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Uppgifterna i denna trycksak bygger pa véart nuvarande kunnande och &r avsedda
att ge allmén information om vara produkter och deras anviandningsomraden.
De far siledes inte anses utgdra nagon garanti for att de beskrivna produkterna
har vissa egenskaper eller ar laimpliga for speciella zndamal.

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

Utgava 2, 01.2012
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 UHB 11

Allmant

Uddeholm UHB 11 ar ett lattbearbetat,
olegerat stal som kidnnetecknas av:

* God skirbarhet
* God héllfasthet.

Uddeholm UHB 11 4r i férsta hand avsett att
anvindas i sitt leveranstillstand. Det skall alltsa
bara i undantagsfall virmebehand|as.

C Si Mn
Riktanalys % 0,46 0,2 0,7
Standard (SS 1650/1672) W.-Nr.1.1730
specifikation (AISI 1148)

Leveranstillstand Oglodgat. Hardhet ca 200 HB

Fargmarkning Vit
Anvandning

* Stansfasten

* Dynfasten

e Styrplattor

* Underlaggsplattor

* Jiggar

* Fixturer

* Enkla bockningsverktyg

* Enkla konstruktionsdetaljer

Egenskaper
Draghallfasthet

Riktvarden vid rumstemperatur.
Hardhet 200 HB.

Brottgrins Rm N/mm? 640
Strackgrans Rp0,2 N/mm? 340
Kontraktion Z % 40
Forlangning Ag % 20

Varmebehandling

Uddeholm UHB 11 4r avsett att anviandas
obehandlat, dvs i sitt leveranstillstand. | de
undantagsfall da materialet skall virmebehand-
las till hogre hardhet limnas foljande anvis-
ningar.

Mjukglodgning

Temperatur ca 700°C. For att undvika ytavkol-
ning inpackas stalet i en téttslutande glédglada
med gjutjarnsspan. Efter fullstindig genom-
varmning till 700°C sker svalning i ugn med

ca 25°C/timme ned till 600°C, varefter fri
svalning i luft kan tillatas. Hardhet efter mjuk-
glodgning ca 170 HB.

Normalisering

Normaliseringstemperatur 840-870°C.
Svalning skall ske fritt i luft.

Avspdnningsglodgning

Temperatur ca 650°C. Efter grovbearbetning
med skdrande verktyg kan det ur form-
forandringssynpunkt vara lampligt med en
avspanningsglodgning om verktyget skall
hirdas. Halltid 2 timmar efter det att hela
detaljen erhallit temperaturen ca 650°C.
Svalning i ugn till ca 500°C, fri svalning i luft
dérefter.

Hardning

Férvarmningstemperatur: ca 650°C.
Austenitiseringstemperatur: 820-870°C.
Halltid: 30 min.

Skydda mot avkolning och oxidation under
hdrdningen.

Slackningsmedel

* Vatten
* Olja

Uddeholm UHB 11 i finbearbetat utférande firdigt
for leverans.



UDDEHOLM UHB 11

HARDHET SOM FUNKTION
AV DJUPET UNDER YTAN

Dimension @ 100 mm.

Hardhet HRC
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Anl6pning

Anlépningstemperatur och hardhet.

Vatten 58 56 53 45 37 27
Olja 31 30 29 27 25 20

Austenitiseringstemperatur 830°C.

Flam- och induktionshardning
Uddeholm UHB 11 kan flam- och induktions-
hardas till hardheten 57 +3 HRC. Vid konti-
nuerlig hiardning kyler man vanligen i vatten.
Anlop omedelbart efter hérdningen!

Skirdata-
rekommendationer

Nedanstaende skirdata for Uddeholm UHB 11
i oglodgat tillstand (200 HB) ar att betrakta
som riktvadrden, vilka maste anpassas till
radande lokala férutséttningar. Mer detaljerad
information finns att fa i Uddeholms ”Skardata-
rekommendationer”.

Svarvning

200-250 250-310
0,3-0,6 -0,3 -0,3
2-6 -2 -2
P20-P30 P10 -
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall
eller cermet
Borrning
SNABBSTALSBORR

-5 20-22%* 0,08-0,20
5-10 20-22* 0,20-0,30
10-15 20-22% 0,30-0,35
15-20 20-22%* 0,35-0,40

* Fér belagda snabbstalsborr v, = 34-36 m/min.

HARDMETALLBORR

240-260

100-130 80-100

0,05-0,252 0,10-0,25¥ | 0,15-0,25%

" Borr med utbytbara eller |6dda hirdmetallskir
2 Matningshastighet fér borrdiameter 20—40 mm
3 Matningshastighet fér borrdiameter 5-20 mm

4 Matningshastighet for borrdiameter 10-20 mm



UDDEHOLM UHB 11

Frasning
PLAN- OCH HORNFRASNING

Frasning med hardmetall

Skardata- Grov- Fin-
parameter frasning frasning
Skarhastighet (vc)

m/min 200-270 270-310
Matning (f,)

mm/tand 0,2-0,4 0,1-0,2
Skardjup (ap)

mm 2-5 -2
Hardmetall- P20-P40 P10-P20
beteckning ISO Belagd Belagd

hardmetall hardmetall
PINNFRASNING
Typ av frasverktyg
Skardata- Solid Hardmetall
parameter hardmetall vandskar Snabbstal
Skarhastighet
(vo)
m/min 160200 190-230 35-40"
Matning (f,)
mm/tand 00,03-0,20% |  0,08-0,20% 0,05-0,35?
Hardmetall-
beteckning
ISO K10 P10-P20 -

" Fér belagd snabbstalsfris v. = 55-60 m/min.
2 Beroende pa radiellt skirdjup och frisdiameter

Slipning

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

SLIPSKIVEREKOMMENDATIONER

Typ av slipoperation Mjukglodgat Hardat
tillstand tillstand
Planslipning rak skiva A 46 HV A 46 HV
Planslipning segment A24 GV A 36 GV
Rundslipning A 46 LV A 60 KV
Innerslipning A 46V A 60V
Profilslipning A 100 KV A120 )V

Svetsning

Vid svetsning i Uddeholm UHB 11 ar, liksom
for de flesta verktygsstal, risken for sprick-
bildning stor. For att minska denna risk bor
svetsningen ske med férvarmning vid 100—
350°C.

Elektrod: Olegerad basisk elektrod for
svetsning av olegerat konstruktionsstal.

Anmdrkning: Anvand vl torkad basisk
elektrod. Svetsning kan dven utforas med
rostfri austenitisk elektrod, varvid kravet pa
forhojd arbetstemperatur kan minskas, men
svetsgodset far lagre hallfasthet (hardhet) dn
grundmaterialet.

Ytterligare information

Kontakta nirmaste Uddeholmskontor for
ytterligare information om val, virmebehand-
ling, anvandningsandamal, leveransformer och -
utféranden av Uddeholms verktygsstal.






ASSAB A

www.assab.com

Network of excellence

UDDEHOLMs globala nérvaro innebir att du alltid kan
vara siker pa att fa samma hdga kvalitet var du an
befinner dig. Inom Pacificomradet i Asien representeras
vi av ASSAB som 4r Uddeholms heldgda dotterbolag och
exklusiva siljkanal. Tillsammans beféster vi stillningen

som virldsledande leverantor av verktygsstal.
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www.uddeholm.com



ASSAB A

UDDEHOLM ir virldsledande leverantor och tillverkare av verktygsstal.
Det dr en position vi har natt genom att stindigt bidra till bittre 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 malsdttningen ar lika tydlig som

alltid — att vara bista affirspartner och forstahandsleverantor.

Vi finns 6ver hela virlden. Det innebir att du alltid kan vara siker pa att fa
samma hdga kvalitet var du dn befinner dig. Inom Pacificomradet i Asien
representeras vi av ASSAB, som ar Uddeholms heldgda dotterbolag och
exklusiva siljkanal. Tillsammans befaster vi stéllningen som vérldsledande
leverantor av verktygsstél. 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. For oss ar

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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