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Uddeholm Sleipner®

EN STANDIGT VAXLANDE VERKTYGSMILJO
Verktygsmiljon véxlar for att anpassa sig till den véxlande marknadsmiljon.
Ledtider &r en aspekt i denna anpassning och de blir kortare och kortare.
| sista hand innebar detta att storre tonvikt maste laggas pa verktygens
driftsakerhet och verktygens tillverkningstid.

Produktionsmaterialen som anvands nufértiden staller stérre krav pa verk-
tygen och verktygsstalet som anvands for att tillverka dem. Exempelvis
medfor avancerad héghallfast stalplat, som nu anvands for tillverkning av
fordonsdelar, extra krav pa urflisningsmotstand, bestandighet mot
sprickbildning, tryckhallfasthet och slitstyrka.

DET MODERNA ALLMANNA VERKTYGSSTALET FOR KALLARBETE
De klassiska 12% Cr-stalen av typ Uddeholm Sverker 21 &r fortfarande
ryggraden inom kallarbetsverktygen, men dess begransningar blir allt
tydligare i en férédndrad produktionsmiljé. Uddeholm Sleipner &r ett 8%
Cr-stal fran Uddeholms AB. Dess egenskapsprofil har balanserats nog-
grant och resultatet &r ett mycket mangsidigt verktygsstal.

ETT MANGSIDIGT VERKTYGSSTAL
Egenskapsprofilen hos Uddeholm Sleipner & mer mangsidig och éver-
lagsen profilen hos 12% Cr-stal. Stalet lampar sig battre &n dessa for
bearbetning, slipning och hardning samt mindre svetsreparationer. Detta
innebar att Uddeholm Sleipner &r det ratta valet f6r snabbare verktygs-
tillverkning. Det markbart battre urflisningsmotstandet leder ocksa till
béttre verktygsprestanda och enklare underhall.



ALLMANT

Uddeholm Sleipner ar ett krom-vanadin

legerat verktygsstal karaktariserat av:

® hog slitstyrka

* hogt motstand mot urflisning

¢ hog tryckhallfasthet

¢ hog hardhet (>60 HRC) efter hogtempera-
turanlépning

e goda genomhérdningsegenskaper

e god stabilitet vid hardning

e god anlépningsbestédndighet

¢ goda tradgnistningsegenskaper

e god maskinbearbetbarhet och slipbarhet

e goda ytbehandlingsegenskaper

Riktanalys % C | Si Mn | Cr | Mo \Y
09,09 | 05|78 |25 | 05

Standardspec. Ingen

Leveranstillstand | Mjukglédgad till ca. 235 HB

Fargmarkning Bla/brun

ANVANDNINGS-
OMRADEN

Uddeholm Sleipner ar ett verktygsstal for alla
typer av kallarbetsapplikationer. Stalet har en
egenskapsprofil med bra motstand mot
blandad (abrasiv-adhesiv) nétning och hogt
motstand mot urflisningar. Vidare kan hog
hardhet (>60 HRC) erhallas efter hogtempera-
turanlépning. Detta betyder att ytbehandlingar
som nitrering och PVD kan goras pa ett

substrat med mycket bra support. Det betyder

ocksa att verktyg med komplicerade geo-
metrier och hardheter >60 HRC kan trad-
gnistas ur grova sektioner med liten risk for
sprickor vid gnistningen.

Uddeholm Sleipner rekommenderas for
medelldnga serier i applikationer som kraver
motstand mot blandad nétning (abrasiv-
adhesiv) och ett hdgt motstand mot urflisning.

Exempel:

e Klippning och finklippning
e Formning

® Pragling

e Kallsmide

e Kallextrusion

e Gangrullning

® Dragning och djupdragning
® Pulverpressning

EGENSKAPER

FYSIKALISKA DATA

Hardad och anlopt till 62 HRC. Data vid rums-
temperatur och férhéjd temperatur.

Temperatur 20°C 200°C 400°C
Densitet

kg/m? 7730 7 680 7 620
Elasticitetsmodul

MPa 205000 | 190000 | 180000
Linjar varmeutvidg-

ningskoefficient
— efter lagtemperatur-

anlépning (60 HRC)
per °C fran 20°C - 12,7 x10°¢ -
— efter hégtemperatur-
anlépning
per °C fran 20°C - 11,6 x 10°| 12,4 x 10
Termisk véarme-
ledningsformaga
W/m e °C - 20 25
Specifik
varmekapacitet
J/kg °C 460 - -
o
TRYCKHALLFASTHET
Siffrorna skall betraktas som ungefarliga.
Hardhet Tryckstrackgrans Rc0,2
HRC MPa
50 1700
55 2050
60 2 350
62 2 500
64 2 650

MOTSTAND MOT URFLISNING

Relativt motstand mot urflisning hos
Uddeholm Sverker 21, Uddeholm Sleipner och
Uddeholm Rigor vid samma hardhet.

Relativt urflisnings-
motstand

1,75

1,50

1,25
1,00

0,75

0,50

0,25

Sverker 21 Sleipner Rigor



UDDEHOLM SLEIPNER

MOTSTAND MOT ABRASIV NOTNING

Relativt motstand mot abrasiv n6tning for
Uddeholm Sverker 21, Uddeholm Sleipner och
Uddeholm Rigor vid samma hardhet (lagt
vérde betyder hog slitstyrka).

Relativ nétningshastighet
1,2

1,0
0,8
0,6
0,4
= B
I

Rigor Sleipner Sverker 21

VARMEBEHANDLING

MJUKGLODGNING
Skydda stalet mot avkolning och genomvarm

till 850°C. Kyl sedan i ugn med 10°C per
timme ned till 650°C och darefter fritt i luft.

AVSPANNINGSGLODGNING
Efter grovbearbetning skall verktyget genom-

varmas till 650°C. Halltid 2 timmar. Kyl sakta
till 500°C och darefter fritt i luft.

HARDNING

Forvdrmningstemperatur: Férvarmning i tva steg
det forsta vid 600—650°C och det andra vi
850-900°C.

Austenitiseringstemperatur: 950—-1080°C men
normalt 1030-1050°C.

Hailltid: 30 minuter

OBS! Halltid = tid vid hardtemperatur efter det
att verktyget ar fullt genomvarmt. En halltid pa
mindre an 30 min. kan resultera i lagre hardhet
an avsedd.

Skydda verktyget mot avkolning och oxidation
under hdrdningen.

Ytterligare information finns i Uddeholms
broschyr "Varmebehandling av verktygsstal”.

SLACKNINGSMEDEL

e Vakuum (min. 2 bars dvertryck)
e Saltbad eller fluidiserad badd vid 200-550°C
e Forcerande luft

Notera: Anlop verktyget sa snart tempera-
turen natt 50-70°C.

For att uppna optimala egenskaper i verk-
tyget bor slackningshastigheten vara hégsta
mdjliga med héansyn till acceptabel formfor-
andring.

En langsam slackningshastighet ger en lagre
hardhet jamfort med kurvorna i anlépnings-
diagrammen.

Slackning i saltbad bor foljas av vidare
kylning med forcerad luft om vaggtjockleken
overstiger 50 mm.

HARDHET, RESTAUSTENIT OCH KORN-
STORLEK SOM FUNKTION AV AUSTENITI-
SERINGSTEMPERATUREN

Korn- 145
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Austenitiseringstemperatur °C, (30 minuter)



ANLOPNING temperatur 8n 540°C kan i viss utstrackning
Oka hardheten och tryckhallfastheten men
samtidigt férsamra motstandet mot sprick-
bildning och dimensionsféréandringar. Sker en
anlépning vid lagre temperatur bér den inte
utféras under 520°C.

Vid anloépning tva ganger ar halltiden vid full
temperatur 2 timmar. Vid anlopning tre ganger
ar halltiden minst 1 timme.

Anldpningstemperatur véljs med hansyn till
onskad hardhet med hjalp av anlépnings-
diagrammen.

Anlép minst tva ganger med mellanliggande
svalning till rumstemperatur.

For hégsta dimensionsstabilitet och dukti-
litet rekommenderas en temperatur pa minst
540°C och tre anlépningar. Anlépning vid lagre

Hardhet HRC Restaustenit %

70 70
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Hardhet " s N

60 4 T eeprttt “‘/ ¥ %0
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1075°C/30 min? 1050°C/30 min. \\\

50 -/ 30
/N \ N R /5\ '7;‘

45 Restaustenit 7 \ \ 20

4o \ / \ .

":‘\//1 030°C/30 min
35 XY |

150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700
Anlépningstemepratur °C, (2h + 2h)

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

CCT-DIAGRAM
Austenitiseringstemperatur 1030°C. Halltid 30 minuter.
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TTT-DIAGRAM

Austenitiseringstemperatur 1030°C. Halltid 30 minuter.
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DIMENSIONSFORANDRINGAR

Dimensionsférandringar efter hardning och
anlépning har uppmaétts.

Austenitisering: 1030°C/30 min, svalning i
vakuumugn vid 0,75°C/s mellan 800°C och
500°C.

Anldpning: 2 x 2 timmar vid olika temperaturer.
Provstavsstorlek: 100 x 100 x 100 mm.

DIMENSIONSFORANDRINGAR
SOM FUNKTION AV ANLOPNINGS-
TEMPERATUREN

Dimensionsférandring %
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DJUPKYLNING

Verktyg som kréver maximal dimensions-
stabilitet bér djupkylas for att inte dimensions-
férandringar skall intréffa under anvandningen.
Djupkylning minskar mangden restaustenit
och férandrar hardheten enligt diagrammet
nedan.

Austenitisering: 1030°C 30 min.

Anlépning: 2 x 2 timmar vid olika temperaturer.

HARDHET OCH RESTAUSTENIT SOM
FUNKTION AV ANLOPNINGSTEMPERATUR
OCH DJUPKYLNING

Ingen behandling
= = =  Djupkylning
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UDDEHOLM SLEIPNER

YTBEHANDLING

Vissa kallarbetsstal ytbehandlas for att ge en
yta med minskad friktion och for att 6ka
slitstyrkan.

De vanligaste ytbehandlingarna &r nitrering
och ytbelaggning med slitstarka skikt via PVD
eller CVD.

Den hoga hardheten och motstandet mot
urflisning tillsammans med den goda dimen-
sionsstabiliteten gér Uddeholm Sleipner till ett
lAmpligt substrat for olika ytbeldggningar.

NITRERING OCH
NITROKARBURERING

Nitrering och nitrokarburering ger ett hart
ytskikt med hogt motstand mot slitage och
pakletningar.

Ythardheten efter nitrering ar ungefar
1100 HVp2xg. Skikttjockleken bér véljas med
hansyn till aktuellt anvandningsomrade.

PVD

Physical vapour deposition, PVD, &r en metod
fér applicering av ett slitstarkt ytskikt vid
temperaturer mellan 200-500°C.

CVD

Chemical vapour deposition, CVD, anvénds
for applicering av ett slitstarkt ytskikt vid en
temperatur kring 1000°C. Efter ytbeldggningen
rekommenderas att hdrda och anlépa de
belagda verktygen separat i en vakuumugn.

SKARDATA-
REKOMMENDATIONER

Nedanst&ende skéardata ar att betrakta som
riktvarden, vilka méste anpassas till radande
lokala férutsattningar.

Mer information finns att hamta i Uddeholms
tekniska rapport ”Skardatarekommendationer”

Tillstédnd: Mjukglédgad till ca. 235 HB.

SVARVNING

100-150 150-200

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

2-4 0,5-2 0,5-3

K20, P20 K10, P15 -
Belagd Belagd
hardmetall | hardmetall

BORRNING
SNABBSTALSBORR

-5 13-18* 0,05-0,10
5-10 13-18* 0,10-0,20
10-15 13-18* 0,20-0,25
15-20 13-18* 0,25-0,30

*For belagd snabbstalsborr v, = 25-35 m/min.

HARDMETALLBORR

140-160 80-100 45-55

0,05-0,15%

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

" Borr med utbytbara eller I6dda hardmetallskar
2 Matningshastighet for borrdiameter 20-40 mm
3 Matningshastighet for borrdiameter 5-20 mm

4 Matningshastighet for borrdiameter 10-20 mm



UDDEHOLM SLEIPNER

FRASNING
PLAN- OCH HORNFRASNING

110-180 180-220
0,2-0,4 0,1-0,2
2-5 -2
K20, P20 P10-P20
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall

PINNFRASNING

80-120

100-140

13-18"

0,03-0,20%

0,08-0,202

0,05-0,35?

P15-P40

) For belagd snabbstalsfras v, = 30-35 m/min.

2 Beroende pa radiellt skardjup och frasdiameter

SLIPNING

Nedan ges en mycket allméan slipskiverekom-
mendation. For mer detaljerad information

SVETSNING

Svetsning kan utféras med gott resultat
forutsatt att hansyn tages till nedanstdende
punkter.

1. Fogarna skall prepareras noggrant.

2. Svetsning skall utféras vid forhéjd arbets-
temperatur. Svetsa de tva forsta strangarna
med samma elektroddiameter och/eller
strém.

3. Hall ljusbagen sa kort som majligt. Rikta
elektroden 90° mot fogytan for att undvika
bréanndiken. Lutningen av elektroden mot
framforingsriktningen skall vara 75-80°.

4. Vid stora och djupa fogar bér bottenlagren
lAggas med mijukt tillsatsmaterial (buffert-
lager).

TILLSATSMATERIAL

TIG (GTAW)-SVETSNING

Typ AWS ER312 300 HB (for buffertlager)
UTP A67S 55-58 HRC
UTP A696 60-64 HRC
CastoTig 45303W* 60-64 HRC
Caldie Tig-Weld 58-62 HRC

* Bor inte anvéndas for mer &n 4 lager p g a 6kad risk for
sprickbildning

MMA (SMAW)-SVETSNING

hanvisas till broschyren "Slipning av verktygs-
stal”

SLIPSKIVEREKOMMENDATIONER

Typ AWS E312 300 HB (for buffertlager)
Castolin EutecTrode 2 54-60 HRC
UTP 67S 55-58 HRC
UTP 69 60-64 HRC
Castolin EutecTrode 6 60-64 HRC
Cadlie Weld 58-62 HRC

Planslipning rak skiva A 46 HV A 46 HV
Planslipning segment A 24 GV A 36 GV
Rundslipning A46 LV A 60 KV
Innerslipning A 46 JV A 60 JV
Profilslipning A 100 KV A 120 JV

FORVARMNINGSTEMPERATUR

Verktygets temperatur bor héallas konstant
under hela svetsproceduren.

60-62 HRC

250°C 250°C

400°C 400°C




UDDEHOLM SLEIPNER

VARMEBEHANDLING
EFTER SVETSNING

60-62 HRC

20-40°C/h de forsta 2 timmarna
sedan fritt i luft

Mijukglédga Anlép 10-20°C
Harda under den senaste
Anloép anlépningstemperaturen

Ytterligare information om svetsning av verk-
tygsstal finns i Uddeholms broschyr ”"Svets-
ning av verktygsstal”.

FLAMHARDNING

Anvand oxygen/acetylen utrustning med en
kapacitet av 800-1250 I/h.

Gastryck: oxygen 2,5 bar, acetylen 1,5 bar.
Justera s3 att en neutral flamma erhalles.

Temperatur: 980-1020°C, lat svalna fritt i luft.

JAMFORELSETABELL FOR
UDDEHOLMS KALLARBETSSTAL
MATERIALEGENSKAPER OCH MOTSTAND MOT SKADEMEKANISMER

Hardheten i ytan blir 58-62 HRC och 41 HRC
(400 HB) vid ett djup under ytan av 3-3,5 mm
(ca 10 mm vid induktionsh&rdning).

GNISTBEARBETNING

Om gnistbearbetning utférs i hardat och
anlopt tillstand bor gnistningen avslutas med
fingnistning, dvs. lag strém, hog frekvens.

For att erhalla ett verktyg med optimal
prestanda skall den gnistade ytan slipas/
poleras for att helt avldgsna gnistskiktet och
verktyget anlépas vid en temperatur ca 25°C
l&gre an den ursprungliga anldépnings-
temperaturen.

Vid gnistning av grova dimensioner och
komplicerade geometrier skall Uddeholm
Sleipner hégtemperaturanlépas (>500°C) vid
varmebehandlingen for att reducera rest-
spanningarna och darmed minska risken for
eventuell sprickbildning i samband med
gnistbearbetningen.

Arne

Calmax

Caldie (ESR)
Rigor

Sleipner
Sverker 21
Sverker 3
Vanadis 4 Extra*
Vanadis 8*
Vanadis 23*
Vancron 40*

* Uddeholms PM SuperClean stal

YTTERLIGARE
INFORMATION

Kontakta ndrmaste Uddeholmskontor for
ytterligare information om val, vdrmebehand-
ling, anvandning, leveransformer och leverans-
utféranden av Uddeholms verktygsstal.
Information finns &ven i broschyren ”Stal for
kallarbetsverktyg”.
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NETWORK OF EXCELLENCE

Uddeholms globala nérvaro innebér att du alltid kan vara
saker pa att fa samma hoga kvalitet var du &n befinner dig.
Vi beféster stéliningen som vérldsledande leverantér av

verktygsstal.

(Y vopEHOLM



910T+0 WIOH3IAdN

Uddeholm &r vérldsledande leverantér och tillverkare av verktygsstal.
Det &r en position vi har natt genom att stéandigt bidra till battre affarer
for vara kunder. Genom lang erfarenhet, grundlig forskning och konti-
nuerlig utveckling av nya produkter &r vi val rustade att I16sa alla de
problem som kan uppsta. Det ar en tuff utmaning, men malsattningen ar
lika tydlig som alltid — att vara basta affarspartner och férstahands-
leverantdr.

Vi finns 6ver hela varlden. Det innebar att du alltid kan vara saker pa att
fa samma hoga kvalitet var du an befinner dig. Vi befaster stallningen
som varldsledande leverantor av verktygsstal. Det handlar om fértro-
ende, saval i langvariga samarbeten som vid utveckling av nya pro-

dukter. For oss ar fortroende nadgot man lever upp till - varje dag.

Mer information finner du pa www.uddeholm.com

(Y unpEHOLM
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