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Produkt- og
egenskabsprofil

Impax Supreme er et vakuumafgasset krom-
nikkel-molybdaen legeret stal, der leveres i
sejheerdet tilstand.

Det giver fglgende fordele:

« Ingen omkostninger til heerdning

= Tidsbesparelse. Ingen ventetid pa varme-
behandling

» Lavere veerktgjsomkostninger. Ingen form-
aendringer

e Det er let at foretage aendringer

» Kan nitreres for at gge slidstyrken i overfladen
- eller flammeheerdes lokalt for at mindske
risikoen for overfladeskader (trykmeerker)

Impax Supreme fremstilles efter normer, der
giver konstant hgj kvalitet og meget lavt svovl-
indhold.

Det medfgrer fglgende egenskaber:

* Meget fine polerings- og fotosetsningsegen-
skaber

» Hgj renhed og homogenitet

« Ensartet hardhed i alle dimensioner

* God bearbejdelighed

De fleste dimensioner leveres i maskinbearbej-
det tilstand.

Det giver fglgende fordele i sammenligning
med ubearbejdet materiale:

* Veegtbesparelse

« Afkulningsfri overflade

= Nominelt mal (plustolerance)

« Mindre bearbejdning

< Mindre maskin- og veerktgjsslitage (ingen
glodeskal)

Retnings- C |Si [Mn|Cr | Ni |[Mo| S
analyse % 0,37/0,3 |14 |20 |10 | 0,2 0008
Normer AISI P20 (modificeret)

Leveringstilstand | Sejheerdet til 290-330 HB

Farvemeerkning Gul/grgn

Impax Supreme

Anvendelsesomrader

» Sprgjteforme for termoplast

» Ekstruderingsforme for termoplast

» Bleeseforme

* Bukkeveerktgjer

» Konstruktionsdetaljer, f.eks. aksler og sliddele

Egenskaber

Fysiske data

Sejheerdet til 310 HB.
Data ved stuetemperatur og forhgjede tempe-
raturer.

Temperatur 20°C 200°C

Densitet Kg/m?® 7.800 7.750

Elasticitetsmodul
asticitetsmodu 205.000 200.000

N/mm?

Varmeudvidelseskoefficient 127 x 1076
pr. °C fra 20°C B 7 x 10
Varmeledningsevne 28

wim’C

Specifik varme

Jkg °C 460 -

*) Varmeledningsevne er vanskelig at male. Veerdien kan
ikke gives med hgjere sikkerhed end + 15%.

Slagsejhed

Slagsejheden er foretaget i materialets tveerret-
ning i sejheerdet tilstand. Diagrammet viser
variationen af slagsejheden ved forskellige
prgvningstemperaturer.
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Treekstyrke

Ca. veerdier ved stuetemperatur.
Retningsveerdier: Prgverne er udtaget af en
rundstang med @ 25 mm. Hardhed: 310 HB.

Prgvetemperatur 20°C 200°C

Brudstyrke Rm, N/mm? 900-1100 800-1000

Flydespaending

Rpo.2, N/mm? 750-950 650-350

Trykstyrke

850-1000 N/mm?

Trykflydespaending, Rc 0,2

Veerktgj til fremstilling af vaskekurv. Velegnet staltype er
impax Supreme.

Impax Supreme holder en ensartet hardhed fra
overflade til kerne.

Hardhed i impax Supreme sammenlignet
med standardmateriale

HB
300
290
280
270

260

Varmebehandling

Impax Supreme er beregnet til anvendelse i
sejheerdet tilstand (leveringstilstand).

| de tilfeelde, hvor stalet skal varmebehandles til
en hgjere hardhed eller indszettes, bar fglgende
anvisninger tilgodeses.

Blgdglgdning

Beskyt stalet mod afkulning og gennemvarm det
til 700°C. Kgl derefter langsomt ned med 10°C
pr. time til 600°C, hvorefter der kales i fri luft.

Afspeendingsglgdning

Efter grovbearbejdning bgr emnet opvarmes til
550°C. Temperaturen fastholdes i 2 timer, hvor-
efter der kales i fri luft.

Bemeerk: Far haerdning skal stalet bladglades.

Forvarmningstemperatur: 500-600°C
Austenitiseringstemperatur: 850°C

Stalet gennemvarmes til austenitiseringstempe-
raturen og fastholdes ved denne temperatur i
30 min.

*) Holdetid = Tid ved heerdetemperatur efter emnet er fuld-
staendigt gennemvarmt.

Beskyt emnet mod afkulning og oxidering under opvarm-
ning og heerdning.

Kglemedie

* Olie
* Trinbad ved 450-550°C, max. 4 min., hvorefter
der kales frit i luft

Bemeerk: Anlgb veerktgjet umiddelbart efter at
temperaturen er faldet til 50-70°C.



Impax Supreme

Anlgbning Falgende overfladehardheder og nitrerdybder
opnaés efter nitrering:

Veelg ved hjeelp af nedenstdende diagram den

anlgbningstemperatur, som passer til den gnske- Temperatur | Tid | Overflade- | Nitrerdybde
de hardhed. Anlgb altid 2 gange af 2 timers °C h | hardhed, HV1|  ca. mm
varighed t_after fuld gennemvarmning. Materia- Gas- 510 10 750 0.20
Ie_t kﬁles_, til rumtempe_-ratur mellem hver anlgb- nitrering 510 30 750 0.30
ning. Mindste anlgbningstemperatur er 180°C. 510 60 750 0,40
Holdetid ved temperatur min. 2 timer.
Jon- 480 10 750 0,15
A ) nitrering 480 30 750 0,25
Anlgbningsdiagram 480 60 750 0,35
Hardhed Nitrokar-
HRC HB burering
600 - gas 570 25 600 0,25
- saltbad 570 1 650 0,15
50500 F==
22: 400 . i
N ~ Bearbejdningsdata
N,
30300 N\
200 De anfgrte bearbejdningsdata, som er udarbej-
100 200 300 400 500 600 700 det p& Uddeholms laboratorium, er vejledende

Anlgbningstemperatur °C og skal tilpasses den lokale maskinpark.

Diagrammet er udtaget for sma pragver 15x15x40 mm, som

er austenitiseret ved 850°C i 30 min., kglet i luft og anlgbet Drejning
2 x 2 timer.

. " ) Drejning med Drejning
Flamme- og induktionsheaerdning Bearbeidnings. hardmetal med HSS
ot oning Skrub- | Slet- Slet-
drejning | drejning drejning
Impax Supreme kan flamme- og induktionshzer- :
des til hardheden 50 HRC. Afkgling frit i luft er ?\Il(i;e:‘:/hn?is:]lghed 110-150 150-180 15
at foretraekke. E '
Mindre detaljer kan imidlertid kreeve afkgling i Tilspaending 0306 03 03
blaeseluft. (f) mm/omdr. e ' '
Anlgbning bgr fglge umiddelbart efter heerd-
ningen. Spandybde 26 < <2
(ap) mm
ISO bearbejd- P20-P30 P10
g g A q ningsgruppe Belagt Belagt -
NOGEGTIE) O] S Rie hardmetal | h&rdmetal
eller keramik

Nitreringen giver et hardt overfladelag, som er
meget modstandskraftig overfor slitage og ero-
sion. Nitreringslaget forbedrer ogsa korrosions-
bestandigheden.

For at f& det bedste resultat efter nitrering bgr
falgende procesgang anvendes:

1. Grovbearbejdning

2. Afspaendingsglgdning ved 550°C

3. Slibning

4. Nitrering



HSS spiralbor
Bordiameter Skeerehastighed Tilspaending (f)
mm (Vc) m/min. mm/omdr.
-5 15* 0,08-0,15
5-10 15* 0,15-0,25
10-15 15* 0,25-0,30
15-20 15* 0,30-0,35

*) For TIN-belagte HSS-bor vc ~ 20 m/min.

Hardmetalbor

Type af bor
Bearbejdnings- | Korthuls- Fast Loddet
data bor hardmetal | hardmetal®
Skeerehastighed |14 1) 55 45
(ve) m/min.
Tilspaending 005-025? | 0,10-025 | 0,15-0,25
(f) mm/omdr.

1) Bor med indvendig kglekanal og en loddet hardmetal
platte
2) Afthaengig af bordiameter

Plan - og kantfraesning

Freesning med Freesning
Bearbejdnings- hardmetal med HSS
data Grov- Slet- Slet-

fraesning freesning | freesning

Skeerehastighed

(ve) m/min. 80-110 110-130 16
Tilspeending ) ]

(f) mm/tand 0.2-0.4 0102 <01
Spandybde os - B
(ap) mm

. P20-P40 P10-P20
IS_O bearbejd- Belagt Belagt -
ningsgruppe hardmetal | hardmetal

eller keramik

Pindfraesning

Type af freesere

Bearbejdnings- Fast Vendeskaer HSS
data hardmetal | hardmetal
Skeerehastighed 50 100150 | 179
(Ve) m/min.

Tilspaending

| ) | 2) 2)
(f) mm/tand 0,03-0,20° 0,8-0,2 0,05-0,35

ISO bearbejd-

. K10, P40 P20-P30 -
ningsgruppe

Y For TIN-belagte endefreesere ve ~ 24m/min.
2 Afheengig af spalte eller sidefraesning og skeerediameter.

Slibning

Generelle data for slibeskiver. Yderligere infor-
mation er til rddighed i Uddeholms brochure
”Slibning af veerktajsstal”.

Type af slibning Sejhaerdet tilstand
Planslibning A 46 HY
(baneslibning)

Planslibning A 24 GV
(segment)

Rundslibning A 46 LV
Hulslibning A 46 3V
Profilslibning A 100 LV

Ved at anvende korrekt slibeteknik undgar man
sliberevner og gger veerktgjets livsleengde.
Veerktgjer, der er anlgbet ved lave temperaturer,
er specielt udsatte ved slibning. Veelg kun skar-
pe, fritskeerende slibeskiver. Anvend begraenset
periferihastighed og rigeligt med kglevaeske.



Impax Supreme

Gnistbearbejdning

Hvis gnistbearbejdning skal udfares i leverings-
tilstanden, foretages en ekstra anlgbning ved
550°C/2h.

Hvis stalet er omhzaerdet, skal anlgbningen fore-
tages ved en temperatur der ligger 25°C under
den sidst anvendte anlgbningstemperatur.

Fotoaetsning

Impax Supreme er seerdeles godt til fotoaets-
ning. Den hgje homogenitet og lave svovihol-
dighed giver en garanti for ngjagtig mgnster-
gengivelse.

Kaffemaskine fremstillet i et formvaerktgj af Impax Supreme.

Polering

Impax Supreme har meget fin polerbarhed i
sejheerdet (haerdet og anlgbet) tilstand.

Efter slibning foretages polering med aluminium-
oxid eller diamantpasta.

Bemaerk: Hver stalkvalitet har en optimal pole-
ringstid, der i stor udstraekning afhaenger af
hardheden og poleringsteknikken.
Overpolering kan medfgre darlig overflade, for
eksempel give sakaldt appelsinhudseffekt.

Hardforkromning

Efter hardforkromning bar veerktgjet anlgbes i
ca. 4 timer ved 180°c for at undga brintskarhed.

Svejsning

Svejsning af Impax Supreme kreever, at der
tages hensyn til fglgende:

« Svejsning ved forhgjet arbejdstemperatur
* God fugeforberedelse
» Elektrodevalg og strengopbygning

Gasvolframsvejsning | Lysbuesvejsning

Svejsemetode TIG MMA
Arbejds- 200-250°C 200-250°C
temperatur

Tilsatsmateriale IMPAX TIG-WELD IMPAX WELD
Hardhed efter

svejsning 320-350 HB 320-350 HB

For yderligere information

Kontakt Uddeholm for yderligere information
om stalvalg, varmebehandling og anvendelses-
omrader for Uddeholms veerktgijsstal.

TIf. 75 51 70 66.
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