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Uddeholm Idun®

Tillforlitligt och effektivt stal &r nédvandigt for att uppna bra resultat.
Samma sak géller for att uppnd hég produktivitet och hog tillganglighet. Vid
val av ratt stal maste manga olika parametrar vagas in. Genom att anvanda
forstklassigt stal kan produktivitet och prestanda férbattras avsevart. Ett
seghardat och rosttrogt stél medfér kortare tid for fardigbearbetning av
produkten.

Kortare ledtider innebér stora besparingar vid verktygstillverkning. Med
Uddeholm Idun slipper du den l&nga och kostsamma processen med
hardning, ytbehandling och transport dér emellan, som normalt krévs med
standardmaterial. En saker och tillforlitlig snabbspolningsknapp till fardig
produkt, som férkortar ledtiden vid verktygstillverkning och férbéttrar
verktygshallarens slitstyrka. Uddeholm Idun &r t.ex. perfekt for tillverkning
av verktygshallare.

Drivkraften bakom var forskning och utveckling ar alltid att forbattra din
konkurrenskraft och stérka din verksamhet. Uddeholm Idun &r I&sningen
som gor att du ligger steget fore.

UDDEHOLMS VERKTYGSHALLARKONCEPT

Konceptet har utvecklats speciellt foér de extrema arbetsférhallandena vid
borrning, frasning och svarvning. | ndra samarbete med ledande tillverkare
av verktygshallare kan vi erbjuda en ny generation unika, specialiserade
stélkvaliteter. Uddeholm Idun ingér i Uddeholms Tool Holder-koncept
tilsammans med Uddeholm Bure och Uddeholm Balder.

Egenskaperna hos Uddeholm Idun gor det ocksa till ett 1ampligt stal for
komponenter dér det krévs en kombination av seghardat och rosttrogt stal.
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Uddeholm Idun

ALLMANT

Uddeholm Idun &r ett omsmalt rosttrogt stal
som levereras seghérdat till 42-46 HRC.

Uddeholm Idun tillverkas enligt elektroslagg-
omsmaltningsmetoden (ESR) — ett extra steg i
staltillverkningen som ger ett mycket rent stal
med lag svavelhalt (max. 0,003 %) och liten
andel ickemetalliska inneslutningar.

Uddeholm Idun har féljande egenskaper:
e god bearbetbarhet

e god ndtningsbestandighet

e utmarkt duktilitet och hallfasthet

e jamn hardhet aven i storre dimensioner
e utmarkt korrosionsbestéandighet

Allt detta sammantaget ger ett stal med
enastaende produktionskapacitet.

De praktiska fordelarna med god korro-
sionsbesténdighet kan sammanfattas som
foljer:

e tidsbesparande

¢ ingen belaggning behdvs

¢ ingen nickelhantering

¢ glansig varaktig yta

e rosttréga egenskaper genom hela materialet

Fordelen med seghérdat tillstand kan sam-

manfattas som foljer:

¢ inga hardningsrisker

¢ inga kostnader fér hardning

e tidsbesparande, t.ex. inga vantetider for
varmebehandling

e mojligt att bearbeta slutprodukten i ett enda
steg

Dessutom leder kombinationen hog hardhet
och hog hallfasthet till en komponent med
hogt motstand mot intryckningar, vilket
minskar risken for ovantade haverier.

ANVANDNINGS-
OMRADEN

Uddeholm Idun &r avsett fér applikationer med
hoga krav pa varmhallfasthet hos materialet i
kombination med utmarkt bearbetbarhet.

Exempel:
e vandskarsborrar och vandskarsfrasar
e fraschuckar och verktygskonor

¢ konstruktionsdetaljer med hoga krav pa
varmhallfasthet och rosttroghet

EGENSKAPER

FYSIKALISKA DATA

Hardat och anl6pt till 42-46 HRC.
Data vid rumstemperatur och férhdjd tem-
peratur.

Temperatur 20°C 200°C 400°C

Densitet
kg/m? 7 700 - -

Elasticitetsmodul
MPa 215000 210 000 195 000

Termisk langd-
utvidgnings-
koefficient

/°C from 20°C - 10.6 x 10° | 11.4 x 10°

Varmelednings-
férméaga
W/m °C - 20 21

Specifik védrme
J/kg °C 460 -

C |Si |Mn| Cr|Mo|Ni |V ]|N
Riktanalys % (0.21 | 0.9 [0.45|13.5| 0.2 | 0.6 |0.25| +

Leverans-
tillstand Seghardat till 42-46 HRC
Fargkod Brun/mérkgrén




Uddeholm Idun

MEKANISKA DATA

DRAGHALLFASTHET

Alla prover har tagits fran en stang @ 35 mm,
hardhet 42-46 HRC.

VARMEBEHANDLING

Uddeholm Idun &r avsett att anvandas i sitt
levereranstillstand, dvs. hardat och anlopt till
42-46 HRC.

Nar stalet ska varmebehandlas till hogre
hardhet ska instruktionerna nedan fdljas.

MJUKGLODGNING

Skydda stalet och genomvéarm till 780°C.
Kylning vid 10°C per timme till 600°C, darefter
fritt i luft.

AVSPANNINGSGLODGNING

Efter grovbearbetning ska komponenten
genomvarmas till max. 500°C, halltid 2 timmar,
darefter kylning fritt i luft.

HARDNING

Obs! Vi rekommenderar att utféra mjuk-
glédgning fore hardning.

Férvdrmningstemperatur: 500-600°C.

Austenitiseringstemperatur: 980-1000°C,
normalt 980°C.

Stalet ska genomvarmas till austenitiserings-
temperaturen och héllas vid denna temperatur
i 30 minuter.

Skydda komponenten mot avkolning och
oxidation under hdrdningen.

SLACKNINGSMEDEL

e Vakuumugn med tillréckligt dvertryck
e Hoghastighetsgas/cirkulerande luft

For att fa basta mojliga egenskaper skall
kylningshastigheten vara s hog som mojligt
inom godtagbara granser for formférandringar.
Anlop detaljen s& snart dess temperatur nar
50-70°C.

ANLOPNING

V&lj med hjalp av nedanstaende diagram den
anlépningstemperatur som motsvarar den
onskade hardheten. Anl6p tva ganger med
mellanliggande svalning till rumstemperatur.
Lagsta anlopningstemperatur ar 250°C. Halltid
for den aktuella temperaturen skall vara minst
2 timmar.

ANLOPNINGSDIAGRAM

Anldpningskurvan ar ungefarlig.
Hardhet, HRC
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Anldépningstemperatur

Anldpningskurvorna &r framtagna efter varmebehand-
ling av prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i
cirkulerande luft. Beroende pa verktygs-/detaljstorlek
och varmebehandlingsparametrar kan hardheten bli
lagre.



Uddeholm Idun

SKARDATA-
REKOMMENDATIONER

Nedanstaende skardata &r att betrakta som
riktvarden, vilka maste anpassas till raidande
lokala forutsattningar. Ytterligare information
finns i den tekniska rapporten “Cutting data
recommendations” (endast engelsk version).

Rekommendationerna i féljande tabeller géller
Uddeholm Idun, hdrdhet cirka 45 HRC.

SVARVNING

80-100
0.2-0.4 0.05-0.2
2-4 0.5-2

P20-P30 P10
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall

BORRNING
BELAGD SNABBSTALSBORR

-5 10-12 0,05-0,15

5-10 10-12 0,15-0,20

10-15 10-12 0,20-0,25

15-20 10-12 0,25-0,30
HARDMETALLBORR

90-110

80-100 70-80

0.05-0.25% 0.10-0.25% |0.15-0.25%

' Borr med utbytbara eller 16dda hardmetallskar
2 Matningshastighet for borrdiameter 20-40 mm
3 Matningshastighet for borrdiameter 5-20 mm

4 Matningshastighet for borrdiameter 10-20 mm

FRASNING
PLAN- OCH HORNFRASNING

40-50
0.15-0.25 0.1-0.2
2-4 -2
P20-P40 P10-P20
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall

PINNFRASNING

60-100

80-100 8-10"

0.03-0.152 | 0.08-0.15% | 0.05-0.20?

- P15-P40 -

" For belagd snabbstalsfras v = 25-30 m/min
2 Beroende pa radiellt skardjup och frasdiameter

GANGNING

For tillverkning av en liten invandig génga
rekommenderar vi att anvdnda gangfrasning.
En lamplig skarhastighet ar 40-50 m/min.

SLIPNING

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

Planslipning rak skiva A 46 HV
Planslipning segment A 36 GV
Rundslipning A 60 KV
Innerslipning A 60 JV
Profilslipning A 120 JV




SVETSNING

Svetsning av verktygsstal kan genomféras
med gott resultat om hansyn tas till férvarm-
ning, varmebehandling, eftersvetsning, fog-
beredning, val av tillsatsmaterial, etc.

For bésta resultat efter fotoetsning och
polering, anvand ett tillsatsmaterial med en
sammansattning sa lik grundmaterialet som
mojligt.

Svetsmetod TIG

Arbetstemperatur 200-250°C (390-480°F)

Tillsatsmaterial MIRRAX TIG-WELD

Hardhet efter svetsning 54-56 HRC

Varmebehandling *
efter svetsning

Anldp 530°C, 2 timmar.
Svetsmaterialets hardhet efter
anlépning 42-46 HRC.

* Efterbehandling rekommenderas for att minska risken for
sprickbildning och fér att uppné en jamn hardhetsprofil.

Mindre reparationer kan utféras i rumstem-
peratur.

LASERSVETSNING
For lasersvetsning finns Uddeholm Stavax
lasertrad. Se databladet “Uddeholm Laser
Welding Rods”.

Mer information finns i Uddeholms broschyr
"Svetsning av verktygsstal” eller pa ndrmaste
Uddeholmskontor.

POLERING

Uddeholm Idun har en mycket god polerbar-
het i hardat och anlopt tillstand.

En nagot annorlunda teknik, jamfért med
Uddeholms 6vriga formstal, bor tillampas.
Huvudprincipen &r att anvénda tatare steg
under finslipnings- och polerstadiet och att
inte borja polera pa en alltfor grovslipad yta.
Det ar ocksa viktigt att avbryta poleringen

omedelbart sa snart den sista repan fran
féregéende slip/poleringssteg avlagsnats.

Mer detaljerade instruktioner om polertekni-
ken kan erhallas i broschyren "Polering av
formstal”.

FOTOETSNING

Uddeholm Idun har en mycket 1ag halt av
slagginneslutningar och en homogen mikro-
struktur. Den hdga renhetsnivan leder till goda
fotoetsnings-/textureringsegenskaper.

Den speciella fotoetsningsprocess som kan
kravas pa grund av den goda korrosions-
besténdigheten hos Uddeholm Idun &r valkéand
bland alla ledande fotoetsningsféretag.

Mer information finns i Uddeholms broschyr
"Fotoetsning av verktygsstal”.

GNISTBEARBETNING
— EDM

Om gnistbearbetning behdver utforas i lever-
anstillstand bor en extra anlopning ske vid
temperatur ca 500°C.

Om stélet har omhardats ska en extra
anlépning ske vid en temperatur 25°C lagre &n
den senaste anlépningstemperaturen. Det
basta ar dock att ta bort det paverkade skiktet
helt och hallet genom slipning.

Mer information finns i Uddeholms broschyr
*Gnistbearbetning av verktygsstal”.

YTTERLIGARE
INFORMATION

Kontakta ndrmaste Uddeholmskontor for
ytterligare information om Uddeholms verk-
tygsstal, sortiment, varmebehandling, anvand-
ningsomraden och tillganglighet.




NETWORK OF EXCELLENCE

Uddeholms globala nérvaro innebér att du alltid kan vara
saker pa att fa samma hoga kvalitet var du &n befinner dig.
Vi beféster stéliningen som vérldsledande leverantér av

verktygsstal.

(Y vopEHOLM
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Uddeholm &r varldsledande leverant6r och tillverkare av verktygsstal.
Det ar en position vi har natt genom att standigt bidra till battre afféarer
for vara kunder. Genom lang erfarenhet, grundlig forskning och konti-
nuerlig utveckling av nya produkter &r vi val rustade att I16sa alla de
problem som kan uppsta. Det ar en tuff utmaning, men malsattningen &r
lika tydlig som alltid — att vara bésta affarspartner och férstahands-
leverantor.

Vi finns Gver hela varlden. Det innebar att du alltid kan vara saker pa

att f& samma hoga kvalitet var du &n befinner dig.Vi befaster staliningen
som véarldsledande leverantor av verktygsstal. Det handlar om
fortroende, saval i langvariga samarbeten som vid utveckling av nya
produkter. For oss ar fértroende nagot man lever upp till — varje dag.

Mer information finner du pa www.uddeholm.com
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