UDDEHOLM VANADIS 4 EXTRA Ocele pre précu za studena

CHARAKTERISTIKA

Cr - Mo - V vysokovykonna nastrojova ocel, vyrabana

praskovou metalurgiou s charakteristickymi viastnostami:

¢ vynikajuca odolnost’ proti vystiepavaniu striznych
hran

¢ vysoka odolnost proti opotrebovaniu adhézneho
a zmieSaného adhézno-abrazivneho typu

¢ vysokd pevnost' v tlaku

dobra stabilita rozmerov pri tepelnom spracovani

a v prevadzke nastroja

velmi dobra prekalitelnost

dobra odolnost proti popustaniu

dobra opracovatelnost a brusitelnost’

vhodnost pre povrchové uUpravy (nitridovanie, PVD,

CVD)

Typické chemic. C Si Mn Cr Mo v
zlozenie % 14 | 04 0,4 4,7 3,5 3,7

Normy

Specialna akost
Zihana na makko ca 230 HB

Stav pri dodani

KRITICKE PARAMETRE NASTROJOVYCH OCELI

PRE ZIVOTNOST NASTROJA

e spravna pracovna tvrdost

¢ vysokd odolnost proti opotrebovaniu

¢ vysokd odolnost proti vystiepavaniu striznych hran

U konvenéne vyrabanych nastrojovych oceli ako napr.
1.2379, 1.2080 je pre odolnost proti opotrebovaniu okrem
tvrdosti dolezité mnozstvo karbidov, ich tvrdost, tvar a vel-
kost. V najvacsej miere sa jedna o velké, ostrohranné kar-
bidy chrémového typu, usporiadané do typickej riadkovi-
tej Struktury. Takyto typ a usporiadanie karbidov limituje
plasticitu materialu a spodsobuje ur€iti nehomogenitu
vlastnosti v pozdiznom vs prieénom smere.

Uddeholm VANADIS 4 EXTRA
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Nutny kompromis medzi odolnostou proti opotrebovaniu
a plasticitiou materialu rie$i podstatne priaznivejSie vyroba
ocele praskovou metalurgiou. Tento spésob umoziiuje
dosiahnut struktiru ocele s mensimi, tvrdSimi, rovnomer-
ne rozlozenymi karbidmi hlavne Mo a V typu. To ma za-
sadny vplyv na vlastnosti ocele a Zivotnost nastrojov.

PRE VYROBU NASTROJA

e opracovatelhost

¢ tepelné spracovanie

* rozmerova stabilita poc¢as tepelného spracovania

Vdaka vyvazenému chemickému zloZeniu ma Uddeholm
VANADIS 4 EXTRA lepSiu trieskovu opracovatelnost a bru-
sitelnost’ ako typ ocele 1.2379.

Rozmerova stabilita pri tepelnom spracovani je lepSia ako
u konvenéne vyrabanych vysokolegovanych nastrojovych
oceli, t.j. Uddeholm VANADIS 4 EXTRA je vynikajticim sub-
stratom pre CVD povlakovanie.

POUZITIE

Uddeholm VANADIS 4 EXTRA je Specialne vhodny pre ap-

likdcie kde prevazuje adhézny resp zmieSany typ opotre-

bovania, spracovanie:

¢ makkych, adherentnych materidlov, makka ocel, med,
hlinik, nerezova ocel

e hrubsSich materialov

¢ vysokopevnych plechov pre Casti karosérii

TYPICKE PRIKLADY POUZITIA
strihanie a presné strihanie
tvarnenie za studena
pretlaanie za studena
lisovanie praskov

hiboké tahanie

priemyselné noze

substraty pre povrchové Upravy

VLASTNOSTI

PLASTICITA
Porovnanie razovou skuskou pri teplote 25°C s akostou
1.2379 /19573 / AISI D2 pri réznych tvrdostiach:

Razova praca na vzorke bez vrubu, J
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Ocele pre prdcu za studena UDDEHOLM VANADIS 4 EXTRA

TEPELNE SPRACOVANIE

ZIHANIE NA ODSTRANENIE VNUTORNYCH NAPATI

Po hrubom opracovani nastroj zohriat na 650°C v celom
priereze a drzat na tejto teplote 2 hodiny. Ochladzovat po-
maly v peci do 500°C a potom volne na vzduchu.

KALENIE

Predohrev: 600-700°C

Kaliaca teplota: 940-1150°C, oby¢ajne 1020°C,

pre hrabky >70 mm kalit z 1060°C

Vydrz na kaliacej teplote: 30 min pre kaliace teploty do
1100°C, 15 min pre vysSie kaliace teploty

Vydrz = ¢as na kaliacej teplote po vyrovnani tepl6t povrch-
jadro. Chranit povrch nastroja pocas kalenia pred oduhli-
€enim a oxidaciou!

KALIACE MEDIUM

¢ Solny kupel 500-550°C , dochladenie na vzduchu

¢ Solny kupel 200-350°C, dochladenie na vzduchu

e pretlak chladiaceho plynu vo vakuovej peci

Pozor: popustat’ ihned po dosiahnuti 50-70°C z kaliacej
teploty

Tvrdost a zvyskovy austenit ako funkcia kaliacej teploty
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POPUSTANIE

Popustaciu teplotu volit podla pozadovanej vyslednej tvr-
dosti z popustacieho diagramu. Popustat' minimalne dva-
krat s medziochladenim na 25°C. NajnizSia odportuc¢ana
popustacia teplota je 540°C.

Popustaci diagram
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Popustacia teplota (2h + 2h)
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NITRIDOVANIE

Nitridovanie doda substratu tvrdu difuznu povr-
chovu vrstvu, odolnu opotrebovaniu a do urcitej
miery aj kordzii. Znizuje tiez koeficient trenia
a tym sklon k nalepovaniu pracovného materialu.
Povrchova tvrdost po nitridovani je ca 1150
HV0,2.

PVD A CVD POVLAKOVANIE

Uddeholm VANADIS 4 EXTRA je vhodny substrat
pre oba druhy povlakovania. Nanasanie CVD po-
vlaku prebieha pri teplote okolo 1000°C. Po CVD
procese odpori¢ame na- stroje nasledne Kkalit
a popustat’ vo vakuovej peci.
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UDDEHOLM VANADIS 4 EXTRA Ocele pre précu za studena

Uddeholm VANADIS 4 EXTRA - Standardny rozmerovy sortiment

Ploché tyce )
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Zihané na mékko, presne opracované

Tolerancia hrabka: +0.4/+0.65mm, Sirka +0.4/+0.8mm

Zihané na makko, tahané za studena, 1SO h9

Tolerancie: 0-3, presne 0|
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Strizny nastroj, strihanie plechu 10 mm,

Presné strihanie plechu s hribkou 5 mm, nastrojovy
material Uddeholm VANADIS 4 EXTRA
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material nastroja Uddeholm VANADIS 4 EXTRA





