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Uppgifterna i denna trycksak bygger pa vart nuvarande kunnande och &r avsedda
att ge allmdn information om vara produkter och deras anvindningsomraden.
De far saledes inte anses utgora nagon garanti for att de beskrivna produkterna
har vissa egenskaper eller ar limpliga for speciella andamal.

Klassificerat enligt EU-direktiv 1999/45/EC.
For ytterligare information se vara ”"Materialsikerhetsdatablad”.

Utgava 3, reviderad 03.2015, ej tryckt
Senast uppdaterade utgava av denna broschyr dr den engelska version
som alltid finns publicerad pa var webbplats, www.uddeholm.com
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Allmant

Uddeholm Holdax ar ett vakuumavgasat krom-
molybdenlegerat stal, med f6rhojd svavelhalt,
som levereras i seghérdat tillstand.

Uddeholm Holdax kdnnetecknas av:

* mycket god bearbetbarhet
* god motstandskraft mot intryckningar
* jamn hardhet i alla dimensioner

Rikt- C Si Mn S Cr | Mo
analys % 040 | 04 1,5 007 | 19 | 02
Standard W.-Nr. 1.2312

Leverans-

tillstind Seghirdat till 290-330 HB

Fargkod Gul/bla

Anvandning

* Fist- och hallarplattor till plastformnings- och
pressgjutningsverktyg

* Formar for plast och gummi vid lagre krav pa
polerbarhet

* Stodplattor
* Konstruktionsdetaljer

Egenskaper

Fysikaliska egenskaper

Hardat och anlopt till 310 HB.

Temperatur 20°C 200°C
Densitet, kg/m? 7 800 7 750
Langdutvidgnings-
koefficient

per °C from 20° - 12,7 x 10
Varmeledningsformaga

Wim °C - 33
Elasticitetsmodul

N/mm? 205 000 195 000

Specifik vairme
J/kg °C 460 -

Mekaniska egenskaper

Draghallfastheten och tryckhallfastheten beror
pa leveranshardheten.

DRAGHALLFASTHET

Brottgrans, Rm 800-1100 N/mm?

Resttojningsgrans, Rp0,2 750-950 N/mm?

Vid 200°C &r resttojningsgransen och brott-
gransen ca 100 N/mm? ligre 4n vid rumstem-
peratur.

TRYCKHALLFASTHET

Stukgrins, Rc0,2 850-1000 N/mm?

Den hoga svavelhalten gor att duktiliteten och
segheten dr sdmre i tvdr- dn i langsriktningen.

Varmebehandling

Uddeholm Holdax ar avsett att anvandas i
seghdrdat tillstand, d v s leveranstillstandet.

| de fall stalet skall virmebehandlas till hogre
hardhet giller nedanstdende instruktioner.

Mjukglodgning
Skydda stalet och genomvarm det till 720°C.

Halltid 2h. Kyl darefter med 10°C/h till 600°C
och darefter fritt i luft.

Avspdnningsglodgning
Efter grovbearbetning bor verktyget genomvar-

mas till 550°C, halltid 2 timmar. Kyl dérefter
fritt i luft.

Hardning

OBS! Fore hardning skall stalet mjukglodgas.
Férvdrmningstemperatur: 500-600°C.
Austenitiseringstemperatur: 850°C.

Stalet skall genomvarmas till austenitiserings-
temperaturen och hallas vid denna temperatur
i 30 minuter.

Skydda verktyget mot avkolning och oxidering
under hdrdningen.



Slackningsmedel

¢ Cirkulerande luft/gas (endast for sma
verktyg)

* Olja

* Etappbad 450-550°C darefter kylning i
cirkulerande luft.

For att fa basta mojliga mekaniska egenskaper
skall kylningshastigheten vara s& hég som det
ar mojligt med hansyn till sprickrisken och
risken for oacceptabelt stora dimensions-
forandringar. Anlop verktyget omedelbart sa
snart temperaturen gatt ned till 50-70°C.

Anl6pning

Vilj med hjilp av foljande diagram den anl6p-
ningstemperatur som svarar mot den onskade
hardheten. Anlop tva ganger med mellan-
liggande svalning till rumstemperatur. Lagsta
rekommenderade anl6pningstemperatur ar
180°C och halltiden skall vara minst tva
timmar.

Diagrammet giller for sma prover som
austenitiserats 30 minuter vid 850°C, kylts i
luft och anlépts 2 + 2 h.
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Flam- och induktionshardning

Uddeholm Holdax kan flam- och induktions-
hirdas upp till en hardhet av ca 50 HRC.
Luftkylning &dr att féredra. Mindre detaljer kan
emellertid kriva forcerad kylning. Anlopning
omedelbart efter hdrdningen.

For ytterligare upplysningar se Uddeholms
tekniska rapport “Flamhardning av Uddeholm
Impax Supreme”.

Nitrering och nitrokarburering
Nitrering ger ett hart ytskikt som dr mycket
motstandskraftigt mot nétning och erosion.
Nitrerskikten hojer ockséa korrosionsbestin-
digheten. For att fa bista resultat efter nitre-
ring skall foljande steg foljas:

1) grovbearbetning

2) avspanningsglodgning

3) slipning

4) nitrering

Nedanstaende ythardhet och nitrerdjup erhalls
efter nitrering:

Temperatur | Tid | Ythardhet| Nitrerdjup
°C h HV mm, ca
Gas- 510 10 750 0,20
nitrering 510 30 750 0,30
510 60 750 0,40
Jon- 480 10 750 0,20
nitrering 480 30 750 0,25
480 60 750 0,35
Nitrokar-
burering
—gas 570 2,5 600 0,25
— saltbad 570 1 650 0,15




UDDEHOLM HOLDAX

Skardata-
rekommendationer

Nedanstaende skirdata &dr att betrakta som
riktvdrden, vilka méste anpassas till radande
lokala forutsattningar.

Svarvning

140-190 190-240

0,2-0,4 0,05-0,2 | 0,05-0,3
24 0,5-2 0,5-3

P20-P40 | P10-20 —
Belagd Belagd

hardmetall hardmetall

eller Cermet

Frasning
PLAN- OCH HORNFRASNING

125179

0,2-0,4 0,1-0,2
2-5 -2

P20-P40 P10-P20
Belagd Belagd

hardmetall hardmetall

eller cermet

PINNFRASNING

70-110 80-120 20-25"
0,03-0201 | 0,08-020° | 0,05-0,35)
- P20-P30 -

" Fér belagda snabbstélsfrisar ve = 4045 m/min.
2 Beroende pé radiellt skirdjup och frisdiameter

Borrning
SNABBSTALSBORR

-5 18-20%* 0,08-0,20
5-10 18-20%* 0,20-0,30
10-15 18-20%* 0,30-0,35
15-20 18-20%* 0,35-0,40

* For belagda snabbstalsborr v, = 32-34 m/min.

HARDMETALLBORR

120-150

70-90

200-220

0,05-0,15? 0,08-0,20 | 0,15-0,25%

" Borr med utbytbara eller 16dda hardmetallskir
2 Matningshastighet fér borrdiameter 20—40 mm
3 Matningshastighet for borrdiameter 5-20 mm

4 Matningshastighet for borrdiameter 10-20 mm

Slipning

Nedan ges en mycket allmén slipskiverekom-
mendation. Fér mera detaljerade sliprekom-
mendationer hanvisas till Uddeholms broschyr
”Slipning av verktygsstal”.

SLIPSKIVEREKOMMENDATIONER

Planslipning rak skiva A 46 HV
Planslipning segment A 24 GV
Rundslipning A 60 KV
Innerslipning A 60 )V

Profilslipning A 100 LV




Svetsning

Svetsning av verktygsstal kan genomféras med

gott resultat om hansyn tas till f6rhojd
arbetstemperatur, fogberedning, elektrodval
och stranguppbyggnad.

Gasvolfram- Metallbag-
svetsning svetsning
Svetsmetod TIG MMA
Arbetstemperatur 200-250°C 200-250°C
IMPAX

Tillsatsmaterial TIG-WELD IMPAX WELD
Hardhet efter
svetsning 320-350 HB 320-350 HB

Uddeholm Holdax har en hog svavelhalt, vilket
innebdr risk for varmsprickor vid svetsning.
For att minimera risken bor uppsmaltnings-
graden hallas sa lag som mojligt.

Ytterligare information finns i Uddeholms
broschyr ”Svetsning av verktygsstal”.

Ytterligare information

For ytterligare information om Uddeholm
Holdax hanvisar vi till var applikationsbroschyr
for plastformstal, "Material for formverktyg”.
Kontakta narmaste Uddeholmskontor.



ASSAB A

www.assab.com

Network of excellence

UDDEHOLMs globala nirvaro innebir att du alltid kan
vara saker pa att fa samma hoga kvalitet var du an
befinner dig. Inom Pacificomradet i Asien representeras
vi av ASSAB som ar var exklusiva sdljkanal. Tillsammans
befaster vi stillningen som virldsledande leverantor av

verktygsstal.
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ASSAB A

UDDEHOLM ir virldsledande leverantér och tillverkare av verktygsstal.
Det ar en position vi har natt genom att stiandigt bidra till battre affirer for
vara kunder. Genom lang erfarenhet, grundlig forskning och kontinuerlig
utveckling av nya produkter ar vi vdl rustade att [6sa alla de problem som
kan uppsta. Det dr en tuff utmaning, men malsittningen ar lika tydlig som

alltid — att vara bista affiarspartner och férstahandsleverantér.

Vi finns 6ver hela vérlden. Det innebir att du alltid kan vara siker pa att fa
samma hoga kvalitet var du @n befinner dig. Inom Pacificomradet i Asien
representeras vi av ASSAB, som ar var exklusiva sdljkanal. Tillsammans
befister vi stéllningen som varldsledande leverantor av verktygsstal. Var
globala nirvaro gor det enkelt att vara kund hos oss, och det finns alltid en
Uddeholm- eller ASSAB-representant nara till hands fér radgivning och
support. Det handlar om fortroende, savil i langvariga samarbeten som vid
utveckling av nya produkter. For oss ér fortroende nagot man lever upp till

— varje dag.

Mer information finner du pa www.uddeholm.com, www.assab.com eller

Uddeholms lokala hemsida.
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