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SACCIAI

Marca
SA 23L:2
Acciaio per stampi
poÉastampi e
materie plastiche

Garatteristiche general i

Analisi media c
0,40

Si
0,40

Mn
1,5

Cr
1,9

Mo
o,20

P
0,015

S
o,o7

Stato di
fornitura Bonificato a 29O + 340 HB

Codice di
colore GIALLO

Unificazioni
comparative

W. N;.1.2312
Alst P20
UNI/DIN 4OCrMnMoS8

Norme
Collaudo sEP 1921 - CNOMO

Applicazioni

L'acciaio SA 2312 è particolarmente adatto alla
costruzione di:
o Portastampi per pressofusione e per trancia-

tura, per industria ceramica, per basamenti
per presse, per piastre, guide, carcasse con
lavorazioni molto spinte.
lmpiegato per stampi per materie plastiche
dove non siano previste lavorazioni di fotoin-
cisione ed elettroerosione, dove non siano
richieste elevate esigenze di lucidabilità.

Garatteristiche generali del
prodotto:

Acciaio legato al GrMnMo fabbricato al forno
elettrico caratterizzato da eccellente lavorabilità
in virtù del contenuto nella lega di zolfo,
perfetta omogeneità di analisi, di struttura e
durezza uniformemente distribuita su tutta la
sezione.
o Buona penetrazione di tempra, anche a cuore
o Ottima lavorabilità all'utensile

Sagomari - disponibilità

Vasta gamma di profili:
piatti ricavati da taglio di lamiere fino a sp. mm.200
blocchi da sp. mm.250 a mm.500 e largh. mm.2000
pezzi a disegno e pre-lavorati o finiti di macchi-
ne utensili eseguiti nella nostra officina con
moderno parco macchine, con possibilità di
pezzi max. SOOO 1(g.

Portastampo pressofusione e accessori.

Portastampo pressofusione lavorato presso nostra officina
NUOVA CASUCCI - Firenze - Per gentile concessione delle
Fonderie 3M System - Perugia.

I



Trattamenti termici
Forgiatura 1050/850"C con raffreddamento
lento in forno

. Ricottura di lavorabilità:
7LO/73O.C con raffreddamento lento fino a
550'C
Ottenuti: circa 225 HB

. Tempra:
Salita e sosta a 6OO/650'C
Austenitizzazione a 840+870'C
Raffreddamento in olio o bagno termale
Ottenuti: circa 57/52 HRC.

. Rinvenimento:
550/650"C (per circa due ore a regime,
secondo caratteristiche desiderate).

Un'attenzione particolare dovrà essere posta a
questa delicata operazione finale, usando le
migliori tecniche esistenti. Si consiglia di usare
acciaio SA 2311 ove questa operazione sia pre-
ponderante.

Nitrurazione
In virtù del suo grado fine, questo acciaio si pre-
sta a tutti i procedimenti di nitrurazione gasso-
so, in bagno, tennifer e iononitrurazione con
durezze ottenibili attorno ai 65O/700 HV, con
penetrazione da 0.01- a 0.5 mm. a seconda del
tipo di trattamento e delle ore di permanenza.
Maggiori informazioni si possono richiedere al
nostro servizio tecnico.

Tempra alla fiamma
E' possibile, con necessari accorgimenti, tem-
prare localmente questo acciaio alla fiamma o
per induzione. Durezza ottenuta circa 52 HRC.
Raffreddamento preferibilmente in aria o in fun-
zione delle geometrie delle masse. Far seguire
sempre un rinvenimento di distensione.

Gromatura
E' adatto per riporti di cromo duro.

Gurva di rinvenimento

\

HRC

52

48

44

40

36

32

28
100" 200' 300' 400' 500' 600" 700"

Diagrammi TTT

goo"9
TEMPERATURE AC' = 750"C

ACs = 820"C

800

700

600

s00

400

300

200

100

1  2  5  1020

SECONDI

1 2  1 5  1 2  4 8  2 4

MINUTI ORE

FIT9
A JS

't
N rE ( v PEFLI rE)

\

/
\

E \ INITI
\

IV\R N

Fotoincisione - Elettroerosione

l l materiale non è adatto a queste lavorazioni.

Per ulteriori informazioni il nostro ufficio commer-
ciale e tecnico resta a disposizione della clientela.

e-mail: uci@sefa.it
I datidella presente pubblicazione sono puramente indicativi.
La Società si riserva di apportare in qualsiasi momento, senza preawiso,
le variazioni ritenute opportune.
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Saldatura
Dovendo eseguire questa operazione occorre
usare qualche precauzione come: utilizzo di
elettrodi della stessa composizione, pre-riscal-
do dei pezzi almeno fino a 300"C ed eseguire
distensione a pezzo saldato attorno ai 550"C
per un'ora circa.

Lucidatura
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Sede Legale Amministlativa e Magazzino:
40010 Sala Bolognese (BO)- Via Stelloni, 39/A
Tel. (051) 68.16.811- Fax (051) 68.16.868
Filiale di Firenze:
50041 CALENZANO (Fl)- Via San Morese, 74
Tel. (055) 88.21.09 - 88.25.943 - Fax (055) 88.25.944
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