SVERKER®3

Kaltarbeitsstahl

COLD WORK




Die Angaben in dieser Broschiire basieren auf unserem gegenwirti-
gen Wissensstand und vermitteln nur allgemeine Informationen iiber
unsere Produkte und deren Anwendungsmaglichkeiten. Sie kénnen
nicht als Garantie ausgelegt werden weder fiir die spezifischen Eigen-
schaften der beschriebenen Produkte noch fiir die Eignung fiir die als
Beispiele genannten Anwendungsméglichkeiten.



Allgemeines

SVERKER 3 ist ein Wolfram legierter Werkzeug-
stahl mit hohem Kohlenstoff- und Chromgehalt,
der folgende charakteristische Merkmale aufweist:
Hochste Verschleilbestindigkeit

Hohe Durckfestigkeit

Hohe Oberflichenhirte nach dem Harten

Hohe Durchhirteeigenschaften

Gute Mal3bestiandigkeit beim Hérten

Hohe Anla8bestindigkeit.

SVERKER 3 hat weitgehend als ein Stahl mit
aullerordentlicher Verschleiflbestindigkeit Aner-
kennung gefunden; er eignet sich fiir Werkzeuge
von langer Lebensdauer bei niedrigen Reparatur-
und Instandhaltungskosten, was wirtschaftlichste
Fertigung gewihrleistet.

SVERKER 3

Richt- C Si Mn Cr W
analyse % 2,05 | 0,3 08 | 12,7 | 11
Normen W.-Nr. 1.2436, (AISI D6), AISI D3

UMFORMEN
Werkzeuge zum: HRC
Biegen, Formstanzen, Tiefziehen; Bordeln,
Driicken und Rolldricken 56-62
Rohr- und Profilwalzen 58-62
Zieheisen zum Kaltziehen oder Kalibrieren 58-62
PreRwerkzeuge fir pulvermetallurgische
Fertigung 58-62
Einsenkstempel 56-60
Formwerkzeuge fiir:
keramische Werkstoffe, Ziegel,
Fliesen; Schleifscheiben; Tabletten;
verschleiRende Kunststoffe 58-62
Lehren, MeRgerate; Fiihrungsschienen,
Buchsen, Muffen; Randelwerkzeuge;
Sandstrahldisen 58-62
Prallhammer 56-60

Eigenschatten

Lieferzustand Weichgegluht auf etwa 240 HB

PHYSIKALISCHE DATEN

Farbkenn-
zeichnung Rot

Gehirtet und angelassen auf 62 HRC. Daten bei
Raumtemperatur und erhohten Temperaturen.

Temperatur 20°C 200°C 400°
Dichte
‘ 7 n d ZWe Cl{ e kg/m? 7700 7 650 7 600
eI . ' e ungs ' . Elastizitatsmodul
N/mm? 194 000 189 000 173 000
SCHNEIDEN kp/mm? 19 800 19 300 17 600
SVERKER 3 ist fiir Verwendungszwecke zu emp- Warmeausdeh-
fehl di imale V. hleiRbestindiokeit nungskoeffizient
enlen, die maximaile verscnlel eS' naigker pro °C von 20° _ 11,0 x 10 |10,8 x 10©
verlangen, z.B. fiir Stanz- und Schneidwerkzeuge, " :
e 1as o Warmeleitzahl
fiir diinne, harte Werkstoffe, Prewerkzeuge fiir WwWim °C 20,5 21,5 23,0
grol’e Serien, Umformwerkzeuge, Formen fiir Spezifische
keramische Werkstoffe und verschleillende Kunst- Warme
Stoffe. \]/kg °C 460 - -
Werkstoff-Harte
Werkstoff- <180 > 180
dicke HRC HRC DRUCKFESTIGKEIT
Werkzeuge zum: . . .
Schneide%, Lochen, Die Zahlenangaben sind als Richtwerte zu
Zerschneiden, betrachten.
Abschneiden, Ab-
graten, Scheren <3 60-62 | 56-58 Druckfestigkeit Rc0,2
. Harte MPa
Kurze Kaltscheren fur dinne Werkstoffe,
Zerspanmesser fir Kunststoffabfélle 56-60 62 HRC 2200
Kreisscheren fir Feinblech, Karton usw. 58-60 gg :Sg iégg
Scherenmesser und Abgratwerkzeuge fur 50 HRC 1600
Schmiedestiicke 58-60
Holzfraser, RGumnadeln, Reibahlen 56-58




SVERKER 3

Wirmebehandlung

WEICHGLUHEN

Den Stahl vor Oxidation schiitzen und auf 850°C
durchwirmen. Dann im Ofen um 10°C pro Stunde
bis auf 650° C und anschlieRend frei an Luft abkiih-
len.

SPANNUNGSARMGLUHEN

Nach dem Schruppen ist das Werkzeug auf 650°C
durchzuwirmen. Haltedauer 2 Stunden. Im Ofen
auf 500° C anschlieflend frei an Luft abkiihlen.

HARTEN

Vorwdrmtemperatur: 600-700°C
Austenitisierungstemperatur: 920-1000° C norma-
lerweise 940-980° C.

Temperatur Haltedauer* Héarte vor dem
°C Minuten Anlassen
920 60 ca. 65 HRC
960 30 ca. 66 HRC

1000 15 ca. 66 HRC

* Haltedauer = Zeitspanne des Haltens bei Harte-

temperatur, beginnend mit dem Erreichen dieser Tempe-

ratur im Kern des Werkzeugs.

Das Werkstiick ist beim Hirten vor Entkohlung
und Oxidation zu schiitzen.

Dieses Feinstanzwerkzeug fiir die Herstellung von
Prazisionsgliedern fiiv Rollenketten ist aus SVERKER 3
hergestellt.

ABSCHRECKMITTEL

e Ol

e Vakuumanlage mit gasiiberdruck

e Luft/Prelluft/Gas

e Warmbadhirtung oder FlieBbett.
Temperatur 180-500°C, anschlieRend Abkiih-
lung an Luft.

Anmerkung: Unmittelbar anlassen, wenn das
Werkstiick 50-70° C erreicht hat.

Hdirte, KorngroSe und Restaustenit in Abhdngigkeit
von der Austenitisierungstemperatur.
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ANLASSEN

Die Anla3temperatur ist entsprechend der ge-
wiinschten Hirte nach dem Anla3diagramm zu
wahlen. Zweimal anlassen und dazwischen auf
Raumtemperatur abkiihlen lassen. Niedrigste
AnlalStemperatur 180°C. Haltedauer mindestens
2 Stunden.
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e SVERKER 3

MABANDERUNGEN BEIM HARTEN

Probestiick 100 x 100 x 25 mm

Breite Lange Dicke
% % %
Abschrecken in Ol min.| -0,05 +0,07 —
aus 960°C max.| -0,08 +0,09 -0,08
Warmbadharten min.| -0,01 +0,07 —
aus 960°C max.| -0,03 +0,09 -0,16
Abschrecken in min.| +0,05 +0,09 —
Luft aus 960°C max. | +0,06 +0,13 +0,05

MABANDERUNGEN BEIM ANLASSEN
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AnlaRtemperatur

Anmerkung: Die MalRdnderungen beim Hirten
und Anlassen sind zu addieren.

TIEFTEMPERATURBEHANDLUNG

Wenn von den Werkstiicken hohe Mal3haltigkeit
verlangt wird, sind sie auf Tieftemperaturen zu
kiihlen auszuhirten, damit keine Volumen-
dnderungen im Laufe der Zeit auftreten. Dies gilt
z.B. fiir Lehren und andere Malwerkzeuge sowie
gewisse Bauteile.

Unmittelbar nach dem Abschrecken ist das
Werkstiick auf =70 bis —80° C abzukiihlen (Halte-
dauer 3—4 Stunden) und anschliefRend anzulas-
sen oder auszuhirten. Tieftemperaturbehand-
lung steigert die Hiarte um 1-3 HRC. Kompli-
zierte Formen sind mit Riickschicht auf die
RilRgefahr nach Moglichkeit nicht mit diesem
Verfahren zu behandeln.

Auch kiinstliche Alterung bei 110-140° C wihrend
25-100 h kann vorkommen.

NITRIEREN

Durch Nitrieren entsteht eine harte Randschicht,
die sehr bestindig gegen Abnutzung und Aus-
kohlkung ist und auch die Korrosionsbestindig-
keit steigert. Nitrieren in Ammoniumgas bei
525°C ergibt eine Oberflichenhirte von etwa
1150 HV;.

Nitriertemperatur Nitrierdauer Nitriertiefe
°C h ca. mm
525 20 0,20
525 30 0,25
525 60 0,30

Zweistlindige Nitrokarburierung bei 570°C er-
gibt eine Oberflichenhirte von ca. 800 HV;. Die
Randschicht mit dieser Hirte ist etwa 10-20 um
dick. Die Werte sind auf gehirtetes und ange-
lassenes Material zuriickzufiihren.

SVERKER 3 ist der richtige Werkstoff fiir dieses Stanz-
werkzeug zur Herstellung von gezahnten Scheiben aus
stark schlieBendem Stahlblech mit hohem Silizium-
gehalt.



SVERKER 3

Empfohlene
Schnittdaten

Die untenstehenden Zerspanbarkeitsdaten sind
Richtwerte und miissen den jeweilingen ortlichen
Voraussetzungen angepasst werden.

FRASEN
Plan- und Eckfrisen
Frasen mit Frasen mit
Hartmetall Schnell-
Schnitt- arbeitsstahl
parametern Schruppen | Schlichten | Schlichten
Schnittge-
schwindigkeit (v,)
m/Min. 90-110 110-130 12
Vorschub (f;)
mm/Zahn 0,2-0,4 0,1-0,2 0,1
Schnittiefe (a)
mm 2-5 -2 -2
Bearbeitungs-
gruppe I1ISO K15* K15* -

DREHEN
Drehen mit Drehent mit
Hartmetall Schnell-
Schnitt- arbeitsstahl
parametern Schruppen Schlichten | Schlichten
Schnittge-
schwindigkeit
(v,) m/Min. 70-100 100-150 15
Vorschub (f)
mm/U 0,3-0,6 -0,3 -0,3
Schnittiefe (ap)
mm 2-6 -2 -2
Bearbeitungs-
gruppe I1ISO K15* K15* -

*) Ein verschleif3festes Al,O, beschichtetes Harmetall wird
empfohlen, s.B. Sandvik Coromant GC 3015 oder Seco

TPOS.

BOHREN
Spiralbohrer aus Schnellarbeitsstahl
Bohrerdurch- | Schnittgeschwindig- Vorschub (f)

messer, @ mm keit (v¢), m/Min mm/U
-5 10* 0,08-0,20
5-10 10* 0,20-0,30
10-15 10* 0,30-0,35
15-20 10* 0,35-0,40

*) Fir beschichtete Schnellarbeitsstéhle v, ~15 m/Min.

*) Ein verschlei3festesAl,O, beschichtetes Hartmetall wird
empfohlen, z.B. Sandvik Coromant GC 3015 oder Seco

T10M.
Schaftfrasen

Frasertyp

Fraser mit
Schnitt- Vollhart- |Wendeschneid-| Schnell-
parametern metall platten arbeitsstahl
Schnittge-
schwindig-
keit (vc)
m/Min. 25 60-100 129
Vorschub (f,)
mm/Zahn 0,03-0,22 0,08-0,22 {0,05-0,35%
Bearbeitungs-
gruppe 1SO K20 K153 -

1) Fiir beschichtete Schaftfrdser aus Schnellarbeitsstahl

Ve= 16 m/Min.

2 Abhéngig von radialer Schnittiefe und vom Fréser-

durchmesser.

3) Ein verschleil3festes ALO, beschichtetes Hartmetall wird

empfohlen

SCHLEIFEN

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

Schleifverfahren

Empfohlene Schleifscheiben

Weichgegluht

Gehartet

Hartmetallbohrer
Bohrertyp
Kuhkanal-
bohrer mit
Schnitt- Wende- Vollhart- Hartmetall-
parametern | platenbohrer metall schneide?
Schnittge-
schwindig-
keit (v¢)
m/Min. 100-150 45 35
Vorschub (f)
mm/U 0,05-0,25? | 0,10-0,25? | 0,15-0,25?

1) Bohrer mit Kiihlkanélen und einer angeléten Hartmetall-

schneide.

2 Abhéngig von Bohrerdurchmesser.

Planschleifen

Planschleifen
(Segment)

Rundschliefen

Innenschleifen

Profilschleifen

A46HV

A24GV

A 46 LV

A46JV

A100LV

3SG 46 FVSPF?

B107 R75 B3V
3SG 46 GVS?
C 46 HV

A 46 FV

B126 R75 B3V
5SG 70 IVS?
C60 IV

B107 R75 B3V
3SG 60 JVS?
C 60 HV

B107 R100 V¥
5SG 80 JVS?
A 120 HV

Y Fir diese Anwendungen sollten wenn méglich, CBN-
Scheiben verwendet werden.

2 Schleifscheibe der Firma Norton Co.



Schweillen

Das SchweifRen von Werkzeugstahl kann erfolg-
reich durchgefiihrt werden, wenn hierbei sorgfl-
tig gearbeitet wird (erhohte Arbeitstemperatur,
Vorbereitung der Schwei3naht, Wahl des geeigne-
ten Schweillwerkstoffes und Schweil3verfahrens).

Harte nach
Schweil3- Arbeits- Schweil3- dem
methode temperatur zusats Schweil3en
Stab- 200-250°C Inconel
elektrode Typ 625 280 HB
UTP 67S 55-58 HRC
Castolin 2 56—60 HRC
Castolin 6 59-61 HRC
WIG 200-250°C Inconel
Typ 625 280 HB
UTPA 73G2 53-56 HRC
UTPA 67S 55-58 HRC
UTPA 696 60-64 HRC
Castotig 5 60-64 HRC

SVERKER 3

Elektroerosive
Bearbeitung

Wenn der Stahl im gehirteten und angelassenen
Zustand elektroerosiv bearbeitet wird, sollte das
Werkzeug anschlieffend mit etwa 25° C unter der
fritheren Anlafitemperatur entspannt werden.

Ausfiihrlichere

Information

Bitte lassen Sie sich von Ihrer Uddeholm-Verkaufs-
stelle {iber die Auswahl, die Wiarmebehandlung
und die Liefermdglichkeiten von Uddeholm-
Werkzeugstihlen informieren und fordern Sie die
Druckschrift ,Stihle fiir Schneid- und Umform-

werkzeuge” an.

Relativer Vergleich
der Kaltarbeitsstihle von Uddeholm

MATERIALEIGENSCHAFTEN UND WIDERSTAND GEGEN AUSFALLMECHANISMEN

Uddeholm Zerspan- | Schleif- MaRbe- | Abrasiver| Adhasiver | Aushrocke- Pla\s/g?_c he
Marke Harte barkeit barkeit | standigkeit [Verschleil Verschlei? | lung/Bruch | formung
ARNE I IS S n | || | |
CALMAX Il NS | I .
RIGOR Il I N . E B | [
sverceR21 SN HEEl I EEE  (mm & ] -
sverkers SN T O H EEE [N | i |
vanvapis4 S HEE HE 2 N | .
vanaois 10 | D [ | I I . .
vavapisz: I B BN BN B . [




