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KRITISKA
PARAMETRAR HOS
VERKTYGSSTALET

FOR GOD VERKTYGSPRESTANDA

¢ Ratt hardhet for applikationen

e Mycket hég ndtningsbesténdighet

e God seghet for att minska risken for
urflisning och sprickor

Hog nétningsbesténdighet férenas oftast med
lag seghet och vice versa. For optimal
verktygsprestanda &r det i manga fall viktigt
att b&dda dessa egenskaper ar sa htoga som
mojligt.

Uddeholm Vanadis 8 SuperClean &r ett
pulvermetallurgiskt kallarbetsstal som erbjuder
en kombination av extremt hdg nétnings-
besténdighet och god seghet.

FOR VERKTYGSTILLVERKNING

* Maskinbearbetbarhet

e Varmebehandling

¢ Dimensionsstabilitet vid varmebehandling
¢ Ytbehandling

Verktygstillverkning med hogt legerade stal
innebar i allménhet att maskinbearbetningen
och varmebehandlingen &r ett stérre problem
an for lagre legerade verktygsstal, vilket ocksa
kan leda till 5kade kostnader vid verktygs-
tillverkningen.

Den mycket valbalanserade kemiska sam-
manséttningen och den pulvermetallurgiska
framstéllningsmetoden gor att Uddeholm
Vanadis 8 SuperClean kan varmebehandlas
som de konventionella kallarbetsstalen. En
stor férdel med Uddeholm Vanadis 8 Super-
Clean &r att dimensionsstabiliteten efter
hardning och anlépning ar mycket béattre och
jdmnare &n fér de konventionellt framstallda
kallarbetsstélen. Detta innebar ocksa att det ar
ett verktygsstal som ar mycket lampligt for
ytbeldggningar.

ANVANDNING

Uddeholm Vanadis 8 SuperClean &r speciellt
lampligt for mycket langa serier dar abrasiv/
rivande ndtning ar den dominerande skade-
meknismen. Kombinationen av extrem slit-
styrka och god seghet goér att Uddeholm
Vanadis 8 SuperClean aven ar ett intressant
materialval i applikationer dar hardmetall flisar
ur eller brister.

Exempel:

¢ Klippning och stansning

¢ Finstansning

¢ Stansning av elektroplat

e Stansning av packningar

¢ Djupdragning

e Kallsmide

e Cirkularknivar for papper eller folie
¢ Pulverpressning

e Granuleringsknivar

e Sné&ckskruvar for extrusion

ALLMANT

Uddeholm Vanadis 8 SuperClean ar ett

hdglegerat krom-molybden-vanadin-legerat

stal som kannetecknas av:

* mycket hdg bestandighet mot abrasiv och
adhesiv nétning

¢ hog tryckhallfasthet, 64 HRC

e mycket god genomhardbarhet

e god duktilitet

* mycket god dimensionsstabilitet vid
varmebehandling

¢ god anlépningsbestandighet

e god skérbarhet och slipbarhet

C Si Mn Cr Mo \
Riktanalys % | 2,3 | 0,4 04 | 48 3,6 8,0

Leverans-
tillstand Mjukglédgat <270 HB

Fargmarkning | Gron/ljus violett
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EGENSKAPER

FYSIKALISKA DATA
Hardat och anlopt till 62 HRC.

Temperatur 20°C 200°C 400°C
Densitet, kg/m® 7 460 - -
Elasticitetsmodul

N/mm? 230 000 210 000 200 000

Varmeutvidgnings-
koefficient

per °C till 20°C - 10,8 x 10 | 11,6 x 10°

Vérmelednings-
formaga
W/m e °C - 25 28

Specifik varme
J/kg °C 470 - -

DUKTILITET

Slagsegheterna som visas nedan &r medel-
varden. Uddeholm Vanadis 8 SuperClean och
Uddeholm Vanadis 23 SuperClean har liknande
slagseghet.

SLAGSEGHETSTEST, OANVISAD PROV-
STAV, CR2 (TJOCKLEKSRIKTNING)
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MASKIN-
BEARBETBARHET

Relativ skarbarhet for Uddeholms pulverstal
Vanadis 10 SuperClean, Vanadis 8 SuperClean,
Vanadis 23 SuperClean och Vanadis 4 Extra
SuperClean jamférda med ett 10% vanadin-
legerat material fran en annan staltillverkare,
PM 10V.

Svérvning med 6bélagd

Obelagd snabbstalsborr

hardmetall
Skarbarhet
1
0.8
0.6
0.4
0.2

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

VARMEBEHANDLING

MJUKGLODGNING

Skydda stélet mot oxidation och genomvarm
till 900°C. Déarefter svalning i ugn med 10°C
per timme till 650°C, sedan fritt i luft.

AVSPANNINGSGLODGNING

Efter grovbearbetning skall verktyget varmas
till 850°C, halltid 2 timmar. Kyl langsamt i ugn
till 500°C, sedan fri svalning i luft.

HARDNING

Fo6rvarmningstemperatur: Forvarmning i tva
steg, det forsta vid 600-650°C och det andra
vid 850-900°C.

Austenitiseringstemperatur: 1020-1180°C,
Halltid: 30 minuter for hardtemperaturer upp
till 1100°C, 15 minuter for hardtemperaturer
6ver 1100°C.



OBS! Halltid = tid vid hardtemperatur efter det
att verktyget &r fullt genomvéarmt. En halltid pa
mindre &n 30 min. kan resultera i lagre hardhet
an avsedd.

Skydda verktyget mot avkolning och oxidation
under hdrdningen.

For ytterligare information se Uddeholms
broschyr "Varmebehandling av verktygsstal”.

SLACKNINGSMEDEL

e VVakuum (min. 2 bars &vertryck)
e Saltbad eller fluidiserad badd vid 200-550°C
e Forcerad luft

Notera: Anlop verktyget sa snart temperaturen
natt 50-70°C.

For att uppna optimala egenskaper i verk-
tyget bor slackningshastigheten vara hogsta
mdjliga med hénsyn till acceptabel form-
férandring.

En langsam slackningshastighet ger en lagre
hardhet jamfoért med kurvorna i anlépnings-
diagrammet.

Slackning i saltbad bor féljas av vidare
kylning med forcerad luft om vaggtjockleken
overstiger 50 mm.

CCT-DIAGRAM
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ANLOPNING

Anldpningstemperatur véljs med hansyn till
onskad hardhet med hjalp av anlépnings-
diagrammet.

Anlop minst tva ganger med mellanliggande
svalning till rumstemperatur.

For hégsta dimensionsstabilitet och dukti-
litet rekommenderas en temperatur pa minst
540°C och tre anlépningar. Anlépning vid lagre
temperatur an 540°C kan i viss utstrackning
Oka hardheten och tryckhallfastheten, men
samtidigt férsamra motstandet mot sprick-
bildning och dimensionsféréandringar. Sker en
anlépning vid lagre temperatur bér den inte
utféras under 520°C.

Vid anlépning tva ganger ar halltiden vid full
temperatur 2 timmar. Vid anlépning tre ganger
ar halltiden minst 1 timme.

ANLOPNINGSDIAGRAM
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Anldépningstemperatur °C, 2 x 2 h

Anlépningskurvorna &r framtagna efter vérmebehand-
ling av prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i
cirkulerande Iuft. Beroende pa verktygsstorlek och
varmebehandlingsparametrar kan hardheten bli Iagre.



SKARDATA-
REKOMMENDATIONER

Nedanstaende skardata &r att betrakta som
riktvarden, vilka maste anpassas till raidande
lokala forutsattningar. Ytterligare information
finns att fa i Uddeholms tekniska rapport
”Skardatarekommendationer”.

Leveranstillstand: Mjukglédgat < 270 HB

SVARVNING

100-120

0.2-0.4 0.05-0.2 0.05-0.3

2-4 0.5-2 0.5-3

* *

K20, P10-P20| K15, P10 -

* Anvand en Al,O,-belagd hardmetall

BORRNING
SNABBSTALSBORR

-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

* For belagd snabbstélsborr v = 14-16 m/min.

HARDMETALLBORR

90-120 50-70 25-35

0,05-0,15% | 0,08-0,20% | 0,15-0,25%

Uddeholm Vanadis 8 SuperClean

FRASNING
PLAN- OCH HORNFRASNING

2-4

* *

K20, P10-P20

* Anvéand en AlO,-belagd hardmetall

PINNFRASNING

35-45

70-90 5-8"

0.01-0.2% | 0.06-0.20? 0.01-0.3%

3)

K15, P10-P20

" For belagd snabbstalsfras v = 12-16 m/min
2 Beroende pa radiellt skardjup och frasdiameter
¥Anvand en Al,O,-belagd hardmetall

SLIPNING

Nedan ges en mycket allméan slipskive-
rekommendation. Fér mera detaljerade
rekommendationer hanvisas till Uddeholms
broschyr "Slipning av verktygsstal”.

Planslipning rak skiva A 46 HV B151 R50 B3~
A 46 GV

Planslipning segment A 36 GV A 46 GV

Rundslipning A 60 KV B151 R50 B3*
A 60 KV

Innerslipning A 60 JV B151 R75 B3~
A60JV

Profilslipning A 100 IV B126 R100 B6*
A 100 JV

" Borr med utbytbara eller I16dda hardmetallskar
2 Matningshastighet for borrdiameter 20-40 mm
3 Matningshastighet fér borrdiameter 5-20 mm

4 Matningshastighet for borrdiameter 10-20 mm

* CBN-slipskivor ar att rekommendera for dessa anvand-
ningsomraden
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GN'STBEARBETN'NG - skyddsanlopas vid 25°C lagre temperatur an

anlépningstemperaturen.
EDM Vid gnistbearbetning av grévre dimensioner
eller komplicerade geometrier skall Uddeholm
Vanadis 8 SuperClean anldpas vid temperatur
Over 540°C.

Né&r gnistbearbetning sker i hardat och anlépt
tillstand, avsluta alltid med ett finskar, d v s lag
strém, hog frekvens. For basta prestanda bor
gnistytan slipas/poleras samt verktyget

JAMFORELSETABELL FOR
UDDEHOLMS KALLARBETSSTAL

MATERIALEGENSKAPER OCH MOTSTAND MOT SKADEMEKANISMER

Hardhet/ Motstand mot Motstand mot utmattning
Motstand Adhesiv Duktilitet/ Seghet/
mot plastisk Dimensions- Abrasiv nétning/ | motstand mot | motstand mot]
Uddeholms stal deformation | Skarbarhet | Slipbarhet | stabilitet nétning Pakletning urflisning totalhaveri
Konventionellt tillverkade kallarbetsstal
Arne I N s = | I I I
Calmax I I N . [ N ||
Caldie (ESR) | [ Il I s . B I .
Rigor I N E . | = = I
Sleipner N B b e ] Il I
Sverker21 NN | |(EEE (M (BN m n [
Sverker 3 Il = == I B o I
Pulvermetallurgiskt tillverkade
Vanadis 4 Extra’| SN |HEEE (DN (DN DN S DDEE |
Vanadis 8* I [ | [ | I e | e [
Vancron40* | (NN N N s | e |
Pulvermetallurgiskt tillverkade snabbstal
Vanadis 23*
Vanadis 30"
Vanadis 60*
Konventionellt tillverkat snabbstal
AISI M2 LN = -

* Uddeholms PM SuperClean-stal

YTTERLIGARE
INFORMATION

Kontakta narmaste Uddeholmskontor for
ytterligare information om materialval, varme-
behandling, anvandning, leveransformer och
leveransutféranden av Uddeholms verk-
tygsstal. Ytterligare information finns aven i
broschyren *Stal for kallarbetsverktyg”.



Uddeholm Vanadis 8 SuperClean

PILVERMETALLURGISK
PROCESS

VALSVERK

VARME-
BEHANDLING

SMIDESPRESS

MASKIN-
BEARBETNING

DEN PULVERMETALLUR-
GISKA PROCESSEN

Vid den pulvermetallurgiska processen atomiseras en
stalsmaélta med kvavgas till sma droppar som stelnar
mycket snabbt med valdigt kort tid for tillvaxt av
karbiderna. Dessa snabbstelnande korn kompakteras
sedan till ett homogent gét vid hdg temperatur och
hégt tryck, s k HIP (Hot Isostatic Pressing).

Det kompakterade gotet valsas eller smids darefter
pé vanligt sétt till fardig stdng med fullstandigt homo-
gen struktur och med sma jamnt férdelade karbider.
Dessa sma harda karbider skyddar verktyget mot
slitage men &r relativt harmlésa som sprickinitierande
defekter. Istéllet kan stora slaggpartiklar ta dver denna
roll och den pulvermetallurgiska processen har mot
denna bakgrund utvecklats stegvis mot allt renare
material.

Uddeholms pulverstél &r idag av 3:e generationen
och ar marknadens renaste PM-stal.

LAGER

VARMEBEHANDLING

Efter varmbearbetning i smidespress eller valsverk
utférs véarmebehandling i form av mjukglédgning eller
hérdning och anlépning.

Mjukglédgning resulterar i lag materialhardhet, god
maskinbearbetbarhet, en Iamplig mikrostruktur for
hérdning och anlépning av det fardiga verktyget.

MASKINBEARBETNING
| var maskinbearbetning sker ytbearbetning och
sagning av materialet for att avliagsna ytdeformationer
och glédskal som bildats efter vdrmebehandling, for att
saga bort andmaterial och for att underlatta ytkontroll
och ultraljudsprovning i var kvalitetskontroll. Maskin-
bearbetning sker ocksé darfor att det spar material —
och darmed pengar — at kunden.

| var Fardigstallning kapas allt material i langder helt
enligt kundens 6nskemal. Fran vart lager gar cirka
1 miljon leveranser/ar till mer &n 100 000 kunder Gver
hela vérlden.






NETWORK OF EXCELLENCE

Uddeholms globala nérvaro innebar att du alltid kan vara
saker pa att fa samma hoga kvalitet var du &n befinner dig.
Vi beféaster staliningen som vérldsledande leverantér av

verktygsstal.
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Uddeholm &r vérldsledande leverant6r och tillverkare av verktygsstal.
Det &r en position vi har natt genom att stéandigt bidra till battre affarer
for vara kunder. Genom lang erfarenhet, grundlig forskning och konti-
nuerlig utveckling av nya produkter &r vi val rustade att I16sa alla de
problem som kan uppsta. Det ar en tuff utmaning, men malsattningen &r
lika tydlig som alltid — att vara basta affarspartner och férstahands-
leverantdr.

Vi finns 6ver hela varlden. Det innebar att du alltid kan vara saker pa att
fa samma hoga kvalitet var du an befinner dig. Vi befaster stallningen
som vérldsledande leverantor av verktygsstal. Det handlar om fortro-
ende, saval i langvariga samarbeten som vid utveckling av nya pro-
dukter. For oss ar fortroende ndgot man lever upp till - varje dag.

Mer information finner du pa www.uddeholm.com
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