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Uppgifterna i denna trycksak bygger pa vart nuvarande kunnande och &r avsedda
att ge allmén information om vara produkter och deras anviandningsomraden.
De far siledes inte anses utgéra nagon garanti for att de beskrivna produkterna
har vissa egenskaper eller ar lampliga for speciella andamal.

Klassificerat enligt EU-direktiv 1999/45/EC.
For ytterligare information se véra "Materialsikerhetsdatablad”.

Utgava 1, 06.2011
Senast uppdaterade utgava av denna broschyr ar den engelska version
som alltid finns publicerad pa var webbplats, www.uddeholm.com
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UDDEHOLM VIDAR SUPERIOR

Uddeholm Vidar Superior tillhér en ny generation stal med lag kiselhalt.
Stalet tillverkas med anviandande av senaste produktionsteknik, vilket ger

hoga seghetsvirden.

Uddeholm Vidar Superior ar testat och certifierat for att ge basta presta-

tionsférmaga i applikationsomraden som pressgjutning och smide.



Allmant

Uddeholm Vidar Superior ar ett krom-molyb-
den-vanadin-legerat stal som kdnnetecknas av:

* hog bestindighet mot plétsliga temperatur-
vixlingar och termisk utmattning

* god hallfasthet vid forhojda temperaturer

* enastaende seghet och duktilitet i alla
riktningar

* mycket goda genomhardningsegenskaper

* god mattbestdndighet vid hirdning

Riktanalys % C Si Mn | Cr | Mo \
036 03 | 03 | 50|13 |05

Standard-

specifikation X36 CrMoV5-1, W.-Nr. 1.2340

Leveranstillstand Mijukglodgat till ca.180 HB

Fargmarkning Roéd/orange med en vit diagonallinje

Forbattrade verktygsprestanda

Namnet "Superior” anger att stilet med hjilp
av speciella tillverkningsmetoder och noggrann
kontroll far hég renhet och en mycket finkor-

nig struktur. Uddeholm Vidar Superior uppvisar

vasentligt forbittrade seghetsegenskaper
jamfort med stal av typ W.-Nr 1.2343 (AlSI
H11).

Dessa forbattrade seghetsegenskaper ar
sarskilt vardefulla i verktyg som utsitts for
hoga mekaniska och termiska utmattnings-
pakanningar, t ex pressgjutningsformar och
smidesverktyg.

Rent praktiskt innebdr detta att verktygen
kan anviandas med nagot hogre arbetshardhet
(+2 HRC) utan att segheten gar férlorad.
Eftersom 6kad hardhet medfér langsammare
utbredning av varmsprickor kan bittre
verktygsprestanda forvantas.

Anvandningsomraden

Pressgjutningsverktyg

Tenn-, Aluminium-,
bly-, zink- magnesium-
legeringar legeringar

Komponenter HRC HRC
Formar 46-50 42-48
Fasta insatser, kdrnor 48-52 46-50
Inloppsdetaljer (ORVAR) (ORVAR)
Munstycken (ORVAR) (ORVAR)
Utstotare (nitrerade) (ORVAR) (ORVAR)
Kolvar, ingétskammare

(normalt nitrerade) (ORVAR) (ORVAR)
Austenitiserings-

temperatur 980-1000°C

Varmpressningsverktyg

Material Austenitiseringstemperatur HRC
Aluminium,

Magnesium 980-1000°C 44-52
Kopparlegeringar 980-1000°C 44-52
Stal 980-1000°C 40-50

Egenskaper

Fysikaliska data

Alla prover dr tagna fran en stang med dimen-
sion 1000 x 200 mm. Om inget annat anges har
proverna hirdats fran 1000°C i vakuumugn.
Dubbelanlépning 2 + 2 timmar vid 600°C till
hardhet 45 +1 HRC.

Temperatur| 20°C 200°C 400°C 600°C

Densitet,

kg/m? 7 800 7750 7700 7 600

Elasticitets-
modul
MPa 210 000 | 200 000 180 000 140 000

Varmeut-

vidgnings-

koefficient
per °C

fran 20°C - 11,6 x 10| 12,4 x 10| 13,2 x 10

Vdrme-

lednings-

formaga
Wi/m °C - 30 30 31




Mekaniska egenskaper

Ungefarliga varden vid rumstemperatur.

Hardhet 45 HRC 46,5 HRC 48,5 HRC
Brottgrans

Rm 1450 MPa | 1580 MPa | 1680 MPa
Strackgrans

Rp0,2 1240 MPa | 1340 MPa | 1410 MPa
Forlingning, Ag 13% 13% 12%
Kontraktion, Z 65% 65% 64%
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Provstavsriktning: stangens tjocklek.
Slagriktning: stangens tvarriktning.
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Varmebehandling —

allmanna rekommenda-
tioner

Mjukglodgning
Skydda stalet och genomvirm till 850°C. Lat

direfter stalet svalna, férst i ugnen 10°C/tim.
ned till 650°C och darefter fritt i luft.

Avspanningsglodgning

Efter grovbearbetning ska verktyget genom-
varmas till 650°C och hallas vid denna tem-

peratur under tva timmar. Dérefter svalning,
forst langsamt ned till 500°C darefter fritt i

luft.

Hardning

Férvdrmningstemperatur: 600-900°C. Férvarm-
ning i minst tva steg vid 600-650°C och 820—
850°C. Vid férvirmning i tre steg maste det
andra goras vid 820°C och det tredje vid
900°C.

Austenitiseringstemperatur: 980—1000°C.
Halltid: 30—45 minuter.

Halltid = tiden vid austenitiseringstempera-
turen sedan verktyget ar helt genomvarmt.

Skydda verktyget mot avkolning och oxidering
under hdrdningen.




Slackningsmedel

¢ Cirkulerande luft eller gas

* Vakuum (cirkulerande med tillrickligt over-
tryck). Om risk for hardsprickor foreligger
rekommenderas etappkylning vid 350—450°C

* Etappbad (salt eller virvelbidd) vid 500—
550°C eller vid 180-220°C

* Varm olja, ca. 80°C

Anmdirkning 1: Anlop verktyget sa snart tem-

peraturen sjunkit till 50-70°C.

Anmdrkning 2: For optimala verktygsegen-

skaper ska svalningen ske sa snabbt som

mojligt, dock inte sa snabbt att kraftig defor-

mation eller sprickbildning uppstar.

CCT -DIAGRAM

Austenitiseringstemperatur 1000°C. Halltid 30 minuter.
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Anl6pning

Vilj med hjilp av nedanstidende diagram den
anlépningstemperatur som svarar mot den
onskade hardheten. Anl6p minst tva ganger
med mellanliggande svalning till rumstempera-
tur. Minsta halltid 2 timmar. Anlépning inom
temperaturomradet 450-550°C, till den férvan-
tade slutgiltiga hardheten, bor undvikas da
segheten forsamras.

ANLOPNINGSDIAGRAM
Luftkylning av provstav 15 x 15 x 40 mm.
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UNGEFARLIG SLAGSEGHET VID OLIKA
ANLOPNINGSTEMPERATURER, CHARPY V OCH
CHARPY U

Provstavsriktning: stangens tjocklek.
Slagriktning: stangens tvarriktning.
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Anl6pningstemperatur (2 + 2 timmar)

Anldpning inom temperaturomradet 450—
550°C, till den férvintade slutgiltiga hardheten,
bor undvikas da segheten férsamras.

Dimensionsforandringar efter
hardning och anl6pning

Vid hardning och anlépning utsatts verktyget
for savdl termiska spanningar som omvand-
lingsspanningar. Detta leder till dimensions-
forandringar och i varsta fall dven form-
forandringar. Vid maskinbearbetning rekom-
menderas dirfor alltid att [imna en arbetsman
fore hardningen och anlépningen.

Vanligtvis krymper verktyget i den lingsta
riktningen och 6kar i den minsta, men dimen-
sionsférandringarna paverkas dven av verk-
tygets storlek, design och kylningshastigheten
efter hardningen.

Fér Uddeholm Vidar Superior rekommen-
deras att ldimna en arbetsman av 0,2% av
matten i langd, bredd och tjocklek.

Nitrering och nitrokarburering

Nitrering och nitrokarburering ger ett hart
ytskikt som dr mycket bestindigt mot notning
och erosion. Nitrerskiktet dr emellertid sprott
och kan spricka eller flagna av ndr det utsitts
for mekaniska eller termiska chocker. Risken
okar med skikttjockleken. Fore nitrering skall
verktyget hdrdas och anl6pas vid en tempera-
tur som ligger minst 25-50°C Sver nitrerings-
temperaturen.

Nitrering i ammoniakgas vid 510°C eller
plasmanitrering vid 480°C i en blandning av
75% vidtgas och 25% kvavgas ger bada en hard-
het av ungefar 1100 HV,. | allmanhet ar
plasmanitrering att foredra, eftersom denna
metod ger bdttre kontroll av kvivepotentialen.
| synnerhet gar det att hdrigenom undvika
uppkomsten av ett s k vitt skikt, som inte
lampar sig for varmarbetskomponenter.
Emellertid kan dven gasnitrering ge helt igenom
acceptabla resultat.

Uddeholm Vidar Superior kan ocksa nitro-
karbureras i gas eller saltbad. Ythardheten efter
nitrokarburering ar 1000-1100 HV,.

Nitrerdjup

Process Tid, timmar | Nitrerdjup®, mm
Gasnitrering 10 0,12

vid 510°C 30 0,21
Plasmanitrering 10 0,10

vid 480°C 30 0,19
Nitrokarburering
— i gas vid 580°C 2,5 0,13
— i saltbad vid 580°C 1 0,07

* Nitrerdjup = avstand fran ytan dir hardheten ir 50 HVy,
6ver grundmaterialets hardhet.

Uddeholm Vidar Superior kan nitreras i mjuk-
glodgat tillstand. | detta fall blir dock hardhet
och nitrerdjup nagot reducerade.



Skardata-

rekommendationer

Nedanstaende skirdata ar att betrakta som
riktvarden vilka maste anpassas till raidande
lokala forhallanden. Mer information finns att
tillga i Uddeholms rapport ”Skardatarekom-

mendationer”.

Mijukglédgat tillstand

Svarvning

170-220 220-270
0.2-04 0.05-0.2 -0.3
2-4 0.5-2 -2
P20-P30 P10 -
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall
eller cermet

Borrning
SNABBSTALSBORR

-5 15-20%* 0,05-0,10
5-10 15-20%* 0,10-0,20
10-15 15-20%* 0,20-0,25
15-20 15-20%* 0,25-0,30

* For belagd snabbstalborr v, = 35—40 m/min.

HARDMETALLBORR

200-230

120-150 120-150

0,05-0,15% 0,10-0,25%| 0,15-0,25%

" Borr med utbytara eller 16dda hardmetallskir
2 Matningshastighet fér borrdiameter 2040 mm
% Matningshastighet fér borrdiameter 5-20 mm
Y Matningshastighet fér borrdiameter 10-20 mm

Frasning
PLAN- OCH HORNFRASNING

UDDEHOLM VIDAR SUPERIOR

140-220 220-260
0,2-0,4 0,1-0,2
2-4 -2
P20-P40 P10
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall
eller cermet

PINNFRASNING

145-185

150-190

30-35"

0,03-0,22

0,08-0,2?

0,05-0,35%

P10-P20

" F&r belagda snabbstélsfrasar v = 50-55 m/min.
2 Beroende pa radiellt skirdjup och frisdiameter

Slipning

Nedan ges en mycket allmén slipskiverekom-
mendation. Fér mer detaljerade anvisningar se
Uddeholms broschyr "Slipning av verktygsstal”.

Planslipning rak skiva

Planslipning segment
Rundslipning
Innerslipning

Profilslipning

A 46 HV
A24 GV
A6V
A 46V
A 100 IV

A 46 HV
A36 GV
A 60 KV
A 60 IV
A120 )V




Gnistbearbetning — EDM

Om gnistbearbetning utféres pa verktyg i och
anlopt tillstand skall det uppsmalta harda vita
ytskiktet avlagsnas genom t ex slipning eller
bryning. Verktyget bor sedan anlépas en extra
gang vid en temperatur som ligger ca 25°C
under féregaende anlépningstemperatur.

For mer detaljerad information se broschy-
ren ”Gnistbearbetning av verktygsstal”.

Svetsning

Svetsning av verktygsstal kan genomféras med
gott resultat om hdnsyn tas till forhojd arbets-
temperatur, fogberedning, elektrodval, striang-
uppbyggnad och efterféljande svalning och
varmebehandling.

Svetsmetod TIG MMA
Arbets-
temperatur® Min. 325°C Min. 325°C

DIEVAR TIG-WELD UTP 673
QRO 90 TIG-WELD | QRO 90 WELD

Tillsatsmaterial

Maximal

mellanstrangs-

temperatur 475°C 475°C

Svalnings- 20-40°C/timme de forsta 2-3 timmarna

hastighet darefter fritt i luft.

Hardhet efter 55-58 HRC (673)

svetsning 48-53 HRC 48-53 HRC

Vdrmebehandling efter svetsning

Hardat Anl6p vid 10-20°C lagre temperatur

tillstand 4n tidigare anlépningstemperatur.

Mjukglodgat Mjukglodga materialet vid 850°C i

tillstand skyddsatmosfar. Lat svalna i ugn med
10°C per timme till 650°C, darefter

fritt i luft.

* Temperaturen bér hallas hela svetsforloppet i annat fall
finns risk for sprickbildning.

Ytterligare information finns att tillga i bro-
schyren ”Svetsning av verktygsstal”.

10

Polering

Uddeholm Vidar Superior har god polerbarhet
i hardat och anl6pt tillstand. Polering efter
slipning kan underldttas genom att anvanda
aluminiumoxid eller diamantpasta.

Ytterligare information finns att tillga i
broschyren "Polering av verktygsstal”.

Fotoetsning

Uddeholm Vidar Superior lampar sig sarskilt
vél for moénstring genom fotoetsning. Den hoga
homogeniteten och laga svavelhalten utgér en
garanti for exakt och enhetlig ménsterater-
givning.

Ytterligare information

Kontakta nirmaste Uddeholmskontor for
ytterligare information om materialval, virme-
behandling, anvindningsomraden och leverans-
forhallanden.



ASSAB A

www.assab.com

Network of excellence

UDDEHOLMs globala narvaro innebir att du alltid kan
vara siker pa att fa samma hoga kvalitet var du dn
befinner dig. Pa vissa marknader representeras vi av
ASSAB som dr Uddeholms heldgda dotterbolag och
exklusiva siljkanal. Tillsammans befaster vi stillningen

som virldsledande leverantor av verktygsstal.

(Y vopenoLM

www.uddeholm.com



ASSAB A

UDDEHOLM ir virldsledande leverantér och tillverkare av verktygsstal.
Det dr en position vi har natt genom att stiandigt bidra till battre affirer for
vara kunder. Genom lang erfarenhet, grundlig forskning och kontinuerlig
utveckling av nya produkter ar vi val rustade att |6sa alla de problem som
kan uppsta. Det dr en tuff utmaning, men malséttningen ar lika tydlig som

alltid — att vara bista affiarspartner och férstahandsleverantér.

Vi finns 6ver hela vérlden. Det innebir att du alltid kan vara siker pa att fa
samma hdga kvalitet var du dn befinner dig. Pa vissa marknader represen-
teras vi av ASSAB, som dr Uddeholms heldgda dotterbolag och exklusiva
sdljkanal. Tillsammans befaster vi stillningen som virldsledande leverantor
av verktygsstal. Var globala narvaro gor det enkelt att vara kund hos oss,
och det finns alltid en Uddeholm- eller ASSAB-representant nara till hands
for radgivning och support. Det handlar om fértroende, savil i langvariga
samarbeten som vid utveckling av nya produkter. Fér oss dr 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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