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Rýchlorezné ocele UDDEHOLM VANADIS 23

CHARAKTERISTIKA

Cr - Mo - V - W r˘chlorezná oceº, vyrábaná prá‰kovou me-
talurgiou s charakteristick˘mi vlastnosÈami:
• vysoká odolnosÈ proti opotrebovaniu abrazívneho cha-

rakteru
• dobrá odolnosÈ proti vy‰tiepavaniu striÏn˘ch hrán
• vysoká pevnosÈ v tlaku
• dobrá stabilita rozmerov pri tepelnom spracovaní 

a v prevádzke nástroja
• dobrá odolnosÈ proti popú‰Èaniu
• vhodnosÈ pre povrchové úpravy (nitridovanie, PVD)

Konvenãne vyrábané r˘chlorezné ocele pouÏívané pre ap-
likácie za studena typu 1.3343 / 19830 majú vìaka vyso-
kému legovaniu vynikajúcu odolnosÈ proti abrazívnemu 
typu opotrebovania a vìaka tvrdosti vysokú odolnosÈ pro-
ti plastickej deformácii. Pre vysokolegované ocele vyrába-
né konvenãnou metalurgiou je v‰ak charakteristická neho-
mogenita ‰truktúry a vlastností spôsobená karbidickou
riadkovitosÈou.

Kvôli zamedzeniu segregácií a veºk˘m karbidom s ich ne-
priazniv˘m vplyvom na plasticitu, r˘chlorezná oceº Udde-
holm VANADIS 23 je v˘rábaná prá‰kovou metalur-
giou. Pri rovnakej odolnosti proti opotrebovaniu ako oceº
typu 1.3343 / 19830 má podstatne lep‰iu plasticitu. Plas-
ticita Uddeholm VANADIS 23 je dokonca lep‰ia, ako 
u 8% Cr typov ocelí 1.2631 a pod.

POUŽITIE
Strihanie a tvárnenie ten‰ích pracovn˘ch materiálov, kde
dominantn˘m problémom je abrazívne resp abrazívno -
adhézne opotrebovanie v kombinácii s plastickou defor-
máciou.
• strihanie uhlíkov˘ch ocelí
• strihanie tvrd‰ích materiálov ako napr kalen˘ch alebo za

studena valcovan˘ch oceºov˘ch pásov
• tvárniky a tvárnice foriem na abrazívne plasty
• ìal‰ie ãasti foriem na plasty vystavené siln˘m abrazív-

nym úãinkom, napr ‰neky, d˘zy, ãepele granulátora

VLASTNOSTI

RÁZOVÁ PEVNOSË
Vykonaná rázovou skú‰kou pri teplote 25°C a rôznych tvrdostiach

PEVNOSË V OHYBE A PRIEHYB
Testované 4-bodov˘m testom v ohybe

ODOLNOSË PROTI POPÚ·ËANIU
Pokles tvrdosti tepelne spracovan˘ch vzoriek pri pôsobení teplôt 
600 a 650°C v ãase

TEPELNÉ SPRACOVANIE

ÎÍHANIE NA ODSTRÁNENIE VNÚTORN¯CH NAPÄTÍ
Po hrubom opracovaní nástroj zohriaÈ na 650°C v celom
priereze a drÏaÈ na tejto teplote 2 hodiny. OchladzovaÈ po-
maly v peci do 500°C a potom voºne na vzduchu.

KALENIE
Predohrev: 450-500°C a 850-900°C
Kaliaca teplota: 1050-1180°C, podºa Ïelanej v˘sled tvrdosti

TvrdosÈ pre rôzne kaliace teploty a 3-násobné popú‰Èanie 560°C/1h

ChrániÈ povrch nástroja poãas kalenia pred oduhliãením 
a oxidáciou!

Typické chemic. zloÏenie C Cr Mo V W 

% 1,28 4,2 5,0 3,1 6,4

Normy ~ 1.3344 PM / ASP 23 / AISI M3

Stav pri dodaní Îíhaná na mäkko ca 260 HB

Rázová práca

TvrdosÈ HRC

TvrdosÈ po popú‰Èaní

Kaliaca teplota °C

Kaliaca teplota:

âas v hodinách

TvrdosÈ HRC

Napätie MPa Priehyb mm

PevnosÈ v ohybe

Medza klzu v ohybe

Celkov˘ priehyb

TvrdosÈ HRC
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V¯DRÎ NA KALIACEJ TEPLOTE
V˘drÏ = ãas na kaliacej teplote po vyrovnaní teplôt povrch-
jadro. 

Pre atmosferické a vákuové pece

Pre soºné pece, po predohrevoch na 450 a 850°C v závis-
losti na hrúbke nástroja

KALIACE MÉDIUM

• Soºn˘ kúpeº 550°C, dochladenie na vzduchu
• dostatoãn˘ pretlak chladiaceho plynu vo vákuovej peci,
2-5 barov

Pozor: popú‰ÈaÈ ihneì po dosiahnutí 50-70°C z kaliacej
teploty

ARA Diagram, kaliaca teplota 1080°C / 30min

POPÚ·ËANIE
Popú‰ÈaÈ minimálne tri krát vÏdy na 560°C, s medziochla-
dením na 25°C.

ZMRAZOVANIE

Nástroje vyÏadujúce maximálnu rozmerovú stabilitu po te-
pelnom spracovaní v prevádzke nástroja je moÏné tepel-
ne spracovaÈ nasledovne:
Bezprostredne po kalení zmraziÈ na -70 aÏ -80°C na 1-3
hodiny, následne popú‰ÈaÈ. T̆ mto spôsobom bude v˘s-
ledná tvrdosÈ ca o 1 HRC vy‰‰ia. Tento druh tepelného
spracovania nie je vhodn˘ pre príli‰ komplikované tvary
kvôli zv˘‰enému riziku prasklín.

NITRIDOVANIE

Nitridovanie dodá substrátu tvrdú difúznu povrchovú vrs-
tvu odolnú opotrebovaniu a do urãitej miery aj korózii.
ZniÏuje tieÏ koeficient trenia a t˘m sklon k nalepovaniu
pracovného materiálu.

PVD POVLAKOVANIE

Naná‰anie povlaku odolného opotrebovaniu môÏe pre-
biehaÈ pri teplotách okolo 500°C bez rizika popustenia
substrátu alebo rozmerov˘ch zmien, pretoÏe popú‰Èacia
teplota po kalení je 560°C

CVD POVLAKOVANIE

Uddeholm VANADIS 23 je vhodn˘ substrát pre tento druh
povlakovania. Naná‰anie CVD povlaku prebieha pri teplo-
te okolo 1000°C. Po CVD procese odporúãame nástroje
následne kaliÈ a popú‰ÈaÈ vo vákuovej peci.

V˘drÏ v min

Kaliaca teplota

âas ponoru v min

Nástroje z Uddeholm VANADIS 23 s PVD
povlakom pre v˘robu rúr tvárnením 
za studena

Krivka
ã.

TvrdosÈ
HV 10

Sekundy

Minúty

Hodiny

Karibidy
Perlit

Bainit

Martensit

Kaliaca teplota 1080°C
V˘drÏ 30 min.

PrekaliteºnosÈ 
na vzduchu Ø mm

Hrúbka steny v mm
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Uddeholm VANADIS 23 - ·tandardn˘ rozmerov˘ sortiment

DrÏiaky z nerezovej ocele, striÏnica Uddeholm VANADIS 23, striÏníky
Uddeholm VANADIS 4 Extra.

StriÏníky vyrábané v LNs Mekaniska Verkstas AB vo ·védsku. Uddeholm
VANADIS 23 je optimálna voºba pre túto aplikáciu
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