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ALLGEMEINES

Uddeholm Vanax SuperClean ist ein Cr-Mo-V-N-
legierter Stahl mit folgenden Eigenschaften:

Hervorragende Korrosionsbestandigkeit
Hohe meschanische Festigkeit

Gute Duktilitat

Gute VerschleiBbestandigkeit

Gute Einhéartbarkeit

gute MaBhaltigkeit beim Harten

Uber einen auf Pulvermetallurgie basierenden
Prozessweg wird dieser Stahl mit hohem Stick-
stoffgehalt und dadurch einzigartigen Eigen-
schaftskombinationen aus Harte, Verschlei3fe-
stigkeit, Duktilitdt und Korrosionsbestandigkeit
hergestellt. In Uddeholm Vanax SuperClean wird
der groBte Teil des Kohlenstoffs durch Stickstoff
ersetzt, wodurch die traditionellen Chromkarbi-
de in Carbonitride umgewandelt werden. Diese
Carbonitride sind im Hinblick auf die Korrosions-
besténdigkeit weniger schadlich als Chromkar-
bide.

C N Si Mn Cr Mo \
Richtanalyse % | 0,36 | 1,55 | 0,30 | 0,30 | 18,2 | 1,10 | 3,50

Lieferzustand Weichgegliht auf ca. 260 HB

Farbkenn-

Zeichnung Grau/Dunkelblau

Uddeholm Vanax SuperClean - ca. 13% Hartphasen 60 HRC.
1080 °C / Tiefktihlen (TK) + 200 °C /2 x 2 Std.

Uddeholm Vanax SuperClean

ANWENDUNGSBEREICHE

Uddeholm Vanax SuperClean hat eine ausge-
zeichnete Korrosionsbestandigkeit sowohl bei
niedrigen als auch bei hohen Temperaturen,

in Kombination mit einem hohen Widerstand
gegen Abrasion- und Adhasionsverschleil.
Anwendungen finden sich in Kunststoffformen,
in der Lebensmittelverarbeitung und in speziellen
Bereichen des Maschinenbaus.

Typische Anwendungen sind:

¢ Kunststoffformen, die eine sehr hohe
Korrosionsbestandigkeit erfordern und gleich-
zeitig ein gunstiges Entformungsverhalten fur
Kunststoffteile aufweisen

e Handmesser

e Komponenten und Messer in der Lebens-
mittelverarbeitung

¢ \/erschleiBteile in korrosiven Umgebungen

¢ \erschleiBteile in gleit- und rolltechnischen
Anwendungen

¢ Stark beanspruchte Maschinenteile in korro-
siven Umgebungen

EIGENSCHAFTEN
PHYSIKALISCHE DATEN

Gehartet, tiefgekthlt und auf 60 HRC angelas-
sen.

Temperatur 20 °C 200 °C 400 °C

Dichte, kg/m3 7.560

Elastizitatsmodul
MPa

220.000

Warmeausdeh-
nungskoeffizient - 11,7x 106
pro °C ab 20°C

Warmeleitfahigkeit*
W/m °C

Spezifische Warme
J/kg °C

490




Uddeholm Vanax SuperClean

MASSBESTANDIGKEIT

Da der Stahl ca. 10 % Restaustenit nach dem
empfohlenen Warmebehandlungsverfahren
(1080 °C/30 min + TK + 200 °C/2 x 2 h), hat

- wird das Bauteil eine Schrumpfung von ca.
0,1% aufweisen. Fur dieses Schrumpfen muss
daher genligend Bearbeitungszugabe berlck-
sichtigt werden.
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DUKTILITAT
Konventionell hergestellte Stahle mit &hnlicher
Harte und VerschleiBbestandigkeit weisen eine
ungleichmaBige Verteilung groBer Karbide und
daher eine geringere Duktilitat als PM-Stahle auf.
Uddeholm Vanax SuperClean besitzt eine ver-
besserte Duktilitat gegentber Uddeholm Elmax

m L&dnge m Breite m Dicke

SuperClean.
Duktilitat, J
30
Ungekerbte Schlagprobe, 55 x 10 x 7. mm,
aus der Querrichtung eines Stabstahls
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Vanax Elmax AISI 440C
59 HRC 59 HRC 58 HRC
1080 °C / TK +200 °C / 1080 °C / TK +200 °C / 1050 °C / TK +200 °C /
2 x 2 Std. 2 x 2 Std. 2 x 2 Std.




WARMEBEHANDLUNG

Die empfohlene Austenitisierungstemperatur fur
Uddeholm Vanax SuperClean betragt 1080 °C,
mit einer Haltezeit von 30 Minuten, gefolgt von
einem TiefkUhlen zwischen -100 °C und -196 °C,
um den Restaustenitgehalt zu minimieren.

Fur beste Korrosionseigenschaften wird ein
Anlassen bei niedriger Temperatur von 200 °C
/ 2 x 2 h empfohlen. Wenn die Verarbeitungs-
bedingungen des Produkts eine hdhere Anlas-
stemperatur erfordern, kann Uddeholm Vanax
SuperClean ohne nennenswerten Verlust der

Korrosionseigenschaften auf 450 °C angelassen
werden. Beim Harten in Vakuumdfen wird emp-
fohlen, einen Stickstoffpartialdruck von 150-200
mbar anzulegen, um dem Verlust von N auf der
Oberflache entgegenzuwirken. Die Auswirkung
auf die Oberflachenharte ohne Anlegen eines
Partialdrucks ist in der folgenden Abbildung dar-
gestellt.

Die Hartbarkeit von Uddeholm Vanax Super-
Clean ist ausreichend, um gute Durchhartungs-
eigenschaften beim Abschrecken mit Gas in
Vakuuméfen sicherzustellen.

Harteprofil ohne Stickstoffpartialdruck
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KORROSIONSBESTANDIGKEIT

Bei nichtrostenden martensitischen Stéhlen mit
hohem Kohlenstoff- und Chromgehalt ist der
Anteil von geldstem Chrom in der Metallmatrix
vergleichsweise gering, da die Triebkraft zur Bil-

dung von Chromkarbiden hoch ist. Deswegen
kommt es bei hohen Anlasstemperaturen durch
verstarkte Chromkarbidausscheidungen zu einer
Verschlechterung der Korrosionsbestandigkeit.



EMPFOHLENE SCHNITTDATEN

Die folgenden Schnittdaten sind Richtwerte.

Es muissen immer ortliche Gegebenheiten

und besondere Voraussetzungen berlcksichtigt
werden, um die richtigen Werte zu wahlen.

Weitere Einzelheiten finden Sie in der Uddeholm
Druckschrift ,Schnittdatenempfehlungen®.

Die Empfehlungen in den folgenden Tabellen
gelten fir Uddeholm Vanax SuperClean in
weichgeglihtem Zustand.

Drehen mit Hartmetall DICHED
Schnellar-
beitsstahl
Schruppen Schlichten )

Schnittparameter B Schlichten

Schnittgeschwindig-

keit (V) 100-150 150-200 12-15

m/Min.

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- K20, P20* K156* -
gruppe beschichtetes beschichtetes
ISO Hartmetall Hartmetall oder

Keramik

*Verwenden Sie eine verschleiBfeste AI203-beschichtete Gite.

BOHREN

SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITS-
STAHL

Bohrerdurch- Schnittge-
messer @ schwindigkeit (vg) Vorschub (f)
mm m/Min. mm/U
-5 10-12* 0,05-0,10
5-10 10-12* 0,10-0,20
10-15 10-12* 0,20-0,25
15-20 10-12* 0,25-0,30

* FUr beschichtete Schnellarbeitsstahle ve = 16-18 m/Min.

FRASER
PLAN- UND ECKFRASEN
Frasertyp
Schnittparameter Schruppen Schlichten
Schnittgeschwindigkeit (vc) . ~
m/Min. 80-100 100-120
Vorschub (f;)
mm/Zahn 0,2-0,4 0,1-0,2
Schnitttiefe (ap) o4 )
mm
Bearbeitungsgruppe
ISO K20, P20* K15, P15*
beschichtetes beschichtetes
Hartmetall Hartmetall oder
Keramik

* Verwenden Sie eine verschleiBfeste Al203-beschichtete Gite.

SCHAFTFRASER
Frasertyp
Fraser mit
Wende-

Schnitt- Vollhart- schneid- Schnellar-
parameter metal platten beitsstahl
Schnittge-
schwindigkeit (Vo) 40-50 70-90 12-15
m/Min.
Vorschub (f,)
mm/Zahn 0,03-0,202 0,08-0,20% | 0,05-0,35%
Bearbeitungs-
gruppe - P15, K203
ISO

) Firr beschichtete Schaftfréaser aus Schnellarbeitsstahl
Vg = 20-30 m/Min.
2) Abh&ngig von radialer Schnittiefe und vom Fraserdurchmesser

3 Verwenden Sie eine verschleiBfeste Al203-beschichtete Glite.

SCHLEIFEN

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

HARTMETALLBOHRER
Bohrertyp
Schnitt- Vollhart- Bohrer mit
parameter Wende- metall- Hartmetall-
schneidplatte bohrer spitze
Schnittge-
schwindigkeit (V) 90-120 60-80 40-60
m/Min.
Vorschub (f)
mm/U 0,05-0,152 0,10-0,259 | 0,15-0,25%

Schleifverfahren empfohlene Schleifscheibe
Umfangsschleifen aasry | B197 50 BSIA
(Ssﬁergﬁwcgrlﬁ)ifen A36GY A46 GV
AuBenrundschleifen aeoky | B 51(_35705/53”/*
Innenrundschleifen A B0 JV B 5}1 QS?VBSH
Profilschleifen atoodv | B1EEH ?(?/ZE)‘G”

1) Bohrer mit einer auswechselbaren oder einer angeldteten
Hartmetallschneide

2) Vorschub fur Bohrerdurchmesser 20-40 mm

3) Vorschub fur Bohrerdurchmesser 5-20 mm

4) Vorschub fUr Bohrerdurchmesser 10-20 mm

) Verwenden Sie fur diese Anwendung nach Moglichkeit
CBN-Scheiben

2 Vorzugsweise ein Scheibentyp, der keramisches Al, O3 enthélt
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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 Mensch und Umwelt.
So kénnen wir die Welt weiter gestalten - heute und fir kommende Generationen.
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