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Uppgifterna i denna trycksak bygger pa vart nuvarande kunnande och ér avsedda
att ge allmén information om vara produkter och deras anviandningsomraden.
De far saledes inte anses utgéra 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, 06.2008
Senast uppdaterade utgava av denna broschyr 4r den engelska version
som alltid finns publicerad pa var webbplats, www.uddeholm.com
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UDDEHOLM IMPAX SUPREME

Uddeholm Impax Supreme dr ett seghirdat plastformstal av hog kvalitet

med mycket goda poler- och ménstringsegenskaper.

Uddeholm Impax Supreme finns tillgangligt i ett mycket stort dimensions-
omrade dér dven de grovsta dimensionerna uppvisar en mycket jamn

hardhetsprofil genom hela tvdrsnittet.

Med en leveranshardhet pa ~310 HB, kan stalet anvandas inom ett flertal
omraden:

— Formar fér formsprutning av plastdetaljer

— Formar for formblasning

— Verktyg for extrusion av plastprofiler

— Allmdnna konstruktionsdetaljer, exempelvis maskinkomponenter vilka

kraver hég utmattningshallfasthet



Allmant

Uddeholm Impax Supreme ar ett vakuumavga-
sat krom-nickel-molybden-legerat stal som
levereras i seghdrdat tillstand vilket ger foljande
fordelar:

* Inga hardningsrisker

* Inga kostnader for hirdning

* Tidsbesparing: ingen vdntan pa virme-
behandling

* Ligre verktygskostnad (ingen formforandring)

* Andringar &r litta att gora

* Kan nitreras for att 6ka slitstyrkan i ytskiktet
eller flamhardas lokalt fér att minska risken
for ytskador

Uddeholm Impax Supreme tillverkas efter

normer som ger hog kvalitet och mycket lag

svavelhalt. Det innebir ett stal med féljande

egenskaper:

» Utomordentliga polerings- och fotoetsnings-
egenskaper

* God bearbetbarhet

* Hog renhet och god homogenitet

* Jamn hardhet i alla dimensioner

Observera att Uddeholm Impax Supreme ultraljud-
provas till 100%.

Grovre dimensioner levereras grovbearbetade

vilket ger anvindaren foljande férdelar jamfort

med obearbetat material:

* Viktbesparing

¢ Avkolningsfri yta

* Nominellt matt (plustolerans)

* Mindre bearbetning

* Franvaro av glédskal minskar maskin- och
verktygsslitage

Rikt- C Si Mn | Cr | Ni | Mo S
analys % 037 03 | 14 | 20| 1,0 | 0,2 |<0,010

Standard AISI P20 (modifierad)

Leverans-

tillstind Seghirdat till 290-330 HB
Farg-

markning Gul/grén

Anvandningsomraden

* Formsprutformar fér termoplaster
* Strangsprutformar fér termoplaster
* Blasformar

* Formverktyg, verktyg for kantpressning
(flamhardat eller nitrerat)

* Prototyper eller smaserieverktyg for
aluminiumpressgjutning

* Bockverktyg

* Maskindetaljer t ex hjul och axlar

Egenskaper

Fysikaliska egenskaper
Hardat och anlépt till ca 310 HB.

Temperatur 20°C 200°C
Densitet

kg/m? 7 800 7750
Langdutvidgnings-
koefficient

per °C fran 20°C - 12,7 x 10-6
Varmekonduktivitet

W/m °C 29 30
Elasticitetsmodul

N/mm? 205 000 200 000

Specifik virme
J/kg °C 460 -

Mekaniska egenskaper

Slagsegheten, draghallfastheten och tryckhall-
fastheten beror pa leveranshardheten.

SLAGSEGHET

Den absorberade energin vid slagprovning
beror pa provmaterialet (stingdimension och
leveranshardhet), provningstemperaturen och
provstaven (typ, uttagsriktning och uttagslige).




Diagrammet nedan visar variationen av slag-
segheten vid olika provningstemperaturer i
tjockleksriktningen.
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DRAGHALLFASTHET

Genomsnittliga varden fran prover tagna fran
stang 900 x 300 mm, hardhet 325 HB.

Provningstemperatur 20°C 200°C
Brottgrins, Ry N/mm? 1020 930
Resttdjningsgrans,Rp0 2 N/mm? 900 800
TRYCKHALLFASTHET

Stukgréns,Rc,2 N/mm? 850-1000
Varmebehandling

Uddeholm Impax Supreme ar avsett att
anvandas i seghérdat tillstand, d v s leverans-
tillstandet. | de fall stalet skall virmebehandlas
till hégre hardhet eller sétthardas giller
nedanstaende instruktioner.

Mjukglodgning
Skydda stalet och genomvirm det till 700°C.

Halltid 2 h. Kyl sedan stélet med 10°C per
timma till 600°C, darefter fritt i luft.

Avspdnningsglodgning
Efter grovbearbetning bor verktyget genom-

varmas till 550°C, halltid 2 timmar. Kyl lang-
samt till 500°C direfter i rumstemperatur.

Hardning
OBS! Fore hirdning 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. (Giller endast sma
verktyg)

* Olja

* Etappbad 300°C max. 4 minuter, direfter
kylning i luft

Anmdrkning: Anlép verktyget omedelbart sa

snart temperaturen gatt ned till 50-70°C.

Anl6pning

Vilj anlopningstemperatur for 6nskad hardhet
med ledning av anl6pningsdiagrammet. Anlop
tva ganger med mellanliggande kylning till
rumstemperatur. Ligsta anlépningstemperatur
for sma verktyg ar 180°C. Den rekommen-
derade anl6pningstemperaturen dr minst
250°C. Halltid vid anlépningstemperatur minst
2 timmar.

ANLOPNINGSDIAGRAM

Diagrammet giller for smé prover 15 x 15 x40 mm,
som austenitiserats 30 minuter vid 850°C,
kylts i luft och anlépts 2+2 timmar.
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Flam- och induktionshédrdning

Uddeholm Impax Supreme kan flam- och
induktionshdrdas upp till en hardhet av ca
50 HRC. Luftkylning ar att foredra.

For ytterligare upplysningar se Uddeholms
tekniska rapport: "Flamhérdning av Uddeholm
Impax Supreme”.



UDDEHOLM IMPAX SUPREME

Nitrering och nitrokarburering

Nitrering ger ett hart ytskikt, som &r
motstandskraftigt mot nétning och erosion.
Nitrerskiktet hojer ocksa korrosionsbestin-
digheten.

For att fa basta resultat efter nitrering ska
foljande steg foljas:

1. Grovbearbetning

2. Avspanningsanlépning 550°C

3. Slipning

4. Nitrering

Féljande ythardheter och nitrerdjup erhalls
efter nitrering och nitrokarburering:

Skirdata-
rekommendationer

Nedanstaende skirdata ir att betrakta som
riktvdrden, vilka maste anpassas till radande
lokala férutsattningar. Ytterligare information
finns att fa i Uddeholms tekniska rapport
”Skirdatarekommendationer”.

Svarvning

Frasning
PLAN- OCH HORNFRASNING

150-190
0,2-0,4 0,1-0,2
2-4 -2
P20-P40 P10-P20
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall
eller cermet

PINNFRASNING

70-110

80-120 15-20"

0,03-0,20% 0,08-0,207 | 0,05-0,35?

- P20-P40 -

"For belagd snabbstalsfris v, = 35—40 m/minut
2 Beroende pa radiellt skirdjup och frisdiameter

Borrning

SNABBSTALSBORR

-5 14-16* 0,08-0,15
5-10 14-16* 0,15-0,25
10-15 14-16* 0,25-0,30
15-20 14-16* 0,30-0,35

120-170 170-220
0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
2-4 0,5-2 0,5-3
P20-P30 P10 -
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall
eller cermet

* For belagd snabbstélsborr v. = 24-26 m/minut

HARDMETALLBORR

180200

120-150 60-80

0,05-0,25% | 0,10-0,25% | 0,15-0,25?

" Borr med utbytbar eller 16dd hardmetallspets
2 Beroende pa borrdiameter



Slipning

Nedan ges en allmén slipskiverekommendation.
For mer detaljerad information hanvisas till
Uddeholms broschyr "Slipning av verktygsstal”.

Typ av slipoperation Seghardat tillstand
Planslipning rak skiva A 46 HV
Planslipning segment A24 GV
Rundslipning A 60 KV
Innerslipning A46 )V
Profilslipning A 100 KV
Svetsning

Svetsning av verktygsstal kan genomféras med
gott resultat om hansyn tas till forhojd
arbetstemperatur, fogberedning, elektrodval
och strianguppbyggnad. Verktyg, som skall
poleras eller fotoetsas, maste svetsas med
artegna elektroder.

Svetsmetod Gasvolfram- Metallbag-

svetsning svetsning
TIG MMA
Arbetstemperatur 200-250°C 200-250°C
IMPAX

Tillsatsmaterial TIG-WELD IMPAX WELD

Hardhet efter

svetsning 320-350 HB 320-350 HB

Ytterligare information finns i broschyren
”Svetsning av verktygsstal”.

Hardférkromning

Efter hardférkromning bér verktyget anlopas
ca 4 timmar vid 180°C fér undvikande av vite-
forsprodning.

EDM — gnistbearbetning

Om gnistbearbetning utforts bér en extra an-
|6pning goras vid en temperatur som ligger pa
ca 550°C.

Om stalet har omhiardats ska en extra
anl6épning ske vid en temperatur 25°C ldgre dn
den senaste anlpningstemperaturen.

Ytterligare information lamnas i Uddeholms
broschyr ”"Gnistbearbetning av verktygsstal”.

Polering

Uddeholm Impax Supreme har mycket god
polerbarhet i seghdrdat (hardat och anlopt)
tillstand.

Efter slipning sker polering med aluminium-
oxid eller diamantpasta.

Notera: Varje stalsort har en optimal polerings-
tid, som i stor utstriackning beror pa hardheten
och poleringstekniken. Overpolering kan leda
till dalig yta (t ex ge s k apelsinyta). Ytterligare
upplysningar ldmnas i Uddeholms broschyr
”Polering av verktygsstal”.

Fotoetsning

Uddeholm Impax Supreme lampar sig sarskilt
vél for moénstring genom fotoetsning. Den
mycket laga svavelhalten dr en garanti for
ytterst noggrann och jaimn monsteratergivning.
For grova dimensioner rekommenderas en
extra anlépning vid 550°C fére fotoetsningen.
Ytterligare information lamnas i Uddeholms
broschyr ”Fotoetsning av verktygsstal”.

Ytterligare information

Kontakta nirmaste Uddeholmskontor for
ytterligare information om urval, vairme-
behandling och applikationer for Uddeholms
verktygsstal, inklusive broschyren ”Material for
formverktyg”.

Verktyg for tillverkning av tvittkorg. Lamplig stalsort
for detta verktyg ar Uddeholm Impax Supreme.



ASSAB A

www.assab.com

Network of excellence

Uddeholms globala ndrvaro innebir att du alltid kan vara
sdker pa att fa samma hdga kvalitet var du dn befinner
dig. Pa vissa marknader representeras vi av Assab som ar
Uddeholms heldgda dotterbolag och exklusiva siljkanal.
Tillsammans befaster vi stillningen som varldsledande
leverantor av verktygsstal.
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ASSAB A

Uddeholm ér vdrldsledande leverantér och tillverkare av verktygsstal. Det
ar en position vi har natt genom att stindigt bidra till battre affirer for vara
kunder. Genom lang erfarenhet, grundlig forskning och kontinuerlig utveck-
ling av nya produkter dr vi val rustade att |6sa alla de problem som kan
uppsta. Det ar en tuff utmaning, men malséttningen &r lika tydlig som alltid —

att vara basta affirspartner och férstahandsleverantér.

Vi finns 6ver hela vérlden. Det innebir att du alltid kan vara séker pa att fa
samma hdga kvalitet var du dn befinner dig. Assab dr Uddeholms heldgda
dotterbolag och exklusiva siljkanal. Assab representerar Uddeholm pa
vissa marknader och tillsammans befdster vi stillningen som viérldsledande
leverantor av verktygsstél. Var globala narvaro gor det enkelt att vara kund
hos oss, och det finns alltid en Uddeholm- eller Assabrepresentant nira

till hands for radgivning och support. Det handlar om fértroende, savil i
langvariga samarbeten som vid utveckling av nya produkter. For oss ar for-

troende nidgot man lever upp till — varje dag.

Mer information finner du pa www.uddeholm.se eller www.uddeholm.no
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