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AUSSCHLAGGEBENDE WERK-
ZEUGSTAHL- )
EIGENSCHAFTEN FUR

HOHE WERKZEUGLEISTUNG

¢ Ausreichende Harte fur die Anwendung

¢ Hoher VerschleiBwiderstand

e Gute Duktilitat, um einen vorzeitigen Ausfall
durch Ausbrockelungen/Rissbildung zu
vermeiden

Hoher VerschleiBwiderstand ist oft mit geringer
Duktilitat gekoppelt und umgekehrt. FUr eine
optimale Leistung des Werkzeugs sind jedoch in
vielen Fallen sowohl hoher VerschleiBwider-stand
als auch hohe Zahigkeit ausschlagge-bend.

Uddeholm Vanadis 8 SuperClean ist ein
pulvermetallurgischer Kaltarbeitsstahl, der extrem
verschleiBbestandig ist und gleichzeitig eine hohe
Duktilitat aufweist.

WIRTSCHAFTLICHERE
WERKZEUGHERSTELLUNG

e Zerspanbarkeit

¢ \Warmebehandlung

MaBbestandigkeit bei der Warmebehandlung
¢ Oberflachenbehandlung

Die Herstellung eines Werkzeuges aus hoch-
legierten Werkzeugstéhlen ist in Bezug auf die
Zerspanbarkeit und die Warmebehandlung oft
problematischer als die Herstellung eines Werk-
zeuges aus niedriger legierten Stahlen. Das
erhéht nattrlich die Herstellungskosten.
Uddeholm Vanadis 8 SuperClean ist ein pulver-
metallurgisch hergestellter Kaltarbeitsstahl. Die
Warmebehandlung ist der von

W.-Nr. 1.2379 &hnlich. Die MaBbestandigkeit
nach dem Harten und Anlassen ist ein groBer
Vorteil. Sie ist wesentlich besser als bei den
bekannten, konventionell hergestellten Hochleis-
tungskaltarbeitsstahlen. Dadurch ist Uddeholm
Vanadis 8 SuperClean auch ein besonders geeig-
neter Werkzeugstahl fUr Oberflachenbeschich-
tungen.

ANWENDUNGS-
BEREICHE

Uddeholm Vanadis 8 SuperClean ist beson-
ders geeignet fur Werkzeuge fur sehr lange
Produktionsserien, bei denen abrasiver Ver-
schleiB der dominierende Ausfallmechanismus
ist. Die sehr gute Kombination von extrem
hohem VerschleiBwiderstand und guter
Zahigkeit bedeutet, dass Uddeholm Vanadis 8
SuperClean eine interessante Alternative ist flr
Anwendungen, bei denen Werkzeuge aus
anderen verschleiBfesten Materialien wie z.B.
Hartmetall zu Ausbrdckelungen oder Riss-
bildung neigen.

Beispiele:

e Schneiden und Umformen

e Feinschneiden

e Schneiden von Elektroblechen
¢ Dichtungsstanzen

e Tiefziehen

e Kaltumformen

e Messer fur Papier und Folien
e Pulverpressen

e Granuliermesser

e Extruderschnecken usw.

ALLGEMEINES

Uddeholm Vanadis 8 SuperClean ist ein
Cr-Mo-V-legierter Stahl mit folgenden Eigen-
schaften:

e Sehr hohe abrasive und adhésive
VerschleiBbestandigkeit

¢ Hohe Druckfestigkeit durch eine Harte von
64 HRC

e Sehr gute Durchhartungseigenschaften

e Gute Zahigkeit und Duktilitat

¢ Sehr gute MaBbestandigkeit beim Harten

¢ Gute Anlassbestandigkeit

e Gute Bearbeitungs- und Schleifeigen-
schaften

Richt- C Si Mn Cr Mo Vv
analyse % 2,3 0,4 0,4 4,8 3,6 | 8,0

Lieferzustannd Weichgegliht auf < 270 HB

Farbkenn-

) Grin / hellviolett
zeichnung




Uddeholm Vanadis 8 SuperClean

EIGENSCHAFTEN

PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN
Gehartet und angelassen auf 62 HRC.

Temperatur 20 °C 200 °C 400 °C

Dichte, kg/m?3 7 460

Elastizitatsmodul
N/mm2 230.000 210.000 200 000

Warmeausdeh-
nungskoeffizient
pro °C ab 20°C - 10,8x10% | 11,6 x 106

Warmeleitfahigkeit
W/m e °C - 25 28

Spezifische Warme
J/kg °C 470

DUKTILITAT

Schlagpriifung, ungekerbt, CR2 (Dicken-
richtung).

Die angegebenen Schlagzahigkeiten sind Durch-
schnittswerte.

BEARBEITBARKEIT

Relative Bearbeitbarkeit flir die Uddeholm Stéhle
Vanadis 10 SuperClean, Vanadis 8 SuperClean,
Vanadis 23 SuperClean und Vanadis 4 Extra
SuperClean verglichen mit einem 10% V-legier-
tem Stahl eines anderen Herstellers, PM10V.

WARMEBEHANDLUNG
SPANNUNGSARMGLUHEN

Nach der Grobzerspanung sollte das Werkzeug
auf 650 °C durchgewarmt und 2 Stunden auf
dieser Temperatur gehalten werden; dann lang-
sam auf 500 °C im Ofen und anschlieBend an
der Luft abkuhlen.

HARTEN

Vorwérmtemperatur: In Zwei Stufen bei
600-650 °C und 850-900 °C

Austenitisierungstemperatur: 1020-1180 °C

Haltedauer: 30 Minuten bei Hartetemperaturen
bis zu 1100 °C 15 Minuten bei Temperaturen
Uber 1100 °C.

Anmerkung: Haltedauer = Zeitspanne des Hal-
tens auf Austenitisierungstemperatur, beginnend
mit dem Erreichen der Solltemperatur im Kern
bis zur Einleitung des Abschreckvorganges.



Wahrend des Austenitisierens muss das
Werkzeug vor Entkohlung und Oxidation
geschutzt werden.

Weitere Informationen finden Sie in der
Uddeholm Druckschrift “Warmebehandlung von
Werzugstahlen”.

ABSCHRECKMITTEL

¢ Vakuumanlage (mit mindestens 2 bar
Gasuberdruck)

e Warmbad oder FlieBbett bei 200-550 °C

e Luft/Gas

Anmerkung: Das Werkzeug sollte sofort
angelassen werden, wenn eine Temperatur
von 50-70 °C erreicht ist.

FUr optimale Eigenschaften sollte die
Abschreckung so schnell wie méglich erfol-
gen. Dabei muss bericksichtigt werden, dass
der Verzug akzeptabel bleibt.

Langsame Abschreckraten fUhren zu niedri-
gerer Harte als im Anlassdiagramm dargestellt.

Querschnitte >50 mm sollten nach dem

Temperaturausgleich im Warmbad mit
Geblaseluft weiter abgekuhlt werden.

ZTU-SCHAUBILD FUR KONTINUIERLICHE ABKUHLUNG

Austenitisierungstemperatur 1020 °C, Haltezeit 30 Minuten.



ANLASSEN

Die Anlasstemperatur kann je nach gewlnsch-
ter Harte dem Anlassdiagramm entnommen
werden. Es sollte mindestens zweimal mit
ZwischenkUhlung auf Raumtemperatur ange-
lassen werden.

Fur hohe MaBstabilitdt und Duktilitat wird ein
mindestens dreimaliges Anlassen bei 540 °C
empfohlen. Anlasstemperaturen unter 540 °C
konnen die Harte und Druckfestigkeit steigern,
vermindern jedoch auch den Risswiderstand
und die MaBstabilitat. Die niedrigste Anlass-
temperatur von 520 °C sollte in keinem Fall
unterschritten werden.

Bei zweimaligem Anlassen betrégt die mindest
Haltedauer 2 Stunden, bei dreimaligem Anlas-
sen mindestens 1 Stunde.

ANLASSDIAGRAMM

Vanadis 8 SuperClean (T8/5=300S).

Dieses Anlassschaubild wurde nach der
Wéarmebehandlung von Proben der GroBe 15
x 15 x 40 mm, abgekuhlt durch Geblaseluft/
Umluft, erstellt.

In Abhangigkeit von Faktoren wie Werkzeuggro-
Be und Warmebehandlungsparametern kénnen
niedrigere Harten erzielt werden.



EMPFOHLENE
SCHNITTDATEN

Die folgenden Schnittdaten sind Richtwerte.

Es mUssen immer &rtliche Gegebenheiten und
besondere Voraussetzungen bertcksichtigt wer-
den, um die richtigen Werte zu wahlen. Weitere
Einzelheiten finden Sie in der Uddeholm Druck-
schrift ,Schnittdatenempfehlungen®.

Lieferzustand: weichgegliiht auf <270 HB

DREHEN
. Drehen mit
E{gg%neght Schnellar-
beitsstahl
Schnittparameter | Schruppen | Schlichten | Schlichten
Schnittge-
schwindigkeit (vc)
m/Min. 70-100 100-120 8-10
Vorschub (f)
mm/U 0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
Schnitttiefe (ap),
mm 2-4 0,5-2 0,5-3
Schneidplatten- N *
gruppe K20
ISO P10-P20 K10,P10 -

* Ein verschleiBfestes Al,O3 beschichtetes Hartmetall wird
empfohlen

BOHREN
SPIRALBOHRER AUS
SCHNELLARBEITSSTAHL
Bohrer- Schnittge- Vorschub (7
durch hwindigkeit (v,
urcmrTer:esser sC er?]/ l{%in(.el (Vo) iU
-5 8-10* 0,05-0,15
5-10 8-10" 0,15-0,20
10-15 8-10* 0,20-0,25
15-20 8-10* 0,25-0,35

*FUr beschichtete Schnellarbeitsstahle v, = 14-16 m/Min.

HARTMETALLBOHRER
Bohrertyp

Kuhlkanal-

bohrer mit
Schnitt- Wende- Vollhart- Hartmetall-
parameter plattenbohrer metall schneide
Schnittge-
schwindigkeit
(Vo)
m/Min. 90-120 50-70 25-35
Vorschub (f)
mm/U 0,05-0,152 | 0,08-0,209 | 0,15-0,25%

) Bohrer mit einer auswechselbaren oder einer ange-
|6teten Hartmetallschneide

2) Vorschub flr Bohrerdurchmesser 20-40 mm

3 Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 5-20 mm

4 Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 10-20 mm

FRASEN

PLAN- UND ECKFRASEN

Frasen mit Hartmetall
Schnittparameter Schruppen Schlichten
Schnittgeschwindigkeit (vc)
m/Min. 40-70 70-100
Vorschub (fo)
mm/Zahn 0,2-0,4 0,1-0,2
Schnitttiefe (ap)
mm 2-4 1-2
Schneidplattengruppe * *
ISO K20, P10-P20 K15, P10
SCHAFTFRASEN
Frasertyp
Fraser mit
Schnitt- Vollhart- Wendeschneid | Schnellar-
parameter metall plattenbohrer beitsstahl
Schnittge-
schwindigkeit (V)
m/Min. 35-45 70-90 5-81"
Vorschub (f2)
mm/Zahn 0,01-0,22 0,06-0,202 0,01-0,32
Schneidplatten-
gruppe 3)
ISO - K15, P10-P20 -

) FUr beschichtete Schaftfraser aus Schnellarbeitsstahl
ve = 12-16 m/min

2) Abhéngig von radialer Schnitttiefe und vom Fraserdurch-
messer

3 Ein verschleiBfestes Al,Os -beschichtetes Hartmetall wird
empfohlen

SCHLEIFEN

Allgemeine Schleifscheibenempfehlungen sind
in der Tabelle zu finden. Weitere Informationen
koénnen der Uddeholm-Druckschrift ,Schleifen
von Werkzeugstahl” enthnommen werden.

Schleifverfahren weigegliht gehartet
Umfangschleifen A 46 HV B151 R50 B3"
A 46 GV
Stirnschleifen
(Segment) A 36 GV A 46 GV
AuBenrundschleifen A 60 KV B151 R50 B3"
A 60 KV
Innenrundschleifen A 60 JV B151 R75 B3"
A 60 JV
Profilschleifen A100 IV B126 R1200 B6"
A 100 JV

* Fur diese Anwendungen sollten, wenn méglich, CBN-
Scheiben verwendet werden



Uddeholm Vanadis 8 SuperClean

FUNKENEROSIVE
BEARBEITUNG

Beim Erodieren von gehérteten und angelas-
senen Werkstucken mit energiearmer Funken-
erosion abschlieBen (d. h. geringe Stromstarke,
hohe Frequenz).

FUr eine optimale Werkzeugsleistung muss
die durch Funkenerosion bearbeitete Ober-

RELATIVER VERGLEICH

flache geschliffen/poliert und das Werkzeug
erneut auf eine Temperatur angelassen werden,
die 25 °C unter der letzten Anlasstemperatur
liegt.

Beim Erodieren von gréBeren Teilen oder
komplizierten Formen muss Uddeholm
Vanadis 8 SuperClean bei hohen Temperaturen
Uber 540 °C angelassen werden.

DER KALTARBEITSSTAHLE VON UDDEHOLM

MATERIALEIGENSCHAFTEN UND WIDERSTAND GEGEN AUSFALLMECHANISMEN

.Hérte/ Widerstand gegen V\g;jrﬁ[%i?wgs%iz%een

Widerstand MaBbe-

gegen plast. | Zerspan- Schleif- stan- Abrasiven | Adhéasiven | Duktilitat/ Zahigkeit/
Uddeholm Stahl | Verformung barkeit barkeit digkeit VerschleiB | VerschleiB | Ausbriiche | Totalbruch
Konventioneller Kaltarbeitsstahle
Arne [ I e . [ [ [ I
Calmax [ I I I . I N
Caldie (ESR) [ I I S | . I N |
Rigor . I S s s [ [ [ |
Sleipner N s . I . I . I
Sverker 21 [ EE (. [ Il . | I
Sverker 3 B . I .. | o
Pulvermetallurgischer Werkzeugstahle
Vanadis 4 Extra” | EE |HE NN (NN s e e | e
Vanadis 8* I e | w 1 |
Vancron 40* N N N P | s | e e L
Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahle
Vanadis 23*
Vanadis 30*
Vanadis 60*
Konventioneller Schnellarbeitsstahle
asive  |HEEEE |EEN BN SN EEE = .

*Uddeholm PM SuperClean Stéhle

AUSFUHRLICHERE
INFORMATIONEN

Fur weitere Informationen Uber Auswahl,
Warmebehandlung, Anwendungsbereiche und
VerfUgbarkeit der Uddeholm Werkzeugstahle
wenden Sie sich bitte an die Uddeholm Ver-
kaufsniederlassung in lhrer Nahe. Wir helfen
lhnen gerne.




DER PULVERMETALLUR-
GISCHE PROZESS

Beim pulvermetallurgischen Herstellen von Werk-
zeugstéhlen wird die Stahlschmelze mithilfe von
Stickstoff zu kleinen Trépfchen verdist. Da diese
Tropfchen sehr rasch zu Kérnchen erstarren, ist die
Zeitspanne, in der es zum Anwachsen der Karbide
kommt, nur kurz. Dies ist der Grund flr das spe-
zielle PM-Geflge. Die Pulverpartikel werden durch
Pressen bei hohen Temperaturen und unter hohem
Druck (heiBisostatisches Pressen) zu einem Block
verdichtet. Mit den Ublichen Verfahren wie Wal-

zen oder Schmieden werden diese Blocke nun zu
Stahlbarren verarbeitet. Der so gewonnene Stahl ist
absolut homogen und enthalt gleichmaBig verteilte,
kleine Karbide, die, was die Initierung von Rissen
betrifft, keine Gefahr darstellen, die aber dennoch
das Werkzeug vor Verschlei3 schitzen.

GroBe Schlackeneinschlisse hingegen kénnen zu
Rissbildung fuhren. Daher wurde das pulvermetal-
lurgische Verfahren schrittweise weiterentwickelt,
um den Reinheitsgrad des Stahls zu erhdhen. Die
Pulverstahle von Uddeholm befinden sich bereits
in der dritten Generation und gelten als die pulver-
metallurgischen Werkzeugstahle mit dem héchsten
Reinheitsgrad, die auf dem Markt sind.

WARMEBEHANDLUNG

Von der pulvermetallurgischen Anlage gelangt
der Stahl zuerst zum Walzwerk oder zu unserer
Schmiedepresse, um zu Rund- oder Flachstahl
geformt zu werden.

Nach der Formgebung werden alle Rund- und
Flachstahle einer Warmebehandlung unterzogen.
Dabei werden sie entweder weichgegliht oder
gehartet und angelassen. Hierdurch wird eine gute
Ausgewogenheit zwischen Harte und Zahigkeit
erreicht.

MECHANISCHE BEARBEITUNG

Bevor das Material fertig ist und gelagert wird,
bearbeiten wir es bis zur gewlinschten GroBe

und exakten Toleranz. Beim Drehen von groBen
Abmessungen rotiert der Stahlbarren in einer festen
Zerspanungstation. Beim Abschélen kleinerer
Abmessungen umléuft das Zerspanungswerkzeug
den Stab. Mogliche Defekte des Stahls werden
durch Kontrolldurchlaufe aufgespurt, z. B. durch die
Oberflachen- oder Ultraschallpriifung. So sichern
wir die hohe Qualitat und Unversehrtheit unseres
Werkzeugstahls.
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Notizen
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Manufacturing solutions for Generatios to come

SHAPING THE WORLD®

Wir gestalten die Welt gemeinsam mit der globalen Fertigungsindustrie.
Uddeholm stellt Stahl her, der Produkte formt, die wir in unserem taglichen
Leben verwenden. Wir tun dies nachhaltig, fair gegeniiber den Menschen und
der Umwelt. So kdnnen wir die Welt weiter gestalten
- Heute und fiir kommende Generationen.

(Y unpEHOLM

a voestalpine company



