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UDDEHOLM VANADIS® 10 SUPERCLEAN

Uddeholm Vanadis 10 SuperClean ar ett vanadin- och hoglegerat pulverstal
med en unik kombination av hégt motstdnd mot abrasiv nétning, god
slitstyrka och seghet. Den pulvermetallurgiska framstallningsmetoden

medfor att stalet har en liten del ickemetalliska inneslutningar.

Uddeholm Vanadis 10 SuperClean ar ett bra materialval for hogpresterande
verktyg. Stalet har god skdrbarhet och slipbarhet i kombination med dimen-
sionsstabilitet vid vairmebehandling. Uddeholm Vanadis 10 SuperClean kan
normalt hérdas till 60-65 HRC.



Kritiska parametrar
hos verktygsstalet

For god verktygsprestanda

* Ritt hardhet for applikationen

* Hog notningsbestindighet

* Hog seghet

Hog notningsbestandighet forenas oftast med

lag seghet och vice versa. For optimala verk-

tygsprestanda dr det i manga fall viktigt att

bada dessa egenskaper dr sa hoga som mojligt.
Uddeholm Vanadis 10 SuperClean ar ett

pulvermetallurgiskt kallarbetsstal som erbjuder

en extremt god kombination av nétnings-

bestindighet och seghet for hogpresterande

verktyg.

For verktygstillverkning

* Skarbarhet

* Varmebehandling

* Dimensionsstabilitet vid vairmebehandling
* Ytbehandling

Verktygstillverkning med hogt legerade stal
innebdr i allméanhet att maskinbearbetningen
och virmebehandlingen ar ett stérre problem
an for lagre legerade verktygsstal, vilket ocksa
kan leda till 6kade kostnader vid verktygs-
tillverkningen.

Tack vare noggrant balanserad sammansitt-
ning och pulverteknik har Uddeholm Vanadis
10 SuperClean en skdrbarhet som ar jamforbar
med SS 2310 och SS 2312, samt en viarme-
behandling liknande SS 2310.

Dimensionsstabiliteten vid varmebehandling
ar mycket bittre for Uddeholm Vanadis 10
SuperClean an for alla andra kidnda hogpreste-
rande konventionella kallarbetsstal. Detta
betyder exempelvis att stalet ar lampligt for
CVD-belaggning, dir dimensionsférandringar
vanligtvis dr ett problem.

Anvandning

Uddeholm Vanadis 10 SuperClean ar speciellt
[ampligt for mycket langa serier dar abrasiv/
rivande nétning ar det dominerande proble-
met. Kombinationen av extrem slitstyrka och
god seghet gor Uddeholm Vanadis 10 Super-
Clean till ett intressant materialval i applika-
tioner dar hardmetall flisar ur eller brister.

Exempel:

* Klippning och stansning

* Finstansning

* Stansning av elektroplat

* Stansning av packningar

* Kallextrusion

* Pulverpressning

* Djupdragning

* Cirkuldrknivar for papper eller folie
* Granuleringsknivar

* Snéckskruvar for extrusion

Allmant

Uddeholm Vanadis 10 SuperClean ir ett
hoglegerat krom-molybden-vanadin-legerat stal
som kdnnetecknas av:

* extrem noétningsbestdndighet

* hog tryckhallfasthet

* god hardbarhet

* god seghet

* mycket god dimensionsstabilitet vid
virmebehandling

* god anl6pningsbestindighet

Riktanalys % C Si Mn Cr Mo \
29 | 05 05 | 80 1,5 9.8

Leverans-
tillstand Mjukglédgat till ca. 280-310 HB

Fargmarkning | Gron/violett

Egenskaper

Fysikaliska data
Hardat och anl6pt till 62 HRC.

Temperatur 20°C 200°C 400°C
Densitet

kg/m? 7 400 - -
Elasticitetsmodul

N/mm? 220 000 210 000 200 000

Termisk langdut-
vidgningskoefficient

°C fran 20°C - 10.7x 10 | 11.4 x 10

Varmelednings-
formaga
Wim « °C - 20 22

Specifik virme
J/kg °C 460 - -




Slaghallfasthet
Ungefarlig slagseghet vid rumstemperatur efter
olika anlépningstemperaturer.

Provstavsstorlek: 7 x 10 x 55 mm, oanvisad.
Hardad vid 1020°C. Kyld i luft. Anlopt tva
ganger.
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Slitstyrka

Forslitningstest. Slitmaterial: SiC.
Uddeholm Vanadis 10 SuperClean = 62 HRC,
Uddeholm Sverker 21 (SS 2310) = 62 HRC.

Viktsforlust, mg/min
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Varmebehandling
Mjukglodgning

Skydda stalet mot oxidation och genomvarm

till 900°C. Dérefter svalning i ugn med 10°C
per timme till 750°C sedan fritt i luft.

Avspdnningsglodgning

Efter grovbearbetning skall verktyget varmas
till 650°C, halltid 2 timmar. Kyl langsamt i ugn
till 500°C, sedan fri svalning i luft.

Hardning

Forvarmningstemperatur: 600-700°C.
Austenitiseringstemperatur: 1020-1100°C. For
grovre vaggtjocklekar >50 mm anviand 1060°C.
Halltid: minimum 30 minuter.

OBS! Halltid = tid vid hardtemperatur efter
det att verktyget ar fullt genomvarmt. En halltid
pa mindre dn 30 minuter kan resultera i ligre
hardhet dn avsedd.

Skydda verktyget mot avkolning och oxidation
under hdrdningen.

Slackningsmedel

* Forcerad luft eller gas

* Vakuum overtryck 2-5 bar

¢ Saltbad eller virvelbadd vid 500-550°C

¢ Saltbad eller virvelbiadd vid 200-350°C dar
350°C ar att rekommendera.

Anm. 1: Anlop verktyget sa snart temperaturen
natt 50-70°C.

Anm. 2: For att uppna optimala egenskaper i
verktyget bor slackningshastigheten vara
hogsta mojliga med hinsyn till acceptabel
formfoérandring.

Anm. 3: Saltbadslackning bor foljas av vidare
kylning med forcerad luft, om viggtjockleken
overstiger 50 mm. Slackning i stillastaende luft
kan resultera i lagre hardhet dn avsedd.



CCT-DIAGRAM
Austenitiseringstemperatur 1020—1060°C. Halltid 30 minuter.
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HARDHET OCH RESTAUSTENIT SOM FUNKTION
AV AUSTENITISERINGSTEMPERATUREN

Halltid 30 minuter. Luftkylning.

Hardhet, HRC Restaustenit, %
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Anl6pning

Vilj anlopningstemperatur alltefter 6nskad
hardhet enligt nedanstaende diagram. Anl6p tva
ganger med mellanliggande svalning till rums-

temperatur, lagsta anlopningstemperatur 180°C.

Halltid vid temperatur, minimum 2 timmar. Vid
en hiardningstemperatur av 1100°C eller hogre
skall Uddeholm Vanadis 10 SuperClean anl6pas
vid minimum 525°C f6r att minska halten
restaustenit.

ANLOPNINGSDIAGRAM
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Anl6épningskurvorna ar framtagna efter vairmebehandling av
prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande
luft. Beroende pa verktygsstorlek och virmebehandling-
sparametrar kan hardheten bli lagre.

Dimensionsforandringar efter
hardning och anl6pning

Hardtemperatur

[ ]980°C [>31020°C ] 1060°C

Provstavstorlek: 65 x 65 x 65 mm
Dimensions-

forandring, %

0.10
0.08
0.06
0.04:-
0.02 -
0.00

Oanlépt 200°C 550°C
Anlépningstemperatur, °C

Provstavstorlek: 125 x 125 x 25 mm

Dimensions-
férandring, %

0.10
0.08
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0.02 -
0.00

Oanlopt 200°C 550°C
Anl6épningstemperatur, °C

Djupkylning
Detaljer som kraver maximal dimensions-
stabilitet skall djupkylas enligt foljande:

Omedelbart efter svalning, vid hardningen,
skall detaljen djupkylas till mellan -70 och
-80°C, halltid 1-3 timmar, foljt av anl&pning.
Djupkylning minskar halten av restaustenit och
ger en hardhetsokning av ~1 HRC jamfért med
detaljer som inte djupkylts om lagtemperatur-
anlépning anvants.

For hogtemperaturanlopta detaljer sker
ingen hardhetsokning och med hénvisning till
de normala anlépningskurvorna bor anlép-
ningstemperaturen sankas 25-50°C for att fa
den 6nskade hardheten.

Detaljer som ar hogtemperaturanlépta men
som inte djupkylts, kommer dnda att ha en lag
restaustenithalt och, i de flesta fall, en tillrack-
ligt bra dimensionsstabilitet. Dar hoga krav
stills pa dimensionsstabiliteten rekommende-
ras dock att djupkyla i kombination med hog-
temperaturanlopning.

For att fa basta dimensionsstabilitet rekom-
menderas djupkylning i flytande kvave efter
slackning och varje anlépning.



UDDEHOLM VANADIS 10 SUPERCLEAN

Nitrering

Nitrering ger ett hart ytskikt som &r resistent
mot ndtning och erosion och reducerar
bendgenheten for kletning.

Uddeholm Vanadis 10 SuperClean 4r normalt
hogtemperaturanlépt vid ~ 525°C. Det innebér
att nitreringstemperaturen ej bor dverstiga
500-525°C. Jonnitrering vid temperaturer
under anlépningstemperaturen ar att fredra.
Ythardheten efter jonnitrering ar ~1250 HVq 3.
Skiktets tjocklek bor anpassas efter applika-
tionen i fraga.

Skardata-
rekommendationer

Nedanstaende skirdata ir att betrakta som
riktvdrden, vilka méste anpassas till radande
lokala forutsattningar. Ytterligare information
finns att fa i Uddeholms tekniska rapport
’Skardatarekommendationer”.

Leveranstillstand: mjukglodgat till 280-310 HB

Svarvning

*Anvind en Al,Os3-belagd hardmetall

Borrning
SNABBSTALSBORR

-5 6-8* 0.05-0.15
5-10 6-8* 0.15-0.20
10-15 6-8* 0.20-0.25
15-20 6-8* 0.25-0.35

* For belagd snabbstélsborr 12—14 m/min.

HARDMETALLBORR

70-90 40-60 20-30

0.05-0.15? | 0.08-0.20 | 0.15-0.25%

" Borr med utbytbara eller 16dda hardmetallskar
2 Matningshastighet fér borrdiameter 20-40 mm
% Matningshastighet for borrdiameter 5-20 mm

4 Matningshastighet fér borrdiameter 10-20 mm

Frasning
PLAN- OCH HORNFRASNING

24

-2

K20-P20 K15-P15
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall
eller cermet

PINNFRASNING

3040 30-50 10-14

0.03-0.20? | 0.08-0.20% 0.05-0.35?

- K159 -

" Obelagda snabbstalsborrar rekommenderas inte
2 Beroende pi radiellt skirdjup och frisdiameter
% Anvind en Al,Os-belagd hardmetall



Slipning

Nedan ges en mycket allmén slipskiverekom-
mendation. F6r mera detaljerade rekommenda-
tioner hanvisas till Uddeholms broschyr
”Slipning av verktygsstal”.

Glodgat Hardat
Typ av slipoperation tillstand tillstand
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 R75 B3"
A 60 JV?
Innerslipning A 60V B151 R75 B3"
A 60 IV
Profilslipning A 100 IV B126 R100 B6"
A 100 JV?

" CBN-slipskivor 4r att rekommendera fér dessa anvind-
ningsomraden

2 Slipskivor innehallande abrasiv av sintrerad typ &r att
rekommendera

UDDEHOLM VANADIS 10 SUPERCLEAN

Gnistbearbetning — EDM

Nar gnistbearbetning sker i hardat och anlopt
tillstand, avsluta alltid med ett finskdr, d v s lag
spanning, hog frekvens.

For basta prestanda bor gnistytan slipas/
poleras samt verktyget skyddsanlopas vid 25°C
lagre temperatur dn anldpningstemperaturen.

Vid gnistbearbetning av grovre dimensioner
eller komplicerade geometrier skall Uddeholm
Vanadis 10 SuperClean anldpas vid temperatur
6ver 500°C.

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 C e n i [ E [
CALMAX —— i I |
CADEER) NN (NN | (BN | | |
RIGOR B mm S B EE = = -
SLEIPNER I B - S s = ]
SVERKER 21 I BN BN B I = i .
SVERKER3 (NS BN mE (N | | N ]
Pulvermetallurgiskt tillverkade verktygsstal
vanaDis 4 ExTRA | | | NN NS | e |
vanaDiss N (EE | | . e |
vanDistor [ (H . e | .
VANCRON 40 [ | (O N S s .
Pulvermetallurgiskt tillverkade snabbstal
VANADIS 23*
VANADIS 30*
VANADIS 60%*

* Uddeholms PM SuperClean-stal

Ytterligare information

Kontakta ndrmaste Uddeholmskontor for
ytterligare information om val, virmebehand-
ling, anvandning, leveransformer och leverans-
utféranden av Uddeholms verktygsstal samt
produktbroschyren ”Stal for kallarbets-
verktyg”.
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Den pulvermetallurgiska processen

Vid den pulvermetallurgiska processen atomiseras en stal-
smdlta med kvidvgas till sma droppar som stelnar mycket
snabbt med vildigt kort tid for tillvixt av karbiderna. Dessa
snabbstelnande korn kompakteras sedan till ett homogent
got vid hog temperatur och hogt tryck.

Det kompakterade gotet valsas eller smids darefter pa
vanligt sitt till firdig sting med fullstindigt homogen struktur
och med sma jamnt férdelade karbider. Dessa sma harda
karbider skyddar verktyget mot slitage men dr relativt harm-
|6sa som sprickinitierande defekter. Istdllet kan stora slagg-
partiklar ta 6ver denna roll och den pulvermetallurgiska
processen har mot denna bakgrund utvecklats stegvis mot allt
renare material.

Uddeholm Toolings pulverstal 4r idag av 3:e generationen
och dr marknadens renaste PM-stal.

VARMEBEHANDLING

Efter varmbearbetning i smidespress eller valsverk utfors
varmebehandling i form av mjukglédgning eller hirdning och
anlépning.

10

Mjukglodgning resulterar i lag materialhardhet, god maskin-
bearbetbarhet, en lamplig mikrostruktur fér hardning och
anlopning av det firdiga verktyget.

Hardat och anl6pt material ar fordelaktigt for kunden da
ingen ytterligare hirdning och anlépning av verktyget behover
goras. Kunden vinner dirmed bade tid och pengar.

MASKINBEARBETNING
| var maskinbearbetning sker ytbearbetning och sagning av
materialet for att avldgsna ytdeformationer och glédskal som
bildats efter vairmebehandling, for att saga bort andmaterial
och for att underlitta ytkontroll och ultraljudsprovning i var
kvalitetskontroll. Maskinbearbetning sker ocksa darfor att det
spar material — och dirmed pengar — at kunden.

| var Fardigstillning kapas allt material i lingder helt enligt
kundens énskemal. Fran vart lager gar cirka 1 miljon leveran-
ser/ar till mer dn 100 000 kunder &ver hela vdrlden.



ASSAB A

www.assab.com

Network of excellence

UDDEHOLMs globala nérvaro innebir att du alltid kan vara
saker pa att fa samma hoga kvalitet var du @n befinner dig.

Inom Pacificomradet i Asien representeras vi av ASSAB som
ar var exklusiva sdljkanal. Tillsammans befaster vi stillningen

som virldsledande leverantor av verktygsstal.
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ASSAB A

UDDEHOLM ir virldsledande leverantor och tillverkare av verktygsstal.
Det ar en position vi har natt genom att standigt bidra till battre affirer for
vara kunder. Genom lang erfarenhet, grundlig forskning och kontinuerlig
utveckling av nya produkter ar vi val rustade att |sa alla de problem som
kan uppsta. Det dr en tuff utmaning, men malséttningen &r lika tydlig som

alltid — att vara bista affarspartner och férstahandsleverantér.

Vi finns 6ver hela véarlden. Det innebir att du alltid kan vara siaker pa att fa
samma hoga kvalitet var du @n befinner dig. Inom Pacificomradet i Asien
representeras vi av ASSAB, som &r var exklusiva siljkanal. Tillsammans
befister vi stillningen som virldsledande leverantor av verktygsstal. Var
globala nirvaro gor det enkelt att vara kund hos oss, och det finns alltid en
Uddeholm- eller ASSAB-representant nira till hands for radgivning och
support. Det handlar om fortroende, savil i langvariga samarbeten som vid
utveckling av nya produkter. For oss édr fortroende nagot man lever upp till

— varje dag.

Mer information finner du pa www.uddeholm.com, www.assab.com eller

Uddeholms lokala hemsida.
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