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UDDEHOLM RAMAX HH

Uddeholm Ramax HH erbjuder ett flertal fordelar:
— Jamn hardhet i alla dimensioner i kombination med bra motstand mot
intryckningar
— Bra korrosionsbestindighet, vilket minskar risken for att kylkanaler ska

sitta igen och ddrmed paverka cykeltider

Uddeholm Ramax HH levereras i en forhojd hardhet jamfoért med andra
korrosionsbestindiga hallarmaterial. En hogre hardhet innebar hogre hall-

fasthet och ddrmed en ldngre livslangd.

Genom att kombinera Uddeholm Ramax HH med nagon av vara dvriga
produkter inom Uddeholm Stainless Concept, erhéller man ett komplett

verktyg med korrosionsbestindiga egenskaper.

Uddeholm Ramax HH ingar i Uddeholm Stainless Concept.

Uppgifterna i denna trycksak bygger pa vart nuvarande kunnande och ar avsedda
att ge allmin information om vara produkter och deras anvandningsomraden.
De far siledes inte anses utgdra nagon garanti for att de beskrivna produkterna
har vissa egenskaper eller ar limpliga for speciella dndamal.

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

Utgava 2, 04.2009
Senast uppdaterade utgava av denna broschyr édr den engelska version
som alltid finns publicerad pa var webbplats, www.uddeholm.com
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Allmant

Uddeholm Ramax HH ar ett kromlegerat
rostfritt hallarstal som levereras i hirdat och
anlopt tillstand.

Uddeholm Ramax HH kdnnetecknas av:
* god korrosionsbestindighet

* jamn hardhet i alla dimensioner

* god motstandskraft mot intryckningar
 utomordentlig bearbetbarhet

Allt detta sammantaget ger ett stal med utom-

ordentligt stor produktionskapacitet. Det

praktiska vardet av god korrosionsbestan-

dighet hos ett hallarstal kan sammanfattas pa

foljande satt:

* lagre underhallskostnader

* lagre produktionskostnad eftersom kyl-
vattenkanalerna inte paverkas av korrosion

Det praktiska virdet av den goda bearbet-
barheten kan sammanfattas:
* lagre tillverkningskostnader for formarna
tack vare
— mindre slitage pa skdreggarna under
frasnings- och borrningsoperationerna
— 6kad skdrhastighet vilket ger kortare
bearbetningstid

Rikt- C | Si|Mn|Cr|Mo|Ni|V|S |+N
analys % (0,12| 02| 1,3 13,4/ 05|16 |02 | 0,1
Leverans-

tillstand | Hardat och anlopt till ~ 340 HB

Fargkod | Svart/brun med vitt diagonalstreck

Hallarplatta.

Anvandning

* Formar for plast och gummi vid lagre krav

pa polerbarhet

* Matriser for plastextrusion
* Hallarplattor till plastformningsverktyg

* Konstruktionsdetaljer

Egenskaper
Fysikaliska data

Varmebehandlat till hardhet ~340 HB.
Data vid rumstemperatur respektive férhojd

temperatur.

Temperatur

20°C

200°C

Densitet kg/m?

7700

Elasticitetsmodul
MPa
kp/mm?

215 000
21930

205 000
20910

Varmeutvidgningskoefficient
per °C fran 20°C

10,8 x 10

Varmekonduktivitet*
Wim °C

24

Specifikt virme

Jikg°C

460

* Varmekonduktivitet ar svar att mita. Varden kan ej ges med

hogre sikerhet dn +15%.

Draghallfasthet

Ungefarliga virden. Prover tagna fran stang
255 x 60 mm i langsriktningen.

Hardhet: ~340 HB.

Provningstemperatur 20°C 200°C
Brottgrans Rm MPa 1140 1020
Resttojningsgrans

Rp0,2 MPa 990 920
Kontraktion Z, % 46 48
Forlangning A, % 12 10

Notera: Den hoga svavelhalten gor att de meka-

niska egenskaperna dr samre i tvérriktningen

an i langsriktningen.




Korrosionsbestandighet

Hallarplattor tillverkade av Uddeholm Ramax
HH har god bestandighet mot korrosion orsa-
kad av fuktiga arbets- och lagringsforhallanden
och vid formning av korrosiva plaster under
normala produktionsbetingelser.

| nedanstaende diagram har varden fran
potentiodynamiska polarisationskurvor anvints
for att visa skillnaden i allmén korrosion mellan
Uddeholm Ramax HH och W.-Nr. 1.2085.

Provstav storlek 20 x 15 x 3 mm

Relativ korrosions-
bestindighet %

100

75

50

25

RAMAX HH W.-Nr. 1.2085

Varmebehandling

Uddeholm Ramax HH &r avsett att anvindas i
leveranstillstindet, d v s hdrdat och anlopt

till 340 HB.| de fall stalet skall virmebehandlas
till hégre hardhet giller nedanstaende instruk-
tioner.

Observera att en hogre hardhet medfor en ldagre
seghet.

Mjukglodgning
Skydda stalet och genomvarm det till 740°C.

Kyl sedan stalet med 15°C/timme till 550°C,
darefter fritt i luft.

Avspdnningsglodgning
Efter grovbearbetning bor verktyget genom-

varmas till 530°C, hélltid 2 timmar. Kyl darefter
fritt i luft.

Hardning

Observera! Fére hardning skall stalet glodgas.
Forvarmningstemperatur: 500-600°C.
Austenitiseringstemperatur: 980—1020°C.

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

Skydda verktyget mot avkolning och oxidering
under hdrdningen.

Slackningsmedel

* Olja

* Fluidiserande badd eller saltbad vid 250—
550°C, direfter kylning i cirkulerande luft

* Vakuumugn med tillrackligt dvertryck

* Cirkulerande luft/gas

For att fa basta mojliga egenskaper skall kyl-
ningshastigheten vara sa hg som det ar majligt
med hansyn till sprickrisken och risken for
oacceptabelt stora dimensionsférandringar.

Anl6p verktyget omedelbart sa snart tem-
peraturen gatt ned till 50-70°C.

Anl6pning

Vilj med hjilp av nedanstdende diagram den
anlépningstemperatur som svarar mot den
onskade hardheten. Anl6p tva ganger med
mellanliggande svalning till rumstemperatur.
Lagsta rekommenderade anl6pningstemperatur
ar 250°C och halltiden vid den aktuella tem-
peraturen skall vara minst tva timmar.

Austenitiseringstemperatur: 1000°C, 30 min.
Halltid: 2 + 2 h

Hardhet
HB
550

500

450,

400

350 \
N

300 \
250
200

200 300 400 500 600

Anlépningstemperatur °C



UDDEHOLM RAMAX HH

Skirdata-
rekommendationer

Nedanstaende skirdata ar att betrakta som
riktvarden, vilka maste anpassas till raidande
lokala forutséttningar. Mer information finns i
Uddeholms publikation ”Skardatarekommen-
dationer”.

Svarvning

110-160 160-210

0,2-0,4 0,05-02 0,05-0,3

24 0,5-2 0,5-3

P20-P30 P10 -
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall
eller cermet

Frasning
PLAN- OCH HORNFRASNING

110-160 160-200
0,2-0,4 0,1-0,2
2-5 <2
P20-P40 P10-P20
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall
eller cermet

PINNFRASNING

70-100 30-35Y

100-140

0,006-0,20 | 0,06-0,20% | 0,01-0,35?

- P15-P40 -

" Fér belagd snabbstélsfris v, = 5055 m/min.
2 Beroende pé radiellt skirdjup och frisdiameter

Borrning
SNABBSTALSBORR

-5 14-16* 0,05-0,10
5-10 14-16* 0,10-0,20
10-15 14-16* 0,20-0,25
15-20 14-16* 0,25-0,30

* Fér belagd snabbstélsborr v, = 24-26 m/min.

HARDMETALLBORR

90-110

180200 60-90

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

" Borr med utbytbara eller [6dda hardmetallskir
2 Beroende pé borrdiameter

Slipning

Nedan ges en mycket allmén slipskiverekom-
mendation. F6r mera detaljerade rekommen-
dationer hanvisas till broschyren "Slipning av
verktygsstal”.

SLIPSKIVEREKOMMENDATION
Planslipning rak skiva A 46 HV
Planslipning segment A 36 GV
Rundslipning A 60 KV
Innerslipning A 60 )V
Profilslipning A 120 )V

Skarbarhet ar en kritisk egenskap vid tillverkning av
t ex hallarplattor.



Svetsning

Svetsning av verktygsstal kan genomféras med
gott resultat om hansyn tas till forhojd arbets-
temperatur, fogberedning, elektrodval och
stranguppbyggnad.

Gasvolframsvetsning

Svetsmetod TIG MMA

Arbets-

temperatur 200-250°C 200-250°C

Tillsatsmaterial STAVAX | Austenitiskt | Austenitiskt
TIG-WELD | rostfritt stal | rostfritt stal

Typ ER312 Typ E312

Hardhet pa

svetsgods efter

svetsning 54-56 HRC | 28-30 HRC | 28-30 HRC

Hardhet pa

svetsgods

efter anlépning*

2 x 2h

vid 530°C 50-52 HRC | 28-30 HRC | 28-30 HRC

1x2h

vid 600°C 41-43 HRC - -

*Hogre anldpningstemperatur dn 530°C medfor sankning av
grundmaterialets hardhet. Vid anlépning 600°C sjunker grund-
materialets hardhet med 2-3 HRC.

Uddeholm Ramax HH har en hog svavelhalt,
vilket innebdr risk for varmsprickor vid svets-
ning. For att minimera risken bor upp-
smaltningsgraden hallas sa lag som mojligt.
Ytterligare information finns i Uddeholms
broschyr "Svetsning av verktygsstal”.

Polerbarhet

Uddeholm Ramax HH har en medvetet hog
svavelhalt vilket innebar forhojd halt av sulfid-
inneslutningar. Uddeholm Ramax HH rekom-
menderas darfor enbart till verktyg och kon-
struktionsdetaljer med laga krav pa polerbar-
het.

Ytterligare information

For ytterligare information om Uddeholm
Ramax HH hénvisar vi till var applikations-
broschyr for plastformstal, "Material for
formverktyg”. Kontakta nirmaste Uddeholms-
kontor.



ASSAB A

www.assab.com

Network of excellence

UDDEHOLMs globala ndrvaro innebir att du alltid kan
vara siker pa att fa samma hoga kvalitet var du an
befinner dig. P4 vissa marknader representeras vi av
ASSAB som ir Uddeholms heligda dotterbolag och
exklusiva sdljkanal. Tillsammans beféster vi stillningen

som virldsledande leverantor av verktygsstal.
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ASSAB A

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

alltid — att vara bista affarspartner och férstahandsleverantér.

Vi finns 6ver hela virlden. Det innebir att du alltid kan vara siker pa att fa
samma hoga kvalitet var du dn befinner dig. Pa vissa marknader represen-
teras vi av ASSAB, som dr Uddeholms heldgda dotterbolag och exklusiva
sdljkanal. Tillsammans beféster vi stdllningen som varldsledande leverantor
av verktygsstal. Var globala narvaro gor det enkelt att vara kund hos oss,
och det finns alltid en Uddeholm- eller ASSAB-representant nira till hands
for radgivning och support. Det handlar om fértroende, savil i langvariga
samarbeten som vid utveckling av nya produkter. Fér oss dr 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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