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OM 0SS

| dver 355 &r har vi tillverkat stal. Det har gett oss en
erfarenhet och en kunskap som lett fram till att vi idag
tillverkar varldens béasta verktygsstal. 1668 byggde Jo-
han Karlstrdom en hammarsmedija och hytta i Stjarnsfors,
Uddeholm. Smedjor och hyttor vaxte fram och med tiden
kom de att férenas under féretagsnamnet Uddeholm.
1878 stod stélverket i Hagfors fardigt — pa samma plats
som idag.

| varje stalbit, i varje steg av processen, fran rdmaterial
till fardig produkt, satsar vi hela vart hjarta. Ett genuint
driv och engagemang, i kombination med ledande forsk-
ning och en stravan efter att alltid ligga steget foére, har
skapat vérldens starkaste varumérke inom verktygsstal.

Vi arbetar aktivt for varje medarbetares utveckling och
Okade kunskap. For vi vet att nya kreativa tankar foder
framgéang. Darfor ar vi stolta och radda om den bredd
av manniskor och kompetenser som tillsammans utgér
Uddeholm. Alla i vart natverk runt om i varlden och alla
vara medarbetare i Hagfors. Var dvertygelse ar att det
bara gar att lyckas om man brinner pa riktigt. Varje dag
och i alla led. Tekniken &r viktig, kunskapen och produk-
tutvecklingen likasa. Men det handlar ocks& om viljan
och modet. Om kraften och framéatandan. Det handlar
om gléden inom oss. Om karleken till stalet.

VOESTALPINE HIGH PERFORMANCE
METALS SWEDEN AB

Vi &r Uddeholms séljbolag i Sverige med huvudkontor
i Goteborg. Var produktportfélj innehaller verktygsstal,
aluminium, gjutgods, varmeledande material och speci-
alstal for maskinkomponenter.

| Vetlanda har vi ett virmebehandlingscenter och la-
ger, som standigt utokar med efterfragade dimensioner
och snabbt kan leverera till hela landet. P& lagret kan vi
aven lagerhélla kundspecifika artiklar. Dessutom finns
pa néara héall Uddeholms centrallager i Hagfors med éver
10 000 ton verktygsmaterial och ca 4 000 artiklar.

Bearbetningsenheten Uddeholm Machining &r sedan
2012 en del av den svenska séljorganisationen, vilket
innebdr att vi kan erbjuda helhetslésningar i allt fran
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forbearbetat stal till helt fardiga komponenter.
UDDEHOLMS AB

Uddeholms AB i varmlandska Hagfors ar basen for var
produktion, forskning och utveckling. Hér tillverkas det
stal som gjort varumarket Uddeholm kant éver hela varl-
den och har finns hela var expertis samlad pa ett och
samma stélle. P4 forskningsavdelningen arbetar vi med
att gora vara produkter lite battre, varje dag.

Uddeholm &r idag varldsledande leverantér och till-
verkare av verktygsstal med séljbolag 6éver hela varlden.
Det innebér att du kan vara séker péa att f& samma hoga
kvalitet p& stélet var du &n befinner dig.

Du har tillgang till hela vart breda program av utféran-
den och dimensioner och vi finns alltid till hands med
teknisk kunskap, radgivning och support. | vart utbud
finns ocksa varmebehandling och bearbetningstjanster.
Inom Pacificomradet i Asien representeras vi av ASSAB,
som &r Uddeholms exklusiva séljkanal.

VOESTALPINE AG

Sedan varen 2007 ingar Uddeholms AB och voestalpine
High Performance Metals Sweden AB i den internatio-
nellt borsnoterade stélkoncernen voestalpine AG, som
har sitt sate i Osterrikiska Linz. Koncernen har ¢ver 49
700 anstallda och omsétter ca 15 700 MEuro.
voestalpine ar en global koncern bestdende av hogt
specialiserade féretag som producerar, féradlar och
vidareutvecklar hogkvalitativa stalprodukter. Dess fyra
divisioner — Steel Division, High Performance Metals
Division, Metal Engineering Division och Metal Forming
Division — finns representerade pé alla kontinenter och
omfattar ca 500 produktions- och séljbolag i 50 lander.
Varje division innehar en ledande position inom sitt verk-

samhetsomrade.
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HALLBARHET

Hallbarhet &r inget nytt koncept fér oss. Sedan
1960-talet har vi anvant en elektrisk ljusbagsugn for
smaltningsprocessen i vart stalverk. Vi har minskat vara
fossila CO, utslapp med 46% sedan 1990. Redan idag
anvander vi alltid 100% fossilfri elektricitet och vara
produkter tillverkas av upp till 98% atervunnet material.
Vi har en ¢vertygelse om att nya tekniska innovationer
kommer att spela en viktig roll i m&nga av de globala
miljoutmaningarna. Véar erfarenhet, vart kunnande

och véra varderingar kommer att vara nyckeln till den
fortsatta utvecklingen.

Inom Uddeholm har vi redan paborjat resan till fossilfri
produktion och klimatneutralitet. Vart produktionssystem
och vart lage ger oss mycket goda férutsattningar att
leda denna utveckling. Redan 2030 ska vi ha en fossilfri
produktion och senast 2040 ska livscykeln for vara
produkter vara klimatneutral.

Under 2024 tog Uddeholm ett avgérande steg mot en
mer héllbar framtid genom att tillampa initiativet Udde-
holm Real Actions™. Under en hel produktionsméanad
uppnadde vi netto noll utslapp - ett konkret bevis pa att
verktygsstal kan produceras utan klimatpaverkan fran
forbranning. Resultatet: rent stal, utan kompromisser.
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Detta ar dock inte ett isolerat projekt eller en tillfallig
insats. Hallbarhet har lange varit en integrerad del av
var verksamhet. | ¢ver sex decennier har Uddeholm varit
en pionjar inom stalindustrin, med ett tydligt fokus pa
innovation, ansvarstagande och langsiktig utveckling.

Vi har konsekvent stréavat efter att ligga i framkant —
tekniskt, miljomassigt och socialt.

Tillsammans stravar vart natverk av experter runt om

i varlden standigt efter att skapa l6sningar som ar
héllbara, sékra och langvariga — for vara kunder och oss
sjalva. Med andra ord far vara kunder mer fran oss &n
bara stal. De far ocksa vart 16fte att alltid producera stal
som &r s& skonsamt for miljon som mojligt. Att uppna
det ar en standigt pagéende process och ett [6fte som
méste héllas varje dag.
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UDDEHOLMS WEBSHOP

Uddeholms webshop &r din digitala genvag till ett enklare,
snabbare och mer flexibelt satt att kopa verktygsstal. Du
far tillgang till vart breda standardsortiment dar du enkelt
kan hitta ratt stalsort och dimension for just ditt behov. Med
priskalkylatorn kan du snabbt rakna ut ditt pris direkt for
att fa en overblick dver kostnad och leveranstid — utan att
behova vanta pé en offert.

| WEBSHOPEN HAR DU ALLTID
TILLGANG TILL UPPDATERADE
DIMENSIONSPROGRAM OCH
LAGERSTATUS.

Som inloggad i webshopen kan du félja din order fran
bestallning till leverans, vilket ger dig full dversikt under hela
processen. Du far dessutom tillgang till din orderhistorik,
vilket gor det enkelt att upprepa tidigare kop eller jamfora
leveranser. Alla dokument som hér till din order — som fakturor
och orderbekraftelser finns samlade och nedladdningsbara
direkt fran ditt konto. Webshopen ar tillganglig dygnet runt,
vilket innebér att du kan lagga din bestallning nar det
passar dig, oavsett tidpunkt eller plats. Du slipper vanta
pa dppettider och kan agera direkt néar behovet uppstar

BLI EN DEL AV VAR DIGITALA VARLD

Ménga nojda kunder har redan tagit steget — gér det du
ocksa. Registrera dig och fa tillgang till ett smidigt, effektivt
och tillgangligt sétt att kopa verktygsstal fran Uddeholm.

TILL REGISTRERING:







Alumec 89

Alumec 89 &r ett idealiskt material fér prototyp-
verktyg och till formar for korta och medellanga
serier, som inte ar utsatta for mycket hdga
tryckkrafter eller nétande plaster.

Kort tidsatgang vid verktygsframstaliningen och
kortare cykeltider p.g.a. h6g varmeledning innebér
vardefulla besparingar for saval verktygsmakare
som verktygsanvandare. Alumec 89 ar ett mycket
intressant konstruktionsmaterial i applikations-
omraden som t.ex. gavlar till motorfasten, detaljer i
robotarmar, detaljer i pappersmaskiner, mothall vid
ultraljudsvetsning, vavstolskomponenter, kopplings-
don i hydraulikblock samt jiggar och fixturer.
Alumec 89 anvands i betydande omfattning inom
flygindustri, livsmedelsindustri, racing och sjofart
tack vare 1&g vikt, hog hallfasthet och god bearbet-
barhet i kombination med korrosionstroghet.

DIMENSIONER

@ RUNDSTANG, mm Langd ca3-4m

60 80 125 160

- PLAT, mm Langd ca3m

Fargmaérgning
Violett

Leveranstillstand
Varmebehandlad till 146-180 HB

Varmeledningsférmaga vid rumstemperatur
165 W/m °C

Densitet vid rumstemperatur
2,83 g/cm®

Tjocklek | Bredd
10 2000
15 2000
20 2000
30 2000
40 2000
50 2000
60 2000
70 2000
80 2000
90 1600

100 1600
120 1300
150 1090
200 1220
250 1220
300 1220

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3



Uddeholm Arne®

Uddeholm Arne &r ett universellt oljiehardande
verktygsstal av aldre typ med stor anvandbarhet for
kallarbetsandamal. Stalet har god skéarbarhet och
bestandighet vid hardning samt en bra kombination
av hog ythardhet och seghet efter hardning och
anlépning. Tillsammans ger dessa egenskaper ett
stal som lampar sig for tillverkning av verktyg for
korta serier med god tillverkningsekonomi.
Uddeholm Arne finns i ett stort dimensionsprogram

Riktanalys
C Si Mn  Cr W V
09 03 1,1 06 055 0,1

Fargmarkning
Gul

Leveranstillstand
Mijukglédgat till ca 190 HB

och i manga utféranden.
Motsvarande standard

ASSAB DF-2 W. Nr. 1.2510
SS ~2140 AISI Of
BS4659 BO1

Varmeledningsférmaga vid 200°C
33 W/m °C

VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 780°C
Austenitiseringstemperatur 790-850°C

Slackningsmedel Olja, etappbad

Avspanningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Anlépning Hardhet HRC Restaustenit %
« -
e RN
62 Austenitiseringstemperatur
60
38 N 820°C
56 NN
54 . N\
5 790°C | \\
50
48 \:\ 14
46 |~ Restaustenit 850°C \\\ 12 Anlépningskurvorna ar framtagna
44 N \ 10 efter varmebehandling av prover
42 \ \ 8 idimension 15 x 15 x 40 mm,
40 \ 6  kylning i olja.
38 \\ 4 Beroende pa verktygsstorlek och
36 2 varmebehandlingsparametrar
T~ AVAY kan hérdheten bli lagre.
100 200 300 400 500 600 700
Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)
DIMENSIONER

RUND, CENTERLESSLIPAD STANG, h8, mm Langd ca2m

4 5 6 7 8 9 10 11 12
28

13 14 15 16 18 20 22 25

10 |



. RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

12,7 16 20 22 28 30 32 35 38 41 45 50 60 70 80 85 90
95 100 102 108 115 125 135 140 150 160 170 180 191 200 203 225 230
250 254 280 300 305 330 350

- PLAT, tjocklek, mm Langd ca 4250 mm

10 12 15 18 22 28 35 43 54

Il FLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

B | Tiockiek | Bredd
8 57 108
10 30 57 86 108 133
12 38 57 108 133 166
15 30 38 45 69 86 108 133 210
18 18 38 45 57 69 82 86 108 133 166 210
22 45 57 69 82 86 108 133 166 210 260
23 23
254 | 254
28 38 45 57 69 86 108 133 158 166 210 260
35 35 45 57 86 108 166 210 260
41 41 57 69 82 133 158
43 86 108 210 260
50,8 | 50,8
54 69 82 108 133 166 210 260
57 57
635 | 254
67 82 108
69 69
76,2 | 203 254
82 82
102 | 102 153 203
153 | 153 203 254

Il ~LATT/FYRKANT, FORBEARBETADE PLATTOR, mm  Léangd 1030 mm

B | Tiockiek|Bredd
6 50 80 100
8 25 100
10 32 40 50 63 80 100 125 160
12 25 40 50 63 125
16 40 50 63 80 100 125 160 200
20 40 63 80 100 125 160 200 250
25 25 50 63 100 125 160 250
32 63 80 100 125 160 200
40 80
50 50 100

Toleranser: tjocklek +0,40/+0,65 mm, bredd +0,40/+0,80 mm

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Bure® ‘

Uddeholm Bure ér ett hoghéallfast specialstal med Riktanalys

forbattrad skarbarhet. Uddeholm Bure ar lampligt © Si Mn  Cr Mo V
for detaljer, dar det stélls stora krav pa stalets 039 10 04 53 13 09
mekaniska egenskaper med tyngdpunkt pa seghet.

Exempel pa anvandningsomréden &r fraskroppar Féargmarkning

for vandskar, fraschuckar och verktygskonor, Guljviolett

drivaxlar och transmissionsdetaljer, rullar i
strénggjutningsmaskiner, uppspanningsbackar,
transportrullar m.m.

Leveranstillstand
Mjukglédgat till ca 185 HB
Uddeholm Bure HT - seghérdad 41 HRC

Motsvarande standard
ASSAB BURE

Varmeledningsférmaga vid 400°C

29 W/m °C

VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 850°C
Austenitiseringstemperatur 1020-1050°C
Slackningsmedel Luft, etapp, olja
Avspanningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvéarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och dérefter fritt i luft.
Anlépning Hardher, HRC

L 1020°C
50 /'
980°C
45 !
Austenitiseringstemperatur

40

35 \

30

25

250 300 350 400 450 500 550 600 650
Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)

Anlopning inom omradet 425-525°C rekommenderas normalt inte pa
grund av att seghetsegenskaperna férsamras inom detta temperatur-
omrade.

Anlépningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av prover

i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande Iuft. Beroende pa
verktygsstorlek och varmebehandlingsparametrar kan hardheten bli
lagre.

12 |



DIMENSIONER

. RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm
1,9 20,2 22 252 28 322 35 41 50,8 63,5 67
140
. UDDEHOLM BURE HT, RUND, GROVBEARBETAD, STANG, mm

22 28 35 1

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3

76,2 82,6 90

102

115

127



Uddeholm Caldie® -

Uddeholm Caldie &r ett verktygsstal, som ar l[ampligt  Riktanalys

for korta till medellanga serier dar urflisning och/eller  C Si Mn Cr Mo V
sprickbildning &r dominerande skademekanismer. 07 02 05 50 23 05
Uddeholm Caldie ar en utmarkt problemlésare for

svara kallarbetsapplikationer, dar hardhet éver Fargmarkning

60 HRC ar av yttersta vikt, t.ex. vid klippning och Vit/gra

formning av extremt hoghallfasta stal. Stalet ar

ocksa mycket lampligt som substrat for applikationer  Leveranstillstand

dar ytbeldggning ar énskvard eller nédvandig och Mjukglédgat till ca 215 HB
anvands aven med stor framgang till knivar och till

slagor vid fragmentering av diverse material. Motsvarande standard
Uddeholm Caldie finns som tillsatsmaterial/TIG- ASSAB CALDIE
Weld.
Varmeledningsférmaga vid 200°C
24 W/m °C
VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 820°C
Austenitiseringstemperatur 1000-1050°C, normalt 1020°C
Slackningsmedel Luft, etapp
Avspanningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvéarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Anlépning ng’irdhet, HRC Rescaustenit‘,‘g,
Austenitiseringstemperatur = 1050°
60 & //'\\ o« / 35
B »/
=== 102076 Ny 30
56 Restaustenit 1050°C \
— == | N\ 25
> \ 20
T — N -
[ [ \
48 Restaustenit1020°"C> \\ \\\ 15
\
“ Al |\ WP
\ \
40 \\ -5
200 300 400 500 600

Anlépningstemperatur °C

Den lagst rekommenderade anldpningstemperaturen som bor
anvandas ar 525°C. Vid tva anlépningar &r minsta halltid 2 timmar,
vid tre anlépningar minst en timme. For god dimensionsstabilitet
rekommenderas minimitemperatur 540°C och halltid 3x1 timme.
For utforligare information se teknisk broschyr fér Uddeholm Caldie.

Anldpningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av
prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kyIning i cirkulerande
luft (T, 40, =300 sek). Beroende pa verktygsstorlek och
varmebehandlingsparametrar kan hardheten bli lagre.
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DIMENSIONER

. RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

12,7 14 16 18 22 254 29 32 35 39 50,8 56 63
110 127 135 140 160 180 203 254 280 300 330 365 400

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material

I FLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

70
450

80

90

102

. Tjocklek | Bredd

28 57 108 166 210 254
35 108 210 254

38,1 | 305

43 69 108 166 210 254
45 80 305

47 610

50,8 | 183 315 356
54 108 166 210 254 260 600

57 610

63,56 | 127 166 210 254 407 500
73 610

80 127 203 254 315 356 407 500
90 610

100 100

102 153 203 254 407 500
114,3 | 407

125 125

127 407 500

153 254

160 160 315 600
200 315 600
203 407

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material

Il ~LATT/FYRKANT, FORBEARBETADE PLATTOR, mm Léngd 1030 mm
. Langd ca 2 m markeras med fet stil

Tjocklek | Bredd

19,11 | 254

25 50 63 100
254 | 254

32 63 100 160 250

40 100 160 200 250
50 100 160 250
80 80

Toleranser: tjocklek +0,40/+0,65 mm, bredd +0,40/+0,80 mm

SVETSELEKTRODER

. TIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR TIG-SVETSNING, mm

10 16 24

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3




Uddeholm Calmax®

Kombinationen av seghet och slitstyrka gor
Uddeholm Calmax till ett mycket anvandbart stal for
plastformning, men aven for kallarbete vid klippning
och formning av grovt material, djupdragning och
pragling. Uddeholm Calmax lampar sig ocksa val
till kallextrusionsverktyg med komplicerad geometri
samt till valsar och saxskéar. Som plastformstal ar
Calmax lampligt for tillverkning i 1anga serier och for
formning av plaster med abrasivt fyllnadsmaterial.
Den férhallandevis laga kolhalten gor aven Calmax
lampligt fér mindre svetsreparationer.

Uddeholm Calmax finns som belagda elektroder/
Weld och som tillsatsmaterial/TIG-Weld.

Riktanalys
© Si Mn Cr Mo
060 035 08 45 05

Fargmarkning
Vit/violett

Leveranstillstand
Mijukglédgat till ca 200 HB

Motsvarande standard

ASSAB  CALMAX W. Nr.

1.2358

Varmeledningsférmaga vid 200°C

27 W/m °C

VARMEBEHANDLING

Mjukglédgningstemperatur
Austenitiseringstemperatur
Slackningsmedel

Avspéanningsglédgning

Anldpning

16 |

860°C
950-970°C
Luft, etapp, olja

Efter grovbearbetning skall verktyget genomvéarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Hardhet, HRC

Restaustenit %

65
60 T~

Austenitiseringstemperatur 960°C

55

\\

50

—

45

\

40

35 -
Restaustenit

15

30

..\
- 5

25

N

<

100 200

300 400 500 600

Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)

Anlépningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av
prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande luft.
Beroende pa verktygsstorlek och varmebehandlingsparametrar

kan hardheten bli lagre.




DIMENSIONER

. RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

14 18 22 28 35 43 50 55 63 70
200 225 250 280 315 355 400 500

- PLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

80 90 100 125 140 160

180

. Tjocklek | Bredd

28 57 108 166 210 260

35 69 108 166 210 260

43 108 166 210 260

50 315 355

54 54 108 166 210 260

63 100 160 200 250 315 400 500

86 86

100 100 250 355 400 500
125 125 315 355 400 500
160 160 315 400

200 400

80 100 125 160 200 250 315 400 450 500

Il PLATT/FYRKANT, FORBEARBETADE PLATTOR, mm  Langd 1030 mm

. Tjocklek | Bredd
25 40 50 63 100
32 63 100 160
40 100 200
50 50 100 160
63 63
80 80

Toleranser: tjocklek +0,40/+0,65 mm, bredd +0,40/+0,80 mm

SVETSELEKTRODER

. TIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR TIG-SVETSNING, mm

1,6

. WELD - ARTEGNA BELAGDA ELEKTRODER, mm

2,5

. MIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR MIG-SVETSNING, mm

1,2

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3




Uddeholm
Real actions™



Ceax

Ceax ar ett konstruktionsstal for enklare
maskinelement och axlar. Materialet anvands ofta
i leveranstillstdndet med mojlighet till flam- eller

Riktanalys
C Si Mn
0,47 025 0,60

induktionshardning.

Fargmarkning
Ingen fargméarkning

Leveranstillstand
180-225 HB

Motsvarande standard
SS 1672-08

VARMEBEHANDLING

Mjukglédgningstemperatur
Austenitiseringstemperatur
Slackningsmedel

Avspanningsglédgning

700°C
820-870°C

Olja, vatten

Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och déarefter fritt i luft.

DIMENSIONER

@ RUND, CENTERLESSLIPAD STANG, h8, mm

8 10 12 14 15 16 18
50 55 60 65 70 80 90

20
100

22 25 28 30
105 110 125

32

35

38

40

45



Uddeholm Corrax®

Weld.

Uddeholm Corrax ar ett mycket korrosionstrogt
material som lampar sig val fér formsprutning av
korrosiva plaster, till matarskruvar och som matriser
vid strdngsprutning. Som konstruktionsmaterial

ar Uddeholm Corrax ocksa intressant inom
|akemedels- och livsmedelsindustrin tack vare
kombinationen av hég hardhet och motstand mot
korrosion. Aldringsprocessen for att fa Corrax till 50
HRC ar bade enkel, snabb och billig. Dessutom ar
det ett av vara absolut mest formstabila material,
med en valdigt liten krympning, lika i alla riktningar.
Uddeholm Corrax finns som tillsatsmaterial/TIG-

Uddeholm Corrax finns aven som pulver fér additiv
tillverkning. 10 kg per férpackning

Riktanalys
C Si Mn  Cr Ni
003 03 03 120 9.2

Fargmarkning
Svart/gra

Leveranstillstand

Mo
1,4

Upplésningsbehandlat till ca 34 HRC

Motsvarande standard
ASSAB CORRAX

Varmeledningsformaga vid 200°C

18 W/m °C

Al
1,6

VARMEBEHANDLING

Upplésningsbehandlingstemp.
Aldringstemperatur
Slackningsmedel

Avspanningsglédgning

Aldring

20 |

850°C
400-600°C
Luft

Kan inte utféras som for andra stél. En 6kning av temperaturen resulterar i dkad

hardhet p.g.a. aldringseffekten.

Hardhet, HRC

52

50

525°C

48 é
\\

46 \

575°C

44 \
)

40

38

\\

36

600°C

34

4

6 8 10

Aldringstid, timmar




DIMENSIONER

. RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

16 28 35 43 50,8 63,5 76,2 90 102 127

Il ~LATT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

153

180 254

Tjocklek | Bredd

28 206 256
35 166 206 256

43 256
51 457
63 250

76,2 | 305 457
102 305 457

127 610
153 610
171 546
203 610
306 | 508
SVETSELEKTRODER

. TIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR TIG-SVETSNING, mm

10 16

. MIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR MIG-SVETSNING, mm

1,2

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3




Uddeholm Dievar®

Uddeholm Dievar ar ett varmarbetsstal med utmarkt Riktanalys
duktilitet och seghet samt god hardbarhet och C Si Mn Cr Mo V
varmhallfasthet. Detta gor Dievar speciellt lampligt 03 02 05 50 23 06

for applikationer inom pressgjutnings-, smides-
och strangpressningsindustrin, dar det finns héga
seghetskrav. Uddeholm Dievar ar ett utmérkt stal i

Fargmarkning
Gul/gra

konstruktionslésningar, dar hallfasthet annars ar ett
problem. Uddeholm Dievar finns som tillsatsmaterial
for TIG-, laser- och MIG-svetsning.

Leveranstillstand
Mijukglédgat till ca 160 HB

Motsvarande standard
ASSAB DIEVAR

Uddeholm Dievar finns &ven som pulver for additiv
tillverkning. 10 kg per férpackning

Varmeledningsformaga vid 400°C
31 W/m °C

VARMEBEHANDLING

850°C
1000-1030°C
Luft, etapp, olja

Mjukglédgningstemperatur
Austenitiseringstemperatur

Slackningsmedel

Avspéanningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvéarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.
Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.
Anlépning ':élrdhet HRC Restaustenit %
Austenitiseringstemperatur
55 1025°C
——
50 | -~ ~§-/
1000°C A\
45 Risk for / ‘\
anlopnings-
sprédhet
40 6
35 4
\
30 2
Restaustenit \
25 | .

100 200 300 400 500 600 700
Anldpningstemperatur °C (2 x 2h)

Anldpningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av
prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kyIning i cirkulerande
luft. Beroende pa verktygsstorlek och varmebehandlings-
parametrar kan hardheten bli lagre.
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DIMENSIONER

. RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

25,4 38,1 41 50,8 63,5 76,2 80 90 102 110 115 127
184 197 203 220 230 254 260 280 292 305 320 330
610

Il PLATT GROVBEARBETAD STANG, mm

130
361

140 153 160 180
407 483 508 550

Tjocklek | Bredd

76 660
90 254 457
102 254 305 356 407 610

105 720

127 254 356 407 575

140 610

153 508 610

165 770

178 457

203 407 457 508 610 762
206 825

229 407 508 610 762 915
254 508 610 712 762 915
280 407 508 610 762
305 508 610 712 762 915
331 610 712 762

356 508 610 712 762 915
381 762

407 508 610 762 915
457 610 762 915

483 712 762 915

508 610 762 915

521 712
559 762
610 915
SVETSELEKTRODER

. TIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR TIG-SVETSNING, mm

10 16 24 32

. LASER WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR LASERSVETSNING, mm

03 04 05 06 07

‘ MIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR MIG-SVETSNING, mm

1.2

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Elmax® SuperClean e—

Uddeholm Elmax SuperClean ér ett hdéglegerat Riktanalys

verktygsstal speciellt framtaget for tekniska C Si Mn Cr Mo V
plaster med hdga halter av tillsatsmaterial, t.ex. 1,7 08 03 180 1,0 3,0
glasfiber, som staller stora krav pa nétnings- och

korrosionsbestandighet. Exempel finns inom Fargmarkning

elektronikindustrin, bl.a. verktyg for tillverkning av Bla/svart

kopplingar, kontakter, motstand och integrerade

kretsar. Uddeholm Elmax kan &ven anvandas inom Leveranstillstand
livsmedels-industrin och for olika typer av knivar, Mijukglédgat till ca 280 HB

dar korrosionsmotstand &r avgérande samtidigt

som slitstyrkan &r viktig. Uddeholm Elmax har Motsvarande standard

mycket god dimensions- och formstabilitet vid ASSAB ELMAX SUPERCLEAN

varmebehandling.
Varmeledningsformaga vid 200°C

15 W/m °C
VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 980°C
Austenitiseringstemperatur 1050-1100°C
Slackningsmedel Luft, etapp, salt
Avspanningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Anlépning Hardhet HRC Restaustenit %
65 ]
60 \ f\‘lugaeorci:ltlserlngstemperatur
S
I ke .
55 Ny m®
1050°C
50
45 6
.
40 Restaustenit 1050°C ‘Q 4
h ~
35 \ 2
30
200 400 600 800

Anldpningstemperatur °C (2 x 2h)

Anldpningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av prover i
dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande luft.

Beroende pa verktygsstorlek och varmebehandlingsparametrar kan
hardheten bli lagre.
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DIMENSIONER

@ RUND, GROVBEARBETAD STANG, mm

15 20 28 32 35 38 42 46 50,8 572 60 63,5
115 127 140 153 180

Il PLAT, mm Langd ca 2000-2200 mm

70

76,2 80

90

102

Tjocklek | Bredd
2,5 650
3,0 650
3,78 | 650
4,56 | 650
52 650
5,94 | 650
6,76 | 650

15,2 650

Il PLATT, GROVBEARBETAD STANG, mm

Tjocklek | Bredd
32 300
50 304
60 133
63 400
65 185

102 254
200 400

Il F.ATT, FORBEARBETADE PLATTOR, mm Léngd ca2m

Tjocklek | Bredd
12 200
16 160 200
20 200
25 200
32 200
40 250
50 250 300

Toleranser: tjocklek +0,40/+0,65 mm, bredd +0,40/+0,80 mm

Toleranser, se flik 3

| 25



Uddeholm Formax®

att gasskéra och har ocksa god svetsbarhet.
Stéalet ar i forsta hand avsett att anvandas i sitt
leveranstillstand men kan vid behov sétthardas.

Uddeholm Formax &r ett Iaglegerat konstruktionsstédl  Riktanalys
med god skarbarhet och hallfasthet lampligt C Si Mn
till formbyggnad. Uddeholm Formax gar bra 0,18 03 14

Fargmarkning
Svart

Leveranstillstand
Varmvalsat. Hardhet ca 170 HB

Motsvarande standard
SS 2172

VARMEBEHANDLING

Uppkolningstemperatur
Avspanningsglédgning

DIMENSIONER

850-920°C, avser satthardning

Temperatur 550-650°C. Halltid 2 timmar efter det att hela detaljen uppnatt

en temperatur pa ca 650°C. Svalning i ugn till ca 500°C och darefter fritt i luft.

Il FLAT Tiockiek, mm  Bredd 2075 mm  Langd ca 4250 mm

8 10 12 15 19 23 28 35 43 53 66 78 85
Plattjocklek < 85 sagad eller vidarefoéradlad, > 85 gasskuren eller vidareféradlad
- PLATT/FYRKANT, FORBEARBETADE PLATTOR, mm  Langd 1030 mm
N
Tjocklek | Bredd
6 250
8 100 250 400
10 25 40 50 63 80 100 125 150 160 200 250 400
12 50 63 80 100 125 200 250 400
16 32 40 50 63 80 100 125 150 200 225 250 400
20 20 25 32 40 50 63 80 100 125 150 200 250 300 350 400 500
25 25 40 50 63 80 100 125 150 200 250 300 350 400 500
32 32 40 50 63 80 100 125 150 160 200 250 300 350 400 500
40 40 63 80 100 125 150 200 250 300 350 400 500 630
50 50 63 80 100 125 150 160 200 250 300 350 400 500 600
63 63 80 100 125 150 160 200 250 400 500 600
80 80 160 600

Toleranser 1angd 1030 mm: tjocklek -0/+0,2 mm, bredd -0/+0,4 mm

Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Formvar®

Uddeholm Formvar ar ett hégpresterande
varmarbetsstal med mycket bra motstand mot
varmnotning och plastisk deformation. Tillsammans
med egenskaper som god anlépningsbestandighet
och god héllfasthet vid férhojda temperaturer gor
det Formvar till ett Iampligt val i applikationer for
extrusion och smide. Uddeholm Formvar har &ven
utméarkt hardbarhet och god méattbestandighet vid
hardning och ytbelaggning.

Riktanalys
C Si Mn  Cr
03 02 05 50

Fargmarkning
Violett/gulgroén

Leveranstillstand
Mjukglédgat till <229 HB

Motsvarande standard
ASSAB FORMVAR

Varmeledningsférmaga vid 400°C

Mo V
23 06

31 W/m °C
VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 850°C
Austenitiseringstemperatur 1000-1030°C
Slackningsmedel Luft, etapp, olja
Avspanningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Anlépning Hardhet HRC

Restaustenit %

60

55

e —

Austenitiseringstemperatur
5°C

\iﬁ

50 t
1000°C

45

40

7= W
Risk for / \

35

anlopnings-
sprodhet
\ 6

30

\

Restaustenit

\

25
100 200 300

400 500 600 700

Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)

DIMENSIONER

‘ RUND, GROVBEARBETAD STANG, mm

Anlépning inom temperaturomradet
500-550°C, till den forvantade slutliga
hardheten, bor undvikas da segheten
férsamras.

Anlépningskurvorna ar framtagna efter
varmebehandling av prover i dimension
15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande
luft. Beroende pa verktygsstorlek och
varmebehandlingsparametrar kan
hardheten bli lagre.

50,8 55 63,5 70 120 140 160 180 203 223 230 254 280 305 320 500 520

Il PLATT GROVBEARBETAD STANG, mm

Tjocklek | Bredd
127 610
150 300
153 457
170 225
180 457
200 400
264 300
300 500
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Uddeholm Holdax®

Uddeholm Holdax levereras i seghérdat tillstdnd och
har mycket god bearbetbarhet samt jamn hardhet C
i alla dimensioner. Anvands framst till fast- och
hallarplattor i plastformstéll och andra verktyg dar
hogre héllfasthet behévs. Uddeholm Holdax kan
aven anvandas till formar for plast och gummi vid
lagre krav pa polerbarhet samt till stédplattor och
diverse konstruktionsdetaljer.

Riktanalys
Si Mn Cr
040 04 15 19

Fargmarkning
Gul/bla

Leveranstillstand
Seghardat till 290-330 HB

Motsvarande standard
W. Nr. 1.2312

Mo
0,2

0,07

Varmeledningsférmaga vid 200°C

33 W/m °C

VARMEBEHANDLING

Mjukglédgningstemperatur
Austenitiseringstemperatur

Avspénningsglédgning

Anlépning

DIMENSIONER

720°C
850°C
Efter grovbearbetning skall verktyget genomvéarmas till 550°C. Halltid 2 timmar.

Kyl dérefter fritt i luft.

Hardhet,
HRC HB
550 o -
500 T~
50 \
450 AN
45 -
400
40 -
350
35 \\
300
30 - \
250 N
200

100 200 300 400 500

Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)

600

Anlépningskurvorna &r framtagna efter vdrmebehandling av

prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kyIning i cirkulerande luft.

700

Beroende pa verktygsstorlek och varmebehandlingsparametrar

kan hardheten bli lagre.

- PLAT, Tjocklek, mm Langd ca 4000 mm

20 25 28
130 150 200

Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Idun®

N/

Uddeholm Idun ar ett omsmalt och patenterat

Det extra steget i tillverkningsprocessen, elektro-
slaggomsmaltning (ESR), ger ett mycket rent stal

god bearbetbarhet och nétningsbestandighet.
Exempel pa anvandningsomraden ar vandskars-
borrar och vandskéarsfrasar, fraschuckar och
verktygskonor samt konstruktiondetaljer.

Som tillsatsmaterial rekommenderas Uddeholm
Mirrax TIG-Weld. For lasersvetsning matchar
Uddeholm Stavax lasertrad.

rosttrogt stal, som levereras seghardat till 42-46 HRC.

med fa inneslutningar. Uddeholm Idun karaktériseras
av utmarkt korrosionsbestandighet och duktilitet samt

Riktanalys
@ Si Mn Cr Mo Ni V +N
021 09 045 135 0,2 06 0,25

Fargmarkning
Brun/morkgron

Leveranstillstand

Seghardat till 42-46 HRC

Uddeholm Idun ar avsedd att anvandas i sitt
leveranstillstand.

Motsvarande standard
ASSAB IDUN | AlSI 420 mod.
Varmeledningsférmaga vid 200°C

20 W/m °C

VARMEBEHANDLING

Avspé&nningsglédgning

Avsedd att anvandas i sitt leveranstillstand. For ytterligare information se teknisk

broschyr fér Uddeholm Idun.

DIMENSIONER

@ RUND, GROVBEARBETAD STANG, mm

18 22 254 35 43 50,8 52

Toleranser, se flik 3

76,2 826 90 115 127 140 175 183
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Uddeholm Impax® Supreme

Uddeholm Impax Supreme levereras i seghardat
tillstand. Stalet har mycket lag svavelhalt,

vilket medfér utomordentliga polerings- och
fotoetsningsegenskaper samt god bearbetbarhet
och jamn hardhet.

Uddeholm Impax Supreme anvands som plast-
formstal och till strangsprutformar for termoplaster,
blasformar, bockverktyg, konstruktionsdetaljer
och axlar. Uddeholm Impax Supreme ldmpar sig
aven utmarkt till flam- eller induktionshardning eller
nitrering.

Uddeholm Impax Supreme finns som belagda
elektroder/Weld och som tillsatsmaterial/TIG-Weld.

Riktanalys
@ Si Mn  Cr Mo  Ni
037 03 14 20 02 1,0

Fargmarkning
Gul/grén

Leveranstillstand

Seghardat till 290-330 HB

Uddeholm Impax Supreme ar avsedd att anvandas
i sitt leveranstillstand.

Motsvarande standard

ASSAB 718 SUPREME = W. Nr. ~1.2738
AlISI P20 mod. EN 40CrMnNiMo8-6-4

Varmeledningsformaga vid 200°C
28 W/m °C

VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 700°C
Austenitiseringstemperatur 850°C

Avspanningsglédgning

Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 550°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och dérefter fritt i luft.

Anlépning Hardhet
HRC HB
600
55
550 -
\\
50 4 500 \\
450
45 N
40 | 400 \\
35 350 N
\
30 ' 300 \
250 N
200
100 200 300 400 500 600 700

30 |

Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)

Anlépningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av
prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kyIning i cirkulerande luft.
Beroende pa verktygsstorlek och varmebehandlingsparametrar
kan hardheten bli lagre.



DIMENSIONER

‘ RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

12,7 18 22 28 35 43 50,8 55 63,5 70 76,2 80 90 102 115 127 140
153 165 180 203 230 254 280 300 308 330 350 356 380 400 407 450 500
600

Il ~LAT, Tjocklek, mm  Langd ca 4000 mm

20 25 28 30 35 40 43 50 54 60 64 70 74 80 84 90 94
100 105 110 115 120 127 130

Il PLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

. Tjocklek | Bredd
100 100
102 305
136 246 596
156 496
196 296 346
346 496
SVETSELEKTRODER

. WELD - ARTEGNA BELAGDA ELEKTRODER, mm

25 325 40

. TIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR TIG-SVETSNING, mm

10 16

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Mirrax® 40

N/

Uddeholm Mirrax 40 &r ett ESR-omsmalt korrosions-
bestandigt stal som levereras seghérdat till 40 HRC.
Tillverkningsprocessen ger ett mycket rent stal med
utmérkt polerbarhet. Dessutom leder kombinationen
av hog hérdhet och hog hallfasthet till verktyg med
bra motstand mot intryckningar, vilket minskar
risken fér ovantade haverier och ger langre
verktygslivslangd.

Uddeholm Mirrax finns som tillsatsmaterial/TIG-
Weld och MIG-Weld. Foér lasersvetsning matchar
Uddeholm Stavax lasertrad.

Riktanalys
C S Mn Cr Mo Ni V
021 09 045 135 02 06 0,25

+N

Fargmérkning
Orange/gron

Leveranstillstand
Seghéardat till 360-400 HB. Uddeholm Mirrax 40 &r
avsedd att anvandas i sitt leveranstillstand.

Motsvarande standard

ASSAB MIRRAX 40 AISI 420 mod.

Varmeledningsférmaga v‘id 200°C
20 W/m °C

VARMEBEHANDLING

Avspanningsglédgning

Avsedd att anvandas i sitt leveranstillstand. For ytterligare information se teknisk

broschyr fér Uddeholm Mirrax 40.

DIMENSIONER

Il F.ATT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

30 50,8 60 90 102 110 127 140

180

Tjocklek | Bredd
30 256
80 250 610 800
90 |1100
100 610 800
102 305
120 | 1100
140 610
200 610 1100
250 610
350 610
356 762
450 610
SVETSELEKTRODER
. TIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR TIG-SVETSNING, mm
10 16
. LASER WELD - TILLSATSMATERIAL FOR LASERSVETSNING, mm
02 03 04 05 06
. MIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR MIG-SVETSNING, mm

1,2

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3
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LJUSBAGSUGN

STIGGJUTNING

VALSVERK

SMIDESPRESS

MASKIN-
BEARBETNING

Tillverkningsprocess med ESR

| ljusbagsugnen smalts noga utvalt returstal, ferrolegeringar och
slaggbildare med hjilp av ljusbagar. Smiltan tappas i en skink efter
cirka 2,5 timme. Slaggdragaren avlagsnar syrerik slagg fran ljus-
bagsugnen. | skinkugnen utférs desoxidation, legering och varm-
ning av stalbadet. Under vakuumavgasningen avldgsnas element
sasom vite, kvive och svavel. Oxider avskiljs fran stalbadet genom
gasomrorning och induktiv omrérning. Vid stiggjutningen fylls
direfter de forberedda kokillerna med ett kontrollerat flode fran
skdnken.

ESR

Vid elektroslaggraffinering byggs gotet upp i en vattenkyld kokill.
Detta sker genom smaltning av en konsumerbar elektrod (got fran
stalverket) som 4r nedsinkt i ett verhettat slaggbad. Reaktionen
mellan staldropparna fran elektrodspetsen och slaggbadet leder
till en avsevird sinkning av stalets svavelhalt och en minskning av
storleken av de icke-metalliska inneslutningarna. Det riktade
stelnandet i stalbadet resulterar i ett g6t med en hég homogenitet,
med fin stelningsstruktur och avsaknad av makrosegringar.
Smiltning under skyddsgasatmosfar forbattrar stilets renhet
ytterligare.

VARMBEARBETNING

Vara valsverk dr skriddarsydda for tillverkning av verktygsstal. |
Gotvalsverket valsas got fran stalverket ut till imnen eller grévre
fardig stang. | Stangvalsverket valsas darefter stalimnen fran

ESR— ELEKTROSLAGG-
RAFFINERING

VARME-
BEHANDLING

Gotverket vidare till stangstal i olika dimensioner och profiler.

Var Smidespress 4r en av virldens mest moderna. Med en press-
kraft pa 40 MN (4000 ton) arbetar pressen med séavil friform-
smide som stuksmide. Via en kraftfull gétbearbetning smids runda,
fyrkantiga eller platta stinger fran gt som vager mellan 2 och

42 ton.

VARMEBEHANDLING

Efter varmbearbetning i smidespress eller valsverk utfors varme-
behandling i form av mjukgl6dgning eller hiardning och anlépning.
Mjukglodgning resulterar i lag materialhardhet, god maskinbear-
betbarhet, en lamplig mikrostruktur for hardning och anlépning av
det firdiga verktyget. Hirdat och anlépt material ar fordelaktigt
for kunden da ingen ytterligare hardning och anlépning av
verktyget behover goras. Kunden vinner dirmed bade tid och
pengar.

MASKINBEARBETNING
| var maskinbearbetning sker ytbearbetning och sagning av
materialet for att avligsna ytdeformationer och glédskal som
bildats efter virmebehandling, for att siga bort zndmaterial och
for att underlitta ytkontroll och ultraljudsprovning i var kvalitets-
kontroll. Maskinbearbetning sker ocksa darfor att det spar
material — och dirmed pengar — at kunden.

| var Fardigstillning kapas allt material i langder helt enligt
kundens 6nskemal. Fran vart lager gar cirka 1 miljon leveranser/ar
till mer @n 100 000 kunder 6ver hela virlden.
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Uddeholm Mirrax® ESR

~

N/

Uddeholm Mirrax ESR &r ett rosttrogt plastformstal
med god polerbarhet, god slitstyrka, god bearbet-
barhet och god dimensionsstabilitet vid hardning.
Aven om Uddeholm Mirrax ESR rekommenderas
for alla typer av formar ar det pa grund av sina
speciella egenskaper sarskilt Iampligt for stora
formar med krav pa korrosionsbestandighet,
slitstyrka och hog ytfinhet.

Uddeholm Mirrax finns som tillsatsmaterial/TIG-
Weld, MIG-Weld och Laser-Weld.

Riktanalys
C Si Mn Cr Mo Ni V +N
0,25 0,35 0,55 13,3 0,35 1,35 0,35

Fargmarkning
Svart/orange med vit diagonallinje

Leveranstillstand
Glodgat till ca 250 HB

Motsvarande standard

ASSAB  MIRRAX ESR AISI 420 mod.

Varmeledningsférmaga vid 200°C
20 W/m °C

VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 740°C
Austenitiseringstemperatur 1000-1025°C
Slackningsmedel Luft, etapp

Avspanningsglédgning

Anldpning 5H85rdhet, HRC

34 |

Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Restaustenit, %

I |
Austenitiseringstemperatur
1

|

54 [ 020°C
50 \%

46 1000°C |
Restaustenit 1020°C
38 = Tm T T TR =
k 10
34 / -%/4/9// i \‘
Restaustenit 1000°C
30 B e e i _4.4_/)(!.‘ ™~ 5
A\ Y
e 0
200 300 400 500 600

Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)

Anlépning vid 250-300°C ger den basta kombinationen av
seghet, hardhet och korrosionsbestandighet. For mycket
stora verktyg och/eller verktyg med komplicerad design
rekommenderas dnda en hdg anlépningstemperatur for att
minimera restspanningsnivan.

Anlépningskurvorna &r framtagna efter varmebehandling
av prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirku-
lerande luft. Beroende pa verktygsstorlek och varmebe-
handlingsparametrar kan hardheten bli lagre.




DIMENSIONER

@ RUND, GROVBEARBETAD STANG, mm

102 115 127 140 153 160 180 203 230 254 280
508

Bl ~LATT/FYRKANT, GROVBEARBETAD STANG, mm

305

330 350 380 400 457

. Tjocklek | Bredd

88,9 | 457 610

102 305 457 610
114 610

127 305 610

153 305 457 610
160 200 450 600
178 762

203 457 610
254 305 610

306 | 762

356 | 762

407 | 762

457 | 762
SVETSELEKTRODER

. TIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR TIG-SVETSNING, mm
10 16

. LASER WELD - TILLSATSMATERIAL FOR LASERSVETSNING, mm
062 03 04 05 06

. MIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR MIG-SVETSNING, mm
1,2

Toleranser, se flik 3
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Moldmax HH’

* Varumarke registrerat av Materion

Moldmax HH &r en berylliumkopparlegering som har
utvecklats specifikt for plastbearbetningsindustrin
och har féljande unika egenskaper:

- Hog varmeledningsformaga

- Bra korrosionsbestandighet

- Bra polerbarhet

- Bra slitstyrka

- Bra motstand mot kallsvetsning
- Bra bearbetningsférmaga

- Hog héllfasthet och hardhet

- Utmarkt svetsbarhet

Egenskaperna goér Moldmax HH till ett [ampligt
material for formar, karnor, stansar och skar

for manga gjutprocesser - speciellt dar
varmeledningsférmaga i kombination med slitstyrka
ar ett framtradande behov. Moldmax HH finns som
tillsatsmaterial fér TIG-svetsning.

VARMEBEHANDLING

Varmebehandling

Hallfasthet N/mm?

Stukgréns, R,

Brottsgrans, R |

E-modul
Forlangning, A, % 6
Varmeutv. koefficient 17 x 10

DIMENSIONER

Il LAT Tiocklek, mm

36 |

RUND STANG, mm Langd ca. 3m

12,7 18 20
279 304 425

Bredd 560 mm

12,7 30 40 50 60 70 80 90

254 30 35 40 50

100

Riktanalys
Be Co+Ni Cu
1,9 0,25 Rest

Fargmarkning
Sort/guld

Leveranstillstand
40 HRC

Varmeledningsformaga vid 200°C
145 W/m °C

Densitet vid 20°C
8,35 g/cm?

1070
1280
131100

60 70 80 90 100 115

120 150 254 304,8

Levereras i varmebehandlat skick. Ytterligare varmebehandling rekommenderas inte.

140 203 245



Uddeholm Nimax®

Uddeholm Nimax &ar ett seghardat lagkolhaltigt
plastformstal med utmarkt skarbarhet och god
svetsbarhet. Den héga hardheten i kombination med
hog seghet resulterar i ett stal med bra motstand
mot intryckningar, som minimerar risken for
ovantade haverier. Nimax kan anvandas for ett flertal
olika applikationer inom plastformningsomradet i

sitt leveranstillstand, men gar &ven att nitrera till
hogre hardhet. Uddeholm Nimax anvands med
fordel som hallarmaterial for t.ex. smides- och
pressgjutningsverktyg samt skarverktyg liksom till
diverse olika konstruktionsomréden.

Uddeholm Nimax finns som tillsatsmaterial/TIG-
Weld, MIG-Weld och Laser-Weld.

DIMENSIONER

. RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

254 28 35 43
350 400 450

50,8 63,5 76,2 90

- PLAT, Tjocklek, mm Langd ca 4000 mm

20 254 30 35 40 43 50,8 54

Il F.ATT, GROVBEARBETAD STANG, mm

102 115 127 153

Riktanalys
C Si Mn  Cr Mo  Ni
o1 03 25 30 03 10

Fargmarkning
Ljusbla/morkbla

Leveranstillstand
360-400 HB. Uddeholm Nimax ar avsedd att

anvandas i sitt leveranstillstand.

Motsvarande standard
ASSAB NIMAX

Varmeledningsférmaga vid 200°C
28 W/m °C

180 200 280 300 330

60 63 70

Tjocklek | Bredd

80 1050

100 1050

116 496

120 1050

156 596

196 496

246 1050

254 610

296 596 1050 1176
346 796 1013
396 1050

496 710 1250

SVETSELEKTRODER

. TIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR TIG-SVETSNING, mm

10 16

‘ LASER WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR LASERSVETSNING, mm

02 03 04 05 06

. MIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR MIG-SVETSNING, mm

1,2

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Orvar® 2 Microdized

Uddeholm Orvar 2 Microdized ér ett stal, som
kannetecknas av god nétningsbestandighet

och héllfasthet vid hdga temperaturer, jamn och
bra bearbetbarhet och polerbarhet samt goda
genomhardningsegenskaper. Microdized (M)
innebar att stalet genom avancerad processteknik

Riktanalys
© Si Mn Cr Mo V
0,39 1,0 04 53 1,3 09

Fargmarkning
Orange/violett

far hog renhet och homogenitet.

Uddeholm Orvar 2 M rekommenderas vid strang-
pressning av aluminium fér de delar som kommer
i direkt kontakt med det heta aluminiumamnet
dvs. matris, innerrér och bakplugg. Uddeholm

Leveranstillstand
Mijukglédgat till ca 185 HB

Motsvarande standard

Orvar 2 Microdized fungerar ocksa utmarkt som ASSAB  8407-2M W.Nr. 1.2344
verktygsmaterial for plastbearbetning och som SS 2242 AISI H13
BS4659 BH13 EN X40CrMoV5-1

konstruktionsmaterial.

Varmeledningsférmaga vid 400°C
29 W/m °C

VARMEBEHANDLING

850°C
1020-1050°C
Luft, etapp, olja

Mjukglédgningstemperatur
Austenitiseringstemperatur
Slackningsmedel

Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.
Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Avspanningsglédgning

Anlépning Hardhet, HRC Restaustenit, %
Austenitiseringstemperatur 1050°C ’I-__.-’
55 [===E--= \
1020°C 1025°C
50
45
40 - 6
Restaustenit
1
35 A 4
30 A 2
25

100 200 300 400 500 600 700
Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)

Anlépning inom omradet 425-550°C rekommenderas normalt inte pa
grund av att seghetsegenskaperna férsémras inom detta temperatur-
omréde.

Anlépningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av prover i
dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande luft. Beroende pa
verktygsstorlek och varmebehandlingsparametrar kan hardheten bli
lagre.
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DIMENSIONER

. RUND, GROVBEARBETAD STANG, mm

12,7
170 1

260 270
407 420

16 20
80 185

280
425

22
191
285
430

255 28
195 200
300 305
450 460

80
203
312
470

85
206
315
483

920
210
320
508

. RUND, RUNDPOLERAD STANG, k10, mm Langd ca 3-4m

10

Il F.ATT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

20 25

30

102 110 115 120 127 140
216 220 225 230 242 246
325 330 343 350 360 380

153 160
250 254
390 400

Tjocklek | Bredd

28 57 105 130 166 266
35 105 130 166 206

43 105 130 166 206 256
50 203 254 305 350

54 105 130 166 206 256
63 203 254 305 350

76 153 254 457

80 350 610

90 203 610

102 254 305 350 407 610
127 254 305 407 457 610
153 305 407 457 610

180 407 457 610

203 457 610

254 457

305 610

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material

Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Orvar® Supreme —

Uddeholm Orvar Supreme &r ett stal, som Riktanalys

kannetecknas av mycket god bestandighet mot © Si Mn  Cr Mo V
snabba temperaturvaxlingar och termisk utmattning, 03 10 04 52 14 09
god héllfasthet vid forhojd temperatur, mycket

god seghet i alla riktningar, god bearbetbarhet Fargmarkning
och polerbarhet samt god méattbestandighet Orange
vid hardning. Beteckningen SUPREME innebar
att stélet genom speciell processteknik och Leveranstillstéand
noggrann kontroll erh&ller hogsta renhetsgrad Mjukglédgat till ca 180 HB
och homogenitet. Rekommenderas for verktyg
vid pressgjutning, strangpressning och smide. Motsvarande standard
Uddeholm Orvar Supreme fungerar ocksa utmarkt ASSAB 8407 SUPREME = W.Nr.  1.2344
SS 2242 AlSI H13 premium

som verktygsmaterial for plastbearbetning.
BS4659 BH13 EN X40CrMoV5-1

Varmeledningsférmaga vid 400°C

29 W/m °C
VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 850°C
Austenitiseringstemperatur 1020-1050°C
Slackningsmedel Luft, etapp, olja
Avspanningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.
Anlépning Hardhet, HRC Restaustenit, %

Austenitiseringstemperatur 1050°C r""f
\

—

55

=

- =
- [
-

- = —-—

1020°C 1025°C

50

45

40 - 6
Restaustenit
|

35 2\ 4

30 N 2

25

100 200 300 400 500 600 700
Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)

Lagsta anlépningstemperaturen ar 250°C och halltiden vid den
aktuella temperaturen ska vara minst tva timmar. For att undvika
"anlopningssprodhet” bor anlépning inte ske inom temperaturomra-
det 425-550°C.

Anlépningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av prover
i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande Iuft. Beroende
pé verktygsstorlek och varmebehandlingsparametrar kan hardheten
bli lagre.
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DIMENSIONER

. RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

32

102 105

35 38

115

41
127

43
140

310 325 330 356 381

45
153

48
160

50,8
170

55
180

407 432 450 508

572
203
550

Il FLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

60 635 70 762 826 90 95
216 230 246 254 270 280 305

. Tjocklek | Bredd
50 300 350 450
57 57
63 160 203 250 300 350 400 450
67 105
76,2 | 102 153 203 254 305 407 508
80 200 250 300 400
90 203 254 457
102 102 153 203 254 305 356 407 457 610
127 153 203 254 305 356 407 457 508 610
153 254 305 407 508 610
160 300 350 400 450 500
178 407 457 610
203 407 457 508 610
203,2 | 609,6
254 457 508 610 762
305 508 610 762
350 930
356 508 762
360 |1055
407 762
420 910
426 914,4
513 914,4
563 914,4
614 914,4

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material

Toleranser, se flik 3
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Uddeholm QRO® 90 Supreme

Uddeholm QRO 90 Supreme &r ett verktygsstal, Riktanalys

som pa ett unikt satt kombinerar mycket hog C Si Mn Cr Mo V
bestandighet mot termisk utmattning med mycket 0,38 0,30 0,75 26 225 09
god héllfasthet vid hoga temperaturer. Stalet ar

speciellt lampligt for verktyg for pressgjutning, Fargmarkning

strangpressning och varmpressning av aluminium Orange/ljusbrun

och kopparlegeringar.

Uddeholm QRO 90 Supreme finns som belagda Leveranstillstand

elektroder och som tillsatsmaterial for TIG- och Mijukglédgat till ca 180 HB

MIG-svetsning.

Motsvarande standard
ASSAB QRO 90 SUPREME

Varmeledningsférmaga vid 400°C

33 W/m °C
VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 820°C
Austenitiseringstemperatur 1020-1050°C
Slackningsmedel Luft, etapp, olja
Avspanningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvéarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.
Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.
Anldpning Hardhet, HRC Restaustenit %
60 " " "
Austenitiseringstemperatur
| |
55 .
§ 1050°C  1030°C
50 {
1020°C
45
40 6
Restaustenit
35 | | 4
30 \Q& 2
25

100 200 300 400 500 600 700
Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)

Anlop tva ganger med mellanliggande svalning till rumstem-
peratur. Lagsta anlépningstemperaturen 600°C. Halltid vid
temperatur minst tva timmar. Anlép inte inom temperaturinter-
vallet 500-600°C for att undvika férsamring av segheten.

Anlépningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av
prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande
luft. Beroende pa verktygsstorlek och varmebehandlingspa-
rametrar kan hardheten bli lagre.
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DIMENSIONER

‘ RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

16 20 22 245 28 30 32 35 41 45 50,8 55 60 635 70
90 100 105 110 115 120 127 140 153 160 180 190 203 210 225
254 260 280 305 320 330 356 407

. QRO 90 HT, MASKINBEARBETAD OCH SEGHARDAD, HARDHET 37-41 HRC, mm

12,7 16 18 20 22 254 30 35 41

Avkolat ~ 0,5 mm (<1 mm pa diametern)

I FLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

76,2 80
230 246

. Tjocklek | Bredd

54 168 210
63,5 153 203 305
76,2 | 203 305
90 305
102 305 620
115 305 407
127 210 305
140 254 305

153 254
178 305
191 305
203 203 407
254 407
SVETSELEKTRODER

. WELD - ARTEGNA BELAGDA ELEKTRODER, mm

25 325 40

‘ TIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR TIG-SVETSNING, mm

10 16 24

' MIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR MIG-SVETSNING, mm

1.2

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Ramax® HH

T~
Ny /

Uddeholm Ramax HH ar ett seghardat och rosttrogt
stél, som i huvudsak &r avsett for hallarplattor till
plastformningsverktyg.

Uddeholm Ramax HH kannetecknas av mycket god
bearbetbarhet, god korrosionsbestandighet, god
hardbarhet, jamn hardhet i alla dimensioner och god
motstandskraft mot intryckningar. | kombination med
vara ovriga rosttroga formstal erhalls en komplett
korrosionsbestéandig form. Uddeholm Ramax HH ar
ocksa lampligt som formstal, da kraven pa ytfinish ar
laga vid tillverkning av plast- och gummidetaljer.

Riktanalys
C Si Mn Cr Mo Ni V S +N
0,12 0,2 13 134 05 16 02 0,1

Fargmarkning
Svart/brun med vit diagonallinje

Leveranstillstand

Hardat och anlépt till ca 340 HB

Uddeholm Ramax HH &r avsedd att anvandas i sitt
leveranstillstand.

Motsvarande standard
ASSAB RAMAX HH

Varmeledningsférmaga vid 200°C
24 W/m °C

VARMEBEHANDLING

Avspanningsglédgning

Kyl déarefter fritt i luft.

Efter grovbearbetning bor verktyget genomvarmas till 530°C. Halltid 2 timmar.

For ytterligare information se teknisk broschyr fér Uddeholm Ramax HH.

DIMENSIONER

RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

28 35 43 50,8 63,5 76,2 85 102

330 385 400 450

Il ~LAT, Tocklek, mm  Langd ca 4000 mm
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20 25 28 30 35 38 40 43

127

140 153 180 203 230 254 280 305

50 54 60 64 70




Il PLATT, GROVBEARBETAD STANG, mm

Tjocklek
54
64
76
86
88,9

100
106
116
127
136
152,4
160
254
305

Bredd

610

306 406
1160

1300

508

500 600
1300

508

609,6
1300

609,6

600

610

610

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material

Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Rigor®

Uddeholm Rigor &r ett verktygsstal som ofta
anvands vid kallarbetsapplikationer som pressning,
stansning och klippning. Rigor k&nnetecknas av god
skarbarhet och god mattstabilitet vid hardning samt
goda genomhéardningsegenskaper.

Uddeholm Rigor erbjuder en forstklassig
kombination av hég slitstyrka och seghet och har
darfor lange betraktats som ett universalstal for
kallarbete vid medellanga seriestorlekar.

Riktanalys

© Si Mn Cr Mo V
10 03 06 53 1,1 0,2
Fargmarkning

Rod/gron

Leveranstillstand

Mijukglédgat till ca 215 HB
Motsvarande standard

ASSAB  XW-10 W. Nr. 1.2363
S8 2260 AlSI A2
BS4659 BA2 EN X100CrMoV5-1

Varmeledningsférmaga vid 200°C
27 W/m °C

VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 850°C
Austenitiseringstemperatur 925-970°C
Slackningsmedel Luft, etapp

Avspanningsglédgning

Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och déarefter fritt i luft.

Anlépning Hardhet, HRC Restaustenit, %
66 - Austenitiseringstemperatur
=S =0~k }
62 ~ - ~ |
|
= E\\\ 980°C
58 N < 2
54 92|5°C AN
50 | A e
i A\
Restaustenit 12
4 —~\ . A\ . .
\ 950°C P \\ Anlopningskurvorna &r framtagna
efter varmebehandling av prover i
\ \ 8
42 \ \ \ dimension 15 x 15 x 40 mm,
— \ 4 kylning i cirkulerande luft.
38 \ \ \ Beroende pa verktygsstorlek och
\\ \\ varmebehandlingsparametrar kan
hérdheten bli lagre.
100 200 300 400 500 600 700
Anldpningstemperatur °C (2 x 2h)
DIMENSIONER
‘ RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm
12,7 14 16 18 22 28 32 35 38 41 43 45 50 50,8 55 572 63,5
70 76,2 80 90 95 100 115 120 125 127 135 140 150 153 160 165 170
180 191 200 203 216 230 250 280 305 330 380 407
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Il ~LAT, Tocklek, mm  Langd ca 4250 mm

35 43 54 67 84

I FLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

. Tjocklek | Bredd
8 108
10 45 108
12 30 86 108 133
15 30 38 57 69 108 133 166
18 45 57 86 108 133 166
22 38 45 57 69 108 133 166
28 38 45 57 69 86 108 133 166
35 45 57 69 86 108 133
43 57 69 86 108 133 166
54 69 86 108 133
63 166

Il FLATT/FYRKANT, FORBEARBETADE PLATTOR, mm Langd 1030 mm

. Tjocklek | Bredd
4 40 50
6 50 63 80 100
8 25 40 50 63 80 100 125
10 25 32 40 50 63 80 100 125
12 32 40 50 63 80 100 125 160 200
16 16 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250
20 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250
25 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250
32 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250
40 40 50 63 80 100 125 160 200 250
50 50 63 80 100 125 160 200 250
63 80 100 125

Toleranser: tjocklek +0,40/+0,65 mm, bredd +0,40/+0,80 mm

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3
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RoyAlloy™"

* Patenterat av Edro Specially Steels, USA

RoyAlloy &r ett patenterat korrosions-bestandigt
hallarstal, som levereras i seghéardat tillstand.
RoyAlloy k&nnetecknas av utomordentlig
bearbetbarhet, hdg korrosions-bestandighet, god
dimensionsstabilitet, utmarkt svetsbarhet, jamn
hardhet i alla dimensioner och hégt motstand
mot intryckningar. | kombination med vara

dvriga rosttroga formstal erhalls en komplett
korrosionsbestandig form. Andra anv&ndnings-
omréden ar formar for plast och gummi med lagre
krav pa ytfinish samt konstruktionsdetaljer.
RoyAlloy finns som tillsatsmaterial/TIG-Weld.

Riktanalys
C Si Mn Cr S +Cu
0,05 04 12 126 0,12

Fargmarkning
Gul/bla med svart diagonallinje

Leveranstillstand

Hardat och anlépt till 290-330 HB
RoyAlloy &r avsedd att anvandas i sitt
leveranstillstand.

Motsvarande standard
ASSAB ROYALLOY

Varmeledningsférmaga vid 200°C
28 W/m °C

+N

VARMEBEHANDLING

Avspanningsglédgning
broschyr fér RoyAlloy.

DIMENSIONER

- ROYALLOY FINNS | ETT BRETT UTBUD AV PLATTA OCH RUNDA DIMENSIONER.

KONTAKTA VART SALJKONTOR FOR FORFRAGAN.

48 |

Avsedd att anvandas i sitt leveranstillstdnd. For ytterligare information se teknisk
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Uddeholm Skolvar®

Uddeholm Skolvar &r ett unikt verktygsstal som

ar sarskilt utformat for varmformningsverktyg.

Stalet har den basta mojliga kombinationen av
varmnotningsbestandighet, varmebestandighet och
hog anlopningsbestandighet vilket uppnas genom
en optimerad tillverkningsprocess och val avvagd
kemisk sammansattning.

Materialet &r utformat for att tala extrema nivaer av
hetta, tryck och nétning utan att férlora sin hardhet
eller slitstyrka. Andra egenskaper &r hog hallfasthet
och slitstyrka samt god nétningsbestandighet och
varmebestandighet

Riktanalys

C Si Mn  Cr Mo V
07 02 045 50 225 16
Fargmarkning

Rod/Svart

Leveranstillstand
Mjukglodgat. Hardhet < 229 HB

Varmeledningsférmaga vid 500°C
29 W/m °C

VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 850°C
Austenitiseringstemperatur 1050-1150°C
Slackningsmedel Luft, etapp

Avspéanningsglédgning

Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Anldpning

50 |

65

Restaustenit, %

T
T, = 1130°C (2066°F) Hardhet

60

55

50 ‘ }

Th= 1050°C (1922°F) Hardhet

Restaustenit
45 == |

\\¥

Hardhet, HRC

11

35

2

200 250

300 350 400

450 500 550 600 650

Anlépningstemperatur °C (3 x 2h)




DIMENSIONER

. RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

50,8 55 635 70 762 90 101,6 120 140 160 180

- PLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

203

230 280 305

320

. Tjocklek | Bredd
63,5 | 225
80 240 270
90 400
100 240 270 300
127 610
150 300
153 457
170 225
180 457
200 400
254 300
SVETSELEKTRODER

. TIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR TIG-SVETSNING, mm
10 16 24

. MIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR MIG-SVETSNING, mm
1,2

Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Sleipner®

Uddeholm Sleipner &r ett verktygsstal av universell
karaktar med en mycket bred egenskapsprofil.
Uddeholm Sleipner har god slitstyrka, mycket hég
ythardhet, goda genomhardningsegenskaper samt

Riktanalys
C Si Mn
09 09 05

Cr
7,8

Mo
2,5

mycket god dimensionsstabilitet vid hardning.
Dessa egenskaper kombineras med goda

och slipning.

sasom vid klippning, stansning och formning
av tunna, harda arbetsmaterial i medellanga
seriestorlekar.

Uddeholm Sleipner rekommenderas for verktyg,
som kraver hog abrasiv/adhesiv slitstyrka och dar
viss risk for urflisning och sprickbildning féreligger

Fargmarkning
Bla/brun

egenskaper vid maskinbearbetning, tradgnistning

Leveranstillstand
Mijukglédgat till ca 235 HB

Motsvarande standard
ASSAB ASSAB 88

Varmeledningsférmaga vid 200°C
20 W/m °C

VARMEBEHANDLING

Mjukglédgningstemperatur 850°C
Austenitiseringstemperatur 950-1080°C
Slackningsmedel Luft, etapp

Avspéanningsglédgning

Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Anl6pning Hardhet, HRC Restaustenit, %
70 T T T T 70
Austenitiseringstemperatur
65 " (ijh = 60
ardhet 5]
60 ~ LT v pooset RN - 7 \ 50
55 - == T T 40
1075°C/30 min. 1050°C/30 min. “{\
50 } === 30
- _ 1 _N| - 4= -1 ‘}\
45 Restaustenit / \‘ R, 20
O g o v N
— ) L
=~ 1030°C/30 min.
35 N | |
150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700
Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)
DIMENSIONER

13 16 20 22 254 28 32
76,2 80 90 95 100 108 120
270 280 290 300 320 330 356

- PLAT, Tjocklek, mm Langd ca 2000-4800 mm

42 6 8 10 13 16 19

52 |

RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

35 38 43 48 50 50,8 55
127 140 150 160 170 180 200
380 400 460

23 25 28 30 32 35 38

Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Anlépningskurvorna ar
framtagna efter varmebe-
handling av prover i
dimension 15 x 15 x 40 mm,
kylning i cirkulerande luft.
Beroende pa verktygs-
storlek och varmebe-
handlingsparametrar kan
hardheten bli lagre.

60 635 70
203 225 250

43 54



Il PLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

Tjocklek | Bredd
6 30 45
8 57
10 30 108
12 38 45 57 86
15 30 57 69 108 133
18 18 45 86 166
22 30 45 69 86 108 133 158
28 28 45 57 108 133 166 210 260
85 57 69 86 108 133 158 166 210 260
43 43 57 69 86 108 133 166 210 260
50,8 | 305
54 69 82 108 133 158 166 210 260
57 57
60 457
63,5 127 153 160 203 254
67 108
69 69
70 457
80 108 133 160 203 250 305 457
85 610
90 457
102 102 153 160 203 254 305
105 610
127 127
130 510
153 153 203 254 305 407
155 510
178 305
203 203 305 407
254 254
300 528

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material

Il PLATT/FYRKANT, FORBEARBETADE PLATTOR, mm Langd 1030 mm

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material

Tjocklek | Bredd
4 25
6 25 30 32 40 50 60 100
8 20 25 32 40 50 60 80 100 125 150 200
10 25 30 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250
12 12 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250
15 15 20 25 30 40
16 16 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250
20 20 25 32 40 50 63 80 100 125 150 160 200 250 300 315
25 25 30 32 40 50 60 63 80 100 125 150 160 200 250 300
30 30 40 50 60 80 150 200 250
82 32 40 50 63 80 100 125 150 160 200 250 300 400
40 40 50 60 63 70 80 100 125 150 160 175 200 250 300 350 400
50 50 63 70 80 100 125 150 160 200 250 300
60 100 250
63 63 80 100 125 160 200 250
80 80 100 125 160 200 250
100 160 200 250

Toleranser, se flik 3

Toleranser: tjocklek +0,40/+0,65 mm, bredd +0,40/+0,80 mm
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Uddeholm Stavax® ESR

Uddeholm Stavax ESR &r ett rosttrogt plastformstal
med god polerbarhet, god slitstyrka, god
bearbetbarhet och god dimensionsstabilitet

vid hardning. Aven om Uddeholm Stavax ESR
rekommenderas for alla slags plastformverktyg ar
det dock pa grund av sina speciella egenskaper
sarskilt lampligt for sma och medelstora formar med
krav pa korrosionsbestandighet, slitstyrka och hog
ytfinhet.

Uddeholm Stavax ESR finns som tillsatsmaterial/TIG-
Weld och Laser-Weld.

Riktanalys
G Si Mn  Cr V
03 09 05 136 03

Fargmarkning
Svart/orange

Leveranstillstand
Mijukglédgat till ca 190 HB

Motsvarande standard

ASSAB  STAVAX ESR W. Nr. ~1.2083
SS 2314 AlISI 420 mod.
EN X40Cr14

Varmeledningsférmaga vid 200°C
20 W/m °C

VARMEBEHANDLING

Mjukglédgningstemperatur
Austenitiseringstemperatur
Slackningsmedel

Avspanningsglédgning

890°C
1000-1050°C
Etapp, saltbad, luft

Efter grovbearbetning skall verktyget genomvéarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Anlépning
Hardhet, HRC Restaustenit, %
60 14
: ~ Austenitiseringstemperatur 1050A°C

55 i . P 12

~ .§_/,/\\ 0
>0 1020°C \\
45 8
40 6
35 - 4

Restaustenit
30 1030°C 2
. \
100 200 300 400 500 600 700

Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)

ANLOPNINGSTEMPERATURENS INVERKAN
PA KORROSIONSBESTANDIGHETEN

oA
c
ng — -~
0 S
£
a ~
~
.§ Korrosionsbestdndighet “~ ~ N
g e g
g
()
e
=4
£
0 R
100 200 300 400 500 600

Anlépningstemperatur °C

Anlépningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande luft. Beroende pa
verktygsstorlek och varmebehandlingsparametrar kan hardheten bli lagre.

DIMENSIONER
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RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

35 40 41 43
180 203 230 254

12,7
127

16
140

20
153

28
160

50,8 572 63,5 652 76,2 80 90 102 115




. RUND, RULLPOLERAD STANG, k10, mm  Langd ca 3-4 m

10

30

45

Il PLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

. Tjocklek | Bredd
11 45
12,7 102
20 75
22 155
28 85 105 166 206 256
33 108 133
85 65 166 206 256
38 305 457
38,1 102
40 75 90 350 400 450 500
43 108 133 166 206 256 306
50 125 228 350 400 500
51 102 305 457
54 166 206 256
57 57
60 125
63 160 200 250 350 400 500
64 305 457
75 75
76,2 153 305 610
80 100 125 160 200 250 300 350 400 450 500
89 610
90 305
100 100 125 160 200 250 300 350 400
114 610
127 305 457 610
153 305 610
160 600
178 762
203 610
254 610

SVETSELEKTRODER

. TIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR TIG-SVETSNING, mm

1,0

1,6

. LASER WELD - TILLSATSMATERIAL FOR LASERSVETSNING, mm

0,2

0,3

0,5

0,6

. MIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR MIG-SVETSNING, mm

1,2

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material

Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Sverker® 3 —

Uddeholm Sverker 3 ar ett verktygsstal med hog Riktanalys

slitstyrka, hog tryckhallfasthet, goda genomhéard- C Si Mn Cr W
ningsegenskaper och god dimensionsstabilitet. 205 03 08 12,7 11
Uddeholm Sverker 3 rekommenderas dar maximal

abrasiv slitstyrka ar ett krav, men dar kravet pa Fargmarkning

seghet &ar lagt. Rod

Exempel pa anvandningsomraden &r stans- och
klippverktyg for tunna, harda material, pressverktyg ~ Leveranstillstdnd
for stora serier, formningsverktyg samt formar fér Mjukglédgat till ca 240 HB

keramer och plaster med kraftigt nétande fyllmedel.
Motsvarande standard

ASSAB  XW-5 W. Nr. ~1.2436
SS 2312 AlISI ~D6
BS4659 BDG6 EN X210Crw12

Varmeledningsférmaga vid 200°C

21,5 W/m °C
VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 850°C
Austenitiseringstemperatur 920-1000°C
Slackningsmedel Luft, etapp
Avspanningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och dérefter fritt i luft.

Anldépning

6Hzérdhet, HRC Restaustenit, %
N o ored
Austenitiseringstemperatur

60 \

[ — 1000°C

\\ ﬁ\

58 Mg

\\ 960°C \
56 920°C T

T~ N\ e

54 N 16
Restaustenit \\ \ \\ “

52 960°C ‘ 12
\ \ 10

A 8

200 250 300 350 400 450 500 550 600
Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)

Anldpningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av
prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande luft.
Beroende pé verktygsstorlek och varmebehandlingsparametrar
kan hardheten bli lagre.
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DIMENSIONER

. RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

12,7 20 22 28 35 38 43 50 55 60 63,5 70
125 140 150

Il FLATT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

76,2 80

90

100

115

Tjocklek | Bredd

8 57

15 133

22 45 69 108 210 260

28 82 108 133 158 210 260
85 57 158 210 260

41 260

54 108 133 166 210

63,5 153

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Sverker® 21 —

Uddeholm Sverker 21 &r ett verktygsstal, som ger Riktanalys

mycket god slitstyrka, hog tryckhallfasthet, goda C Si Mn  Cr Mo V
genomhéardningsegenskaper och mycket god 155 03 04 11,3 08 08
dimensionsstabilitet vid hardning.

Uddeholm Sverker 21 rekommenderas for verktyg, Fargmarkning

som kraver hég abrasiv slitstyrka, men dar mindre Gul/vit

risk for urflisning och sprickbildning féreligger

sasom klippning, stansning och formning av tunna Leveranstillstand

harda arbetsmaterial i medelldnga seriestorlekar. Mjukglédgat till ca 210 HB

Motsvarande standard

ASSAB  XW-42 W. Nr. 1.2379
SS 2310 AlSI D2
BS4659 BD2 EN X153CrMoV12

Varmeledningsformaga vid 200°C

21,0 W/m °C
VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 850°C
Austenitiseringstemperatur 990-1080°C
Slackningsmedel Luft, etapp
Avspanningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och dérefter fritt i luft.

Anldpning

%Szrdhet, HRC Restaustenit, % |7-|éirdhet, HRC Restaustenit,

Austenitiseringstemperatur Austenitiseringstemperatur
65 . 1080°C 65

= 1050°C / §\ 1020°C
60 —— 60 ——
I By
990°C N

55 25 55
50 ! ! 20 50

Restaustenit 1020°C

1

5 s + Restaustenit[1020°C \
40 ,\ 10 40 ‘
35 5 35
30 30

100 200 300 400 500 600 100 200 300 400 500 60

Anlépningstemperatur °C (2 x 2h) Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)

Anlopningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kyIning i cirkulerande Iuft. Beroende pa
verktygsstorlek och varmebehandlingsparametrar kan hardheten bli lagre.

DIMENSIONER

. RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

12,7 20 22 254 32 35 38 41 43 45 50 50,8 55 572 60 63,5 70

76,2 80 82,6 85 90 95 100 102 108 115 120 125 127 135 140 153 160
165 170 180 191 200 203 216 225 230 240 250 254 260 270 280 300 310
313 330 335 340 350 356 364 380 400 450 500
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O RUND, HALAD, GROVBEARBETAD STANG, mm

YD ID YD ID YD ID

115 X 50,8 254 X 152,4 300 x 1152,4

I PLAT, Tjocklek, mm  Langd ca 4250 mm
10 12 15 18 22 28 35 43 54

- PLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

. Tjocklek | Bredd

6 30 57
8 30 57
10 30 45 57 86 108
12 30 57 69 86 108
15 30 45 57 69 86 108 133 158
18 57 69 86 108 166
22 45 69 82 86 108 133 158 166 210
28 28 45 57 69 86 108 133 158 166 210
35 35 57 69 86 108 133 166 210 260
40 300
41 41
43 43 86 108 133 166 210 260
50,8 | 305
54 82 108 133 158 210 260
57 57
635 | 153 203 254
67 82 108
69 69

76,2 102 203
80 160 250

86 86

88,9 | 304,8

90 330

101,6 | 304,8

102 102 153 203 254
114,3 | 304,8

127 127 203,2 254 304,8
162,4 | 304,8

153 153 203 254

203 203

254 254

304,8 | 304,8

260

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material

Il PLATT/FYRKANT, FORBEARBETADE PLATTOR, mm Langd 1030 mm

. Tjocklek | Bredd
6 100
8 40 80 100 150
10 63 100 125 150 200
12 25 80 100 150
16 50 63 80 100 125 150 160 200 250
20 40 80 100 125 150 160 200 250 315
25 25 50 80 100 125 150 160 200 250 300
32 50 100 125 160 200 250
40 40 50 60 63 80 100 125 160 200 250
50 50 80 100 125 150 200 250 300
60 100 250
63 100
80 80

Toleranser: tjocklek +0,40/+0,65 mm, bredd +0,40/+0,80 mm

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3
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ToughMet®”

* Varumarke registrerat av Materion

ToughMet ar en koppar-nickel-tenn-legering med
mekaniska egenskaper som ger avancerade
komponenter till tung industri betydande fordelar.
Med sin héga tryckhallfasthet och utomordentliga
smorjférmaga bidrar ToughMet till 6kad livslangd
och forbattrad tillforlitighet med farre oplanerade
produktionsstopp i kravande applikationer som
utsétts for stora pafrestningar.

Utméarkande egenskaper:

¢ Hog seghet och hardhet (jamforbart med titan)

e L &g friktionskoefficient (jamférbart med blybrons)
e Hog nétningsbestandighet (jamférbart med stal)
e Eliminerar risken for pakletning (jamforbart med
berylliumkoppar)

Hogt korrosionsmotstand

Utméarkt maskinbearbetbarhet

Innehéaller inte bly (Pb)

DIMENSIONER

- TOUGHMET FINNS | ETT BRETT UTBUD AV RUNDA, HALADE OCH PLATTA DIMENSIONER.
.o KONTAKTA NARMASTE SALJKONTOR MED DIN FORFRAGAN.

MEKANISKA EGENSKAPER

20
™~ TS95

. AT90 TS120U
R
< CX Gijutet och hardat utférande
o TS (UNS C96900, ASTM B505)
c 10
= AT110 AT Varmbearbetat och hardat utférande
kS| >~ TS0 (UNS C72900, AMS 4596A,
P AT ASTM Temper Designation = TX00)

C€X90 >~
5 - i TS Kallbearbetat och hardat utférande
™~ CX (UNS C72900, AMS 4597, ASTM Temper
X105 Designation = TXTS)
O 500 600 700 800 900 1000 1100 MPa
70 80 90 100 110 120 130 140 150 160

Hallfasthet YS, ksi
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Uddeholm Tyrax ESR®

Uddeholm Tyrax ESR &r ett hogkvalitativt
korrosionsbestandigt stal for plastformning med hog
hardhet och korrosionsbestandighet, och som &r
konstruerat for att enkelt och snabbt kunna poleras
till den allra hogsta ytfinishen. Stalkvaliteten ar
utvecklad fér formning av hogpresterande plaster
som ofta ar fyllda med glasfiberarmering och
tillsatser som till exempel flamskyddsmedel.

Uddeholm Tyrax finns &ven som pulver fér additiv
tillverkning. 10 kg per férpackning

VARMEBEHANDLING

860°C
1050-1080°C
Etapp, saltbad, luft

Mjukglédgning
Austenitiseringstemperatur
Slackning

Avspénningsglédgning
Kyl sakta till 500°C och d

Riktanalys
C Si Mn Cr
04 02 05 12

Fargmarkning
Svart/Violett

Leveranstillstand
Mijukglédgat till ca 190 HB

arefter fritt i luft.

Anlépning
Hardhet HRC Restaustenit, %
€0 TA=1080°C | >°
58 7N\ 45
56 TA=1050°C ///"\ \ 40
54 N \ 35
52 30
50 \\\\ 25
48 TA=1080°C \ 20
46 \- 15
44 TA=1)050°C \ 10
42 Q\ 5
40
200 250 300 350 400 450 500 550 600
Anlépningstemperatur
DIMENSIONER
. RUND, GROVBEARBETAD ST/&NG, mm
12,7 14 16 22 254 28 35 38 43 50,8 57 63,5 72
127 153 180 254 350

62 |

Mo V
2,3

N/

+N
0,5

Efter grovbearbetning skall verktyget genomvéarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Anlépningskurvorna &r framtagna efter
varmebehandling av prover i dimension
15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande
luft. Beroende pa verktygsstorlek och
varmebehandlings-parametrar kan hard-
heten bli lagre.

76,2 90 102 115



Il F.ATT GROVBEARBETAD STANG, mm

Tjocklek | Bredd

38 457

50 350 400

51 457

63 200 250 305 500 600
64 356

76,2 | 153 305 400
80 200 450

89 610
100 200 350 400
105 425
112 508
114 610
125 475
127 610
136 400
140 210

153 200 610
160 250 600

196 596
203 610
254 610
SVETSELEKTRODER

. TIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR TIG-SVETSNING, mm
1 1,6

. LASER WELD - TILLSATSMATERIAL FOR LASERSVETSNING, mm
062 03 04 05 06

Toleranser, se flik 3



Uddeholm UHB® 11

bockningsverktyg och konstruktionsdetaljer. Vit

Uddeholm UHB 11 &r ett laglegerat konstruktionsstdl  Riktanalys

med god skarbarhet, god héllfasthet och viss C Si Mn
notningsbestandighet. Stalet rekommenderas for 0,50 0,2 0,7
stans- och dynfasten, styrplattor, hallarplattor till

plastformingsverktyg, jiggar och fixturer, enkla Fargmarkning

Leveranstillstand
Oglodgat. Hardhet ca 200 HB

Motsvarande standard

SS 1650/1672 W. Nr. 1.1730
AISI 1148
VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 700°C
Slackningsmedel Vatten, olja
Austenitiseringstemperatur Avsedd att anvéandas i sitt leveranstillstand. For ytterligare information se teknisk
broschyr fér Uddeholm UHB 11.
DIMENSIONER
. RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm
22 40 45 50 60 65 70 80 100 125 150 160 180 200 230 250 300

330 350 450

- PLAT, Tjocklek, mm Bredd 2075 mm Langd ca 4250 mm

6 8 10 12 15 19 23 28 35
83 86 90 95 103 110 120 128 140
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Il PLATT/FYRKANT, FORBEARBETADE PLATTOR, mm Langd 1030 mm

. Tjocklek |Bredd
4 25 32 40 50 63 80 100 400
6 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 400
8 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315 400
10 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315 400
12 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315 350 400
16 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315 350 400
20 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315 350 400 500
25 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315 350 400 500 550 600
32 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315 400 450 500 550 600
40 40 50 63 80 100 125 160 200 250 300 315 350 400 450 500 550 600
50 50 63 80 100 125 160 200 250 300 315 350 400 450 500 550 600
63 63 80 100 125 160 200 250 300 315 350 400 450 500 550 600
80 80 100 125 160 200 250 315 350 400 450 500 600
100 100 160 200 250 350 400 450 500 550 600
125 350 400 500

Toleranser: tjocklek -0/+0,2 mm, bredd -0/+0,4 mm

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Unimax® e—

Uddeholm Unimax &r ett plastformstéal, som &r Riktanalys

lampligt for langa serier, plastformar fér armerad C Si Mn Cr Mo V
plast och formpressning. Uddeholm Unimax ar 0,5 0,2 0,5 5,0 2,3 0,5
en problemldsare dar mycket hogt motstand

mot urflisning erfordras, exempelvis vid svara Fargmarkning
kallarbetsapplikationer som stansning, kallsmide Brun/gra

och gangrullning. Varmarbetsapplikationer och

konstruktioner som kraver hog hardhet och seghet Leveranstillstand

ar ocksa lampliga anvandningsomraden. Mjukglodgat till ca 185 HB
Uddeholm Unimax finns som tillsatsmaterial/TIG-

Weld. Motsvarande standard

ASSAB  UNIMAX

Varmeledningsformaga vid 200°C

25 W/m °C
VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 850°C
Austenitiseringstemperatur 1000-1025°C
Slackningsmedel Luft, etapp
Avspanningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och dérefter fritt i luft.

Anlépni

e Hardhet, HRC Restaustenit, %
60 ‘ ‘ ‘
58 TA=1020°C Hardhet
" \§ —\\
54 \
52 T ,=1000°C Hardhet \\

\
50 \\
48 — N : o
46 TA=1020°C Restaustenit \\ ’
=~

44 oy = \\\\ .
2 ’
40 \§ B \ o
38 -y !

200 250 300 350 400 450 500 550 600 650
Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)

Hoégtemperaturanlépning >525°C rekommenderas om mojligt.
Halltiden vid anlépningstemperatur &r 2 timmar.

Anldpningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av
prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande luft.
Beroende pa verktygsstorlek och varmebehandlingsparametrar
kan hardheten bli lagre.
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DIMENSIONER

. RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

14 18 22 254 32 38 39 43 50 56 63 645 70
125 140 160 170 180 190 200 220 254 280 300 350 407

- PLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

80 90 102
450 550 620

110

. Tjocklek | Bredd

28 57 108 160 210 260
35 69 108 210 260

40 160 200 250

43 108 160 260

50 160 200 250 300 355
54 108 254

56 156 246 396

63 200 250 315 500

66 108 256 296

76 125 196 246 396

80 315 500

86 86 256 296
96 296 396
100 250

125 125 400 450 500
136 396 596
156 396 496
160 315 600

196 596
200 400 500
296 596
305 655
346 596
SVETSELEKTRODER

. TIG WELD - ARTEGET TILLSATSMATERIAL FOR TIG-SVETSNING, mm

1,6

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Vanadis® 4 Extra SuperClean

Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean &r ett
pulvermetallurgiskt verktygsstal speciellt [ampligt
vid applikationer dar urflisning och/eller adhesiv
forslitning ar de dominerande skademekanismerna,
t.ex. vid tjockare eller hardare arbetsmaterial eller
kletande arbetsmaterial som hoghallfasta stal,
austenitiska rostfria stal, mjuka kolstal, aluminium,
koppar etc. Uddeholm Vanadis 4 Extra &r ocksa ett
mycket bra verktygsmaterial for klippning, stansning
och formning av avancerade hoghallfasta stal
(AHSS), da dessa arbetsmaterial stéller extra hdga
krav pa verktygsmaterialen betraffande abrasiv
nétningsbestandighet och duktilitet. Uddeholm
Vanadis 4 Extra har mycket god dimensions- och
formstabilitet vid varmebehandling.

Riktanalys
C Si Mn  Cr Mo V
14 04 04 47 35 37

Fargmarkning
Gron/vit med svart diagonallinje

Leveranstillstand
Mijukglédgat till ca 230 HB

Motsvarande standard
ASSAB  VANADIS 4 EXTRA SUPERCLEAN

Varmeledningsférmaga vid 200°C
30 W/m °C

Materialet ar aven tillganglig som pulver for
bearbetning med elektronstralesmaltning.
Uddeholm Vanadis 4 Extra finns &ven som pulver for
additiv tillverkning. 10 kg per férpackning

VARMEBEHANDLING

Mjukglédgningstemperatur 900°C
Austenitiseringstemperatur 940-1150°C
Slackningsmedel Luft, etapp

Avspanningsglédgning

Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.
Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Anldpning
Austenitiseringstemperatur Austenitiseringstemperatur
Hardhet, HRC Restaustenit, % Hardhet, HRC Restaustenit, %
66 6 1150°C
64 o 64
1020°C h\
62 - 62 //
60 — . 60 " .
58 980°C \ 58
\ - 30 | 30
56 N 56 o
N\ [ ~o 1060°C L s
54 940°C - 54 S
N\ 20 S - 20
52ig 52 N
s \ \ r 15 > Restaustenit F15
50 ~ N 50 ~ -
Yo Restaustenit \ L 10 8 N 1100°C 10
8 SO 10oc DS
46 ~ 5 46 5
t.. AN
400 450 500 550 600°C 400 450 500 550 600°C

Anlépningstemperatur (2h + 2h)

Anldpningstemperatur (2h + 2h)

Anlépningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kyIning i cirkulerande luft.
Beroende pa verktygsstorlek och varmebehandlingsparametrar kan hardheten bli lagre.

DIMENSIONER

. RUND, GROVBEARBETAD STANG, mm

12,7 16
70 76,2
203 225
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18 20
80 85

230 250 280 300 330

23,5 254 28 32 35
90 95 102 110 115

38 40 46 50,8 572 60 63,5 65
120 127 130 140 153 160 180 190

407 450 500




@ RUND, KALLDRAGEN STANG, h9, mm

43 53 63 73 83 103 113 133 15

Il FLAT, mm  Langd ca 2000-2200 mm

Tjocklek | Bredd
3,78 | 650
456 | 650
52 650
9,2 650
1858 650
16 650
18 650

21 650
28 650
34 650

- PLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

. Tjocklek | Bredd
12 108
15 108
18 57 108
22 86 108
28 28 45 57 86 108 166 210 260
35 57 69 108 166 210 260
38 375
41 57 158
43 86 108 166 210 260
50 375 550
54 86 108 166 210 260
57 57
63,5 153 203 254 375
67 86
76,2 153 203 254 375
80 250
86 86
90 375
100 100 550
102 153 203 254 375
127 470
153 153 203 254 470
160 250
200 400

Il PLATT/FYRKANT, FORBEARBETADE PLATTOR, mm  Langd 1030mm

. Tjocklek | Bredd

10 50 100

16 50 100

20 100

25 25 50 100 160 200 250

32 100 160 200 250
40 100 160 200
50 50 100 160 200 250

Toleranser: tjocklek +0,40/+0,65 mm, bredd +0,40/+0,80 mm

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Vanadis® 8 SuperClean

Uddeholm Vanadis 8 SuperClean ar ett pulver-
metallurgiskt verktygsstal speciellt [ampligt for
mycket langa serier dar abrasiv/rivande nétning
ar den dominerande skademekanismen. Aven i
applikationer dar hardmetall flisar ut eller brister
ar Uddeholm Vanadis 8 ett intressant materialval

Riktanalys
C Si Mn  Cr Mo V
23 04 04 48 36 80

Fargmarkning
Gron/ljus violett

tack vare den unika kombinationen av extrem
nétningsbestandighet och god seghet. Andra
utmarkande egenskaper ar god skarbarhet och
god dimensionsstabilitet vid varmebehandling och
bearbetning.

Exempel pa anvandningsomraden: klippning och
stansning, finstansning, stansning av elektroplat
och packningar, kallextrusion, pulverpressning,
djupdragning, cirkularknivar fér papper eller folie,
granuleringsknivar samt snackskruvar for extrusion.

Leveranstillstand
Mjukglodgat till < 270 HB

Motsvarande standard
ASSAB  VANADIS 8 SUPERCLEAN

Varmeledningsférmaga vid 200°C
25 W/m °C

VARMEBEHANDLING

Mjukglédgningstemperatur 900°C
Austenitiseringstemperatur 1020-1180°C
Slackningsmedel Luft, etapp

Avspanningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Anldpning Hardhet, HRC
66 ‘ ‘
Austenitiseringstemperatur
64
\ 1180°C
62 s
1100°C
60 *
\d
“ \\ For hdgsta dimensionsstabilitet och
. duktilitet rekommenderas en temperatur
58 . \ pa minst 540°C och tre anlépningar.
. Anldpning vid lagre temperatur &n 540°C
. kan i viss utstrackning 6ka hérdheten och
56 " tryckhallfastheten, men samtidigt forsamra
1020°C  ® rrjotsténdet mot sprickbildning och dimen-
. sionsférandringar.
54 *
. Anldpningskurvorna ar framtagna efter
‘“ varmebehandling av prover i dimension
52 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande
luft. Beroende pa verktygsstorlek och
varmebehandlingsparametrar kan
50 hardheten bli lagre.
450 500 550 600 650
Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)
DIMENSIONER

RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

16 18 20 23,5 254 28 32
80 85 90 102 110 115 120
250 254 280 300 330 407 450

35
127

38
130

40
140

46
153

50,8 572
160 180

60
190

63,5
203

70 76,2
225 230
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@ RUND, KALLDRAGEN STANG, h9, mm
53 63 83 103 133

Il PLAT, mm Langd ca 2000-2200 mm

Tjocklek | Bredd
4,56| 650
6,5 750
92 | 750
13,2 | 750
16 750
21 750
28 750
34 750
40 750

I FLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

. Tjocklek | Bredd
12 108
15 30 108 166
18 57 108
22 57 108 210
28 45 57 108 166 210 260
35 57 108 166 210 260
38 375
41 57
43 86 108 166 210 260
50 375 550 615
54 86 108 166 210 260
63,5 153 203 254 375
67 86
76,2 153 203 375
80 250
920 375
100 100 550
102 153 203 254 305 375
127 470
152 202
153 153 203 254 470
160 250
200 200 400

Il PLATT/FYRKANT, FORBEARBETADE PLATTOR, mm  Léngd ca 1030 mm

. Tjocklek | Bredd

10 50 100

12 160

16 50 100

20 100

25 25 50 100 160 200 250

32 100 160 200 250
40 100 160 200
50 50 100 160 200 250

Toleranser: tjocklek +0,40/+0,65 mm, bredd +0,40/+0,80 mm

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3



Uddeholm Vanadis® 8 XL SuperClean

Uddeholm Vanadis 8 XL ar speciellt utvecklad Riktanalys
for extremt krdvande applikationer med C Si Mn Cr Mo V
verktygsstal dar abrasivt slitage &ar den framsta 23 04 04 48 36 80
utmaningen. Materialet har samma riktanalys som
Uddeholm Vanadis 8 men med grévre karbider i Fargmarkning
materialstrukturen. Detta gor stélet valdigt slitstarkt Bla/violett
och héllbart i abrasiva miljder vilket bidrar till
forbattrad verktygsprestanda och langre drifttid Leveranstillsténd
i produktion. Den utméarkande slitstyrkan gor det Mjukglodgat till < 280 HB
till ett idealiskt substitut for hardmetaller, séarskilt
i applikationer som involverar mycket abrasiva Motsvarande standard
arbetsmaterial. Uddeholms standard
Varmeledningsférmaga vid 200°C
25 W/m °C
VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 900°C
Austenitiseringstemperatur 1020-1180°C
Slackningsmedel Luft, etapp
Avspanningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Anlépnin
pning 66 - 80
4 !
2 @ —1180°C
62 4 60 —1100°C
——1020°C
) 60 - r 50
o
T
T 58 t 40
e
T
T s6 L3
.*é"
| et
54 t 20 2
©
3
52 1 r 10 o
50 - - - 0
450 500 550 600 650°C
842 932 1022 1112 1202°F
Anlépningstemperatur (2x2h)
DIMENSIONER

. RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

235 25 32 40 508 76,2 125 153 180
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Il FLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

. Tjocklek | Bredd
85 210
45 200
54 350
100 150

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Vanadis® 23 SuperClean

Uddeholm Vanadis 23 SuperClean ar ett pulver-
metallurgiskt snabbstal speciellt [ampligt for
stansning och formning av tunnare arbetsmaterial
dar forslitningen av verktyget ar blandad abrasiv/
adhesiv. Uddeholm Vanadis 23 &r ocksa lampligt
dar en hog tryckhallfasthet kravs for att undvika
plastisk deformation av verktyget som exempelvis
vid stansning av stal med medelhog till hog kolhalt
samt stansning av hardare arbetsmaterial som
hardat eller kallvalsat bandstal. Stalet anvands
aven som plastformstal med mycket hog abrasiv
nétningsbestandighet och fér komponenter fér
plastformning som exempelvis matarskruvar,
innerror fér plastformningsmaskiner, munstycken,
skruvspetsar samt granuleringsknivar.

Uddeholm Vanadis 23 har mycket god dimensions-
och formstabilitet vid vrmebehandling.

Riktanalys
C Cr Mo W V
128 42 50 64 31

Fargmarkning
Violett

Leveranstillstand
Mjukglédgat till ~260 HB
Draget max 320 HB

Motsvarande standard
ASSAB  ASSAB 23 SUPERCLEAN

SS 2725 W. Nr. 1.3395
AlSI M3:2 EN HS6-5-3

Varmeledningsférmaga vid 400°C
28 W/m °C

VARMEBEHANDLING

Mjukglédgningstemperatur 850-900°C
Austenitiseringstemperatur 1050-1180°C
Slackningsmedel Luft, etapp

Avspanningsgléddgning Efter grovbearbetning

skall verktyget genomvéarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Anldépning
Hérdhet, HRC Hardhet vid olika hardtemperaturer och
66 anlépning 3 x 1 timme vid 560°C (+ 1 HRC)
64 > HRC °C
62 58 1020
¢ 60 1060
62 1100
58 64 1140
56 66 1180
980 1000 1020 1040 1060 1080 1100 1120 1140 1160 1180
Austenitiseringstemperatur °C
Anlépningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av
prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kyIning i cirkulerande luft.
Beroende pa verktygsstorlek och varmebehandlingsparametrar
kan hardheten bli lagre.
DIMENSIONER
. RUND, GROVBEARBETAD STANG, mm
14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 35 38 40 42 46 50,8 52
54 60 63,5 65 70 76,2 80 85 90 100 102 110 115 120 125 130 140
160 170 180 190 203 225 250 270 305 370 420
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@ RUND, KALLDRAGEN STANG, h9, mm Léngd 3 m

33 43 53 63 73 83 93 103 123 133 15

Il ~LAT mm Langd ca 2000-2200 mm

Tjocklek | Bredd
52 | 750
6,2 | 750
92 | 750

11,2 | 750
13,2 | 750
21 750
28 750
34 750

Il PLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

. Tjocklek | Bredd

12 57 108

15 108

16 210 260

18 108 158 210 260

20 20 260

22 57 108 158 210

26 203

27 83

28 57 108 158 210 260
30 450

35 108 158 210

38 203

40 150 380

43 43 108 203 210

50 150 380
54 108 158 260

55 210
57 57
63 150
69 69
76,2 | 152,4 203,2 305
100 550
102 305
120 120
152 202
200 400

Il PLATT/FYRKANT, FORBEARBETADE PLATTOR, mm  Langd 1030mm

. Tjocklek | Bredd
10 100
20 100
25 100
32 100 200
40 100

Toleranser: tjocklek +0,40/+0,65 mm, bredd +0,40/+0,80 mm

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3



Uddeholm Vanadis® 30 SuperClean -

Uddeholm Vanadis 30 SuperClean ar ett pulver- Riktanalys

metallurgiskt snabbstal med en kobolthalt pa 8,5%, @ Cr Mo W V Co
som har en positiv effekt pa varmhardheten och 128 42 50 64 31 8,5
anlépningsbestandigheten. Eftersom kobolt inte

bildar karbider &r nétningsbestandigheten hos Fargmarkning

Uddeholm Vanadis 30 likvardig med Vanadis 23, Mérkgron

men med okad tryckhallfasthet och forbattrade hog-

Leveranstillstand
Mijukglédgat till max 300 HB
Draget till max 320 HB

temperaturegenskaper.
Uddeholm Vanadis 30 rekommenderas for krdvande
kallarbetsapplikationer sésom stansning av

hardare arbetsmaterial, t. ex. stal med hog kolhalt GrE R SRR R

eller kallvalsat bandstal. Det &r aven lampligt for ASSAB  ASSAB 30 SUPERCLEAN
skarande verktyg som borrar och gangtappar. SS 2796 W. NI 13294
Uddeholm Vanadis 30 har mycket god dimensions- AlSI ~M3:2+Co | EN HS10-4-3-10

och formstabilitet vid vrmebehandling.
Varmeledningsférmaga vid 400°C

26 W/m °C
VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 850-900°C
Austenitiseringstemperatur 1050-1180°C
Slackningsmedel Luft, etapp
Avspénningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.
Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.
Anlépning
Hérdhet, HRC Hardhet vid olika hardtemperaturer och
68 @ anlépning 3 x 1 timme vid 560°C (+ 1 HRC)
66 ’(ﬁ
gﬁ) HRC | °C
64 Pt 60 1000
o é 62 1050
B gﬁy 64 1100
60 66 1150
58 67 1180

960 980 1000 1020 1040 1060 1080 1100 1120 1140 1160 1180

Austenitiseringstemperatur °C

Anlépningskurvorna &r framtagna efter vdrmebehandling av
prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande
luft. Beroende pa verktygsstorlek och varmebehandlingspa-
rametrar kan hardheten bli lagre.
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DIMENSIONER

@ RUND, GROVBEARBETAD STANG, mm

16

18

20 22 26 30 35 40 46 48 52 60

140 170 290

@ RUND, KALLDRAGEN STANG, h9, mm Léngd 3 m

8,3

10,3

12,3 13 14 15

Il PLATT/FYRKANT, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

70

82,6 85

110

130

. Tjocklek | Bredd
17 200
20 45 210
22 208
30 208
88 260
43 210
50 380
54 210
55 260
66 600
102 102 350

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material

Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Vanadis®60 SuperClean

N

Uddeholm Vanadis 60 SuperClean ar ett hogt legerat
pulvermetallurgiskt snabbstél med en kobolthalt pa
10,5%, som har en positiv effekt pa varmhardheten
och anlépningsbestandigheten. Stalet ar speciellt
lampligt for kallarbetsapplikationer som fordrar en
kombination av mycket hég nétningsbestandighet
och mycket hog tryckhallfasthet.

Uddeholm Vanadis 60 har mycket god dimensions-
och formstabilitet vid vrmebehandling.

Riktanalys
C Cr Mo W V
230 42 70 65 65

Fargmarkning
Guld

Leveranstillstand
Mijukglédgat max 340 HB

Motsvarande standard

Co
10,5

ASSAB ASSAB 60 SUPERCLEAN

55 2727 W.Nr.

~1.3292

Varmeledningsférmaga vid 400°C

25 W/m °C

VARMEBEHANDLING

Mjukglédgningstemperatur
Austenitiseringstemperatur
Slackningsmedel

Avspanningsglédgning

Anlépning
Hardhet, HRC
7

850-900°C
1100-1180°C
Luft, etapp

Efter grovbearbetning ska verktyget genomvéarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.
Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Hardhet vid olika hardtemperaturer och

68

SRS

R
g

66

64

Soal

62

anlépning 3 x 1 timme vid 560°C (+ 1 HRC)
HRC °C
62 960
64 1000
66 1070
68 1150
69 1180

960 980 1000 1020 1040 1060 1080 1100 1120 1140 1160 1180

Austenitiseringstemperatur °C

Anlépningskurvorna &r framtagna efter varmebehandling av
prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande luft.
Beroende pa verktygsstorlek och varmebehandlingsparametrar
kan hardheten bli lagre.
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DIMENSIONER

@ RUND, GROVBEARBETAD STANG, mm
16 20 22 26 32 38 42 52 65 90 102 130 160 210

@ RUND, KALLDRAGEN STANG, h9, mm Léngd 3 m

10,3 123

Il PLATT OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

Tjocklek | Bredd

22 108

24 203

25 100

28 108 158
38 210

40 203

54 260

63 585

64 205

80 250

100 250

102 305 600 610
152 202

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3



Uddeholm Vanax® SuperClean

Uddeholm Vanax SuperClean ar ett pulver-
metallurgiskt stédl med en unik och banbrytande

Utmarkt korrosionsbestandighet i niva med
austenitiskt rostfritt stal kombineras med hog
slitstyrka och hallfasthet hos pulverstal vid 60 HRC.
Uddeholm Vanax erbjuder dessutom hdég seghet
och hogt motstand mot pékletning och erosion.
Exempel pa anvandningsomraden ar komponenter
och konstruktionsdetaljer i marina miljéer samt for
gruvindustri och pumpar. Uddeholm Vanax kan
ocksa med fordel anvandas i applikationer som
handknivar och knivar fér livsmedelsindustrin.

egenskapsprofil for riktigt utmanande applikationer.

Riktanalys
C Si Mn Cr N Mo V
0,36 0,30 0,30 18,2 1,55 1,10 3,50

Fargmarkning
Gra/morkbla

Leveranstillstand
Mijukglédgat till ca 260 HB

Motsvarande standard
Uddeholms standard

Varmeledningsférmaga vid 200°C
18 W/m °C

VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 850-900°C
Austenitiseringstemperatur 1080°C

Slackningsmedel Djupkylning till mellan -100°C och -196°C och darefter anlépning 2 x 200°C

Avspanningsglédgning Efter grovbearbetning ska verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Anldpning

Hardhet HRC

70

—— 1080°C DC
65 =—— 1050°C DC

U = ————

. N\
. AN

Lagt korrosions-
motstand 475-550°C

40

35

30 t t t t t t
200 250 300 350 400 450 500 550 600 °C

T Hardhet | Genomslagspotential | gjagseghet?

800-500 HRC mv % J

300 59,1 376 100 61

500 59,8 380 100 67

800 59,6 360 95 64
1200 59,2 340 90 66
2700' 58,0 290 75 61

12700 sek = ungefarligt varde vid @ 175 mm i luft eller @ 500 mm vid 5 bars vacuumkylning
2 Qanvisat prov i tvarriktningen
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DIMENSIONER

@ RUND, GROVBEARBETAD STANG, mm
254 28 32 35 40 45 508 55 635 70 96 102 135 230

Il FLATm Langd ca 2000-2200 mm

Tjocklek | Bredd
1,5 | 650
2,0 | 650
25 | 650
3,2 | 650
42 | 650

Il PLATT GROVBEARBETAD STANG, mm

Tjocklek | Bredd
40 160
43 203
76,2 | 203

102 346

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material
Toleranser, se flik 3






Uddeholm Vancron® SuperClean

Uddeholm Vancron SuperClean ar ett
hogpresterande pulverstal som ar lamplig i
kravande produktionsmiljéer dar belaggning ar
otillrackligt eller inte ett alternativ. Utmaningarna
kan besté av sn&va toleranser, komplicerade
konstruktioner eller krav pa snabbt underhall. Den
nya lésningen har hogt motstand mot abrasiv
nétning och pakletning vilket kan forlanga verktygets
livslangd. Fordelar:

- Langre verktygslivslangd

- Férutsagbar produktion

- Jamn kvalitet

- Hogre kapacitet

- Kortare utvecklingstid

Riktanalys
© Si Mn Cr Mo V
1,3 05 04 45 1,8 10

Fargmarkning
Gron/morkbla

Leveranstillstand
Mjukglédgat till ca 300 HB

Varmeledningsférmaga vid 200°C
25 W/m °C

VARMEBEHANDLING

Mjukglédgningstemperatur 900°C
Austenitiseringstemperatur 950-1150°C
Slackningsmedel Luft, etapp

Avspéanningsglédgning

Anlépning

Kyl sakta till 500°C och déarefter fritt i luft.

Hardhet HRC

66

Tempering =540°C (1000°F)/3 x 1h
|

64

62

60

58

56

950 1000

1050

1100 1150

Austenitiseringstemperatur °C

DIMENSIONER

RUND, OBEARBETAD/GROVBEARBETAD STANG, mm

12,7 16,2 18
230 254 285

25,4 32 40 50,8 63,5

Il PLATT/FYRKANT, GROVBEARBETAD STANG, mm

70 80 90 102 127 140 153

Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 600-700°C. Halltid 2 timmar.

Anlépningskurvorna &r framtagna
efter vdrmebehandling av prover i
dimension 15 x 15 x 40 mm,
kylning i cirkulerande luft.
Beroende pa verktygsstorlek och
varmebehandlingsparametrar kan
hardheten bli lagre.

180 203

Tjocklek | Bredd
63,5 | 254
102 254
153 254

Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Vidar® Superior 6

Uddeholm Vidar Superior kdnnetecknas av utmarkt Riktanalys

besténdighet mot temperaturvéxlingar och termisk © Si Mn  Cr Mo V
utmattning, god hallfasthet vid forhojda temperaturer, 0,36 0,3 0,3 50 1,3 0,5
enastaende seghet och duktilitet i alla riktningar samt

mycket goda genomhardningsegenskaper. Fargmarkning

Uddeholm Vidar Superior har dessutom god matt- Rod/orange med vit diagonallinje
bestandighet vid hardning. Stalet rekommenderas for

applikationer som kraver hog seghet, som t. ex. vid Leveranstillstéand

pressgjutning och smide. Uddeholm Vidar Superior Mjukglodgat till ca 180 HB
fungerar ocksa utmarkt som verktygsmaterial for

plastbearbetning. Motsvarande standard
ASSAB VIDAR SUPERIOR = W.Nr. 1.2340
BS4659 ~BH11 EN X36CrMoV5-1
AlSI ~H11

Varmeledningsférmaga vid 400°C

30 W/m °C
VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 850°C
Austenitiseringstemperatur 980-1000°C
Slackningsmedel Luft, etapp, olja
Avspanningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och dérefter fritt i luft.

Anldpning

Hardhet, HRC Restaustenit, %
° Auster|1itiseringsltemperakur

5 1000°C

° 980°C <

4

4

35 Restaustenit \ 8
; \
2 E%E\ \ 4
: X 2

100 200 300 400 500 600 700
Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)

Anlépning inom omradet 450-550°C rekommenderas normalt inte
beroende pé férsémring av segheten.

Anlépningskurvorna &r framtagna efter varmebehandling av prover

i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande luft. Beroende
pa verktygsstorlek och varmebehandlingsparametrar kan hardheten
bli lagre.

84 |



DIMENSIONER

Il PLATT GROVBEARBETAD STANG, mm

Tjocklek | Bredd

150 810

200 600 810

250 600 810 1000
300 600 1000

350 600 810

410 600 810

450 600

500 650 700

Toleranser, se flik 3
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Uddeholm Viking® .

Uddeholm Viking &r ett stal med god mattstabilitet Riktanalys

vid varmebehandling, god bearbetbarhet och C Si Mn  Cr Mo V
slipbarhet och med en utomordentlig kombination 05 10 05 80 15 05
av slitstyrka och duktilitet/seghet.

Uddeholm Viking anvands i férsta hand for Fargmarkning

huggmaskinknivar vid trébearbetning och till Rod/vit

flistuggar, men ar ocksa mycket lampligt for
klippning av grov plat upp till 25 mm. Aven déar lagre ~ Leveranstillstand
krav p& varmhélifasthet féreligger kan Uddeholm Mjukglédgat till max 225 HB
Viking vara lampligt.
Motsvarande standard
ASSAB  VIKING | W. Nr. ~1.2631

Varmeledningsférmaga vid 200°C

27,1 W/m °C
VARMEBEHANDLING
Mjukglédgningstemperatur 880°C
Austenitiseringstemperatur 980-1050°C
Slackningsmedel Luft, etapp, olja
Avspanningsglédgning Efter grovbearbetning skall verktyget genomvarmas till 650°C. Halltid 2 timmar.

Kyl sakta till 500°C och darefter fritt i luft.

Anlépning Hardhet, HRC Restaustenit, %
64 ! ! !
- Austenitiseringstemperatur
60 >
- 1000°C -
56 I
52 \\//
970°C
48 } \
- Restaustenit 1020°C 12
a4 o \ 10
\\ 8
40 \ 6
\ ‘\\ 4
N\
36 b 2

100 200 300 400 500 600 700
Anlépningstemperatur °C (2 x 2h)

Anlodpningskurvorna ar framtagna efter varmebehandling av
prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande
luft. Beroende pa verktygsstorlek och varmebehandlings-
parametrar kan hardheten bli lagre.
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DIMENSIONER

. RUND, GROVBEARBETAD STANG, mm

32

40

50

63 70 80

Il FLATT GROVBEARBETAD STANG, mm

90

100

125

150

160

180 200

215 250 321

Tjocklek | Bredd

40 100 125 160 250 315
50 125 315

63 100 250

80 160 200 250 315

100 315

Dimensioner med fet stil anger grovbearbetat material

Toleranser, se flik 3
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TOLERANSER

YTUTFORANDE FORM DIMENSION mm TOLERANS mm
Diameter/bredd Tjocklek Diameter/bredd Tjocklek
Obearbetat Runt 5,0-15,0 -0,25/+0,40
15,1-25,0 -0,30/+0,50
25,1-35,0 -0,40/+0,60
35,1-50,0 -0,50/+0,80
50,1-60,0 -0,50/+0,90
60,1-70,0 -0,50/+1,00
70,1-80,0 -0,55/+1,10
80,1-90,0 -0,60/+1,25
90,1-100,0 -0,70/+1,40
100,1-115,0 -0,80/+1,55
115,1-130,0 -0,90/+1,75
Platt -200 10,0 -0/+0,4
10,1-20,0 -0/+0,4
20,1-30,0 -0/+0,5
30,1-40,0 -0/+0,6
40,1-50,0 -0/+0,7
50,1-60,0 -0/+0,8
60,1-70,0 -0/+1,0
70,1-80,0 -0/+1,0
80,1 -0/+1,0
200- 10,0 -0/+0,5
10,1-20,0 -0/+0,6
20,1-30,0 -0/+0,7
30,1-40,0 -0/+0,8
40,1-50,0 -0/+1,0
50,1-60,0 -0/+1,2
60,1-70,0 -0/+1,5
70,1-80,0 -0/+1,5
80,1 -0/+1,5
12,0 -0/+0,4
12,1-30,0 -0/+0,6
30,1-50,0 -0/+0,8
50,1-80,0 -0/+1,0
80,1-100,0 -0/+1,2
100,1-150,0 -0/+1,4
150,1-200,0 -0/+1,8
200,1-250,0 -0/+2,2
250,1 -0/+2,6
Fyrkant 10,0 -0/+0,4
10,1-20,0 -0/+0,5
20,1-30,0 -0/+0,6
30,1-40,0 -0/+0,8
40,1-50,0 -0/+1,1
50,1-60,0 -0/+1,3
60,1-70,0 -0/+1,5
70,1-80,0 -0/+1,7
80,1 -0/+1,9
Plat, pulverstal* 0,80-1,09 -0/+0,10
1,10-1,39 -0/+0,12
1,40-2,59 -0/+0,14
2,60-2,99 -0/+0,16
3,00-3,99 -0/+0,20
4,00-5,99 -0/+0,24
6,00-7,49 -0/+0,30
750 mm 7.50-8.99 0/+200 mm 0/+0.40
9,00-9,99 -0/+0,50
10,00-19,99 -0/+0,60
20,00-29,99 -0/+0,70
30,00-39,99 -0/+0,80
40,00-49,99 -0/+1,20
50,00-80,00 -0/+1,60

Obearbetat ytutférande innebéar smidd eller valsad yta. Bearbetat ytutférande innebéar frast eller svarvad yta.

* For Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean i tjocklek 21, 28 och 34 galler bredd 508 -0/+50 mm.
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YTUTFORANDE FORM DIMENSION mm TOLERANS mm
Diameter/bredd Tjocklek Diameter/bredd Tjocklek
Obearbetat Plat, sagad 10,0 -0,0/+1,0
10,1-30,0 -0,0/+1,5
30,1-50,0 -0,0/+2,0
50,1-130,0 -0,0/+3,0
130, 1 -0,0/+4,5
Alla dimensioner -0,0/+5,0
Grovbearbetat Runt 12,7-49,9 +0,4/+0,8
50,0-80,0 +0,9/+1,2
80,1-120,0 +1.2/+1,7
120,1-180,0 +2,0/+3,0
180,1-250,0 +2,0/+4,0
250,1 +2,0/+5,0
Runt, halat y d
50,0-60,0 +0,9/+1,2
60,1-80,0 +0,9/+1,2
80,1-120,0 +1,2/+1,7
120,1-180,0 +2,0/+3,0
180,1-250,0 +2,0/+4,0
250,1 +2,0/+5,0
id
-125,0 -4,0/-2,4
125,1- -7,2/-5,6
Platt/fyrkant Alla dimensioner +2,5/+4,5 +2,5/+4,5
Centerlesslipat Runt Alla dimensioner ISO h8
Kalldraget Runt Alla dimensioner ISO h9
Runt Alla dimensioner ISO h10
Rullpolerat Runt 10-45 ISO k10
Férbearbetat Platt/fyrkant UHB 11 och Formax i langd 1030 mm | -0/+0,4 -0/+0,2
Platt/fyrkant Alla dimensioner +0,40/+0,80 +0,40/+0,65

Obearbetat ytutférande innebar smidd eller valsad yta.
Bearbetat ytutférande innebar fréast eller svarvad yta.
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FORBEARBETAT VERKTYGSMATERIAL

PLANHET OCH RAKHET

Maximal avvikelse (t) dividerad med langden (l) enligt nedanstaende figur, far inte 6verstiga t/l = 0,4 mm/m med un-
dantag fér Uddeholm Elmax och Uddeholm Vanadis 23 (0,8mm/m)

Tjocklek Bredd mm
T, mm <160 | =160 !
t/l max t
T |
4-8 0,0013 0,0015

(8)-20 0,0008 0,0010
(20)-200 | 0,0003 0,0005

YTJAMNHET
P& langsgéende sidor f&r medelytavvikelsen R_ vara max 6,3 um. P4 flatsidor pa st&ng far R, vara max 2,5 um.

PARALLELLITET
For material i 1angd 1030 mm far avvikelsen vara max 0,1 mm (0,05 mm fér Uddeholm UHB 11 & Uddeholm Formax.)

RATVINKLIGHET

For material med en tjocklek t o m 80 mm far max avvikelse X,
i forhallande till yta A, vara max 0,10 mm. Fér material med tjocklek
over 80 mm far max avvikelse X vara 0,15 mm.

ALUMINIUM - ALUMEC 89

RUNT
Diameter | 28 40 60 80 100 125 |160 |200
+0,40 | £0,40 | +0,50 | +0,70 | £0,90 | £1,2 |+1,4 | 1,7

PLATT

Rakhet: 3,0 mm/1000 mm

Tjocklek | 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 | 120 | 150 | 200 | 250 | 300
o/ +1,0 | +1,5 | +1,7 | +20 | +22 | +28 | +34 | +3,8 | +38 | +38 | +44 | +64 | +64 | +6,4 | +6,4
Bredd 0/+8,0 0/+9,0 0/+12,0 0/+12,5

STANG KAPAD FRAN PLAT
Vara standardtoleranser galler for stang kapad fran plat d. v. s. toleranser for bredd +2,5/4,5 och for langd
+3,0/+8,0.
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QRO 90 HT - SEGHARDADE KARNOR

RUNT

DIMENSION mm | TOLERANS mm
6-45 Avkolat <1 mm pa diametern
6,0 +0,1/+0,2

8,0 +0,1/+0,2

10,0 +0,1/+0,2

12,7 +0,3/+0,7

16,0 +0,2/+0,5

18,0 +0,1/+0,2

20,0 +0,1/+0,2

22,0 +0,1/+0,2

25,4 +0,1/+0,2

30,0 +0,1/+0,2

35,0 +0,1/+0,2

41,0 +0,1/+0,2

ISO-TOLERANSER

Toleransomradets storlek i mm som funktion av diameter och toleransgrad enligt SMS 501.

DIAMETER mm IT8 IT9 IT10 IT 11 IT 12 IT13 IT 14
over tom
8 0,014 0,025 0,040 0,060 0,100 0,140 0,250
8 6 0,018 0,030 0,048 0,075 0,120 0,180 0,300
6 10 0,022 0,036 0,058 0,090 0,150 0,220 0,360
10 18 0,027 0,043 0,070 0,110 0,180 0,270 0,430
18 30 0,033 0,052 0,084 0,130 0,210 0,330 0,520
30 50 0,039 0,062 0,100 0,160 0,250 0,390 0,620
50 80 0,046 0,074 0,120 0,190 0,300 0,460 0,740
80 120 0,054 0,087 0,140 0,220 0,350 0,540 0,870
120 180 0,063 0,100 0,160 0,250 0,400 0,630 1,000
180 250 0,072 0,115 0,185 0,290 0,460 0,720 1,150
250 319 0,081 0,130 0,210 0,320 0,520 0,810 1,300
315 400 0,089 0,140 0,230 0,360 0,570 0,890 1,400
400 500 0,097 0,155 0,250 0,400 0,630 0,970 1,550
500 630 0,110 0,175 0,250 0,440 0,700 1,100 1,750
630 800 0,125 0,200 0,320 0,500 0,800 1,250 2,000

Toleransomrédets lage,
utvandiga méatt, axlar: h = enbart minus invandiga matt, hal: H

enbart plus

is halften minus, halften plus JS halften plus, halften minus

enbart minus

k = enbart plus K
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BETYDELSEN AV RATT MATERIAL FOR
OLIKA ANVANDNINGSOMRADEN

Att vélja ratt verktygsmaterial for en viss applikation har
stor betydelse for verktygets totalekonomi.

Om du véljer ett material av lagre kvalitet kan detta i
forlangningen medféra kostnader for t.ex. extra bearbet-
ning, verktygshaveri, underhall och avbrott i produktio-
nen, vilket i sin tur kan minska din I[6nsamhet.

Kostnaden for verktygsmaterialet svarar vanligtvis for
10-15% av den totala verktygskostnaden. Ser vi till den
totala kostnaden med verktyget i produktion blir motsva-
rande siffra mindre &an 1%.

Oavsett anvandningsomrade kan optimal verktygslivs-
langd, med lagsta mojliga verktygskostnad per produ-
cerad detalj, endast uppnas om ratt verktygsstal har
anvants.

Foljande sidor ger rekommendationer for nagra
vanligt forekommande anvandningsomraden inom kall-
arbete, varmarbete och plastformning.
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MATERIAL FOR KALLARBETSVERKTYG

TABELLER FOR KALLARBETSAPPLIKATIONER
JAMFORELSE AV EGENSKAPER OCH MOTSTAND MOT SKADEMEKANISMER

UDDDEHOLMS Skarbarhet | Slipbarhet | Dimensions- | Hardhet/ Motstand mot Utmattningsmotstand
STAL stabilitet Motstéand

mot plastisk | Abrasiv Adhesiv Urflisning Sprick-

deformation | nétning nétning bildning
ARNE I I . | | | | |
CALDIE | ] ] | | | I | .
CALMAX ] I | . | ] | I | .
RIGOR ] ] ] | ] [ | [ | [ |
SLEIPNER | ] ] | ] | | |
SVERKER 3 ] | | | I [ | |
SVERKER 21 | | ] | | | | |
UNIMAX | I | | | | I |
VANADIS 4 EXTRA" | ] I ] | | |
VANADIS 8* | I N | I | [ ] |
VANADIS 8 XL* [ | | I | I | |
VANADIS 23" ] | | | ] | | ]
VANCRON’ | ] I | | I | . [ |

Relativ jamforelse av egenskaper och motstand mot skademekanismer (ju langre stapel desto battre).
“Uddeholms PM SuperClean-stal

SERIELANGDER OCH SKADEMEKANISMER ATT BEAKTA VID VAL AV UDDEHOLMS VERKTYGSSTAL

SERIELANGD Dominerande forslitningsmekanism
ADHESIV NOTNING BLANDAD NOTNING ABRASIV NOTNING
ARNE 54-56 HRC | ARNE 54-58 HRC | ARNE 54-60 HRC
Kort CALMAX 54-59 HRC | CALDIE 56-62 HRC
UNIMAX 54-58 HRC
CALMAX 54-58 HRC | CALDIE 58-62 HRC | SLEIPNER 60-64 HRC
Medium UNIMAX 54-58 HRC | RIGOR 54-62 HRC | SVERKER 21 58-62 HRC
CALDIE 58-60 HRC | SLEIPNER 58-63 HRC
SLEIPNER 56-62 HRC
L VANADIS 4 EXTRA* | 58-62 HRC | VANADIS 4 EXTRA* | 58-63 HRC | SVERKER 3 58-62 HRC
VANCRON* 60-64 HRC | VANADIS 8* 60-64 HRC | VANADIS 8* 60-65 HRC
VANADIS 8 XL* | 60-65 HRC

* Uddeholms PM SuperClean-stal

POSITIONSDIAGRAM

Urflisningsmotstand - Duktilitet/seghet

@ UNIMAX

@ CALMAX

@ CALDIE

® ARNE @ RIGOR

@ VANADIS 4 EXTRA

E

@ KONVENTIONELLA STAL

@ PULVERMETALLURGISKA STAL }

@ VANADIS 8 @ VANCRON
® VANADIS 23 (Adhesivit slitage)
VANADIS 8 XL
@ SLEIPNER (Abrasivt slitage)
SVERKER 21
d @ SVERKER 3

v

Slitstyrka - Notningsbestandighet

Observera att diagrammet &r relativt och endast bér anvandas i jamférande syfte.
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MATERIAL FOR VARMARBETSVERKTYG

JAMFORELSETABELLER FOR OLIKA TYPER AV VARMARBETSAPPLIKATIONER
- EXTRUSION, SMIDE, PRESSGJUTNING

JAMFORELSE AV EGENSKAPER

g%?_EHOLMS les?sr?:jr:gﬁet Varmstrackgrans Duktilitet Seghet Hardbarhet
DIEVAR | | | | |
UNIMAX | | I | ]
ORVAR 2M | | I | |
ORVAR SUPREME | s | | | |
VIDAR SUPERIOR | | | | |
QRO 90 SUPREME | s | I | .
SKOLVAR [ | | | |

Relativ jamforelse av kritiska egenskaper hos varmarbetsstal (ju langre stapel desto béttre egenskap).
Alla stal har testats i hardhet 44-46 HRC, férutom Uddeholm Unimax som testats i 54-56 HRC och Skolvar som testats i 56-58 HRC.

JAMFORELSE AV MOTSTAND MOT OLIKA SKADEMEKANISMER

LSJ_E&?_EHOLMS Varmnétning Plastisk deformation | Sprickbildning Termisk utmattning
DIEVAR | | | I
UNIMAX | | I |
ORVAR 2M | I | I

ORVAR SUPREME | s | | |

VIDAR SUPERIOR | s . | |

QRO 90 SUPREME | s | | |
SKOLVAR | | | |

FORMVAR | | | |

Relativ jamforelse av motstand mot olika skademekanismer (ju langre stapel desto battre motstand).

POSITIONSDIAGRAM

»

Motstand mot varmslitage,
plastisk deformation

och ytkrackelering @ SKOLVAR
@ UNIMAX
@ QRO 90 SUPREME
@ DIEVAR
@ FORMVAR
@ ORVAR SUPREME
® ORVAR 2M @ VIDAR SUPERIOR

v

Motstand mot storre sprickor

Observera att diagrammet &r relativt och endast bér anvandas i jamférande syfte.
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MATERIAL FOR FORMVERKTYG
JAMFORELSETABELL FOR PLASTFORMNING

JAMFORELSE AV EGENSKAPER

Korrosions-
bestandighet

UDDEHOLMS
STAL

IMPAX SUPREME
NIMAX

CORRAX

ORVAR SUPREME
STAVAX ESR
MIRRAX ESR
MIRRAX 40
UNIMAX

RIGOR

ELMAX'

VANADIS 4 EXTRA'
VANADIS 8
VANCRON'
RAMAX HH
ROYALLOY
HOLDAX

TYRAX ESR

=
Q:
=
o
[
=i
=
[0}
—
*

H u mle =
Q: O
3 5
o =
= 3
Q @
)
o o
P
=
o
[0)
=
o
o)
=
=
@
&
IIIIIIIIIIIIIIIII

Relativ jamforelse av egenskaper (ju 1angre stapel desto battre).

* Uddeholmsstalen Impax Supreme, Nimax, Mirrax 40, RoyAlloy, Holdax och Ramax HH &r testade i seghardat tillstand och Corrax i
utskiliningshardat tillstand.

" Uddeholms PM SuperClean-stal

POSITIONSDIAGRAM
NIMAX .
[ @ KONVENTIONELLA STAL
5 @ PULVERMETALLURGISKA STAL
S
3
= 1 @@ TVRAX ESR
a [ ) @ MIRRAX 40
- | IMPAX SUPREME MIRRAX ESR @
kS
12
c o VANADIS 4 EXTRA
@ STAVAX ESR [ )
o)
= [ )
2 | ROYALLOY VANADI
“D: [ ELMAX @ S8
.HOLDAX
@ RAMAX HH
A A
~ 40 HRC ~ 50 HRC ~ 56 HRC ~ 58 HRC
Slitstyrka - Nétningsbestandighet

Observera att diagrammet &r relativt och endast bér anvandas i jamférande syfte.



MATERIALVAL FOR KOMPONENTER OCH
KONSTRUKTIONSDETALJER

Att na basta resultat kraver tid och noggrannhet. Det
handlar om att vélja ratt material - i alla komponenter,
genom alla steg. Med Uddeholm som partner far

du det bollplank du behdver nar det géller att hitta
nya och kostnadseffektiva 16sningar. For att géra ett
séa bra jobb som majligt vill vi vara delaktiga i hela
processen - fran dina férsta idéer, anda fram till den
fardiga produkten. Uddeholm ar varldsledande inom
utveckling och tillverkning av verktygsstal. Genom att
anvanda vart verktygsstal i detaljer som utsatts for
stora pafrestningar kan du dra nytta av verktygsstéalets
Overldgsna egenskaper.

BATTRE LONSAMHET MED UDDEHOLMS
VERKTYGSSTAL

Vi marknadsfér Uddeholms produktprogram &ven

i andra typer av applikationer och komponenter &n
det traditionella verktygsapplikationerna, dar de
forstklassiga Uddeholmsstalens produktegenskaper
leder till lagre underhallskostnader och bidrar till 6kad
prestanda och battre totalekonomi.

Applikationer och komponenter finns inom

alla industrisegment och det stélls hdga krav

pa egenskaper sasom slitstyrka, hallfasthet,
korrosionsbestandighet och varmebestandighet.




FARRE AVBROTT MED OKAD HALLFASTHET

Nar man ska jamféra olika stalsorters hallfasthet kan
man snabbt konstatera att Uddeholms stal visar upp
mycket battre hallfasthetsvarden an konstruktionsstal.
Fordelen &r att materialets hardhet &r anpassningsbar
genom hardning och anlépning, och kan anpassas
enligt specifika krav. Hog utmattningshallfasthet kan

HALLFASTHET/HARDHET FOR OLIKA STALSORTER

HALLFASTHET

nas genom att den héga hallfastheten kombineras
med stélets hoga renhet. Uddeholms ESR-omsmélta
stélsorter ar ett bra exempel pa detta. Det betyder en
Okad livslangd hos den fardiga komponenten, vilket
aven kan mojliggdra en viktminskning.

@ Uddeholmsstal
@ Uddeholmsstal - seghéardat
@ Konstruktionsstal

-~

-~

IDUN

-~
" Y .NIMAX
~ 7 IMPAX SUPREME
~ - -
_0
_®  42CrMo4
- " c45

P - CALDIE
_ = TUNIMAX

~
- /‘DIEVAR

-
-~

HARDHET

HOGRE SLITSTYRKA - LANGRE
LIVSLANGD

Slitage kostar industriféretag stora summor pengar
arligen framférallt p& grund av nétning. Inom detta
omrade &r det av storsta vikt att optimera slitstyrkan
och nétningsbestandigheten. Uddeholms breda
produktprogram innefattar stalsorter som kombinerar
utmarkt livslangd och slitagemotstand. Vissa stélsorter,
som mestadels anvands for kallarbetsverktyg, ar
speciellt passande for att motverka slitage pa grund av
dess struktur, som innehaller hardfaspartiklar.

SPECIALSTAL KLARAR NOTNING VID
HOGA TEMPERATURER

Uddeholms stélsorter anvands aven i smidesverktyg
och ar sdledes utvecklade for att kunna klara av
héga temperaturer. Denna egenskap medfér stora
forbattringar i hallfasthet fér komponenter som utsétts
fér hoga temperaturer under en lang tidsperiod, det
vill saga att de inte forlorar i hallfasthet och hardhet,
vilket ofta ar fallet for konstruktionsstal.

KORROSIVA MILJOER KRAVER
HOG KVALITET

Uddeholms utbud av korrosionsbestandiga stal, som
ofta anvands fér plastformning, erbjuder en unik
kombination av hallfasthet och korrosionsbestandighet,
vilket mojliggor helt nya tekniska designldsningar.
Detta innebar att komponenter inte behdver
ytbehandlas och att materialet kan anvandas i
korrosiva miljéer.
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OVERSIKT

UDDEHOLMS v - e
3 Beskrivning/typiska applikationer
STALSORT IpIsEa app
Seghéardat Cr-Ni-Mo-stal med leveranshardhet 310 HB. Goda egenskaper for nitrering och induktionshardning.
IMPAX SUPREME T : : ) ) .
Lampligt for axlar, pistonger, maskinkomponenter fér medel och héga pakanningar.
NIMAX Seghéardat med leveranshardhet 360-400HB. Utmarkt seghet, skarbarhet och svetsbarhet. Lampligt for axlar,
pistonger, maskinkomponenter for medel och hdéga pakanningar.
RAMAX HH Seghéardat korrosionsbestandigt stal med leveranshéardhet ca 340 HB. God bearbetbarhet och hog
draghallfasthet. Lampligt fér maskinkomponenter i korrosiv miljé.
MIRRAX ESR Genomhardade korrosionsbestandigt stal. Lampligt for maskinkomponenter i korrosiv miljo.
Seghéardat med leveranshardhet ca 40 HRC. Ett rosttrogt stal for maskinkomponenter som utsétts for
MIRRAX 40 - o a
medelhdga pakanningar.
ELMAX Pulvermetallurgiskt tillverkat stal for delar utsatta for slitage i korrosiv miljo.
Ett stal med exceptionellt god korrosionsbestandighet och god svetsbarhet. Lampligt for maskinkomponenter
CORRAX b o o s 3 o e T
for hoga pakanningar och krav pa hég seghet vid lagre temperaturer. Aven lamplig for latt korrosiv miljo.
STAVAX ESR Genomhéardande korrosionsbestandigt stal. Lampligt for maskinkomponenter i korrosiv miljo.
BURE Erbjuder god seghet, duktilitet och hardbarhet. Lampligt fér maskinkomponenter och axlar som fordrar mycket
spanavverkning samt hog strackgrans.
Seghéardat material med leveranshardhet 42-46 HRC. Lampligt for maskinkomponenter som kréaver
IDUN korrosionsmotstand och seghet. Axlar, pistonger och maskinkomponenter med medel eller htga pakanningar
ar exempel pa anvandningsomraden.
ORVAR SUPREME Ett“stal rr]ed god notmng_sbest?nmghet, som lampar sig fér maskinkomponenter och axlar som kraver hég
stradckgrans och utmattningshallfasthet.
DIEVAR Ett hogprestandastal for komponenter dar extra hog seghet i kombination med hog héllfasthet kravs.
Ett stél med en unik kombination av seghet och nétningsbestandighet. Lampligt for maskinkomponenter och
UNIMAX N - - . .
axlar som fordrar hoég strackgrans och utmattningshallfasthet.
CALDIE Bra motstand mot urflisning, sprickbildning och nétning. Lampligt for maskindetaljer for hoga pakéanningar.
SLEIPNER Hog slitstyrka, motstand mot urflisning och god hardbarhet. Lampar sig for slitdelar med hogt abrasivt slitage.
VANADIS 4 EXTRA’ Pulvermetallurglskt tillverkat s"tal m“ed hogt mo}stano! rrjot rjotmng och urflisning. Lampligt fér
maskinkomponenter som utsatts for mycket hdga pakanningar
Mycket hog nétningsbestandighet, hdg tryckhallfasthet samt god seghet och stabilitet vid varmebehandling.
VANADIS 8! VT, . . : 4 . . .
Lampligt for mycket 18nga tillverkningsserier déar rivande nétning dominerar.
God korrosionsbestandighet, god hardbarhet och utmarkt polerbarhet. Bra alternativ for hogpakanda
TYRAX ESR : -
komponenter i utsatta miljoer

"Uddeholms PM SuperClean-stal

RIKTANALYS OCH EGENSKAPER

LSJ_IPA?_ESHOOR#MS c Si Mn Cr Mo Ni V Annat Lev.Eéédhet anv’tla'zzimniwlgs- Striecg(()g,;ans Br?’\t;”g:f;ns
hardhet HRC | (MPa)

IMPAX SUPREME®? 0,37 | 03 | 14 |20 |02 | 10 310 33 900 1000
NIMAX? 01 /03 |25 |30 |03 |10 380 40 785 1265
RAMAX HH? 0,12 |02 | 13 |134 |05 |16 |02 |S0O,1+N 340 37 990 1140
MIRRAX ESR 0,25 [0,35 | 0,55 |13,3 |0,35 | 1,35 | 0,35 +N 250 50 1290 1780
MIRRAX 402 021109 045 (1835 |02 | 06 [0,25 +N 380 40 1020 1150
ELMAX! 1,7 /08 | 03 |180 | 1,0 3,0 250 58 2200 2900
CORRAX 003|103 | 03 (120 | 1,4 |92 Al 1,6 310 46 1400 1500
STAVAX ESR 0,38 |09 | 05 |13,6 0,3 190 50 1460 1780
BURE 03 |10 | 04 |53 |13 0,9 185 42 1200 1400
IDUN 0,21 |09 (045 |135 | 0,2 | 0,6 |0,25 +N 420 44 1250 1490
ORVAR SUPREME (039 | 1,0 | 04 |52 | 14 0,9 180 48 1350 1600
DIEVAR 035 |02 | 05 |50 |23 0,6 160 50 1470 1770
UNIMAX 05 |02 | 05 |50 |23 0,5 185 56 1780 2150
CALDIE 07 |02 | 05 |50 |23 0,5 215 60 2350* -
SLEIPNER 09 |09 |05 |78 |25 0,5 235 60 2350* -
VANADIS 4 EXTRA' | 1,4 | 04 | 04 | 47 | 35 3,7 230 62 2350* -
VANADIS 8! 23 /04 | 04 | 48 | 36 8,0 <270 62 2600* -
TYRAX ESR 04 |02 | 05 12 | 23 0,5 +N 190 56 1460 2060

* Data fran tryckhallfasthetsprovning
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ADDITIV TILLVERKNING / 3D-PRINTING

Additiv tillverkning (3D-printing) &r ett flexibelt tillverk-
ningssatt som har en rad férdelar. Tekniken gér det moj-
ligt att utforma avancerad design med komplexa interna
geometrier, darmed gar det att skraddarsy verktyg och
komponenter for att maximera prestation och livslangd.
Additiv tillverkning kan anvéandas inom flera omréden
med framgangsrika resultat.

Inom formsprutning s& har additiv tillverkning gjort det
mojligt att utforma kylkanalerna efter verktygets kavitet
vilket ger en mer jamn och effektiv kylning. Detta kan
leda till kortare cykeltider som i sin tur bidrar till 6kad
produktivitet och minskade kostnader. En jamnare kyl-
ning kan ocksa motarbeta problem med krympning da
man anpassar designen av kylkanalerna efter detaljen.
Kylningen sker darmed pa ratt stélle vilket bidrar till 6kad
kvalitet av den tillverkade detaljen samt minskad kassa-
tion och battre totalekonomi.

TILLVERKNINGSMETODER

Inom additiv tillverkning finns det olika teknologier och vi pa Uddeholm kan
erbjuda Laser Beam Melting(LBM) som anvands for att skapa nya detaljer
frdn grunden, samt Laser Cladding som utgér fran en befintlig detalj dar
pulvret appliceras genom en svetsprocess pa detaljens yta.

Pressgjutare kan anvanda additiv tillverkning och
skraddarsydda kylskanaler for att motverka "hot spots”
i verktygen och darmed minska péalédningsproblem.
Detta leder ofta till mindre service och underhall samt
en jAmnare produktion. Att kyla ratt del av verktyget kan
ocksa bidra till mindre porer i den gjutna detaljen och
dérmed en Okad kvalitet och minskad kassation. Vissa
verktygsdelar som exempelvis ingot kan bade fa en
langre livslangd samt sanka cykeltiden for gjuten detal
om de tempereras korrekt, nagot som gar att uppna med
additiv tillverkning.

Inom Kkallarbete kan additiv tillverkning anv&ndas néar
det finns begransade lagringsmojligheter eller lattare
verktyg. Genom 3D-printingsteknik kan materialatgang-
en reduceras vilket i sin tur bidrar till att verktyget far en
lagre totalvikt och behovet av efterbearbetning minskar.

Exempel p& anvandningsomraden for LBM och EBM:

Komponenter med komplex geometri:
. Flygindustrin
° Gruvindustrin
o Bilindustrin
o Medicinteknik
Formande verktyg, insatser, ingét, backar etc.
e Formsprutning
. Pressgjutning
o Kallarbete

Exempel p& anvandningsomraden fér Laser Cladding:
Svetslagning

"Belaggning” av ytor

e Axlar

e  Rullar

e  Formande verktyg, insatser, backar etc.
e  Formsprutning

e  Pressgjutning

L]

Presshardning

ADDITIV TILLVERKNING HOS UDDEHOLM

Med additiv tillverkning och stalpulver fran Uddeholm ges du alla de férdelar som vara konventionella stal har men i
form av ett hogteknologiskt metallpulver. | var pulverportfolj finns for narvarande fyra stalsorter: Uddeholm AM Corrax,
Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean, Uddeholm Dievar och Uddeholm Tyrax.

| Hagfors har vi en modern produktionsanlaggning for pulver till additiv
tillverkning. Dar finns &ven ett pulverlaboratorium déar det utférs mangder
av kontroller for att sékerstalla att det producerade materialet haller hogsta
tankbara kvalitet. For att kunna erbjuda bredare och snabbare service har
vi ocksé ett nara samarbete med véra kollegor pé voestalpines AM-center

i Dusseldorf.

Pa Uddeholm
erbjuder vi vara unika
stalpulver men vi kan

ocksa hjalpa dig med allt

fran design och
simuleringar till
printrekommendationer
och printing.
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RIKTANALYSER

ARNE 0,95 0,3 1.1 0,6 0,55 0,1

BURE 0,39 1,0 0,4 53 1.3 0,9

CALDIE 0,7 0,2 0,5 5,0 2,3 0,5

CALMAX 0,60 | 0,35 0,8 4,5 0,5 0,2

CORRAX 0,03 0,3 0,3 12,0 1.4 9,2 1,6
DIEVAR 0,35 0.2 0,5 5,0 2,3 0,6

ELMAX' 17 0,8 0.3 18,0 1,0 3,0

FORMAX 0,18 0,3 1.4

FORMVAR 0,35 0,2 05 5,0 2,3 0,6

HOLDAX 0,40 0,4 15 1,9 0,2 0,07

IDUN 0,21 0,9 0,45 | 13,5 0.2 0,25 0,6

IMPAX SUPREME 0,37 0,3 1.4 2,0 0,2 1,0

MIRRAX ESR 025 | 035 | 055 | 133 | 0,35 035 | 135 +
MIRRAX 40 0,21 0,9 0,45 | 13,5 0,2 0,25 0,6 +
NIMAX 0,1 0,3 2,5 3,0 0,3 1,0

NIMAX ESR 0,1 0,3 2,5 3.0 0,3 1,0

ORVAR 2 Microdized 0,39 1,0 0.4 53 1.3 0,9

ORVAR SUPREME 0,39 1,0 0,4 5,2 1,4 0,9

QRO 90 SUPREME 0,38 | 0,30 | 0,75 2,6 2,25 0,9

RAMAX HH 0,12 0,2 1.3 13,4 0,5 0,2 1,6 0,1 +
RIGOR 1,0 0,3 0,6 5.3 1.1 0.2

ROYALLOY 0,05 0,4 12 12,6 0,12 + +
SKOLVAR 0,7 0,2 0,45 5,0 2,25 1,6

SLEIPNER 0,9 0,9 0,5 7,8 2,5 0,5

STAVAX ESR 0,38 0,9 0,5 13,6 0,3

SVERKER 3 2,05 0,3 0,8 12,7 11

SVERKER 21 1,65 0,3 0,4 11,3 0,8 0,8

TYRAX ESR 0,4 0,2 0,5 12 2,3 0,5 4
UHB 11 0,50 0,2 0,7

UNIMAX 0,5 0,2 0,5 5,0 2,3 0,5

VANADIS 4 EXTRA! 1,4 0,4 0,4 4,7 3,5 3,7

VANADIS 8’ 2,3 0,4 0,4 4,8 3,6 8,0

VANADIS 8 XL' 2,3 0,4 0,4 4,8 3,6 8,0

VANADIS 23! 1,28 4,2 50 6,4 3,1

VANADIS 30! 1,28 4,2 50 6,4 3,1 8,5

VANADIS 60! 2,30 4,2 7,0 6,5 6,5 10,5

VANAX' 035 | 030 | 030 | 18,2 11 3,5 1,55
VANCRON 11 0,5 0,4 4,5 3,2 3,7 8,5 1,8
VIDAR SUPERIOR 0,36 0,3 0,3 5,0 1.3 0,5

VIKING 0,5 1,0 0,5 1.5 0,5

' SuperClean pulverstal

100 |



INTERNATIONELLA OCH

SVENSKA STANDARDER

UDDEHOLMS STAL b?tggkAnBiBg (Svgrsige) (T)\//gkg;d) (S!ss/i) (Er?;gig) (Eurgyeisk)
ARNE DF-2 (2140) 1.2510 o1 BO1 -
BURE BURE - ] ) ] )
CALDIE CALDIE - ] ] ) )
CALMAX CALMAX - 1.2358 - - ]
CORRAX CORRAX - ] ] ] )
DIEVAR DIEVAR - ] _ ] _
ELMAX? ELMAX? - - _ ] _
FORMAX - 2172 - ] ] _
FORMVAR FORMVAR - - _ ] _
HOLDAX - - 1.2312 ] ] _

IDUN IDUN - - 420 modified - -
IMPAX SUPREME 718 SUPREME - (12738) | P20 modified - 40CHMnNiMo8-6-4
MIRRAX ESR MIRRAX ESR - - 420 modified - -
MIRRAX 40 MIRRAX 40 - - 420 modified - -
NIMAX NIMAX - - _ ] _
NIMAX ESR NIMAX ESR - - _ ] _
ORVAR 2 Microdized 8407-2M 2042 1.2344 H13 BH13 X40CrMoV5-1
ORVAR SUPREME 8407 SUPREME 2042 1.2344 | H13 premium BH13 X40CTMoV5-1
QRO 90 SUPREME | QRO 90 SUPREME - ] _ ] _
RAMAX HH RAMAX HH - ] ] ] ]
RIGOR XW-10 2260 1.2363 A2 BA2 X100CrMoV5-1
ROYALLOY ROYALLOY - - ] ] _
SKOLVAR SKOLVAR - - ] ] )
SLEIPNER ASSAB 88 - - ] ] )
STAVAX ESR STAVAX ESR 2314 (1.2083) | 420 modified - X40Cr14
SVERKER 3 XW-5 2312 (1.2436) (D6) BD6 X210CHW12
SVERKER 21 XW-42 2310 1.2379 D2 BD2 X153CrMoV12
TYRAX ESR TYRAX ESR - ] _ ) )

UHB 11 - 1650/1672 1.1730 1148 - ;
UNIMAX UNIMAX - ] ] ] )
VANADIS 4 EXTRAZ | VANADIS 4 EXTRA? - ] _ ] _
VANADIS 82 VANADIS 82 - ] _ ] _
VANADIS 8 XL VANADIS 8 XL - - _ ] _
VANADIS 232 ASSAB 232 2725 1.3395 M3:2 - HS6-5-3
VANADIS 302 ASSAB 302 2726 1.3294 (M3:2+Co) - HS10-4-3-10
VANADIS 602 ASSAB 60? 2727 (1.3292) - - -
VANAX? VANAX - ] _ ] _
VANCRON? VANCRON? - - _ ] _
VIDAR SUPERIOR | VIDAR SUPERIOR - (11.'223?2‘??)1 (H11) (BH11) X36CrMoV5-1
VIKING VIKING - (1.2631) - -

I nagra fall ar éverensstammelsen endast ungefarlig ( ).
"W. Nr. 1.2343 och AISI H11 premium modified

2 SuperClean pulverstal
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VIKTTABELLER

Tabellerna géaller for olegerat stal, densitet 7,85. Legerat stal ar nagot tyngre; snabbstal har t ex ca 10% hogre vikt.

PLATTSTAL kg/m

BREDD mm | TJOCKLEK mm
2 | 3 4 6 | 8 | 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30
10 0,16 0,23 0,31 0,47 0,63 0,79 - - - - -
25 0,39 0,59 0,79 1,18 1,57 1,96 2,36 3,14 3,93 4,91 -
30 0,47 0,71 0,94 1,41 1,88 2,36 2,83 3,77 4,71 5,89 7,07
40 0,63 0,94 1,26 1,88 2,51 3,14 3,77 502 6,28 7,85 9,42
50 0,79 1,18 1,57 2,36 3,14 3,93 4,71 6,28 7,85 9,81 11,8
60 0,94 1,41 1,88 2,83 3,77 471 5,65 7,54 9,42 11,8 14,1
70 1,10 1,65 2,20 3,30 4,40 5,50 6,59 8,79 11,0 18,7 16,5
80 1,26 1,88 2,51 3,77 5,02 6,28 7,54 10,1 12,6 15,7 18,8
90 1,41 2,12 2,83 4,24 5,65 7,07 8,48 11,3 141 17,7 21,2
100 1,57 2,36 3,14 471 6,28 7,85 9,42 12,6 15,7 19,6 23,6
110 1,73 2,59 3,45 5,18 6,91 8,64 10,4 13,8 17,3 21,6 25,9
120 188 283 377 5.65 7.54 942 113 15.1 188 236 28,3
130 2,04 3,06 4,08 6,12 8,16 10,2 12,3 16,3 20,4 255 30,6
140 2,20 3,30 4,40 6,59 8,79 11,0 13,2 17,6 22,0 27,5 33,0
150 2.36 353 471 7.07 942 118 14.1 188 236 294 35,3
160 2,51 3,77 5,02 7,54 10,1 12,6 151 20,1 251 31,4 37,7
170 2,67 4,00 5,34 8,01 10,7 13,4 16,0 21,4 26,7 33,4 40,0
180 2,83 424 5,65 8,48 11,3 14,1 17,0 22,6 28,3 35,3 42,4
190 2,98 4,48 597 8,95 11,9 14,9 17,9 23,9 298 37,3 448
200 3,14 4,71 6,28 9,42 12,6 15,7 18,8 251 31,4 39,3 47 1
250 3.93 5.89 785 118 15.7 19.6 236 314 393 491 58,9
300 471 7,07 9,42 141 18,8 23,6 28,3 37,7 47 1 58,9 70,7
350 5,50 8,24 11,0 16,5 22,0 27,5 33,0 44.0 55,0 68,7 82,4
400 6.28 942 126 188 251 31,4 37,7 50.2 628 785 94,2
450 7,07 10,6 141 21,2 28,3 35,3 42,4 56,5 70,7 88,3 106
500 7,85 11,8 15,7 23,6 31,4 39,3 47 1 62,8 78,5 98,1 118
550 864 130 17.3 25.9 345 432 518 69.1 864 108 130
600 9,42 141 18,8 28,3 37,7 47 A 56,5 75,4 942 118 141
700 11,0 16,5 22,0 33,0 44,0 55,0 65,9 87,9 110 137 165
800 12,6 18,8 251 37,7 50,2 62,8 75,4 101 126 157 188
900 141 21,2 28,3 42 4 56,5 70,7 84,8 113 141 177 212
1000 15,7 23,6 31,4 47 1 62,8 78,5 94,2 126 157 196 236
1200 188 28,3 377 565 754 942 113 151 188 236 283
Viktberékning av platta dimensioner: tjocklek mm x bredd mm x 0,00785 = kg/m V&gd vikt debiteras.
PLATTSTAL kg/m
BREDD mm | TJOCKLEK mm
32 | 40 50 60 | 70 |8 | e |100 | 120 | 125 | 140
10 - - - - - - - - - - -
25 - - - - - - - - - - -
30 7,54 - - - - - - - - - -
40 10,0 12,6 - - - - - - - - -
50 12,6 15,7 19,6 - - - - - - - -
60 15,1 18,8 236 283 - - - - - - -
70 17,6 22,0 275 33,0 38,5 - - - - - -
80 20,1 251 314 37,7 440 50,2 - - - - -
90 22,6 28,3 35,3 42,4 49,5 56,5 63,6 - - - -
100 251 31,4 39,3 47 1 55,0 62,8 70,7 78,5 - - -
110 27,6 34,5 43,2 51,8 60,5 69,1 77,7 86,4 - - -
120 30,1 37,7 471 56,5 65,9 75,4 84,8 94,2 113 — —
130 32,7 40,8 51,0 61,2 71,4 81,6 91,9 102 125 128 -
140 35,2 44,0 55,0 65,9 76,9 87,9 98,9 110 132 137 154
150 37,7 47 1 58,9 70,7 82,4 94,2 106 118 141 147 165
160 40,2 50,2 62,8 75,4 89,7 101 113 126 151 157 176
170 42,7 53,4 66,7 80,1 93,4 107 120 134 160 167 187
180 45,2 56,5 70,7 84,8 98,9 113 127 141 170 177 198
190 47,7 59,7 74,6 89,5 104 119 134 149 179 186 209
200 50,2 62,8 78,5 94,2 110 126 141 157 188 196 220
250 62,8 78,5 98,1 118 137 157 177 196 236 245 275
300 75,3 94,2 118 141 165 188 212 236 283 294 330
350 87,9 110 137 165 192 220 247 275 330 343 385
400 100 126 157 188 220 251 283 314 377 393 440
450 113 141 177 212 247 283 318 353 424 442 495
500 126 157 196 236 275 314 353 393 471 491 550
550 138 173 216 259 302 345 389 432 518 540 605
600 151 188 236 283 330 377 424 471 565 589 659
700 176 220 275 330 385 440 495 550 659 687 769
800 201 251 314 377 440 502 565 628 754 785 879
900 226 283 353 424 495 565 636 707 848 883 989
1000 251 314 393 471 550 628 707 785 942 981 1099
1200 301 377 471 565 659 754 848 942 1130 1178 1319

Viktberékning av platta dimensioner: tjocklek mm x bredd mm x 0,00785 = kg/m  Vagd vikt debiteras.
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Tabellerna géller for olegerat stal, densitet 7,85. Legerat stal &r nagot tyngre; snabbstal har t ex ca 10% hogre vikt.

PLATTSTAL kg/m

BREDD mm | TJOCKLEK, mm
150 180 | 200 | 250 |300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550 | 600
160 188 - - - - - - - - - -
170 200 - - - - - - - - - -
180 212 254 - - - - - - - - -
190 224 269 - - - - - - - - -
200 236 283 314 - - - - - - - -
250 294 353 393 491 - - - - - - -
300 353 424 471 589 707 - - - - - -
350 412 495 550 687 824 962 - - - - -
400 471 565 628 786 942 1099 1256 - - - -
450 530 636 707 883 1060 1236 1413 1590 - - -
500 589 707 785 981 1178 1374 1570 1766 1963 - -
550 648 775 864 1079 1295 1511 1727 1943 2159 2375 -
600 707 848 942 1178 1413 1649 1884 2120 2355 2591 2826
700 824 989 1099 1374 1649 1923 2198 2473 2748 3022 3297
800 942 1130 1256 1570 1884 2198 2512 2826 3140 3454 3768
900 1060 1272 1413 1766 2120 2473 2826 3179 3533 3886 4239
1000 1176 1413 1570 1963 2355 2748 3140 3533 3925 4318 4710
1200 1413 1696 1884 2355 2826 3297 3768 4239 4710 5181 5652
Viktberékning av platta dimensioner: tjocklek mm x bredd mm x 0,00785 = kg/m V&gd vikt debiteras.
RUND- OCH FYRKANTSSTAL kg/m
DIM. DIM. DIM. DIM. DIM.
mm o [ | mm o [ | mm [ ) [ | mm [ ) [ | mm [ ) [ |
1 0,006 0,008 43 1,4 14,5 85 445 56,7 235 340 434 445 1221 1555
2 0,025 0,031 44 11,9 15,2 86 45,6 58,1 240 355 452 450 1248 1590
3 0,055 0,071 | 45 12,5 15,9 87 46,7 59,4 245 370 471 455 1276 1625
4 0,10 0,13 46 13,1 16,6 88 47,7 60,8 250 385 491 460 1305 1661
5 0,15 0,20 47 13,6 17,3 89 48,8 62,2 255 401 510 465 1333 1697
6 0,22 0,28 48 14,2 18,1 90 499 63,6 260 417 531 470 1362 1734
7 0,30 0,38 49 14,8 18,9 91 51,1 65,0 265 433 551 475 1391 1771
8 039 0,50 50 15,4 19,6 92 52,2 66,4 270 449 572 480 1420 1809
9 0,50 0,64 51 16,0 20,4 93 53,3 67,9 275 466 594 485 1450 1847
10 062 0,79 52 16,7 21,2 94 545 69,4 280 483 615 490 1480 1885
11 0,75 0,95 53 17,3 22,1 95 556 70,9 285 501 638 495 1511 1923
12 0,89 1,13 54 18,0 22,9 96 56,8 72,4 290 518 660 500 1541 1963
13 1,04 1,33 55 18,7 23,8 97 58,0 73,9 295 537 683 550 1865 2375
14 1,21 1,54 56 19,3 24,6 98 59,2 75,4 300 555 707 600 2219 2826
15 1,39 1,77 57 20,0 25,5 99 60,4 76,9 305 573 730 650 2605 3317
16 1,58 2,01 58 20,7 26,4 100 617 785 310 592 754 700 3021 3847
17 1,78 2,27 59 21,5 27,3 105 68,0 86,6 315 612 779 750 3468 4416
18 2,00 2,54 60 22,2 28,3 110 74,6 95,0 320 631 804 800 3946 5024
19 2,23 2,83 61 22,9 29,2 115 81,5 104 325 651 829 850 4454 5672
20 2,47 3,14 62 23,7 30,2 120 88,8 113 330 671 855 900 4994 6359
21 2,72 3,46 63 245 312 | 125 96,3 123 335 692 881 1000 | 6165
22 2,98 3,80 64 25,3 32,2 130 104 133 340 713 907 7850
23 3,26 415 65 26,1 33,2 135 112 143 345 734 934
24 3,55 4,52 66 26,9 34,2 140 121 154 350 755 962
25 3,85 4,91 67 27,7 35,2 145 130 165 355 777 989
26 417 5,31 68 28,5 36,3 150 139 177 360 799 1017
27 4,49 5,72 69 29,4 37,4 155 148 189 365 821 1046
28 4,83 6,15 70 30,2 38,5 160 158 201 370 844 1075
29 5,19 6,60 71 31,1 39,6 165 168 214 375 867 1104
30 5,55 7,07 72 32,0 40,7 170 178 227 380 890 1134
31 592 7,54 73 328 418 | 175 189 240 385 914 1164
32 6,31 8,04 74 33,8 43,0 180 200 254 390 938 1194
33 6,71 8,55 75 34,7 442 | 185 211 269 395 962 1225
34 713 9,07 76 356 453 | 190 223 283 400 986 1256
35 7,55 9,62 77 36,6 46,5 195 234 299 405 1011 1288
36 7,99 10,2 78 37,5 47,8 200 247 314 410 1036 1320
37 8,44 10,8 79 38,5 49,0 205 259 330 415 1062 1352
38 8,90 11,3 80 395 50,2 | 210 272 346 420 /1088 1385
39 938 11,9 81 405 515 | 215 285 363 425 1114 1418
40 9,86 12,6 82 41,5 52,8 220 298 380 430 1140 1451
a1 10,6 13,2 83 42,5 541 225 312 397 435 1167 1485
42 10,9 13,9 84 43,5 55,4 230 326 415 440 1194 1520

Viktberakning av runda dimensioner: 3,14 x radien?mm x 0,00785 = kg/m Véagd vikt debiteras.

Viktberakning av halad stang: utvandig dimension mm - godstjocklek mm x godstjocklek mm x 0,025 = kg/m Vagd vikt debiteras.
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SKARANDE BEARBETNING/SLIPNING

Verktygsstal &r designade for att ha goda

mekaniska egenskaper, bra polerbarhet och hoég
notningsbestandighet. For att uppnéa dessa krav ar
stélen mycket rena, d v s méngden ickemetalliska
inneslutningar, sdsom oxider och sulfider, &r liten. Vidare
har stalen ett hogt legeringsinnehall.

Detta gor att verktygsstélen ibland kan uppfattas som
svéra att bearbeta med ett skarande verktyg.

For att underlatta bearbetningen kréavs att
verktygsvalet sker med omsorg. En faktor som har stor
inverkan pa ett materials skarbarhet &r dess hardhet.
Nedanstéende figur visar schematiskt vilken inverkan
hardheten har pa skérbarheten vid svarvning.

Foér Uddeholm Impax, Uddeholm Orvar 2M/Supreme
och Uddeholm Calmax finns ett linjart samband mellan
arbetsmaterialets hardhet och dess skarbarhet.

De hogre legerade kallarbetsstélen har ett liknande
linjart samband. Skarbarheten ar dock pa en lagre
niva for dessa verktygsstal. De innehéller varierande
mangd harda karbider, vilka orsakar en stor nétning
pa skarverktygen. Vid bearbetning av dessa stal &ar det
fordelaktigt att anvanda sig av belagda hardmetall-
och snabbstéalsverktyg. Vid slipning av de karbidrika
stélen i hardat tillstand bdr man om mojligt anvanda
bornitridslipskivor.

Uddeholm har ett valutrustat skarbarhetslaboratorium
och vi arbetar kontinuerligt med att prova nya typer av
pa marknaden férekommande skarande verktyg for att
kunna ge relevanta skardatarekommendationer och
bearbetningsrad till vara kunder.

MATERIALHARDHETEN OCH KARBIDHALTENS INVERKAN PA SKARBARHETEN VID
SVARVNING | ETT URVAL AV VERKTYGSSTAL
n h
Shetioeiine. STAL MED LAG KARBIDHALT
Vgo m/min 340 7 = = = = STAL MED HOG KARBIDHALT
320 -
300 -
280 -
260 -
240 -
220 -
200 -
180 -
160 - /
- RIGOR RAMAX HH
160 SLEIPNERN
120 4 | SVERKER 21 MIRRAX 40
\SKSI\_/\FERK\EEI\JSADIS 23
R
3
80 1 N ELMAX N
VANADIS 4 EXTRA IDUN
60 1 VANADIS 8 \
NADIS 60
40 7 VANADIS 8 XL Y,
20 A N
0 '-Mv T T T T T T T T T T T T T T T T —
100 120140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360 380 400 420 440
Hardhet HB

P& produktprogrammet har Uddeholm ett flertal olika typer av verktygsstal och hur dessa forhaller sig till varandra i

fraga om skéarbarhet visas i tabell pa nasta sida.
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SKARBARHET - VERKTYGSSTAL | LEVERANSTILLSTAND

VANADIS 8 XL — |

VANADIS 60 \—
VANADIS 8 ——
IDUN ——

VANADIS 30
SVERKER 3
ELMAX

VANADIS 23
VANADIS 4 EXTRA
VANCRON
SVERKER 21
SLEIPNER
SKOLVAR
CALDIE

RIGOR

NIMAX

MIRRAX 40
CORRAX

IMPAX SUPREME
RAMAX HH
UNIMAX
ROYALLOY
ARNE

HOLDAX
CALMAX

DIEVAR
FORMVAR
MIRRAX ESR
TYRAX ESR
VIKING

STAVAX ESR
QRO 90 SUPREME
ORVAR SUPREME
BURE

UHB 11

FORMAX

B KONVENTIONELLA STAL
M PULVERMETALLURGISKA STAL

Den ungeféarliga skarbarheten i verktygsstal beror
pa manga omstandigheter, bl.a. olika bearbetnings-
operationer, val av skarstal, maskinstabilitet och
maskineffekt mm. Aktuella skardata - se respektive
stalsort.

i

|

|

o
n
o
N
o
D
(@)
e8]
o

100 120
RELATIV SKARBARHET (%)

VAL AV SKARANDE VERKTYG

Nedanstaende tabell ger en indikation pa vilka hardmetallsorter som &r Iampliga vid bearbetning av Uddeholms
stalsorter. For ytterligare information se datablad foér respektive stalsort.

HARDMETALLSORT _
Arbetsmaterial Uddeholms stalsorter
ISO STANDARD
Stal QRO 90 SUPREME IDUN UHB 11 CALMAX
Stalgjutgods ORVAR SUPREME RAMAX HH HOLDAX MIRRAX 40
- Langspanande material NIMAX ROYALLOY BURE
ARNE STAVAX ESR TYRAX ESR
IMPAX SUPREME FORMAX
Rostfritt stal DIEVAR CORRAX
- Titanlegeringar UNIMAX MIRRAX ESR
CALDIE FORMVAR
Gjutjarn Aluminium VANADIS-serien VANCRON ELMAX
Kortspanande material Bronser SVERKER 3 RIGOR SLEIPNER
Hardat stal Plaster SVERKER 21 VIKING SKOLVAR
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FARGMARKNING

Materialet mérks i &ndarna med signalfarger enligt nedanstaende tabell.
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ALUMEC 89
Violett

UDDEHOLM ARNE
Gul

UDDEHOLM BURE
Gul/violett

UDDEHOLM CALDIE
Vit/gréa

UDDEHOLM CALMAX
Vit/violett

UDDEHOLM CORRAX
Svart/gra

UDDEHOLM DIEVAR
Gul/gra

UDDEHOLM ELMAX SUPERCLEAN
Bla/svart

UDDEHOLM FORMAX
Svart

UDDEHOLM FORMVAR
Violett/gulgrén

UDDEHOLM HOLDAX
Gul/blé

UDDEHOLM IDUN
Brun/morkgron

UDDEHOLM IMPAX SUPREME
Gul/grén

UDDEHOLM MIRRAX ESR
Svart/orange med vit diagonallinje

UDDEHOLM MIRRAX 40
Orange/gron

UDDEHOLM NIMAX
Ljusbla/morkbla

UDDEHOLM NIMAX ESR
Bla

UDDEHOLM ORVAR 2 Microdized
Orangel/violett

UDDEHOLM ORVAR SUPREME
Orange

UDDEHOLM QRO 90 SUPREME
Orange/brun

POEIDPOOPePe®PPPEPwl D

UDDEHOLM RAMAX HH
Svart/brun med vit diagonallinje

UDDEHOLM RIGOR
Rod/grén

UDDEHOLM ROYALLOY
Gul/bla med svart diagonallinje

UDDEHOLM SKOLVAR
Rod/svart

UDDEHOLM SLEIPNER
Bla/brun

UDDEHOLM STAVAX ESR
Svart/orange

UDDEHOLM SVERKER 3
Roéd

UDDEHOLM SVERKER 21
Gul/vit
Uddeholm TYRAX ESR

Svart/violett
UDDEHOLM UHB 11
Vit

UDDEHOLM UNIMAX
Brun/gra

UDDEHOLM VANADIS 4 EXTRA SUPERCLEAN

Gron/vit med svart diagonallinje

UDDEHOLM VANADIS 8 SUPERCLEAN
Gron/lila

UDDEHOLM VANADIS 8 XL
Bla/Violett

UDDEHOLM VANADIS 23 SUPERCLEAN
Violett

UDDEHOLM VANADIS 30 SUPERCLEAN
Maorkgron

UDDEHOLM VANADIS 60 SUPERCLEAN
Guld

UDDEHOLM VANAX SUPERCLEAN
Gra/morkbla

UDDEHOLM VANCRON SUPERCLEAN
Gron/morkbla

UDDEHOLM VIDAR SUPERIOR
Rod/orange med vit diagonallinje

UDDEHOLM VIKING
Rod/vit

mPE®PEODPDIDPPBODODODDHEDD



UDDEHOLMS ANALYSGRANSER

Snava gransvarden hojer kvaliteten och egenskaperna Exempel p& analysgranser for legeringsamnen, i dessa
pé stélet i alla avseenden samt dkar repeterbarheten fall Uddeholm Rigor och Uddeholm Sverker 21, i jamfo-
vid tillverkning av flera detaljer i samma stélkvalitet. relse med svensk, tysk och amerikansk standard.

UDDEHOLM RIGOR

0,90 1,00 1,10 1,20
C f L f f
|
I
|
|
4,8 50 55
Cr - } }
1
|
|
]
1,0 1,2 1,4 1,5
Mo } } } }
I
I
|
- |
0,1 0,2 0,3 0,4 0,5
v f -% f f f
[ ]
]
]

UDDEHOLM RIGOR SS 2260 W. Nr. 1.2363 AISI A2

1,40 145 1,50 155 1,60 1,65 1,70
c : % * * : % %
I
e
I
|
10,5 11,0 11,5 12,0 12,5 13,0 13,5
Cr % * : : % % %
[
e
|
|
0,3 0,5 0,7 0,9 11 13 1,5
Mo % : % % % % %
[ |
[ ]
I
.
0,3 0,5 0,7 0,9 11 13 1,5
v : : * % % % %
[ |

UDDEHOLM SVERKER 21 SS 2310 W. Nr. 1.2379 AISI D2
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MATERIALDATA FOR KOMPONENTER
OCH KONSTRUKTIONSDETALJER

UDDEHOLM BURE

Hardad och anlopt till 40-42 HRC, vid 20°C

Fysikaliska egenskaper: Metrisk Imperial
Densitet 7 800 kg/m?® 0.282 Ibs/in®
Mekaniska egenskaper:

Hardhet 40-42 HRC 40-42 HRC
Hardhet, rekommenderat max 50 HRC 50 HRC
Brottgréns, R | 1300 N/mm? 189 000 psi
Strackgrans, R, 1100 N/mm? 160 000 psi
Forlangning, A, 12% 12%
Kontraktion, Z 50% 50%
Elasticitetsmodul 210 000 N/mm? 30.5x10° psi
Poissons tal 0,29 0.29
Slagseghet, Charpy-V 151 11 ftlb
Skjuvmodul 80 000 N/mm? 1.16x10° psi

Varmeledande egenskaper:
Varmeutvidgningskoefficient, linjar
Specifik varme
Varmeledningsforméaga

TEMPERATURENS INVERKAN PA
SLAGSEGHETEN, 41 HRC

o/MPa
80 1200
1100
60
1000
900
40 800
700|  ©0.=680 MPa
20

-60 -40 -20 0 20 40 60 80 100

12,6 um/m °C (20-200°C)
460 J/kg °C
25 W/m °C

7.0 pin/in °F (68-390°F)
0.11 BTU/Ib-°F
202 BTU in/h ft2 °F

WOHLERS KURVA, 41 HRC

Spanningsamplitud vid roterande bojprov, R = -1

600 -

500 -

°C 400

120 104

10° 108 N

0 = Utmattningsgrans

Véarden for rund stang upp till @ 63,5 mm i langdriktningen.
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UDDEHOLM CALDIE

Hardad och anlopt till 59-61 HRC, vid 20°C

Fysikaliska egenskaper:
Densitet

Mekaniska egenskaper:
Hardhet

Hardhet, rekommenderat max
Brottgrans, R

Strackgrans, R,
Forlangning, A,

Kontraktion, Z
Elasticitetsmodul

Poissons tal

Slagseghet, Charpy-V
Skjuvmodul

Varmeledande egenskaper:
Varmeutvidgningskoefficient, linjar
Specifik varme
Varmeledningsforméaga

TEMPERATURENS INVERKAN PA
SLAGSEGHETEN, 59-61 HRC

50

40

30

20

60 -40 -20 0 20 40 60 80

100

120

Metrisk
7 800 kg/m®

59-61 HRC

62 HRC

2500 N/mm?
1900 N/mm?
3%

3%

210 000 N/mm?
0,29

9J

80 000 N/mm?

11,6 pm/m °C (20-200°C)

460 J/kg °C
-W/m °C

Imperial
0.282 Ibs/in®

59-61 HRC
62 HRC
362 500 psi
275 500 psi
3%

3%
30.5x108 psi
0.29

6.6 ft Ib
1.16x108 psi

6.4 pin/in °F (68-390°F)
0.11 BTU/Ib-°F
-BTU in/h 2 °F

WOHLERS KURVA, 59-61 HRC

Spanningsamplitud vid roterande bojprov, R = -1

o/MPa

200

1100

900 |

800 [

700 [

600 [

500 r

400

Varden for rund stang upp till @ 63,5 mm i langdriktningen.

N

0,=1030 MPa T
1000

10° 104

0= Utmattningsgrans

108

forts. »
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UDDEHOLM CALMAX

Héardad och anlopt till 54-56 HRC, vid 20°C

Fysikaliska egenskaper:
Densitet

Mekaniska egenskaper:
Hardhet

Hardhet, rekommenderat max
Brottgrans, R

Strackgrans, R,
Forlangning, A,

Kontraktion, Z
Elasticitetsmodul

Poissons tal

Slagseghet, Charpy-V
Skjuvmodul

Varmeledande egenskaper:
Varmeutvidgningskoefficient, linjar
Specifik varme
Varmeledningsforméaga

TEMPERATURENS INVERKAN PA
SLAGSEGHETEN, 57 HRC

50

40

30

20

-60

Metrisk
7 770 kg/m?

54-56 HRC

60 HRC

2100 N/mm?
1400 N/mm?
4%

6%

210 000 N/mm?
0,29

4J

80 000 N/mm?

12,2 pm/m °C (20-200°C)
460 J/kg °C
25 W/m °C

-40 -20 0 20 40 60

80 100 120 °C

Varden for 315x80 mm i langd- eller tvarriktningen.
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Imperial
0.281 Ibs/in®

54-56 HRC
60 HRC
304 600 psi
203 000 psi
4%

6%
30.5x108 psi
0.29

3ftlb
1.16x10° psi

6.8 pin/in °F (68-390°F)
0.11 BTU/Ib-°F
173 BTU in/h ft2 °F



UDDEHOLM DIEVAR
Hardad och anlopt till 48-50 HRC, vid 20°C

Fysikaliska egenskaper:
Densitet

Mekaniska egenskaper:
Hardhet

Hardhet, rekommenderat max
Brottgrans, R

Strackgrans, R,
Forlangning, A,

Kontraktion, Z
Elasticitetsmodul

Poissons tal

Slagseghet, Charpy-V
Skjuvmodul

Varmeledande egenskaper:
Varmeutvidgningskoefficient, linjar
Specifik varme
Varmeledningsformaga

TEMPERATURENS INVERKAN PA
SLAGSEGHETEN, 46-48 HRC

Metrisk Imperial

7 800 kg/m? 0.281 Ibs/in®
48-50 HRC 48-50 HRC

53 HRC 53 HRC

1650 N/mm? 239 300 psi

1420 N/mm? 205 900 psi

13% 13%

55% 55%

210 000 N/mm? 30.5x10° psi

0,29 0.29

22 J 16 ft Ib

80 000 N/mm? 1.16x10° psi

12,7 ym/m °C (20-200°C) 7.0 pin/in °F (68-390°F)
460 J/kg °C 0.11 BTU/Ib-°F

31 W/m °C 216 BTU in/h ft2 °F

WOHLERS KURVA, 48 HRC

Spanningsamplitud vid roterande béjprov, R = -1

J o/MPa
50 1200
/ 1100 |
40
1000 f— — — — — - — — — — — —_ — — = —|
0,=990 MPa
30 900 [
// 8007
20
/ 700 |-
600 [-
10
500 -
0 °C 400 L P R
60 40 20 0 20 40 60 80 100 120 o 10 o N

0, = Utmattningsgrans

Varden for rund stadng upp till @ 63,5 mm i langdriktningen.

forts. »
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UDDEHOLM IMPAX SUPREME

Hardad och anlopt till 290-330 HB, vid 20°C

Fysikaliska egenskaper:
Densitet

Mekaniska egenskaper:
Hardhet

Hardhet, rekommenderat max
Brottgrans, R
Strackgrans, R,
Forlangning, A,
Kontraktion, Z
Elasticitetsmodul
Poissons tal

Slagseghet, Charpy-V
Skjuvmodul

Metrisk Imperial

7 800 kg/m? 0.282 Ibs/in®
290-330 HB 290-330 HB
Leveranstillstand Leveranstillstand
1000 N/mm? 145 000 psi
900 N/mm? 130 500 psi
15% 15%

50% 50%

205 000 N/mm? 29.7x108 psi
0,29 0.29

30J 221 ftlb

80 000 N/mm? 1.16x10° psi

Varmeledande egenskaper:
Varmeutvidgningskoefficient, linjar
Specifik varme
Varmeledningsforméaga

TEMPERATURENS INVERKAN PA
SLAGSEGHETEN, 310-320 HB

12,6 pm/m °C (20-200°C)
460 J/kg °C
29 W/m °C

7.0 pin/in °F (68-390°F)
0.11 BTU/Ib-°F
202 BTU in/h ft2 °F

WOHLERS KURVA, 310-320 HB

Spanningsamplitud vid roterande béjprov, R = -1

120

o/MPa

1200

100

1100

1000 |-

80

60

900 |-

800 |

40

700 |-

20

600

0,=591 MPa
500

-60

-40 20 0 20 40 60 80 100

°c 400

120 10

0= Utmattningsgréans

Varden for rund stadng upp till @ 63,5 mm i langdriktningen.
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UDDEHOLM ORVAR SUPREME
Hardad och anlopt till 44-46 HRC, vid 20°C

Fysikaliska egenskaper: Metrisk Imperial
Densitet 7 800 kg/m?3 0.282 Ibs/in®
Mekaniska egenskaper:
Hardhet 44-46 HRC 44-46 HRC
Hardhet, rekommenderat max 54 HRC 54 HRC
Brottgréns, R | 1400 N/mm? 203 000 psi
Strackgrans, R, 1250 N/mm? 181 250 psi
Forlangning, A, 13% 13%
Kontraktion, Z 55% 55%
Elasticitetsmodul 210 000 N/mm? 30.5x10° psi
Poissons tal 0,29 0.29
Slagseghet, Charpy-V 22 J 16.2 ft Ib
Skjuvmodul 80 000 N/mm? 1.16x10° psi
Varmeledande egenskaper:
Varmeutvidgningskoefficient, linjar 12,6 um/m °C (20-200°C) 7.0 pin/in °F (68-390°F)
Specifik varme 460 J/kg °C 0.11 BTU/Ib-°F
Varmeledningsforméaga 25 W/m °C 176 BTU in/h ft2 °F
TEMPERATURENS INVERKAN PA WOHLERS KURVA, 45 HRC
SLAGSEGHETEN, 46-48 HRC Spéanningsamplitud vid roterande bojprov, R = -1
J o/MPa
50 1200
/ 1100
40
1000
0,=960 MPa

30 900 -

/ / 800
) //
700

10 600 F
500 -
0 : : : : : : : : C
60 40 20 0 20 40 60 80 100 120 400 Y e L
104 105 106 N

0= Utmattningsgréans

Varden for rund stadng upp till @ 63,5 mm i langdriktningen.

forts.
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UDDEHOLM ORVAR SUPREME

Hardad och anlopt till 48-50 HRC, vid 20°C

Fysikaliska egenskaper:
Densitet

Mekaniska egenskaper:
Hardhet

Hardhet, rekommenderat max
Brottgrans, R

Strackgrans, R,
Forlangning, A,

Kontraktion, Z
Elasticitetsmodul

Poissons tal

Slagseghet, Charpy-V
Skjuvmodul

Varmeledande egenskaper:
Varmeutvidgningskoefficient, linjar
Specifik varme
Varmeledningsférmaga

TEMPERATURENS INVERKAN
PA SLAGSEGHETEN, 46-48 HRC

50

Metrisk
7 800 kg/m?

48-50 HRC
54 HRC
1600 N/mm?
1400 N/mm?
12%

50%

210 000 N/mm?

0,29
20J
80 000 N/mm?

12,6 um/m °C (20-200°C)

460 J/kg °C
25 W/m °C

WOHLERS KURVA,

Imperial
0.282 Ibs/in®

48-50 HRC
54 HRC
232 000 psi
203 000 psi
12%

50%
30.5x108 psi
0.29

14.7 ft b
1.16x10° psi

7.0 pin/in °F (68-390°F)

0.11 BTU/Ib-°F
176 BTU in/h ft2 °F

48 HRC

Spanningsamplitud vid roterande bojprov, R = -1

0/MPa

40

30

20

10

-60

-40  -20 0 100

120

Varden for rund stadng upp till @ 63,5 mm i langdriktningen.
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UDDEHOLM UNIMAX

Hardad och anlopt till 54-56 HRC, vid 20°C

Fysikaliska egenskaper:
Densitet

Mekaniska egenskaper:
Hardhet

Hardhet, rekommenderat max
Brottgrans, R

Strackgrans, R,
Forlangning, A,

Kontraktion, Z
Elasticitetsmodul

Poissons tal

Slagseghet, Charpy-V
Skjuvmodul

Varmeledande egenskaper:
Varmeutvidgningskoefficient, linjar

Metrisk
7 800 kg/m?

54-56 HRC

58 HRC

2100 N/mm?
1600 N/mm?
10%

40%

210 000 N/mm?
0,29

13J

80 000 N/mm?

11,5 um/m °C (20-200°C)

Imperial
0.282 Ibs/in®

54-56 HRC
58 HRC
304 600 psi
232 000 psi
10%

40%
30.5x108 psi
0.29

9.6 ftlb
1.16x10° psi

6.4 pin/in °F (68-390°F)

0.11 BTU/Ib-°F
173 BTU in/h ft2 °F

WOHLERS KURVA, 56 HRC

Spanningsamplitud vid roterande bojprov, R = -1

Specifik varme 460 J/kg °C
Varmeledningsformaga 25 W/m °C
TEMPERATURENS INVERKAN
PA SLAGSEGHETEN, 56 HRC
o/MPa
1200
1100 -
1000 |-
0,=940 MPa
900
800
/ 700
600 -
500 -
T T T ; T T T ; °C
60 -40 20 0 20 40 60 80 100 120 400104

0= Utmattningsgréans

Varden for rund stadng upp till @ 63,5 mm i langdriktningen.

10°

108 N

forts.
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Specifik varme 460 J/kg °C 0.11 BTU/Ib-°F
Varmeledningsférmaga 30 W/m °C 210 BTU in/h ft2 °F
TEMPERATURENS INVERKAN WOHLERS KURVA, 60 HRC
PA SLAGSEGHETEN, 60 HRC Spanningsamplitud vid roterande bajprov, R = -1
J 6/MPa
10 1200 [+ +
9
g 1100
; I—— 1000
_— 6_=990 MPa + 0,2
5 i e
; ———— 900 )
3 800
2
) 700
0 I
-100 0 100 200 300 400 500 oo 600
500
. . \ _ , 400 ST
Varden for rund stang upp till & 63,5 mm i 10¢ 108 108
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UDDEHOLM VANADIS 4 EXTRA SUPERCLEAN

Héardad och anlopt till 59-61 HRC, vid 20°C

Fysikaliska egenskaper:
Densitet

Mekaniska egenskaper:
Hardhet

Hardhet, rekommenderat max
Brottgrans, R

Strackgrans, R,
Forlangning, A,

Kontraktion, Z
Elasticitetsmodul

Poissons tal

Slagseghet, Charpy-V
Skjuvmodul

Varmeledande egenskaper:
Varmeutvidgningskoefficient, linjar

Metrisk
7 700 kg/m?

59-61 HRC

64 HRC

2540 N/mm?
2180 N/mm?
3%

11%

210 000 N/mm?
0,29

5dJ

80 000 N/mm?

10,7 um/m °C (20-200°C)

langdriktningen.

Imperial
0.278 Ibs/in®

59-61 HRC
64 HRC
368 500 psi
316 000 psi
3%

11%
30.5x108 psi
0.29
3.7ftlb
1.16x10° psi

5.9 pin/in °F (68-390°F)

0= Utmattningsgréans

Varden for dimension 250x160 mm
1020°C 30 min, 78 s, 550°C 2+2 h









HARDNING

Med hérdning menas normalt vdrmning och kylning foljt
av anlépning. Nedanstédende operationsfoljd och riktlin-
jer boér noga foljas.

Hardhetsprov
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1 F6érvarmning
Varm langsamt. Hastig varmning okar risken for form-
forandringar.

2 Austenitiseringstemperatur
Skydda stalet mot ytavkolning genom varmning i
saltbad, skyddsgas eller vakuum. (Ytavkolning ¢kar
risken for sprickor och lag hardhet.)

3 Kylning
Anvéand det kylmedel som anges for respektive stal,
d v s vatten, olja, Iuft o s v for optimal hardhet och

struktur efter kylningen. Oljeh&ardande stél kan med
gott resultat kylas i etappbad. Stal som kan hardas i
olja eller Iuft bor helst kylas i luft, som ger minsta
formférandringen.
Notera: Storre block bor dock kylas tamligen hastigt
for att en tillfredsstéllande struktur skall erhallas i
blockets centrum. Avbryt kylningen vid 50-70°C och
anlép omedelbart!

, 5 Anlépning
Varm langsamt for att minska risken for formférand-
ring och sprickbildning!
Halltid vid anlépningstemperatur min. 2 h.
Lat materialet svalna till rumstemperatur efter den
forsta anlopningen. Anlop tva ganger nar det galler
verktygsstal och snabbstal med kolhalt under 1%
och tre ganger i fraga om Uddeholm Vancron
SuperClean och snabbstal med hogre kolhalt.
Det ger materialet den béasta segheten.
Om Vanadis-stalen hardas vid >1100°C, skall de
alltid anlépas vid >525°C tre ganger for att minska
andelen restaustenit.

FLAMHARDNING

Flamhéardning &r en hardmetod, som utnyttjas for att 6ka
ythardheten péa ett obehandlat eller seghéardat stal med
bibehéllen seghet i kdrnan. Godset varms till auste-
nitiseringstemperatur varefter det kyls i luft. Det &r da
viktigt att ha tillrackligt med opaverkat gods bakom den
flamhéardade ytan, som kan avleda varmen tillrackligt
fort. Kylvatten eller vattendusch kan ocksa utnyttjas i
synnerhet vid klena godsdimensioner.

Vid flamhéardning erhélles ett hardhetsskikt om ca 3-5
mm djup. Bredden pé det hardade skiktet vid normal
acetylensyrgaslaga blir ca 5-10 mm. Flamhéardning
kan med fordel anvandas pé& Uddeholms lagkolhaltiga
stal som Impax Supreme, Holdax, Unimax och Fermo,
men dven Calmax och Sleipner kan med goda resultat
flamhardas. En anlépning pa min. 180°C efter hardning
ar ibland lampligt, men ej nédvandigt, fér att minimera
sprickrisken.

Uppnébara hardheter &ar beroende pa legering, men
ligger vanligtvis i intervallet 50-60 HRC. Flamh&rdning
kan trots begransad lokal paverkan orsaka viss formfér-
andring, vilket bor beaktas sé att bearbetningsman efter
hardning finns kvar.

Den kontinuerliga h&rdningen startas genom att gas-
flamman sakta fors framat éver den yta man énskar har-
da. Matningshastigheten kan normalt vara 0,5-1 mm/sek.
Da man aterkommit till startpunkten och avbryter hard-
ningen dar, sker en anlépning av en del av det tidigare
hardade skiktet. Storleken pa& den nedlépta zonen blir
1-3 mm. Startpunkten bor darfor laggas pa ett stalle dar
risken for intryckning ér liten.

For att kontrollera att austenitiseringstemperaturen &r
ratt jamfors stalets fargnyans mot en fargtemperaturska-
la for glodande stal (se nasta sida).

FLAMHARDNINGS-  7°
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NITRERING

Tva typer av nitrering &r vanligt forekommande idag, plas-
ma-/jonnitrering och gasnitrering. Bada anvands ganska
frekvent inom industrin, men det ar plasma-/jonnitrering
som ar mest frekvent inom verktygsbranschen. Styrning i
processen for att minimera den harda och spréda foren-
ingszonen, lagre processtemperatur och hégre hardhet
ar bidragande orsaker till att plasma-/jonnitrering allt mer
vinner anvandare.

Nitrerdjupet &r beroende av processtiden, som oftast
ligger mellan 12 och 60 timmar, samt innehallet av leger-
ingsmetaller i stalet. De metaller som framst bildar harda
nitrider &r aluminium, titan, krom, molybden och vanadin.

Olika verktygsstal uppnar olika nitrerdjup som ligger

ROSTFRI HARDFOLIE

Vid varmebehandling av verktyg uppstar ibland avkol-
ning och oxidation. En enkel men mycket effektiv metod
att skydda verktyget mot detta ar att helt enkelt paketera
verktyget i rostfri folie.

mellan 0,05-0,6 mm beroende pé tid och innehall av
legeringsmetaller. Verktygsstal far en ganska hég hardhet
vid nitrering, som ofta ligger i intervallet 700-1300 HV.
Information om vilken hardhet som forvantas uppnas for
respektive stalsort finner du i vara produktbroschyrer.
Nitrerskikten klarar i allméanhet av att bibehalla sin hardhet
vid en temperaturpaverkan pa upp till 400°C och i vissa
fall &nda upp till 800°C. Vid de hdgre temperaturerna far
man dock en ogynnsam anlépning/mjukglédgning pé det
underliggande verktygsstélet ganska snabbt.

Generellt sett bor stal som nitreras vara hardat eller
seghardat for att minimera risken for sprickbildning i ytan.

Riktanalys % Dimension 610 x 0,05 mm
C Cr Ni T Leveransform Rullar om 10 m
0,05 17,0 10,0 0,6 Vikt Ca 2,5 kg/rulle
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ANLOPNINGSFAGER/FARGEMPERATURSKALA

FARGTEMPERATURSKALA FOR
GLODANDE STAL

Stélstycket bor betraktas i ett morkt eller svagt upplyst
rum, inte i direkt ljus. Fargskalan boér betraktas vid
normalt diffust dagsljus, inte i solljus eller lampljus.

°C

1200

1100

1050

980

930

870

810

760

700

650

600

Vit

Ljusgul

Gul

Ljust
orange

Orange

Ljusrod

Ljust kors-
barsrod

Kérsbéars-
réd

Morkt kors-
béarsrod

Morkrod

Brunréd

ANLOPNINGSFARGER FOR OLEGERADE OCH
LAGLEGERADE STAL

Fargerna hanfér sig till en anlépningstid av 30 minuter.
Fargerna uppfattas bast pé ett polerat stalstycke.

Gragron

Grébla

Ljusbla

Kornbla

Morkbla

Violett

Purpurréd

Roédbrun

Guldbrun

Moérkgul

Gul

Halmgul

Gulvit

°C

330

320

310

300

290

280

270

260

260

240

230

220

210
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VARMEBEHANDLING - OVERSIKTSTABELL

UDDEHOLMS STAL Leveranshardhet, HB Mj“kg'dd%gngswmp' A“Ste”iﬁsfgngswmp' Slackningsmedel
ARNE ~190 780 790-850 Olja, etappbad
BURE ~180 850 1020-1050 Luft, etapp, olja
CALDIE ~215 860 1000-1050 Luft, etapp
CALMAX ~200 860 950-970 Luft, etapp, olja
CORRAX® ~330 - - -
DIEVAR ~160 850 1000-1025 Luft, etapp, olja
ELMAX? ~280 980 1050-1100 Luft, etapp, salt
FORMAX ~170 - - -
FORMVAR <229 850 1000-1030 Luft, etapp, olja
HOLDAX ~310" 700 lev.tillstand -

IDUN ~420 - - -

IMPAX SUPREME ~310" 700 lev.tillstand =
MIRRAX ESR ~250 740 1000-1025 Luft, etapp
MIRRAX 40 ~380" - lev.tillstand -
NIMAX ~380" = lev.tillstand =
NIMAX ESR ~380" = lev.tillstand -
ORVAR SUPREME ~180 850 1020-1050 Luft, etapp, olja
ORVAR 2 M ~180 850 1020-1050 Luft, etapp, olja
QRO 90 SUPREME ~180 820 1020-1050 Luft, etapp, olja
RAMAX HH ~340" 740 lev.tillstand -
RIGOR ~215 850 925-960 Luft, etapp
ROYALLOY ~310" = lev.tillstand -
SKOLVAR <229 850 1050-1150°C Luft, etapp
SLEIPNER ~235 850 950-1080 Luft, etapp
SR 1855 ~210 810 850-880 Olja, etapp, luft
STAVAX ESR ~190 890 1010-1050 Etapp, saltbad, luft
SVERKER 3 ~240 850 920-1000 Luft, etapp
SVERKER 21 ~210 850 990-1080 Luft, etapp
TYRAX ESR ~190 860 1020-1080 Etapp, saltbad, luft
UHB 11 ~200 700 lev.tillstand -
UNIMAX ~185 850 1000-1025 Luft, etapp
VANADIS 4 EXTRA?2 ~230 900 950-1150 Luft, etapp
VANADIS 82 <270 900 1020-1180 Luft, etapp
VANADIS 8 XL» 900 1020-1180 Luft, etapp
VANADIS 232 ~260 875 1050-1180 Luft, etapp
VANADIS 302 ~300 875 1000-1180 Luft, etapp
VANADIS 602 ~320 875 1000-1180 Luft, etapp
VANAX® 260 980~ 1080 L:‘fgjjm‘l’r;igga
VANCRON?2 ~300 900 950-1150 Luft, etapp
VIDAR SUPERIOR ~180 850 980-1000 Luft, etapp, olja
VIKING ~225 880 980-1050 Luft, etapp, olja

*Valj slackningsmedel beroende pa stalsort, verktygets komplexitet och storlek. Detaljerade anvisningar for varmebehandling finns i broschyren for
respektive Uddeholmsstal.
Avspanningsglodgning: Efter grovbearbetning ska verktyget genomvérmas till 650°C. Halltid 2 timmar. Kyl sakta till 500°C och dérefter fritt i luft.
(Undantag: Uddeholm Impax Supreme, Uddeholm Holdax, Uddeholm Mirrax 40, Uddeholm Ramax HH och Uddeholm Fermo, anvand max 550°C.
Fér Uddeholm Nimax anvand 450°C.)

** | skyddad atmosfar

" Seghéardad

2 SuperClean pulverstal

8 Upplésningsbehandlat. Hogre hardhet nas med hjalp av aldring.

4 M = Microdized
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HARDHETSTABELL

Nedanstdende omvandlingar &r baserade pa EN-ISO 18265:2013.

Ungefarligt samband mellan hardhet och brotthallfasthet.

UNGEFARLIG BROTTGRANS

ROCKWELL BRINELL* VICKERS
HRC HBW HV10 N/mm? kp/mm?2

26 259 273 873 89
27 265 279 897 92
28 272 286 919 94
29 279 294 944 96
30 287 302 970 99
31 295 310 995 101
32 303 318 1024 104
B 311 327 1052 107
34 320 336 1082 110
85 328 345 1111 113
36 337 858 1139 116
37 346 364 1168 119
38 354 73 1198 122
39 363 382 1227 125
40 373 392 1262 129
41 382 402 1296 132
42 392 412 1327 135
43 402 423 1362 139
44 413 434 1401 143
45 424 446 1425 145
46 436 459 1478 151
47 448 471 1524 155
48 460 484 1572 160
49 474 499 1625 166
50 488 513 1675 171
51 502 528 1733 177
52 518 545 1793 183
53 532 560 1845 188
54 549 578 1912 195
56 566 596 1979 202
56 585 615 2050 209
57 603 634 2121 216
58 654

59 675

60 698

61 720

62 746

63 773

64 800

*10 mm kula, 3000 kg belastning
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VALUE ADDED SERVICE CENTER

2019 6ppnades vart value added service center i
Vetlanda dar vi samlar varmebehandling, bearbetning
och lager under samma tak. P& plats har vi ett flertal
sagar, bearbetningsmaskiner frdin Amada, moderna

hardugnar och anldpningsugnar med varierad kapacitet.

VARMEBEHANDLING

Hardugnarna och tva av anlépningsugnarna fungerar
genom vakuumtekniken vilket &r den vanligaste typen
av varmebehandling nar det kommer till hdglegerat stal.
Genom att arbeta med vakuumugnar forblir ytorna nast-
intill opaverkade. Nar vi férenar tekniken med ¢nskad

kylhastighet skapas de basta forutsattningarna for att
uppna ratt hardhet, egenskapsprofil och struktur i bade
karna och yta.

En av vakuumhardugnar ar godkand av NADCA
(North American Die Casting Association) vilket inne-
bar att den har kapacitet att kyla stérre detaljer valdigt
snabbt. P& plats i Vetlanda finns &ven anldépningsugnar
som fungerar genom luft och skyddsgas.

Sedan varen 2025 har vi méjlighet att utfora djupkyl-
ning for férbattrad dimensionsstabilitet, 6kad slitstyrka
och minskad deformation vid anvandning pa grund av
hogre hardhet.

lpsen Max bredd Max djup Max hojd Max vikt Max bar

hdrdugnar

T2T Storlek M 600mm 900mm 600mm 800kg 12

T2T Storlek XL Q00mm 1200mm 900mm 1500kg 12

lpsen Max bredd Max djup Max hojd Max vikt

anlépningsugnar

VDR 514 600mm 900mm 600mm 800kg Vakuum

VDR 1714 900mm 1200mm 900mm 1500kg Vakuum

DC-5-E 600mm 900mm 600mm 800kg Skyddsgas

Nabertherm Max bredd Max djup Max hajd Max vikt

anlépningsugnar

NA250/65 480mm 600mm 480mm 250kg Luft

NA250/65 480mm 600mm 480mm 250kg Luft
LAGER

| Vetlanda lagerhaller vi standardartiklar for att kunna
erbjuda snabbare leveranser. Har finns aven fardig-
hardade stanger av Uddeholm Orvar Supreme i olika
dimensioner.

Pa lagret finns sdgar med varierad kapacitet for att
kunna hantera stél i olika storlekar efter vara kunders
behov.

SAGAR
Kasto max @ 410mm
Behringer max & 430mm

Everising max & 700mm
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YTBELAGGNINGAR

Ytbelaggning av verktygsstal blir allt vanligare. Syftet
med en belaggning ar att ge dkat motstand mot tex
abrasivt och adhesivt slitage, pakletning, oxidation samt
korrosion. Ett optimalt resultat uppnas nar ytbelaggning-
en kombineras med ratt stal, korrekt varmebehandling
och en perfekt ytfinhet.

PVD, Physical Vapour Deposition, ar en belaggnings-
metod for att uppnéa en hard yta som &r nétningsbestan-
dig samt har lag friktionskoefficient, som aven reducerar
risken for korrosion. Metoden har en processtemperatur
mellan 200°C-480°C. Skikttjockleken varierar med pro-
cessutrustningen men vanligaste intervallet ar 1-10 ym.
Hardheter pé skikten ligger i intervallet 1200-4000 HV.

CVD, Chemical Vapour Deposition, anvands fér
extremt tuffa applikationer dar det kravs en extremt hard
och stark belaggning med valdigt bra vidhaftning till
stalmaterialet. CVD-beldggning utférs vid processtem-
peratur éver 1000C, vilket innebar att en omhardning av
stélmaterialet sker. Av denna anledning &r det viktigt att
anvanda stal med god hardbarhet och stal som ar myck-
et formstabila for CVD-belaggning. Exempel pa detta ar
Vanadis-stalen.

Skikttjockleken for de bada metoderna &r samma,

1-40 um, men héardheter pa CVD-ytskikten ar hogre, ofta
i intervallet 2500-5000 HV. Med CVD-metoden kan man
ocksa fran vissa tillverkare fa skikt i polykristallin dia-
mant, som har hardheter upp till diamant, dvs. kring 10
000 HV.

Nya metoder och kombinationer inom ytbelaggningstek-
nologin kommer standigt, da det finns ganska omfattan-
de forskning kring tribologi - vetenskapen om friktion,
nétning och smorjning. Jonimplementering, som bl.a. an-
vands kring lavuftningskanaler i plastformningsverktyg,
och den nanoteknologi som numera anvénds pa en del
skarande verktyg ar relativt nya tekniker inom industrin
och en direkt f6ljd av denna forskning.

BELAGGNINGSCENTER | KOLDING
Danska Uddeholm A/S har sedan 2016 ett beldggnings-
center i Kolding som producerar PVD-ytbel&dggningar av
hog kvalitet med hjalp av toppmodern utrustning fran
voestalpine eifeler-Vacotech. PVD &r en val beprévad
process som ofta anvands fér beldaggning av applikationer
inom sektorn verktyg och komponenter. Férdelarna med
tekniken ar att applikationerna far ett hogre motstand mot
adhesivt slitage, en hog slitstyrka och minskad friktion.

| centret anvands beldggningsmaskinen Alpha 400p till
alla typer av belaggningar frén voestalpine eifeler, som
utféras genom ARC-teknik. Beldggningarna produceras i
olika utféranden, monoskikt, multiskikt eller nanostruktur.
En av beldggningsteknikerna som gar att utfora ar SPCS-
tekniken vilket ger ultratunna belaggningar med extra fin
och homogen belaggningsstruktur som oftast anvands

nar det finns extremt hdga krav pé slata ytor och densitet.

Duplex &r en annan teknik som gér att utféra i maskinen
och det ar en kombination av en speciell plasma nitrering
och PVD belaggning som kors i en kontinuerlig obruten
process. Denna kombination gor att ytan kan sta emot
annu storre laster.

Annan utrustning som finns i beldggningscentret ar ma-
skiner som anvands till for- och efterbehandling, sdsom
en hogeffektiv rengéringsmaskin Novatec 2CRD200,
mikroblastring, polering, avskiktning samt test- och
analysutrustning.

voestalpine eifeler-Vacotech | Max diameter

Max hajd/Iéngd

Max vikt Temperatur K&rningar

Alpha 400p @450 mm 485 mm

300 kg 230°C - 480°C 2-4 ggr/dygn

Om det finns behov av att beldgga stérre applikationer sa har vi &ven ett belaggningscenter i Tyskland dér kapaciteten ar @820 mm och en hojd

av 1450 mm. Den maximala vikten ar 1000 kg.
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VERKTYGSREPARATIONER MED

ARTEGNA ELEKTRODER

Vanligtvis anses stal med hogre kolhalt &n 0,2% ha
daliga svetsegenskaper. Detta skulle innebéra att verk-
tygsstal med en kolhalt av 0,3-2,5% skulle vara mycket
svarsvetsade for att na goda resultat. Sa ar inte fallet.

Skalen ar bl a féljande:

e Uddeholm har tagit fram artegna elektroder, dar
analysen 6verensstdmmer med verktygsmaterialet.

* Den hoga kvaliteten pa Uddeholms verktygsmaterial
minimerar riskerna vid svetsning.

e Uddeholm haller kontinuerliga svetskurser, dar
kunderna far information och egen praktisk erfarenhet
av olika svetsoperationer och hjalpmedel.

e En alltmer avancerad svetsutrustning och framsteg
inom svetsteknologin.

Det har har bidragit till att verktygssvetsning utgoér en
realistisk mojlighet med stora ekonomiska férdelar. Detta
galler bade sma och stora verktyg. Det kan gélla reno-
vering, sprickor eller totalhaveri, ett misséde i verktygs-
framtagningen eller férnyelse av skadade eller slitna
skareggar. Inte alls ovanligt ar konstruktionsférandringar
i "sista minuten".




Diameter Langd Antal per Vikt
WELD - Artegna belagda elektroder o e frpacknning Kg
CALMAX/CARMO 2,5 350 45 1,0
2,5 350 89 2,0
IMPAX 3,2 350 58 2,0
4,0 350 73 4,0
2,5 350 59 1,2
QRO 90 3.2 350 38 1,3
4,0 350 21 1,1
TIG WELD - Arteget tillsatsmaterial for Diameter Langd Antal per Vikt
TIG-svetsning mm mm férpackning Kg
1,0 1000 320 2,0
CALDIE 1,6 1000 125 2,0
2,4 1000 55 2,0
CALMAX/CARMO 1,6 1000 125 2,0
1,0 1000 320 2,0
GO 1,6 1000 125 2,0
1,0 1000 320 2,0
1,6 1000 125 2,0
DIEVAR 2,4 1000 55 2,0
3,2 1000 35 2,0
1,0 1000 320 2,0
IMPAX 1,6 1000 125 2,0
1,0 1000 320 2,0
MIRRAX 1,6 1000 125 2,0
1,0 1000 320 2,0
NIMAX 1,6 1000 125 2,0
1,0 1000 320 2,0
1,2 1000 225 2,0
QRO 90 1,6 1000 125 2,0
2,4 1000 56 2,0
ROYALLOY 0.9 i i i
1,8 - - -
1,0 1000 320 2,0
STAVAX 1,6 1000 125 2,0
1,0 1000 320 2,0
TYRAX 1,6 1000 125 2,0
UNIMAX 1,6 1000 125 2,0
LASER WELD - Arteget tillsatsmaterial Diameter Langd Antal per Vikt
for lasersvetsning mm mm forpacknning g
0,3 333 140 25
0,4 333 300 100
DIEVAR 0,5 333 200 100
0,6 333 140 100
0,7 888 100 100
0,2 333 300 25
NIMAX 03 333 140 25
0,4 333 300 100
MIRRAX 0,5 333 200 100
0,6 333 140 100
0,2 333 300 25
STAVAX 0,3 333 140 25
0,4 333 300 100
TYRAX 0,5 333 200 100
0,6 333 140 100
"Galler endast Uddeholm Tyrax
MIG WELD- Arteget tillsatsmaterial for Diameter Langd Antal per Vikt
MIG-svetsning mm mm férpacknning Kg/rulle
CALMAX/CARMO 1,2 - - 15
DIEVAR 1,2 - - 15
MIRRAX 1,2 - - 15
NIMAX 1,2 - - 15
QRO90 1,2 - - 15
TYRAX 1,2 - - 15
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SVETSREKOMMENDATIONER

Foljande tabell ger information om svetsreparation eller svetskorrigering av verktyg tillverkade i Uddeholms verktygsmaterial.

UDDEHOLMS STAL Svetsmetod Tillsatsmaterial fgrvarmnmgstemperatur
MMA Calmax/Carmo MMA Weld
ARNE TIG Caldie TIG Weld, Calmax/Carmo TIG Weld 200-250
MIG Calmax/Carmo MIG Weld
MMA QRO 90 Weld
TIG QRO 90 TIG-Weld, DIEVAR TIG-Weld, UNIMAX TIG-Weld | 305-355
BURE MIG DIEVAR MIG-Weld, QRO 90 MIG-Weld
LASER DIEVAR Laser Weld INGEN
MMA UTP 690, UTP 67S, UTP 73G2
CALDIE TIG CALDIE TIG-Weld, UTP A696, UNIMAX TIG-Weld 225-275
MIG DIEVAR MIG-Weld, QRO 90 MIG-Weld
LASER TYRAX Laser Weld INGEN
MMA UTP 73 G2, UTP 690, UTP 67S
TIG CALDIE TIG-Weld, UNIMAX TIG-Weld, UTP A696 225-275
CALMAX/CARMO
MIG DIEVAR MIG-Weld, QRO 90 MIG-Weld
LASER TYRAX Laser Weld INGEN
TIG CORRAX TIG-Weld
CORRAX MIG TURBALOY 13-8 Mo INGEN
LASER MIRRAX Laser Weld
MMA QRO 90 Weld
DIEVAR TIG DIEVAR TIG-Weld, QRO 90 TIG-Weld, UNIMAX TIG-Weld | 305-355
MIG DIEVAR MIG-Weld, QRO 90 MIG-Weld
LASER DIEVAR Laser Weld INGEN
TIG TYRAX TIG, UTP A696 325-375
ELMAX
LASER TYRAX Laser Weld INGEN
MMA QRO 90 Weld
FORMVAR TIG DIEVAR TIG-Weld, QRO 90 TIG-Weld, UNIMAX TIG-Weld | 305-355
MIG QRO 90 MIG-Weld, Dievar MIG Weld
LASER DIEVAR Laser Weld INGEN
MMA IMPAX Weld
TIG NIMAX TIG-Weld 200-250
HOLDAX
MIG NIMAX MIG-Weld
LASER NIMAX Laser Weld INGEN
MMA QRO 90 Weld
HOTVAR TIG DIEVAR TIG-Weld, QRO 90 TIG-Weld, UNIMAX TIG-Weld | 305-355
MIG QRO 90 MIG-Weld, Dievar MIG Weld
LASER DIEVAR Laser Weld INGEN
MMA Bohler FOX 20 MVW MMA Weld
DUN TIG MIRRAX TIG-Weld, STAVAX TIG-Weld, TYRAX TIG-Weld | 305-355
MIG MIRRAX MIG-Weld, TYRAX MIG-Weld
LASER STAVAX Laser Weld INGEN
MAA IMPAX Weld
TIG IMPAX TIG-Weld 200-250
IMPAX SUPREME
MIG NIMAX MIG-Weld
LASER NIMAX Laser Weld INGEN
MMA Bohler FOX 20 MVW MMA Weld
MIRRAX ESR/ TIG MIRRAX TIG-Weld, STAVAX TIG-Weld, TYRAX TIG-Weld | 305-355
MIRRAX 40 MIG MIRRAX MIG-Weld, TYRAX MIG-Weld
LASER MIRRAX Laser Weld, TYRAX Laser Weld INGEN
MMA IMPAX Weld
TIG NIMAX TIG-Weld 150-200
NIMAX/NIMAX ESR
MIG NIMAX MIG-Weld
LASER NIMAX Laser Weld INGEN

OBS! Tillsatsmaterial med hog kolhalt rekommenderas inte for MMA-svetsning p.g.a. risk fér sprickbildning.
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Férvarmnings-

UDDEHOLMS STAL Svetsmetod Tillsatsmaterial temperatur °C
MMA QRO 90 Weld
ORVAR SUPREME/ TIG DIEVAR TIG-Weld, QRO 90 TIG-Weld, UNIMAX TIG-Weld | 305-355
ORVAR 2 Microdized MIG DIEVAR MIG-Weld, QRO 90 MIG-Weld
LASER DIEVAR Laser Weld INGEN
MMA QRO 90 Weld
TIG DIEVAR TIG-Weld, QRO 90 TIG-Weld, UNIMAX TIG-Weld | 305-355
QRO 90 SUPREME
MIG DIEVAR MIG-Weld, QRO 90 MIG-Weld
LASER DIEVAR Laser Weld INGEN
MMA IMPAX Weld
B AMAX HH TIG IMPAX TIG-Weld 200-250
MIG NIMAX MIG-Weld
LASER NIMAX Laser Weld INGEN
MMA UTP 690, UTP 67S, UTP 73G2
TIG CALDIE TIG-Weld, UNIMAX TIG-Weld, UTP A696 225-275
RIGOR MIG DIEVAR MIG-Weld, QRO 90 MIG-Weld
LASER TYRAX Laser Weld INGEN
MMA 400 Series Stainless steel
TIG ROYALLOY TIG-Weld 100-150
ROYALLOY
MIG NIMAX MIG-Weld
LASER NIMAX Laser Weld INGEN
MMA UTP 67S, UTP 690, UTP 73G2
SLEIPNER TIG UNIMAX TIG-Weld, UTP A696, CALDIE TIG-Weld 225-275
MIG DIEVAR MIG-Weld, QRO 90 MIG-Weld
LASER TYRAX Laser Weld INGEN
MMA Bohler FOX 20 MVW MMA Weld
TIG MIRRAX TIG-Weld, STAVAX TIG-Weld, TYRAX TIG-Weld 200-250
STAVAX ESR MIG MIRRAX MIG-Weld, TYRAX MIG-Weld
LASER _SnT(é\//A\AXXLI;;s;rV\\;\SCIid, MIRRAX Laser Weld, INGEN
MMA UTP 67S, UTP 690, UTP 73G2
SVERKER 3/ TIG CALDIE TIG-Weld, UNIMAX TIG-Weld, UTP A696 225-275
SVERKER 21 MIG DIEVAR MIG-Weld, QRO 90 MIG-Weld
LASER TYRAX Laser Weld INGEN
MMA Bohler FOX 20 MVW MMA Weld
TIG TYRAX TIG Weld, STAVAX TIG Weld, MIRRAX TIG Weld 225-275
TYRAX ESR
MIG MIRRAX MIG-Weld, TYRAX MIG-Weld
LASER TYRAX Laser Weld INGEN
MMA UTP 67S, UTP 73G2
UHB 11 TIG CALDIE TIG-Weld, UNIMAX TIG-Weld 200-250
MIG DIEVAR MIG-Weld, QRO 90 MIG-Weld
MMA QRO 90 Weld
e 116 gﬁgﬂggﬁg_\xlvjf, TYRAXTIG-Weld, DIEVAR TIG-Weld, | , 0 o
MIG TYRAX MIG-Weld, DIEVAR MIG-Weld, QRO 90 MIG-Weld
LASER TYRAX Laser Weld INGEN
Vanadis 4 Extra: 275-325
VANADIS.Stlen TIG CALDIE TIG-Weld, UTPAG96 Ovriga: 350-400
LASER TYRAX Laser Weld INGEN
MMA QRO 90 Weld
TIG QRO 90 TIG-Weld, DIEVAR TIG-Weld, UNIMAX TIG-Weld | 305-355
VIDAR SUPERIOR
MIG DIEVAR MIG-Weld, QRO 90 MIG-Weld
LASER DIEVAR Laser Weld INGEN
MMA UTP 67S, UTP 690, UTP 73G2
TIG CALDIE TIG-Weld, UNIMAX TIG-Weld, UTP A696 200-250
VIKING MIG TYRAX MIG-Weld
LASER TYRAX Laser Weld INGEN
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BEARBETNINGSSERVICE

Forbearbetat stal fran Uddeholm ger dig perfekt material att jobba med redan fran borjan. | vart sortiment
finns ett brett urval av férbearbetade standardplattor, ca 1300 olika dimensioner, alla enligt ISO-standard.
Det innebar att du alltid kan vélja en dimension som ligger nara matten pa din slutprodukt, vilket bade
sparar tid och minskar materialatgangen. Vi erbjuder ockséa specialplattor och finfrasta amnen i det
material och utférande som kravs for ditt jobb.

2024 utdkade vi kapaciteten i var Value Added Service Center i Vetlanda med maskinbearbetning fran Amada.

4-SIDIGT BEARBETADE STANDARDPLATTOR

Toleranser Segmentslipade/finfrasta plan och frasta kanter
Bredd +0,4/+0,8 mm "
Tjocklek +0,4/+0,65 mm 2
Langd 1030 mm, +3/+8 mm

' For UHB 11 och Formax -0/+0,4 mm
2 For UHB 11 och Formax -0/+0,2 mm

SPECIALPLATTOR ENLIGT RITNING

Maxbredd " Maxlangd Toleranser
Segmentslipat 700 mm 4200 mm Inom 0,2 mm ?
Periferislipat 800 mm 3900 mm Inom 0,1 mm ?
Finfrast 1600 mm 3700 mm Inom 0,2 mm 2
Gasskuret 2000 mm 6000 mm Inom 2-5 mm
Vattenskuret 3000 mm 6000 mm Inom 0,1-0,5 mm ¥

Gangade hal for lyftoglor kan goras pa plattor med maxlangd 2200 mm och maxbredd 1100 mm.
" Avvikelser kan férekomma beroende pa tjocklek

2 Tjocklekstolerans

3 Kanttolerans beroende pa tjocklek

FINFRASTA AMNEN ENLIGT SPECIFIKATION

Toleranser 2-sidig bearbetning - utgadngsmaterial: férbearbetade standardplattor
Finfrast langd Inom 0,2 mm
Bredd och tjocklek Enligt lagerstandard

4-sidig bearbetning - utgangsmaterial: forbearbetade standardplattor

Finfrast bredd och langd Inom 0,2 mm
Tjocklek Enligt lagerstandard

6-sidig bearbetning - utgdngsmaterial: stang, plat och férbearbetade standardplattor

Finfrast bredd, langd och tjocklek Inom 0,2 mm

Minsta matt 20 x 20 x 20 mm, stérsta matt 425 x 425 x 150 mm. Kontakta narmaste séljkontor om stérre dimensioner.
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GARANTIER OCH CERTIFIERING

Stél fran Uddeholm har alltid forknippats med kvalitet och standiga férbattringar har lange varit i fokus vid allt
arbete. Som kund kan du vara évertygad om att vara produkter uppfyller stallda krav.

For oss ar inte kvalitet enbart materialegenskaper; var syn pa kvalitet stracker sig langre. Det omfattar varje
lank i processkedjan fran ramaterial till fardiga produkter for slutanvandaren.

voestalpine High Performance Metals Sweden AB och Uddeholms AB &r certifierade och kvalitetss&krade av
Lloyd's Register Quality Assurance. Uddeholms AB uppfyller ocksé kraven i standarden for miljdledning, energi-
ledning respektive systematisk arbetsmiljdarbete.

MATERIALINTYG

Pa begaran utfardar vi foljande intyg:
- Identitetsintyg

- Kvalitetsintyg

- Ultraljudintyg

- Provningsintyg

- Tool Material Test Certificate

For ytterligare information ber vi dig kontakta oss.

i 2028
30 ni 2027
Tog25068

LRQA == 5 HEe LRQA

Certifikat Certifikat

Harmed inygss ait ledningssystemet hox: Harmed intygas att ledningssystemet hos:

Uddeholms AB voestalpine High Performance
R — Metals Sweden AB

Aminogatan 25, 431 53 Molndal, Sverige

IS0 9001:2015, ISC 14001:2015, ISO 45001:2018, 1S0 50001:2018

har avLROQA i enlighet med
Godkannermlerummer: 50 01 - NIDA721. 50 1411 - HID1724, 5045001 —000T26, 50 50001 — .
Godtame 1S0 9001:2015
Godkannandenummer: ISO 9001 - 00030706
Liedning=oysirraet S SGrepbant g Detta certfikat & endast giltigt ‘samma nummer. de platser och
den verksamhet som varje enhet ar godkand for.
Ubuecting, erining, v
e ek,
Ledningssystemet ar tillampbart pa:
Forséljning av verktygsstal, i Titning, till verktygs- och
komponentapplikationer.
o p ulférdat av annat enligt jande:
Foregaende frsta 15O 9001 0-JAN-1997, DNV 6L 2000-SKM-AQ-1261
Rostoc TS

Marta Escudero

Regional Director, Europe

s ki, s s sl et i

ety sty o e v st ot e ol et et ! Page 102

Aktuella certifikat finns alltid pa var hemsida - www.uddeholm.se
Engelska versioner kan laddas ner fran www.uddeholm.com
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NORMPACK-CERTIFIKAT

For vara material certifierade enligt "Svensk materialnorm fér material och produkter avsedda att komma i kontakt

med livsmedel".

M NORMPACK CERTIFICATE
Mepiatration mmbar: 004 09 300 147541 Valld unt: 20251219
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Aktuella certifikat finns alltid pa var hemsida - www.uddeholm.se

Engelska versioner kan laddas ner fran www.uddeholm.com

| 135



TOOL SAFE®

UDDEHOLMS TRYGGHETSGARANTI FOR VERKTYGSMATERIAL

1 VAD OMFATTAR TOOL SAFE®
1.1 Trygghetsgarantin omfattar nedan specificerade stal-
sorter och specificerade verktygsapplikationsomraden:

| verktyg for: Uddeholms stélsort

Klippning och  ARNE®, CALDIE®, CALMAX®, RIGOR®,
pressning SLEIPNER®, SVERKER® 3, SVERKER® 21,
UNIMAX®, VANADIS® 4 EXTRA,
VANADIS® 8, VANADIS® 8 XL, VANADIS® 23,
VANCRON®

Plastformning CALMAX®, CORRAX®, ELMAX®,
IMPAX® SUPREME, MIRRAX®ESR,
MIRRAX® 40, NIMAX®, POLMAX™,
ORVAR® SUPREME, STAVAX®ESR,
UNIMAX® TYRAX® ESR

Stréng- DIEVAR®, FORMVAR®,
pressning ORVAR® 2M, QRO® 90 SUPREME

Pressgjutning DIEVAR®, ORVAR® SUPREME,
QRO® 90 SUPREME, VIDAR® SUPERIOR

Press- DIEVAR®, ORVAR® SUPREME,
hérdning QRO® 90 SUPREME, UNIMAX®
Smide DIEVAR®, FORMVAR®,
ORVAR® SUPREME, UNIMAX®
VIDAR® SUPERIOR
Som form- FORMAX™, HOLDAX®, MIRRAX® 40,
byggnadsstal RAMAX® HH, ROYALLOY™, UHB® 11
i ovanstaende
verktyg

1.2 Garantin géller for material levererat av voestalpine
High Performance Metals Sweden , dar nedanstaende
garantiregler ar tillampbara och giltiga.

1.3 Garantin omfattar ej gjutgods oavsett legering,
utférande eller applikation.

2 VAD GERTOOL SAFE®

2.1 Trygghetsgarantin innebéar att voestalpine High
Performance Metals Sweden (Uddeholm) atar sig - med
de forbehall som framgér av bestammelserna i dvrigt -
att i hdndelse av materialfel ersatta képaren dennes
nedlagda direkta kostnader, strikt hanférliga till
bearbetning av det felaktiga materialet.

2.2 Garantin inkluderar &ven det dokumenterade vites-
belopp, som p g a eventuell leveransforsening har
utbetalats hanférbart till uppkommet materialfel, dock
max 2 ggr materialvardet (jfr pkt 7.8).

3.1

3.2

3.3

6.1

~

7.1

7.2

VILKEN EKONOMISK TRYGGHET GER

TOOL SAFE®

Trygghetsgarantin TOOL SAFE® ger en ekonomisk
erséttning upp till 12 ggr (tolv ganger) fakturabeloppet
(exkl. mervardesskatt och frakt) for levererat utgangs-
material, dock minimum kr 1.000:- till den del sddant
material efter bearbetning har mast kasseras pa grund
av materialfel. Kbparen ersatts dessutom med nytt
material, som levereras fritt kdparen.

For sammansatta paket (exempelvis formstallsplattor),
dar specificerade stalsorter ingar, utgar ersattning lika
pkt 3.1 d v s med upp till 12 ggr men beraknat pa det
ingaende materialvardet for den vidareféradlade
detaljen. Materialpriset baseras pa Uddeholms géllande
pris vid leveranstillfallet. Dessutom erhaller koparen
fraktfritt en ny detalj.

Om képaren haft utgifter i samband med begransning
av intréffad skada sker ersattning inom ramen for
hogsta ersattningsbelopp i den man detta icke redan
tagits i ansprak.

HUR OCH NAR ERHALLES ERSATTNINGEN
Kreditering av ersattningsbara kostnader sker till
koparens konto senast en manad efter det att
Uddeholm genom erforderlig utredning bekraftat felet.

HUR LANGE GALLER TOOL SAFE®
Trygghetsgarantin trader i kraft leveransdagen och
galler fér en period av 12 manader. En forutsattning
for garantins giltighet ar att forfallna skulder till
Uddeholm reglerats enligt gallande betalningsvillkor.

VEM UTREDER OCH VEM BETALAR KOST-
NADERNA

Utredning om rétt till ersattning utféres av

Uddeholm, som ocksa fattar beslut om ersattning skalll
utga. Uddeholm svarar fér utredningskostnaderna.

VILKA UNDANTAG FINNS FOR GARANTIN
Erséttning utgar ej:

For skador och kostnader, som inte &r direkt
hanférbara till materialfel.

For skador, som ar en foljd av kdparens eller av
honom anlitad persons felaktiga hantering, behandling,
konstruktion eller val av stal.

Utgava 6, 2017-04-20
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7.3

7.4

7.5

7.6

7.7

7.8

7.9

For skador, som ar en foljd av asidosattande av
instruktioner fér produktsékerhet givna i Uddeholms
produktbehandlings- eller anvdndningsanvisningar.
Sarskilt betonas vikten av avspanningsglédgning fére
hardning.

For skador, som ar en féljd av skadebringande egen-
skaper, som varit eller borde varit kdnda for képaren
vid leveranstillfallet eller som skulle ha upptackts vid
kontroll, exempelvis mottagningskontroll i skélig
omfattning.

For atgard for att avvarja befarad men ej intraffad
skada.

For skada, som koparen orsakat uppsatligen eller
genom vardsloshet.

For utredningar, analyser och undersoékningar utférda
av koparen eller av honom anlitad person.

For koparens dtaganden gentemot tredje person
bestaende av skadestand, viten, boter eller annan
pafoljd med undantag for dokumenterade och utbe-
talda leveransférseningsviten direkt hanférbara till
materialfel (max 2 ggr materialdelen).

For dimensionsférandringar, som ej ar relaterade till
utvandig langd, bredd, hojd eller diameter och dar
detaljens arbetsman fore hardning understiger rekom-
mendationerna i nedanstaende tabell.

Uddeholms Arbetsman for langd, bredd, hojd
stalsort och diameter i % av mattet
ARNE® 0,25

CALDIE® 0,25

CALMAX® 0,20

CORRAX® 0,05-0,15*
DIEVAR® 0,30

ELMAX® 0,15

HOTVAR® 0,30

MIRRAX® ESR 0,20

ORVAR® SUPREME 0,20

QRO® 90 SUPREME 0,30

RIGOR® 0,20

SLEIPNER® 0,25

STAVAX® ESR 0,15

SVERKER® 3 och 21 0,20

TYRAX ESR® 0,15
UNIMAX® 0,30
VANADIS® 4 EXTRA 0,15
VANADIS® 8 och 23 0,15
VANCRON® 0,20
VIDAR® SUPERIOR 0,25

* beroende pa aldringstemperatur

FORMAX, IMPAX SUPREME, HOLDAX, MIRRAX 40,
NIMAX, RAMAX HH, ROYALLQOY och UHB 11 ar
avsedda att anvandas i leveranstillstandet.

7.10 For formférandringar och sprickor betingade av

konstruktionens geometriska utformning.

7.11For omhéardning av stél, vilka levereras i seghardat

8.2

8.3

8.4

8.5

8.6

tillstand.

VILKA SKYLDIGHETER HAR KOPAREN
Koparen skall forete for utredningen erforderliga
handlingar.

Anmalan om fel och begédran om ersattning pa grund
darav, skall ske till Uddeholm utan dréjsmal fran den
tidpunkt képaren borde markt felet.

Det forutséttes att kdparen anvander sadana
bearbetningsmetoder att de kostnader som uppstatt
p g a eventuella materialfel, éverensstdmmer med vad
som &r normalt i branschen.

Underlatenhet att iakttaga bestammelserna i
Trygghetsgarantin medfér att Uddeholms garanti-
svar begransas eller upphor.

Det aligger ockséa koparen:

Att lamna uppgifter om sadana férhallanden, som kan
krava kompletterande kontroll eller sérskild intygsgiv-
ning i samband med leverans.

Att verka for att begransa eller avvérja skada.
Brister koparen hari minskas utgaende ersattning i
motsvarande man.

ALLMANNA LEVERANSBESTAMMELSER

For alla Uddeholms leveranser géller Uddeholms
forsaljningsvillkor med ALBIF 2000, om inte annat
avtalats skriftligen.
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C1.

C2.

voestalpine High Performance Metals Sweden AB
FORSALININGSVILLKOR

Dessa allménna forsaljningsvillkor tillampas av voestalpine High
Performance Metals Sweden AB (voestalpine) i samband med
forsaljning av produkter och till dessahérande tjanster -
gemensamt bendmnda”produkter” - till kopare pd den nordiska
marknaden.

For respektive forsaljningsavtal galler féljande hierarki, om och i
den méan motségelser forekommer:

i) Sérskilt uppréttat avtal;

i) Orderbekraftelse;

iii)  Forevarande forséljningsvillkor;

iv)  ALBIF 2000, Bruksindustriféreningen;
v)  Ovriga kontraktshandlingar;

vi)  Muntliga utfastelser

Férevarande forsaljningsvillkor ar avsedda att justera och fylla ut
Bruksindustriféreningens villkor ALBIF 2000. Referens inom
parentes till punkt avser &ndring eller tilldgg relativt ALBIF 2000.

(4) Leveransen sker FCA, om annat ej har avtalats. Alla levrans-
klausuler skall tolkas i enlighet med Incoterms® 2010.

(8) voestalpine har réatt att kopiera och arkivera ritning tillhanda-
héllen av képare. voestalpine bar inget ansvar for lampligheten
av en utford produkt som féljer av kdparen anvisad ritning

eller annan beskrivning. Képarenansvarar i férekommande

fall for att ge voestalpine erforderlig informationom de betingelser
under vilka en viss produkt avses verka, om det ar avbetydelse.

(12) voestalpine har vid forseningsavisering alltid ratt till en frist
om i vartfall tre veckor, innan havningsforklaring f&r avges, vilket
i s& fall skall skeinom fem dagar fran fristens utgéng och innan
leverans paboriats.

(15, 18) Den vasentliga oldgenheten for koparen att behalla
delleverans skall ha sttt klar for voestalpine, for att havning skall
fa ske. Motsvarande géller for insikt om fels vasentlighet.

voestalpine ansvarar inte i n&got fall for skadest&nd utover vad
som tillsak och belopp tacks av den ansvarsforsakring som
voestalpine fran tid tillannan har.

(20) Vid leverans av produkt anpassad efter ritning, beskrivning,
anvisning, specifikation, modell frn képaren eller tredje man
skall képaren halla voestalpine skadeslést for eventuella ansprak
riktade motvoestalpine vilka avser intr%ng i immateriell rattighet,
s8som exempelvispatent, monster, varumérke, foretagshemlighet
eller eljest.

(23) voestalpine forbehaller sig sdval 4ganderatten som
&tertaganderatt till levererade produkter, intill det att dessa blivit
till fullo betalda.

(26) Samtliga tvister med anledning av avtal mellan voestalpine
och koéparen skall, med uteslutande av allman domstols
behérighet, avgorasslutligt genom skiljedom enligt Vastsvenska
Industri- ochHandelskammarens Skiljerads regler om férenklat

skiljeforfarande medmedling. Férfarandet skall aga rum i Goéteborg.

Ritningar, dokumentation och information - gemensamt “know-
how” —som ldmnats av voestalpine innefattar ofta foretags
hemligheter, varférsadan know-how alltid skall hanteras under
sekretess och endast delgessddana personer hos koparen som har
ett direkt behov av att ta del avden. Brott mot sekretesskyldig-
heten medfor skadestdndsansvar om250 000 kr eller hégre belopp
som voestalpine kan styrka.

Utgava 5, 2018-04-01
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Koparen ager inte ratt att med utnyttjande av know-how eller
medanlitande av en av voestalpine anlitad underleverantor

i egen regi ellerindirekt tillverka né’\gon konkurrerande produkt.
Pafoljd som enligt p K.

voestalpine utfor inte utan sarskilt 8tagande konsulttjanster och
lamnar inte rddgivning betréffande lampligheten av dess egna eller
andras produkter i visst, for koparen eller tredje man relevant
sammanhang. Mot bakgrund hérav skall voestalpine inte ha ndgot
ansvar for av képarenuppfattat r&d eller rekommendation med
anledning av avtal mellanparterna. Information om produkts
egenskaper kan alltid I1&mnas i rent tekniska termer.

Vid drojsmal eller fel i produkt som vallats av en av voestalpine
anvandmen av kdparen eller annan anvisad eller rekommendera
dunderleverantor skall voestalpine inte st& ndgot ansvar.

Koéparen/Godsmottagaren ar medveten om och férbinder sig att

folja samtliga nationella och internationella lagar och regler for
export och 5terexport, sanktioner och embargos, vilka &ndras fran
tid till annan, inklusive men inte begrénsat till restriktioner for lokala
transaktioner, formedlingstjanster och férbud mot kringg8ende av
regelverken gallandedirekt eller indirekt for verksamheten (inklusive
éterférs'aljning av v%raprodukter) samt voestalpinekoncernens interna
riktlinjer - i den mande gors tillgéngliga for kunden - gallande
leverans av produkter eller tjanster till specificerade lander och slut
anvandare eller for specifika slutanvéndningar.

Vid avtalsbrott mot ovan angivna forpliktelser ager voestalpine
High Performance Metals Sweden AB helt eller delvis hava avtalet
med sin avtalspart samt krava ersattning for all skada och kostnad
i anledning darav. Avtalsbrott i detta avseende kan ocksd innebara
overtradelse av lagenligt pdbud, med straffansvar.



BRUKSINDUSTRIFORENINGEN

2000-01-01

Allmanna bestammelser, ALBIF 2000,

for leverans av jarn - oc

Inledning

1) Dessa bestdmmelser skall utgéra en integrerad del av alla avtal rérande
férsaljning av varor som ing%s av séljaren. Avvikande villkor som anges av
koparen i bestallning eller pd annat satt skall inte &ga tilldmpning. Andringar i
eller tillagg till dessa bestammelser maste for att bli gallande avtalas skriftligen
mellan séljare och kdpare.

2) Om inte annat anges, &r skriftligt anbud bindande 14 dagar frén dess
datering.

3) Har anbud, bestallning eller bestéliningserkédnnande skett skriftligen, ar
dverenskommelser vid sidan av avtalet bindande forst dd dessa skriftligen
bekrdftats.

Leverans

4) Har leveransklausul avtalats, skall den tolkas i enlighet med INCOTERMS,
som géllde den dag avtalet ingicks. Har ingen leveransklausul avtalats, anses
leveransen ske "Ex Works".

5) Om inte annat 6verenskommits, har séljaren, vid leverans av varor som
séljaren inte lagerfor, réatt till 6ver- eller underleverans enligt inom branschen i
Sverige allmant tillampade kutymer fér ifrégavarande varuslag.

Produktinformation m.m.

6) Uppgifter i produktinformation eller prislistor &r bindande endast i den
utstrackning avtalet uttryckligen hanvisar till dem. Saljaren ansvarar for att
varan ar agnad for sarskilt &andamal endast om detta sarskilt skriftligen avtalats.

7) Om inte annat éverenskommits, ar éverlamnade prover att betrakta som
typprover, och levererad varas fullsténdiga 6verensstémmelse med prov
utfastes inte.

Ritningar och tekniska handlingar

8) Alla ritningar och tekniska handlingar, som ena parten éverlamnar till den
andra, forblir den 6verlamnande partens egendom och far inte av den andra
parten obehérigen anvandas, reproduceras eller bringas till tredje mans
kannedom.

Kontroll

9) Innan varan levereras, skall séljaren for sin del kontrollera att den
Overensstammer med avtalet. All av kdparen efter det avtalet ingicks begard
provning, kontroll och dokumentation av varan skall bekostas av képaren, om
inte annat éverenskommes. Att kdparen efter avlamnandet skall kontrollera
varan framgar av punkt 17.

Leveranstid
10) Anges leveranstid sdsom viss tidrymd, raknas den fré&n dagen da avtalet
ingicks.

Leveransforsening

11) Finner saljaren eller koparen att han inte kan hdlla avtalad tidpunkt for
leverans respektive mottagande av leverans eller framstar férsening som
sannolik, skall han inom skalig tid lamna andra parten underrattelse darom
(férseningsavisering) och darvid ange den tidpunkt d& leveransen respektive
mottagandet dérav berdknas kunna fullgoras.

12) Beror aviserad eller intraffad forsening av leverans (delleverans) p&
séljaren och medfor forseningen enligt vad séljaren insett eller bort inse
vésentlig oldgenhet for koparen, far denne genom skriftligt meddelande till
séljaren hava avtalet sdvitt avser forsenad vara. Har saljaren lamnat
forseningsavisering, skall kdparen utéva sin havningsratt inom tio dagar fran
mottagandet darav, annars skall i aviseringen angiven tidpunkt anses som ny
avtalad leveranstidpunkt. Har ingen avisering ldmnats, skall hdvningsratten
utévas inom tio dagar fran den avtalade leveranstidpunkten.

13) Beror aviserad eller intraffad forsening av leverans (delleverans) pa
koparen, far séljaren forlanga leveranstiden med tid som med hansyn till
omstandigheterna &r skalig. Medfor forseningen enligt vad képaren insett eller
bort inse vésentlig olagenhet for saljaren, far denne genom skriftligt meddelan-
de till koparen héva avtalet sdvitt avser forsenad vara. Har koparen lamnat
forseningsavisering, skall séljaren utéva sin havningsratt inom tio dagar frén
mottagandet déarav. Har ingen avisering lamnats, skall hdvningsratten utévas
inom tio dagar frén den avtalade leveranstidpunkten.

14) Kan leverans inte ske vid faststalld tidpunkt och beror detta pa koparen,
ar denne &nda skyldig att erlagga betalning som om leverans skett. Séljaren
skall ombesorja lagring av varan p& kdparens risk och bekostnad. P& begéran
av koparen skall séljaren forsakra varan p& képarens bekostnad.

15) Om férsenad vara star i sdant sammanhang med redan levererad vara,
eller vara som skall levereras senare, att det skulle medféra vésentlig olégenhet
for den havningsberattigade parten att delvis st kvar vid kopet, far denne hava
avtalet i dess helhet.

16) Vid férsening av leverans skall skadestand eller vite utges av den part
som orsakat férseningen endast i den omfattning parterna skriftligen
overenskommit. Denna begransning galler dock inte fér part som gjort sig
skyldig till grov vérdsléshet.

Reklamation

17) Né&r varan avlamnats skall képaren undersdka den i enlighet med god
affarssed. Fel i varan skall reklameras skriftligen med specificerad uppgift om
felets art och omfattning. Reklamation skall ske inom skalig tid efter det
koparen markt eller bort marka felet. Saljarens ansvar begransas till att avse fel
som reklameras enligt ovan inom ett &r fr&n leveransen. Fel i varan orsakat av
skada under transport som utforts av sjélvstandig transportér skall reklameras
till transportéren enligt de for transporten géllande bestdmmelserna samt, om
skadan intraffat under tid dd saljaren burit risken fér varan, dven till séljaren
enligt foregdende stycke. Vad ovan foreskrivits om fel i varan skall i tillampliga
delar galla vid kvantitetsbrist.

h stalprodukter m.m.

Pafoljder vid fel eller kvantitetsbrist

18) Om det i levererad vara finns fel for vilket séljaren ansvarar och detta
reklamerats enligt punkt 17, &r saljaren skyldig att p& egen bekostnad och med
den skyndsamhet som pakallas av omstandigheterna i eget val men efter
samrdd med képaren antingen avhjalpa felet (t ex genom reparation eller
omarbetning), gora prisavdrag som svarar mot felet eller leverera ny felfri vara i
utbyte mot den felaktiga. Saljaren svarar darvid for erforderliga transportkost-
nader men daremot inte for eventuella demonterings- och monteringskostnader
eller bearbetningskostnader, om inte annat éverenskommits. Om saljaren
underldter att fullgéra sina skyldigheter enligt forsta stycket ovan, far képaren -
efter skriftlig underrattelse till séljaren men utan dennes medgivande - sjalv
avhjalpa felet med skyldighet for séljaren att ersatta koparens forsvarliga
kostnader eller, om avhjélpande inte ar mdjligt och felet ar vasentligt, hava
avtalet sdvitt avser felaktig vara. Om felaktig vara star i sédant sammanhang
med redan levererad vara eller vara som skall levereras senare, att det skulle
medfora vasentlig oldgenhet for képaren att delvis st& kvar vid kopet, far
képaren hava avtalet i dess helhet. Inga andra paféljder an de som héri eller i
avtalet uttryckligen angivits kan goras géllande vid fel i varan. Séljaren &r inte
skyldig att svara for direkta eller indirekta skador eller forluster till foljd av fel i
varan. Denna begransning av séljarens ansvar géller dock inte om séljaren gjort
sig skyldig till grov vardsloshet. Vad ovan foreskrivits om fel i varan skall i
tillampliga delar gélla vid kvantitetsbrist.

Befrielsegrunder (force majeure)

19) Saljaren och képaren f&r inte gentemot varandra &beropa underldtenhet
att fullgéra avtalet, om dess fullgorande vasentligen forsvaras till folid av
arbetskonflikt eller varje omstandighet utanfér partens kontroll som inte kunde
forutses da avtalet ingicks sdsom krig, mobilisering, politiska oroligheter,
statsingripanden av olika slag, valutarestriktioner, eldsv%da, naturhandelse,
kraftbrist, trafikrubbningar, omfattande driftsstérningar eller véasentliga
kassationer hos parten samt bristande prestationer frdn underleverantorer pd
grund av omstandighet som avses i denna punkt. Har part inte utan drojsmal
skriftligen underrattat andra parten om att sddan omstandighet intraffat, far
han inte 8beropa denna sdsom befrielsegrund. Medfér omsténdighet som avses
i denna punkt att avtalet inte kan fullgéras inom skélig tid, far endera parten
skriftligen héva avtalet till den del dess fullgérande uteblivit. Darest kdparen i
s&dant fall haver avtalet, har séljaren rétt till ersattning for de kostnader som
han dittills haft fér leveransens fullgérande; dock inte fér det som han kan
tillgodogora sig i sin rorelse.

Intrang i tredje mans rétt

20) Vid leverans efter ritningar, modeller eller andra férebilder som
tillhandah&lles av koparen eller efter analysforeskrifter eller beskrivningar som
lamnas av denne, skall koparen halla saljaren skadeslos for eventuellt intréng i
tredje mans ratt, sdsom patent, ménster eller varumarke.

Verktyg och modeller

21) Reparation av koparen tillhériga, hos séljaren befintliga verktyg och
modeller pd grund av forslitning eller orsaker som inte &r hanférliga till saljaren,
skall bekostas av koparen. Saljaren svarar for forvaring av sddana verktyg och
modeller under den avtalade leveranstiden. I de fall dessa finns kvar hos
saljaren efter leveranstiden, skall séljaren férvara dem p& képarens bekostnad,
om inte annat 6verenskommits. All férvaring sker p& koparens risk. Sedan tre
ar forflutit efter verkstélld leverans far saljaren - efter skriftlig underrattelse till
képaren - utrangera eller dtersanda s&dana verktyg och modeller, om inte annat
Gverenskommits. Transport av sddana verktyg och modeller sker p& képarens
risk och bekostnad. Med verktyg och modeller jamstélles annan for
tillverkningen erforderlig utrustning, som tillhér képaren.

Avbestillning
22) Koparen far inte utan saljarens medgivande avbestilla avtalade
leveranser.

Aganderittsforbehall
23) Saljaren forbehdller sig aganderatten till levererade varor tills dessa blivit
fullt betalda.

Betalning
24) Betalar koparen inte i ratt tid har séljaren ratt till drojsmalsranta fran
forfallodagen enligt lag.

Tillamplig ratt
25) Svensk lag skall tillampas, dock med undantag av privatrattsliga
lagvalsregler och lagen (1987:822) om internationella kop.

Tvister

26) Eventuella tvister skall avgéras genom skiljedom i Sverige enligt géllande
lag om skiljeférfarande. Part far dock infor allman domstol féra talan om
utbetalning av ostridiga, enligt avtalet férfallna belopp.

| 139



KONTAKTUPPGIFTER
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Tel 031-67 98 50
E-mail goteborg.hk@voestalpine.com
www.uddeholm.com
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Bestksadress:
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Tel 031-67 98 70
E-mail forsaljning@uddeholm.se

VARMEBEHANDLING OCH LAGER
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Tel 031-67 98 70
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