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Uddeholm Vanadis 8 SuperClean

KRYTYCZNE WLASCIWOSCI
STALI GWARANTUJACE:

PRAWIDLOWE DZIALANIE NARZEDZIA

Wiasciwa twardos¢ dla danego zastosowania
Wysoka odpornos$¢ na zuzycie

Dostateczna ciggliwo$¢ zapobiegajaca
przedwczesnym uszkodzeniom w wyniku
wykruszania / pekania.

Wysoka odpornos$¢ na zuzycie jest czesto zwigzana
z niskg udarnoscig i odwrotnie. Jednakze, w wielu
przypadkach potaczenie wysokiej odpornosci na
zuzycie i udarnosci jest niezbedne w celu uzyskania
optymalnej pracy narzedzia.

UDDEHOLM VANADIS 8 SuperClean to stal
narzedziowa do pracy na zimno wytwarzana
w procesie metalurgii proszkéw cechujaca sie
potaczeniem bardzo wysokiej odpornosci na zuzycie
oraz dobrej udarnosci.

PRAWIDLOWA PRODUKCJA NARZEDZIA

Obrabialnos$¢

Obrébka cieplna

Stabilno$¢ wymiarowa w obrobce cieplnej
Obroébka powierzchniowa

Zastosowanie wysokostopowych stali do produkcji
narzedzi czesto wigze sie z wiekszym problemem
obrébki maszynowej i cieplnej niz w przypadku stali
niskostopowych. To oczywiscie moze sie wigzac ze
wzrostem kosztéw wytwarzania narzedzi.
Wyjatkowo starannie zrownowazone dodatki

stopowe w powigzaniu z procesem produkcji metodg
metalurgii proszkéw sprawiajg, ze Uddeholm
Vanadis 8 SuperClean posiada podobng procedure
obrébki cieplnej co stal D2 (1.2379). Dodatkowo,
bardzo duza zaleta stali Uddeholm Vanadis 8
SuperClean jest jej bardzo wysoka stabilno$¢
wymiarowa po hartowaniu i odpuszczaniu w
poréwnaniu do innych, konwencjonalnie
produkowanych, wysokowydajnych stali
narzedziowych do pracy na zimno. Oznacza to
réwniez, ze stal Uddeholm Vanadis SuperClean jest
stalg narzedziowq, ktéra doskonale nadaje sie do
naktadania powtok.

ZASTOSOWANIA

Stal Uddeholm Vanadis 8 SuperClean jest

w szczegolnosci wskazana w przypadku bardzo
dtugich serii produkcyjnych oraz tam, gdzie giéwnym
problemem jest zuzycie $cierne. Doskonate potaczenie
wyjatkowo wysokiej odpornosci na zuzycie oraz dobrej
udarnosci sprawiajg rowniez, ze UDDEHOLM VANADIS
8 SuperClean jest interesujgca alternatywa

w zastosowaniach, gdzie narzedzia wykonane

z materiatéw takich jak wegliki lub stale szybkotnace
majq tendencje do wykruszania sie lub pekania.

Przykfady:
Wykrawanie i formowanie
Wykrawanie precyzyjne
Wykrawanie blachy elektrotechnicznej
Ttoczenie uszczelek
Giebokie ttoczenie
Kucie na zimno
Noze krgzkowe (papier i folia)
Prasowanie proszkow
Noze granulatoréw
Sruby wyttaczarek, itd.

DANE OGOLNE

Uddeholm Vanadis 8 SuperClean jest stopowgq stalg
chromowo-molibdenowo-vanadowg, cechujacq sie:
Bardzo wysokg odpornoscig na zuzycie Scierne
i adhezyjne
Bardzo wysoka wytrzymatoscig, 64HRC
Bardzo dobrg hartownoscig na wskro$
Dobrg ciggliwoscig
Bardzo dobrg stabilnoscig w hartowaniu
Dobrg odpornoscig na efekt odpuszczania
Dobrg obrabialnosciq, i szlifowalnosciq,

Si Mn | Cr Mo \%
0,4 [ 0,4 |4,8]| 3,6 8,0

Zmiekczona do < 270 HB

Zielony/jasno fioletowy




Uddeholm Vanadis 8 SuperClean

WLASCIWOSCI

WLASCIWOSCI FIZYCZNE

Stal hartowana i odpuszczona do 62 HRC
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CIAGLIWOSC

Badanie ciggliwosci, prébka nienacieta, CR2
(kierunek po grubosci).

Ponizej pokazano $rednie wartosci w tescie na
ciggliwos¢. Stale Uddeholm Vanadis 8 SuperClean
i Uddeholm Vanadis 23 SuperClean majg podobne
wartosci ciggliwosci.
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OBRABIALNOSC

Relatywne poréwnanie proszkowych stali Uddeholm
SuperClean Vanadis 10, Vanadis 8, Vanadis 23 oraz
Vanadis 4Extra, ze stalg typu PM10V o 10%-owej
zawartosci Wanadu od innego producenta.

Turning uncoated carbide Drilling uncoated HSS

Obrabialnos¢
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Vanadis 10 PM 10V Vanadis 8 Vanadis 23 Vanadis 4
Extra

OBROBKA CIEPLNA

WYZARZANIE ZMIEKCZAJACE

Nalezy zabezpieczy¢ stal i nagrza¢ na wskro$ do
temp. 900°C. Nastepnie schtadzac w piecu o 10°C
na godzinge do temp. 650°C, a nastepnie na
powietrzu.

ODPREZANIE

Po obrébce zgrubnej narzedzie powinno zostac
nagrzane na wskro$ do 650°C, przy czasie
wytrzymania 2 godziny. Schtadza¢ powoli do 500°C,
a nastepnie na powietrzu.

HARTOWANIE

Temperatura podgrzewania:

pierwsze: 600-650°C, drugie: 850-900°C
Temperatura austenityzacji: 1020-1180°C

Czas wytrzymywania: 30 minut dla temp. do
1100°C, 15 minut dla temp. wyzszej niz 1100°C

Uwaga: Czas wytrzymywania = czas dla temp.
hartowania po catkowitym nagrzaniu narzedzia na
wskros$. Skrocenie czasu wytrzymania ponizej
zalecanego spowoduje obnizenie twardosci.
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Nalezy zabezpieczy¢ narzedzie przed odwegleniem
i utlenieniem podczas hartowania.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w broszurze
Uddeholm ,,Hartowanie stali narzedziowych”.

SRODKI HARTOWNICZE

Piec prézniowy z gazem szybkobieznym
o nadci$nieniu minimum 2 bary
Kapiel hartowania stopniowego lub w ztozu
fluidalnym w temp. 200-550°C
= Wymuszony obieg powietrza/gazu

Uwaga: Narzedzie odpuszczaé natychmiast jesli
jego temperatura osiggnie 50-70°C.

W celu osiggniecia optymalnych wiasciwosci
narzedzia predko$¢ studzenia powinna by¢ tak
szybko, jako to jest mozliwe majgc na uwadze
akceptowalne odksztatcenia.

Zbyt wolne chtodzenie bedzie skutkowacd utratg,
twardosci w poréwnaniu do wartosci pokazanych
na krzywych dopuszczania.

Po hartowaniu stopniowym powinno nastgpic¢
chtodzenie z wymuszonym obiegiem powietrza,
jesli grubosé Scianki przekracza 50 mm .

WYKRES CCT.
Temperatura austenityzacji 1020°C. Czas utrzymywania 30 minut.
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ODPUSZCZANIE WYKRES ODPUSZCZANIA
Dobra¢ temperature odpuszczania do zadanej Twardos¢
twardosci na podstawie wykresu odpuszczania. -
W celu osiggnigcia najwyzszej stabilnosci Austenitizing telmpe’at“"e
miarowej i ciggliwosci zaleca sie minimaln 64 1
" OJ a9 ¢ . a 1180°C (2160°F)
temp. 540°C oraz trzykrotne odpuszczanie.
Odpuszczanie w temperaturze nizszej od 540°C 62 !
moze w jakims stopniu zwiekszy¢ twardos$¢ oraz 1100°C (2010°F)
wytrzymatos$¢ na Sciskanie, ale moze takze obnizy¢ g 12 » 6.7 I
odpornos$¢ na pekanie oraz stabilno$¢ wymiarowa. "
Jakkolwiek jednak obnizajac temp. odpuszczania ‘.
. . P e 0 58
nie mozna odpuszczacC ponizej 520°C. O‘
Przy dwukrotnym odpuszczaniu minimalny czas .
5
utrzymywania w temperaturze to 2 godziny. 56 .
o 1020°C (1870°F) ¢
Przy trzykrotnym odpuszczaniu minimalny czas .
utrzymywania w temperaturze to 1 godzina. 54 a'
-
3
52
50
450 500 550 600 650°C

Temperatura odpuszczania, 2 x 2h

Krzywe odpuszczania odnoszq sig¢ do obrébki cieplnej prébek

o wymiarach 15 x 15 x 40 mm hartowanych w wymuszonym obiegu
powietrza. Mozna spodziewac sie nizszej twardosci po obrébce
cieplnej narzedzi i matryc ze wzgledu na ich rzeczywiste wymiary

i parametry samej obrébki cieplnej.
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ZALECANE PARAMETRY
OBROBKI SKRAWANIEM

Wartosci podane ponizej nalezy traktowac jako
wskazéwki i powinny zostaé¢ dostosowane do
warunkéw lokalnych.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w broszurze
Uddeholm ,,Zalecane parametry obrébki
skrawaniem?”.

Stan dostawy: materiaf zmiekczony <230 HB.

TOCZENIE

70-100 100-120 8-10
230-330 330-395 22-28
0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
0,008-0,016 0,002-0,008 0,002-0,012
2-4 0,5-2 0,5-3
0,08-0,16 0,02-0,08 0,02-0,12
* *
K20, P10-P20 K15, P10 _
C2, C7-Cé6 C3, Cc7

* Uzy¢ odpornych na wycieranie, pokrytych weglikéw Al,O3

WIERCENIE

WIERTLO KRETE ZE STALI SZYBKOTNACEJ

-5 -3/16 8-10* 26-33* 0,05-0,15 0,002-0,006
5-10 3/16-3/8 8-10* 26-33* 0,15-0,20 0,006-0,008
10-15 3/8-5/8 8-10* 26-33* 0,20-0,25 0,008-0,010
15-20 5/8-3/4 8-10* 26-33* 0,25-0,35 0,010-0,014

* Wiertla pokryte ze stali HSS v,=14-16 m/min (46-52 f.p.m).

WIERTEA Z WEGLIKA

0,05-0,15% 0,08-0,20%
0,002-0,006? | 0,003-0,008%

FREZOWANIE

FREZOWANIE CZOLOWE
ORAZ NOZEM KWADRATOWYM

0,2-0,4

0,1-0,2

0,008-0,016 0,004-0,008
2-4 1-2
0,08-0,016 0,04-0,08
* *
K20, P10-P20 K15, P10
C3,C7-C6 C3,C7

* Uzy¢ odpornych na wycieranie, pokrytych weglikéw Al,O3

FREZOWANIE WYKANCZAJACE

35-45 70-90 5-81
115-148 200-260 16-26Y
0,01-0,2? 0,08-0,209 0,01-0,3?

,01-0, ,08-0, )
0,004-0,008? | 0,002-0,008? | 0,004-0,012?
3)

K15
- P10-P20 -
C3, C7-C6

D Frezy pokryte ze stali HSS v, = 12-16 m/min (39-52 f.p.m.)

2 W zaleznosci od glebokoéci promieniowej ciecia i wymiaru noza
3 Uzy¢ odpornych na wycieranie, pokrytych weglikéw Al,O3

SZLIFOWANIE

Ogodlne zalecenia dotyczace tarcz szlifierskich
podano ponizej. Dodatkowe informacje dotyczace
zalecanych Sciernic znajdujq sie w publikacji
Uddeholm ,,Szlifowanie stali narzedziowych”.

Szlifowanie czotowe
Sciernica prosta

Szlifowanie czotowe
segmenty

Szlifowanie cylindryczne
Szlifowanie wewnetrzne

Szlifowanie profilowe

A 46 HV

A 36 GV

A 60 KV

A 60 JV

A100

B151 R50 B3"
A46 GV

A46 GV

B151 R50 B3"
A60 KV
B151 R75 B3"
A60 JV
B126 R100B6*
A 100 JV

0,15-0,25%
0,006-0,010%

D Wiertto z wymienna_ lub lutowana naktadka z weglikéw
2 posuw dla $rednicy wiertla 20-40 mm (0,8"-1,6")

3 pPosuw dla érednicy wiertta 5-20 mm (0,2"-0,8")

4 Posuw dla $rednicy wiertta 10-20 mm (0,4"-0,8")

* Zaleca sie uzycie tarczy CBN
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OBROBKA ELEKTROISKROWA
(EDM)

Jezeli proces obrdébki elektroiskrowej (EDM) odbywa
sie na materiale zahartowanym i odpuszczonym,
nalezy proces zakonczy¢ ,precyzyjng obrébka
iskrowq”, tzn. pradem o niskim natezeniu i wysokiej
czestotliwosci

WZGLEDNE POROWNANIE

W celu uzyskania optymalnego wyniku obroébki
elektroiskrowej (EDM) powierzchnia powinna by¢
szlifowana / polerowana, a narzedzie odprgzone
w temp. o ok. 25°C nizszej od pierwotnej temp.
odpuszczania.

W przypadku obrdébki elektroiskrowej duzych
rozmiaréw lub skomplikowanych ksztattow
Uddeholm Vanadis 8 SuperClean powinien by¢
odpuszczany w wysokich temp., powyzej 540°C .

STALI DO PRACY NA ZIMNO UDDEHOLM

WLASCIWOSCI MATERIALU | ODPORNOSE NA MECHANIZM ZUZYCIA

Twardosé, Odpornosé na I na.pgimigcia
Gatunek Uddeholm °dp°’|"::é Obrabialnosé WZZ'I'Z St Zuzyce | Ciag |iwo::mem$amns¢,
d:i:rpr:acjg o ot Zuzycie scierne | adhezyjne, odpornosé odpornosé
przywieranie | naluszczenie na pekanie

Konwencjonalne stale narzedziowe do pracy na zimno
Arne = I N £l = =i =
Calmax = I N . i1 = I
Caldie (ESR) | I I | . I I
Rigor = I I . == = = =
Sleipner I N I . == I . =
Sverker 21 = E= = =i = = = i—]
Sverker 3 I . i) = I i3 —

Stale narzedziowe wytapiane metalurgia proszkow
Vanadis 4 Extra’| [ EEEEI |HNEEN (DD DN DN NN S .
Vanadis 8* I N I | D | e =
vancron40* | NN N (DN N S . =

Stale szybkotnace wytapiane metalurgia proszkow
Vanadis23° (NN BEE (DN | S (D . =
Vanadis 30° I | B I S e (. M=
Vanadis 60° [ | [N ra I | = ==
Konwencjonalna stal szybkotnaca
AISI M2 (. (. . . w m =

* Narzedziowe stale proszkowe Uddeholm SuperClean

Szczegotowe informacje

Prosimy o kontakt z lokalnym biurem Uddeholm
w celu uzyskania dodatkowych informacji
dotyczacych wyboru, obrébki cieplnej, zastosowan
i dostepnosci stali narzedziowych Uddeholm.



Uddeholm Vanadis 8 SuperClean

.m/

POWDER
METALLURGY
PROCESS

= !
=1 —
-

ROLLING MILL

MACHIMING [ \

Proces wytwarzania stali
proszkowych

W metalurgicznym procesie proszkowym azot uzyty
jest do rozpylenia roztopionej stali na drobne
kropelki lub ziarna. Kazde z tych matych ziaren
bardzo szybko krzepnie i nie ma czasu na rozrost
weglikdw. Nastepnie proszek ten jest zageszczany
do postaci sztaby w procesie prasowania
izostatycznego (HIP) w wysokiej temperaturze i przy
wysokim ci$nieniu. Potem sztaba taka jest
poddawana walcowaniu lub kuciu juz
konwencjonalnymi metodami.

Tak powstata struktura jest catkowicie
jednorodna, z drobnymi weglikami roztozonymi
losowo w strukturze, wolna od inicjacji pekniec
i nadal chronigca narzedzie przed zuzyciem.

Wielkie zanieczyszczenia zuzlowe mogq
natomiast by¢ inicjacjg pekniecia. Dlatego tez
proszkowy proces metalurgiczny zostat w dalszych
etapach rozwiniety w celu poprawienia czystosci
stali. Stal proszkowa Uddeholm jest obecnie trzecig
generacjg i uwazana jest jako najbardziej czysta stal
narzedziowa na rynku wytwarzana metalurgig
proszkow.

HEAT
TREATMENT

STOCK

OBROBKA CIEPLNA

Przed wysytka z huty wszystkie nasze materiaty

sq poddane procesom obrébki cieplnej albo
wyzarzaniu zmiekczajagcemu albo hartowaniu

i odpuszczaniu. Te zabiegi pozwalajg na osiggniecie
w stali wtasciwego balansu twardosci i udarnosci.

OBROBKA MECHANICZNA

Zanim proces zostanie zakonczony i materiat trafi do
magazynu jest on jeszcze obrabiany zgrubnie do
wymaganego wymiaru i wiasciwych tolerancji.

Przy toczeniu duzych rozmiaréw pret obraca sie

w stosunku do statego noza. Podczas tuszczenia
mniejszych $rednic noze obracajg sie wokét preta.
Aby zagwarantowac jakos$¢ i jednorodnos$¢ stali
narzedziowej przeprowadzamy ultradZzwiekowe testy
struktury i powierzchni wszystkich produkowanych
materiatow. Nastepnie usuwamy koncowki pretéw
oraz wszelkie uszkodzenia jakie zostaly wykryte
podczas badania.



NETWORK OF EXCELLENCE

Uddeholm is present on every continent. This ensures you
high-quality Swedish tool steel and local support wherever
you are. We secure our position as the world’s leading
supplier of tooling materials.
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