Uddeholm
lanserar

Nimax

Nytt

formstal

med hog seghet

Bild 1

at tryck pa kortare ledtider vid
formtillverkning gor det fordel-
aktigt att anvinda material
som levereras i forhardat till-

stand. Hittills har den relativt laga hard-
heten i leveranstillstandet inneburit en
begransad livslangd hos formen.

For att 6ka livslangd och produktivi-
tet har trenden gatt mot en 6kad hardhet
i leveranstillstandet. Att samtidigt inte
forsamra skarbarheten samt att se till att
formarna har bra sprickmotstand &ar
andra krav. Det nya formstalet uppfyller
dessa krav.

Sprickmotstand

Fordelarna med Nimax framgar av till-
verkningen av frontramen till en platt-
TV, dar dessutom mycket hog ytfinish
kravs. (Bild 1). En speciell teknik for snabb
varmning och kylning av formen an-
vands, vilket innebar att kylkanalerna
ligger betydligt narmare formkavitetens
yta dn i normala plastformar.

Det hér kraver storre sprickmotstand
hos formstalet for att undvika tidiga
haverier. I takt med att storlekarna
pa platt-TV apparaterna har okat har
ocksa kravet pa skarbarhet blivit allt
viktigare.

En formtillverkare vill ha ett material som ar enkelt att bearbeta
och som har goda egenskaper vid gnistbearbetning. Han ar ocksa
intresserad av ett stal med goda polerings- och monstrings-
egenskaper.

Formanvandaren vill ha en form med hog hardhet for lang
livslangd utan att kostnaderna for formframtagningen okar. For
enkla och snabba designforandringar ar goda svetsegenskaper
viktiga.

Uddeholm Nimax ar ett nytt formstal med mycket hog seghet
vid 40 HRC och laga bearbetningskostnader jamfort med andra
seghardade stal med motsvarande hardhet.

Det dr ndstan alltid mojligt att for

Skarbarheten

Skarbarhet ar den enskilt viktigaste egen-
skap som bestaimmer kostnaden for
framtagning av en form. Det dr emeller-
tid en mycket svar egenskap att testa
och att ranka pa ett trovardigt satt.

Alla operationer som frasning, svarv-
ning, olika typer av borrning etc be-
hover testas och parametrarna maste
vara val definierade.

en enskild bearbetningsoperation hitta
en kombination av skarverktyg eller
bearbetningsparametrar, som ger en
hog rankning av ett specifikt material.

Omfattande test

Uddeholm Tooling har testat de flesta
operationer som kravs for att tillverka
en normal form for formsprutning och

HV 10
700
600
Grundmaterial

500

400

300

200

100

e JDDEHOLM IMPAX SUPREME
Oanldpt

= === UDDEHOLM IMPAX SUPREME
Anlspt 550°C
UDDEHOLM NIMAX
Canlept

UDDEHOLM NIMAX
Anldpt 550°C

Svetsgods

'|“"““-~/J”\

123 468 78 8 1041

mm

H 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21

Diagram 1

Polymervarlden 2-10



sedan lagt ihop kostnaderna for de olika
operationerna.

De olika parametrarna har satts for
att forsoka imitera en verklig form-
framstillning sa mycket som mojligt.
Malet har varit att hitta de mest eko-
nomiska bearbetningsvillkoren for de
undersokta materialen Nimax, W. Nr
1.2738 med bade "normal" och hog
hardhet samt tva konkurrentstal.

Testresultaten
Resultaten fran testen anvandes for att
simulera tillverkning av en relativt stor
formhalva, se hoger del av bild 2, dar
kostnaden for den skdrande bearbet-
ningen ar avgorande for den totala form-
ekonomin.

De skdrande verktyg som anvandes
var pinnfrds med hardmetallvandskar,
solid hardmetallfras och borr for borr-
ning av kylkanaler. Kavitetsfrasningen
och langhalsborming av kylkanaler ar de
operationer, som paverkar bearbetnings-
kostnaderna mest.

Taylorfunktion

Principen har varit att forma en s k Taylor-
funktion och darefter applicera kostna-
den for bade bearbetningen och skar-
verktygen for varje enskild operation
for att hitta den mest ekonomiska skar-
hastigheten.

En alltfor hog hastighet kan leda till
ett for stort verktygsslitage och darmed
hoga kostnader for skarverktygen. En
alltfor lag hastighet ger a andra sidan lag
produktivitet.

Den totala kostnaden for Nimax
visade sig bli ca 14 procent hogre jam-
fort med W. Nr. 1.2738 med lag hardhet
och ca 7 procent lagre i jamforelse med
W. Nr. 1.2738 med hog hardhet, d.v.s.
jamforbar hardhet med Nimax.

Kostnaden var ocksa jamforbar med
det nyare asiatiska stalet och betydligt
lagre an for det europeiska. (Tabell 1).

Segheten

Nar man jamfor seghet mellan olika
material sa ska foljande vara lika for att
det ska vara en adekvat jamforelse,
hardhetsniva, ursprungsdimension, lage
och riktning av det uttagna provet samt
testmetod.

Tabell 2 visar en jamforelse mellan
Nimax och ett antal liknande stdl. Pro-
ver dr tagna i centrum av ursprungs-
stangen och i samtliga riktningar.

Centrum av en stang och tjockleks-
riktningen (S-T i tabell 2) ar det lage
och riktning som ger lagst varden, dvs.
samsta tankbara situation.

Effekten av uttagsriktningen for pro-
vet ar tydlig. Det visar sig vid jam-
forelsen att Nimax har en seghet cirka
3-6 ganger hogre an basta konkurrent-
material i den svagaste riktningen.
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Den hoga segheten innebar en okad
sdakerhet mot sprickor och darmed en
forbattrad sdkerhet mot oplanerade
produktionsstdrningar.

Svetsning

Vid svetsning av Nimax behovs normalt
ingen forvarmning eller anlpning efter
svetsningen. Den laga kolhalten inne-
bar att risken for sprickor i svetsen ar
mycket liten. Hardheten blir mycket
jamn nar man jamfor svetsgods med
grundmaterial dven utan anlopning
efter svetsningen.

Ett exempel pa typiska hardhetsprofiler
visas i diagram 1. Den gula linjen visar
svetsad Nimax direkt efter svetsning
utan extra varmebehandling. Den mork-
bla linjen visar Impax Supreme (AISI
P20/W. Nr. 1.2738) efter svetsning och
utan varmebehandling. Skillnaden fram-
gar tydligt.

Etsning
Det racker inte att hardheten ar lika i
grundmaterial och svetsgods om formen
ska etsas. For att fa ett bra resultat efter
etsning maste dven sammansattmingen
vara lika.

Etsningsprocessen ar mycket kanslig
for sma variationer i sammansattmingen
och det ar darfor viktigt att anvanda ett
matchande tillsatsmaterial. Basta resultat
far man genom att anvanda arteget till-
satsmaterial d.v.s. Nimax Tig Weld eller
Nimax Laser Weld.

Nimax finns i bade runt och platt ut-
forande.

Tabell 1.

Kostnaden for tillverkning av
en formhalva i fyra stal med en
hardhetsniva av ca 40 HRC
jamfort med W. Nr. 1.2738 vid
en hardhet av ca 34 HRC.

Artikeln dr skriven av Lena Rahlén och
Thomas Hillskog, Uddeholm Tooling.

Stal Kostnad Tidsatgang Kostnadsdkning
W. Nr. 1,2738, lag hardhet = 14 964 SEK = 18 tim 15 min
Uddehalm Mimax =16 997 SEK = 19tim S8 min  +14%
Aslatiskt, utskiljningshérdande =17 3TESEK = 22tm13min +16%
W. Nr. 1.2738, htig hardhet =18 175 SEK = 22tim 33 min  +21%
Europeiskt, borlegerat =18 172 SEK = 25tim 18 min +28%
Hardhet Absorberad energi, (J)
Stal HB
(HB) S.T TL LT
Asiatiskt, o
utskiljningshardande 400 & 6 12
Europeiskt, borlegerat - 425 g 13 16
W. Nr. 1.2738 - 360 5 10 13
Uddeholm NIMAX -~ 375 33 34 a1
Tabell 2.

Anvisad slagseghet, Charpy-V,
for Nimax samt tre andra stal
vid rumstemperatur.
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