessi on kuvan 2 mukainen.
Jadhdytys tehdaan kontrolloidusti hoyryssa riittavan
hidasta jadhdytysnopeutta kayttden. Myos kuumennus
padstdlampotilaan tehdaan varovasti ettei tule turhia
lampojannityksia. Kappaleen lampétilaa kontrolloidaan
termoelementilla laadun takaamiseksi.

MITTASTABIILISUUS:

Toleranssien sdilyminen on erittdin tarkeda tulkeissa,
mittavalineissa ja saatopaloissa. Myos jonoleikkaimien
isoilta tukilevyilta /tydkalujen kiinnityslevyilta vaaditaan
mittastabilisuutta pitkankin ajan kuluttua. Stabiilisuus-
vaatimus korostuu isoissa levyissd, koska suhteellinen
muutos on niissa suurempi jos karkaisua ei ole tehty
huolellisesti eika pakkaskarkaisua ole kaytetty. Siksi
pakkaskarkaisu soveltuu erityisesti pitkien leikkaintyo-
kalujen kiinnityslevyihin sekda muovimuottien kiinnitys-
levyihin, jotta vaihtoinsertit ovat oikeilla kohdilla viela
vuosienkin kuluttua.

Tyypillisesti kaytettyja materiaaleja ovat K110, W302 ja
K600. Perinteisesti teraksesta K460 tehdyt mittavalineet
on pakkaskarkaistu pitkdanajan stabiiisuuden saavutta-
miseksi.

KUVA 3:PAASTOLAMPOTILAN VAIKUTUS

- Matala paastolampo
« Suuret jannitykset
- Jadnndsausteniittivaara

KOVUUS JA LUJUUS:

Kovuuden kasvu on tyypillisesti 1-3 HRc verrattuna
normaalisti karkaistuun tyokaluun. Myos hiiletyskarkai-
sussa syntyy 1-1,5 HRc suurempi kovuus. Tama parantaa
hiiletyskarkaisun komponentin lujuutta.

UUTTA VAKUUMIKARKAISUSSA:

Erityisen hyvin pakkaskarkaisu sopii vakuumihiiletetyille
osille seka vakuumityppihiiletetyille osille. Vakuumityp-
pihiiletys on uusi menetelmd, jossa esim. hammaspyo-
ran kulumiskestavyys ja padstonkestavyys paranevat
entisestaan.

MUISTA:

Jos haluat etta tyokalu karkaistaan maksimikovuuteen,
niin silloin jadnnodsausteniitin maara kasvaa useimmissa
tapauksissa. Talldin vaurioriski kasvaa kayton aikana ja
ongelmia saattaa tulla lankasahauksessa ja hionnassa.
Mydskin mittastabiilisuus on talléin huonompi. Yleen-
sa on hyva ratkaisu pienentaa karkaisukovuutta jonkin
verran (noin 2 HRQ) tai sitten kayttaa pakkaskarkaisua
jolloin suuremman kovuuden kaytto on turvallisem-
paa. Kuvassa 3 nahdaan paastélampdtilan vaikutus
jdannosausteniittiin. Maksimikovuudessa on erittdin
suositeltavaa kayttaa pakkaskarkaisua, samoin matalissa
paastolampotiloissa. Matalia paastolampdotiloja kayte-
taan, koska silloin itse karkaisun mittamuutokset ovat
pienemmat.

- Maksimikovuus
- Suuret jannitykset
- Jaannosausteniittivaara

Kovuus [HRC]

m— TyOKkOVUUS
58 HRC

- ===== Bohler K460
Bohler K110

- Korkea paastolampo
- Pienet jannitykset
- Pienempi jaannosausteniitti



WWW.STEN.FI WWW.KARKAISIMO.FI
myynti@sten.fi myynti@karkaisimo.fi
Puh.: 0207 434610 sales@karkaisimo.fi
Fax.: 0207 434 629 Puh.: 0207 434 640
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