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KRITICKE VLASTNOSTI
NASTROJOVYCH OCELI

PRE VYKON STRIZNEHO NASTROJA:
e spravna tvrdost pre dané pouZitie;
e vysoka odolnost proti opotrebovaniu;

¢ dostatocné hizevnatost aby sa predislo
iniciacii inavovej alebo napatove;j trhliny.

Vysoké odolnost proti opotrebovaniu byva
obvykle spojena s malou hizevnatostou. Pre
optimalny vykon nastroja je vSak v mnohych
pripadoch  dblezitdA kombinacia  oboch
vlastnosti.

Uddeholm Vanadis 8 SuperClean je ocel
vyrabana prasSkovou metalurgiou (PM)
ponukajuca kombinaciu extrémnej abrazivne;j
odolnosti a dobrej hiiZevnatosti.

PRE VYROBU NASTROJA:

¢ opracovatelnost;

e tepelné spracovanie;

e rozmerova stabilita v tepelnom spracovani;
e vhodnost pre povrchové Upravy.

S opracovanim a tepelnym spracovanim
vysokolegovanych PM oceli je v porovnani s
konvenénymi  akostami  spojené  riziko
zvySenych nékladov.

Vyvazenym chemickym zloZenim a odlade-
nou metalurgickou procedurou vyroby ocele
mé& Uddeholm Vanadis 8 SuperClean velmi
podobny cyklus tepelného spracovania ako W-
Nr.1.2379.

Velkou vyhodou akosti Uddeholm Vanadis 8
SuperClean je rozmerova stabilita pri tepelnom
spracovani, ktora je wvyrazne vySSia v
porovnani s ocelou vyrabanou konvenénou
tavnou metalurgiou. Uddeholm Vanadis 8
SuperClean je preto velmi vhodnym
substratom pre povrchové Upravy, napriklad
PVD.

POUZITIE

Uddeholm Vanadis 8 SuperClean je osobitne
vhodna pre dihé vyrobné série, kde je
dominantnym problémom abrazivne opotre-
bovanie.

Velmi dobra kombinacia extrémnej abrazivnej
odolnosti a dobrej hizevnatosti robi z
Uddeholm Vanadis 8 SuperClean zaujimav(
alternativu k materidlom ako tvrdokovy alebo
rychlorezky, ktoré maju tendenciu sa v danej
aplikacii vyStiepit alebo prasknut. Priklady:

e strihanie za studena;

e presné strihanie;

e strihanie elektroplechov;

e lisovanie pruzin;

¢ hiboké tahanie;

e tvarnenie za studena;

e deliace noze pre papier a foliu;

e lisovanie praskov;

® noze granulatorov;

¢ Sneky extriderov a podobne.

CHARAKTERISTIKA

Uddeholm Vanadis 8 SuperClean je chrom-
molybdén- vanadova ocel charakteristicka:

e extrémnou abrazivnou odolnostou;

e vysokou pevnostou v tlaku (tvrdost 64HRC);
e velmi dobrou prekalitefnostou;

e dobrou huzevnatostou;

e velmi dobrou stabilitou rozmerov;

e dobrou odolnostou proti popusteniu;

e dobrou obrabatelnostou a brusitelnostou.

Chemické (¢} Si Mn Cr Mo Vv
zloZenie % 2.3 0.4 04 | 48 3.6 8.0
Stav pri

dodani Zihana na makko = 270 HB

Zelenda / svetlo fialova

Farebny kod
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VLASTNOSTI

FYZIKALNE
Kalena a popustena na 62 HRC.
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PLASTICITA

R&zové skuska na bezvrubovej vzorke, CR2
(vzorka v smere hrabky).

Test razovej prace, priemerné hodnoty.

Uddeholm Vanadis 8 a Uddeholm Vanadis
23 SuperClean vykazuju podobné hodnoty
razovej prace.
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OPRACOVATELNOST

Relativna opracovatelnost Uddeholm PM
SuperClean oceli Vanadis 10, Vanadis 8,
Vanadis 23 and Vanadis 4 Extra, porovnavana s
10% vanadovou ocelou PM10V od
konkurenéného vyrobcu.
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TEPELNE SPRACOVANIE

ZIHANIE NA MAKKO
Chréante povrch ocele pred oduhli¢enim a

ohrejte v celom priereze na 900°C. Potom
nechajte chladnit v peci rychlostou 10°C za
hodinu do 650°C a dalej volne na vzduchu az
na teplotu okolia.

ZIHANIE NA ODSTRANENIE NAPATI

Po hrubom opracovani ohrejte diel v celom
priereze na 650°C a podrzte 2 hodiny na tejto
teplote. Ochladzujte pomaly v peci do 500°C
a potom volne na vzduchu na teplotu okolia.

KALENIE

Teploty predohrevu: prvy predohrev medzi
600-650°C a druhy medzi 850-900°C.

Kaliaca teplota: 1020-1180°C.
Vydrz: 30 min(t pre kaliace teploty do 1100°C,
15 minut pre teploty vySSie ako 1100°C.

Poznamka: vydrz = €as na kaliacej teplote po
vyrovnani tepl6t na povrchu a v jadre nastroja.



KratSia vydrz ako odporti¢ana ma za nasledok
stratu tvrdosti.
Povrch nastroja by mal byt pocas kalenia
chraneny pred oduhli¢enim a oxidaciou.
Viac informacii najdete v originalnej
brozlre Uddeholm “Heat treatment of tool
steels”.

KALIACE MEDIUM

¢ Prud chladiaceho plynu s dostatoénym
pretlakom, minimalne 2 bary.
e Solny kupel pri teplotdch medzi 200-550°C.

Pozor: S popustanim zacnite najneskdr po
dochladeni na teplotu 50-70°C.

V zaujme dosiahnutia optimalnych vlastnosti
ocele by ochladzovacia rychlost mala byt
najvyssia mozna s prihliadnutim na
akceptovatelnu deformaciu.

Pri pomalom ochladzovani dosiahnete nizSie
tvrdosti ako o¢akavané podla kriviek
popustacieho diagramu.

Po teplotnom kupeli je potrebné dochladenie
prudom vzduchu, ak hribka steny dielu
presahuje 50 mm.
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POPUSTANIE

Popustaciu teplotu vyberte z popustacieho
diagramu podla poZadovanej tvrdosti.
Popustajte miniméalne dvakrat s dochladenim
na teplotu miestnosti.

Pre maximalnu rozmerovu stabilitu a
hazevnatost odporii¢ame minimalnu popusta-
ciu teplotu 540°C a trojnasobné popustenie.

NiZSia popuUstacia teplota ako 540°C sice

zvySi tvrdost a pevnost v tlaku, ale hiZevnatost

a rozmerova stabilita bude horSia. PopUstacie
teploty pod 520°C neodporucame.

Ked popustate dvakrat, vydrZz na teplote je
minimalne 2 hodiny. Ak popustate trikrat, vydrz
na popustacej teplote je minimélne 1 hodina.

POPUSTACI DIAGRAM
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Popustacia teplota, 2 x 2h

Uvedené popustacie krivky su vysledkom tepelného spra-
covania vzoriek velkosti 15 x 15 x 40 mm, ochladzovanych

pridom vzduchu. Pri tepelnom spracovani striznikov a

striznic realnej velkosti redlnymi parametrami je mozné
ocakavat niz8ie tvrdosti.
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PARAMETRE
OPRACOVANIA

Rezné parametre uvedené dole povazujte za
orientacné a je potrebné vzdy zohladnit
okolnosti kazdého jednotlivého pripadu.

Viac informéacii najdete v brozure
Uddeholm “Cutting data recommendations”.
NizSie uvedené parametre platia pre zihany
stav <270 HB.

SUSTRUZENIE

70-100
230-330

100-120 8-10
330-395 28-22

0.2-0.4 0.05-0.2 | 0.05-0.3
0.008-0.0160.002-0.008/0.002-0.012

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-C6 C3, C7

* Pouzite Al,0,-povlakované TK odolné opotrebovaniu

VRTANIE
VRTAKY Z RYCHLOREZNEJ OCELE (HSS)

-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

* Pre povlakovany HSS vrték v_ = 14-16 m/min.

VRTAKY Z TVRDOKOVU (TK)

90-120
300-395

50-70 25-35
164-230 82-115

0.05-0.15? | 0.08-0.20% | 0.15-0.25%
0.002-0.006?|0.003-0.008%|0.006-0.010%
"Vrtak s vymenitelnou alebo prispajkovanou Spickou
2Posuv pre vrtak priemeru 20-40 mm
3 Posuv pre vrtak priemeru 5-20 mm
9 Posuv pre vrtak priemeru 10-20 mm

FREZOVANIE
CELNE A OBVODOVE FREZOVANIE

40-70 70-100
130-230 230-330
0.2-0.4 0.1-0.2
0.008-0.016 0.004-0.008
2-4 1-2
0.08-0.16 0.04-0.08
K20, P10-P20 K15, P10
C3, C7-C6 C3, C7

* Pouzite karbidy povlakované odolnym Al,0,-povlakom

FREZOVANIE STOPKOVOU FREZOU

70-90 5-8Y
200-260 16-26"

35-45
115-148

0.01-0.22 0.06-0.20? 0.01-0.3?

0.0004-0.008% 0.002-0.0082|0.0004-0.012%
3)

K15
- P10-P20
C3, C7-C6 -
" Pre povlakovanu HSS frézu v_ = 12-16 m/min.
2 7avisi od radialnej hibky zaberu a priemeru frézy
9 PouzZite karbidy povlakované odolnym Al,0,-poviakom

BRUSENIE

Dole néajdete vSeobecné odporicania pre
vhodné kotuce. Viac informacii najdete v
brozdre Uddeholm ”Grinding of tool steel”.

Brusenie na plocho A 46 HV B151 R50 B3*
A 46 GV

Brusenie na plocho

segment. kotuc¢om A 36 GV A 46 GV

Brasenie na gulato A 60 KV B151 R50 B3*
A 60 KV

Vnutorné brisenie A 60 JV B151 R75 B3*
A 60 JV

Profilové brasenie A 100 IV B126 R100 B6*
A 100 JV

* Ak je to mozné, pouzite CBN-kotlce
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ELE KTRO_ E ROZ I’VN E Pre optimélny v;'Ikorj nésicrojla ma byt z
povrchu po EIR odstranend biela vrstva

REZANIE (El R) brisenim/leStenim a diel nasledne popusteny
ca 25°C pod pdvodnou popustacou teplotou

Ak je EIR robené na kalenom bloku, posledny po kaleni.

rez urobte dokon&ovacimi parametrami, t.j. Bloky pre EIR odpori¢ame popuUstat po

nizkym pradom s vysokou frekvenciou. kaleni vysokoteplotne (minimalne 540°C)

kvOli ¢o najnizSej vnatornej napatosti, a tym
mensSiemu riziku trhlin pri EIR.

RELATIVNE POROVNANIE VLASTNOSTI OCELI
UDDEHOLM PRE LISOVANIE ZA STUDENA

VLASTNOSTI A ODOLNOST PROTI ROZNYM TYPOM POSKODENIA

Tvrdost/ i Odolnost proti Unavové odolnost
Uddeholm akost p‘;gg'g;i"t_ Obrébatel. | Brasitelnost Roi;’;ﬁ:ﬁ;a Abraziv., opoltr, | Adhéz.opotreb) Plasrt(i)c“ita/ pT;izz}/re;tr?iit’/

deformacil iniciacii trh. trhliny
Konvencéne vyrabané typy oceli
Arne [ [ ] [ | [ | [ [ |
Calmax I I N e | __ I
Caldie (ESR) | I I s B I .
Rigor [ I E e | [ | |
Sleipner I I N e = m ]
Sverker2  |mmE (M u . I = m |
Sverker 3 I | | | I i |
Ocele vyrabané PM technolégiou
Vanadis 4 Extra’| Il (NN (DD NS P am o
Vanadis 8* I W [ | I e [
Vancron® I I I N N . I
Rychlorezné PM ocele
Vanadis 23" (NN (W N Do e mem (e .
Vanadis 30* | (0 I e e . e |
Vanadis 60* || H | e |
Konvenéna rychlorezna ocel
wNrisys I (BN BN e B = o I

* Uddeholm ocele vyrabané praskovou metalurgiou.

DALSIE INFORMACIE

Kontaktujte V4Sho obchodného zéastupcu
pre dalSie informacie o vybere, tepelnom
spracovani, pouziti a dostupnosti
nastrojovych oceli Uddeholm.



PRASKOVA
METALURGIA

OPRACOVANIE
[o2e%

PROCES PRASKOVEJ
METALUGIE

V procese vyroby nastrojovej ocele praSkovou metalur-
giou sa pouziva tlak dusika na rozptylenie pradu tave-
niny do drobnych kvapiek. Kazda z tychto kvapiek
stuhne velmi rychlo na zrnko prasku a nenechava
priestor pre rast karbidov. Tieto zrnk& sa dalej zlisuju
do ingotu pri vysokych teplotach a tlaku v isostatickom
lise (HIP). Takto vytvoreny ingot sa potom tvarni
kovanim alebo valcovanim konvenénym sp6sobom.

Vysledna Struktdra je homogénna s jemnymi,
rovhomerne rozptylenymi karbidmi, ktoré zvySujd
odolnost proti opotrebovaniu, ale nie su, tak ako je to u
velkych ostrohrannych karbidov v konvenénych
oceliach, iniciaénym bodom tnavovych trhlin.

Aj velké necistoty a vtraseniny mozu byt takymito
iniciatormi, preto stale zdokonalujeme nas proces
praskovej metalurgie. Praskové ocele Uddeholm tretej
generacie su povazované za najcistejSie na trhu.
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TEPELNE
SPRACOVANIE

KOVANIE

SKLAD

e

R

TEPELNE SPRACOVANIE

VSetky polotovary st tepelne spracované, Zihané na
mékko alebo kalené a vysoko popustené. Tato
operéacia da oceli Struktiru vhodnu na trieskové
opracovanie alebo priamo optimalnu kombinaciu
tvrdosti a hizevnatosti pre dané pouzitie.

OPRACOVANIE

Pred umiestnenim hotového polotovaru na obchodny
sklad su vSetky ty¢e opracované na pozadovany profil,
rozmer a toleranciu. Pri sUstruzeni vacsich priemerov
rotuje ocelova ty¢ proti stacionarnemu nozu. Pri lUpani
mensSich priemerov rotuju nastroje okolo tyce.

Aby sme zarucili 100% kvalitu dodavanej ocele,
vSetky polotovary st testované na povrchové aj vnitor-
né chyby materialu. Konce tyci a vSetky chyby st pocas
inSpekcie odstranené.






NETWORK OF EXCELLENCE

Ocel Uddeholm je pritomna na vSetkych kontinentoch. To
Vam spristupni kvalitni Svédsku ocel a lokalnu podporu
kdekolvek ste. N&S ciel je jasny - stat sa VaSim
partnerom ¢islo 1 v dodavkach néstrojovych oceli.

i uDDEHOLM

a voestélfine company




Uddeholm je svetovy lider v dodavkach nastrojovych materiélov.
Tato poziciu sme dosiahli kazdodennou spolupracou so
zakaznikom. DIha tradicia kombinovana s vyskumom a vyvojom
novych oceli umoznuje Uddeholmu celit akejkolvek vyzve
v nastrojarstve. Ciel je jasny - byt Vasim partnerom ¢islo 1
v dodavkach néastrojovych oceli.

NasSa pritomnost na vSetkych kontinentoch Vam garantuje tu ista

vysoku kvalitu kdekolvek ste. P6sobime globalne. Pre nas je to vec
presvedcenia - v dlhodobé partnerstvo a vyvoj novych produktov.

Pre viac informacii, prosim, navstivte www.uddeholm.sk
alebo www.uddeholm.com

i/ uDDEHOLM

a voestalpine company
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