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Produkt- og
egenskabsprofil

Sleipner er et konventionelt fremstillet veerktejsstal,

der deekker et meget stort omrade indenfor abrasiv-

og adhaesiv slitage. Det har fglgende generelle
egenskaber:

Hgj adheesiv slidstyrke

Hgj modstand mod udflisning

Hej trykstyrke

Hgj hardhed efter hgjtemperaturanlgbning
¢ Gode gennemhaerdningsegenskaber

e God malstabilitet

¢ God anlgbningsbestandighed

¢ Gode egenskaber for tradgnistning

¢ God bearbejdelighed

* Godt basismateriale for overfladebelaegning

Retnings- C Si Mn Cr Mo \
analyse % 0,9 0,9 0,5 7,8 2,5 0,5

Leverings )
tilstand Bladgladet til ca. 235 HB
Farve- A
maerkning Bla/brun

o
Anvendelsesomrader

Sleipner har en egenskabsprofil, hvor man kan
anvende hardheden som et parameter for at opna
en optimal modstand mod abrasiv- og adhaesivt
slid. Da stalet samtidig har en sejhed, der ger det
modstandsdygtigt mod udflisning, kan det anven-
des indenfor et meget bredt produktionsomrade.
Sleipner opnar en hardhed pa >60 HRC ved en
hgjanlgbning. Dette betyder, at der er en meget
god trykstyrke til at baere en beleegning, og beleg-
ningstemperaturen for nitrering og PVD far ingen
indflydelse pa strukturen i veerktgjsstalet.

Sleipner anbefales til middellange seriestarrelser,
der kreever modstand mod blandet slid (abrasiv-
adhaesiv) samt hgj modstand mod udflisning.

Eksempler:

¢ Klipning -og finklipning
¢ Formning

* Preegning

¢ Koldsmedning

e Kold ekstrudering

¢ Gevindrulning

e Treek- og dybtraekning

Egenskaber

Nedenstaende data geaelder for Sleipner i haerdet og
anlgbet tilstand med en hardhed pa 62 HRC.

Temperatur 20°C 200°C 400°C

Densitet 7.730 7.680 7.620
Kg/m?

Elasticitetsmodul
N/mm? 205.000 | 190.000 180.000
Kp/mm?

Varmeudvidelses -
koefficient

- efter lavtemperatur- - 12,7 x10° -
anlgbning (60 HRC)
pr.’C, fra 20°C

Varmeudvidelses -
koefficient

- efter hgjtemperatur- - 11,6 x10° | 12,4x10°¢
anlgbning
pr.°C, fra 20°C

Varmelednings-
evhe W/m°C - 20 25

Specifik varme
J7kg °C 460 - -

*) Varmeledningsevne er vanskelig at mdle. Vcerdien kan ikke gives
med hgjere sikkerhed end + 15%.

Trykstyrke

De angivende veerdier er retningsvisende.

Hardhed HRC Trykflydegreense
Rco,2 MPa
50 HRC 1.700
55 HRC 2.050
60 HRC 2.350
62 HRC 2.500
64 HRC 2.650

Modstand mod udflisning

Relativ modstand mod udflisning for Sverker 21,
Sleipner og Rigor med samme hérdhed.
Point 1-10, 10 er bedst. (jvf. skema)



Modstand mod udflisning

Relativ udflisningsmodstand

-
Ny

Sverker 21 Sleipner Rigor

Varmebehandling

Bledgledning

Beskyt stalet mod afkulning og gennemvarm det til
850°C. Kgl derefter langsomt ned med 10°C pr. time
til 650°C, hvorefter der kales i fri luft.

Afspaendingsgledning

Efter grovbearbejdning ber emnet opvarmes til
650°C. Temperaturen fastholdes i 2 timer, hvorefter
der kgles langsomt, til man har opndet en tempera-
tur pa 500°C, derefter keles i fri luft.

Haerdning

Forvarmningstemperatur: 650-750°C
Austenitiseringstemperatur: 950-1080°C,
Normalt 1030-1060°C

Holdetid: 30 min.*

*) Holdetid = Tid ved hcerdetemperatur efter emnet er fuldstcendigt
gennemvarmt.

Beskyt emnet mod afkulning og oxidering under opvarmning og
heerdning.

Kelemedie

¢ Olie (kun ved meget simple geometrier)
¢ Vakuumkeling med gasovertryk (3-6 bar)
e Saltbad eller hvirvelbad ved 500-550°C
e Saltbad eller hvirvelbad ved 200-350°C

Kalingen foretages kontinuerligt indtil temperaturen
er ca. 50-70°C.
Anlgbningen foretages umiddelbart efter.

Hdrdhed og restaustenit som funktion af
austenitiseringstemperaturen

Héardhed HRC Restaustenit %
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Anlebning

Hardheden reguleres med anlgbningstemperaturen
(se nedenstdende skema). Anlgb altid 2 gange af 2
timers varighed efter fuld gennemvarmning. Materi-
alet kales til rumtemperatur mellem hver anlgbning.
Mindste anlgbningstemperatur er 180°C.

Anlebningsdiagram
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Dimensionsstabilitet

Dimensionseendringerne males efter austenitisering
ved 1030°C/30 min. efterfulgt af keling ved gas i
vakuumovn ved 0,75°C/s mellem 800°C og 500°C.
Anlgb 2 x 2 timer ved forskellige temperaturer.
Starrelse pa preveemne: 100 x 100 x 100 mm.

Dimensionsforandringer som funktion af
anlebningstemperaturen

Dimensionsforandring %
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TTT-diagram
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Dybkeling

Emner, der kraever maksimal dimensionsstabilitet,
kan dybkgles ved -70°C til -180°C umiddelbart efter
haerdning i 1-3 timer efterfulgt af en anlgbning.
Denne behandling vil give en hardhedsforggelse pa
ca. 1 HRC. Undgéa komplekse geometrier, da de risi-
kerer at revne.

Hdrdhed og restaustenit som funktion af
anlebningstemperatur og dybkeling
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Ingen behandling = = = = Dybkeling

Overfladebelaegning

For nogle vaerktejer kan der veere behov for at opna
en lavere friktion og starre slidstyrke. Disse egenska-
ber kan opnas ved nitrering eller ved overfladebe-
leegning som f.eks. CVD eller PVD. Den hgje hard-
hed og sejhed ger sammen med en god dimensions-
stabilitet Sleipner til ideelt basismateriale for overfla-
debehandlinger.

Nitrering og nitrokarburering

Nitrering og nitrokarburering giver et hardt overfla-
delag, der er meget modstandsdygtigt over for slid
og adheaesivt slid. Efter nitrering er overfladehard-
heden ca. 1100 HV,, ,. Lagets tykkelse ber veelges
meget omhyggeligt efter applikationen.

Physical Vapour Deposition, PVD, er en belaegning,

som udferes ved en temperatur mellem 200-500°C.
Belaegningen forgger grundmaterialets slidstyrke og
seenker friktionen. Varmebehandlingen skal tilpasses

den efterfalgende belaegning med en anlgbnings-
temperatur, der er hgjere end procestemperaturen.
Hardhed efter belaegning >3000 HV.

Chemical Vapour Deposition, CVD, er en beleegning,
som udferes ved en temperatur pa ca. 1000°C, ogsa
denne beleegning forager slidstyrken p& grundmate-
rialet. Efter belaegningen foretages en heerdning af
veerktgjsstalet i vakuum for at beskytte den belagte
overflade.

Bearbejdningsdata

De anfarte bearbejdningsdata, som er udarbejdet
pa Uddeholms laboratorium, geelder for Sleipner i
bladgladet tilstand. De er vejledende og skal tilpas-
ses den lokale maskinpark.

Drejning med Drejning
Bearbejdnings- hardmetal med HSS
data Skrub- Slet- Slet-
drejning drejning | drejning
Skeerehastighed
(ve) m/min. 100-150 150-200 17-22
Tilspaending

(f) mm/omdr. 0,2-0,4 0,05-0,2 | 0,05-0,3

Spandybde 2.4 0,5-2 0,5-3
(@) mm I l

) K20, P20 K10, P15
ISQ bearbejd- Belagt Belagt -
ningsgruppe héardmetal | hardmetal

HSS spiralbor
Bor diameter Skeerehastighed Tilspeending (f)
mm (Vc) m/min. mm/omdr.
<5 13-18* 0,05-0,10
5-10 13-18* 0,10-0,20
10-15 13-18* 0,20-0,25
15-20 13-18* 0,25-0,30

*) For TIN-belagte HSS-bor vc ~ 25-35 m/min.



Hardmetalbor
Type af bor
Bearbejdnings-  |Korthuls- Fast Loddet
data bor hardmetal hardmetal”
skeerehastighed | 140160 | 80100 45-55
(ve) m/min.
Tilspaending 0,05-0,15? | 0,10-0,25% | 0,15-0,25?
(f) mm/omdr.

1) Bor med udskiftelig eller pdloddet hdrdmetalsplatte
2) Afhaengig af bor-diameter

Plan - og kantfrcesning

Anbefalinger for slibeskiver

T ¢ slibni Blgdglgdet Heerdet

ype at slibning tilstand tilstand
Planslibning
(baneslibning) A 46 HV A 46 HY
Planslibning
(segment) A24 GV A 36 GV
Rundslibning A 46 LV A 60 KV
Hulslibning A46 )V A 60V
Profilslibning A 100 KV A120 )V

(] (]
Svejsning

Sleipner kan svejses med godt resultat, hvis der
tages hensyn til felgende:

e Fugerne skal forberedes omhyggeligt.
¢ Svejsning skal udfgres ved forhgijet arbejdstem-

Bearbejdnings- Fraesning med hardmetal
data Grovfraesning Sletfraesning
Skeerehastighed
(ve) m/min. 110-180 180-220
Tilspaending
(f) mm/tand 0,2-0,4 0,1-0,2
Spandybde (ap) mm 2-5 <2
P10-P20
ISO bearbejd- K20-P20 Belagt hardmetal
ningsgruppe Belagt hardmetal dller keramik
Pindfrcesning

Bearbejdnings-

Type af fraesere

Fast Vendeskaer

peratur. Svejs de farste to strenge med samme
elektrodediameter og stremstyrke.

* Svejs altid med sa kort lysbue som muligt.
Elektroden skal holdes vinkelret mod fugesiderne
for at undgé indbraendingssar. Desuden skal
elektroden holdes i en vinkel pa 75-80° mod

svejseretningen.

* Svejs altid de farste strenge med et bladt tilsats-
materiale ved store svejsereparationer.

Tilsatsmateriale

TIG-svejsning

Tilsatsmateriale

Hardhed efter svejsning

dat,

- hardmetal | hardmetal H3S
Skeerehastighed
(ve) m/min. 80-120 100-140 13-18"
Tilspeending 0.006-022 | 0.06-0.22 | 0.01-035?
(f;) mm/tand ,006-0, ,06-0, 01-0,
ISO bearbejd-
ningsgruppe P15-P40 _

Type AWS ER312
UTP A67S
UTP A696
CastoTig 45303*

1) For TIN-belagte endefrcesere vc ~ 30-35 m/min.
2) Afheengig af spalte eller sidefrcesning og skcerediameter.

Caldie Tig-Weld

300 HB (for bufferlager)
55-58 HRC
60-64 HRC
60-64 HRC
58-62 HRC

*) Max. 4 strenge pga. fare for revnedannelse.

MMA-svejsning

Tilsatsmateriale

Hardhed efter svejsning

Type AWS E312
Castolin Eutec Trode 2
UTP 67S

UTP 69

Castolin Eutec Trode 6

Caldie Tig-Weld

300 HB (for bufferlager)
54-60 HRC
55-58 HRC
60-64 HRC
60-64 HRC
58-62 HRC




Forvarmningstemperatur

Veerktajets temperatur ber holdes konstant under
hele svejseproceduren.

Bladgladet Haerdet
Hardhed 230 HB 60-62 HRC
Forvarmnings- 250°C 250°C
temperatur
Temperatur ved 400°C 400°C
mellemstrenge

Varmebehandling efter svejsning

Bladglgdet Haerdet
Hardhed 230 HB 60-62 HRC
Afkglnings- 20-40°C/h de ferste 2 timer,
hastighed derefter i fri luft
Varmebehandling Bladglazdning Anlgb 10-20°C
Haerdning under den sidste
Anlgbning anlgbningstemp.

Flammehaerdning

Anvend oxygen/acetylen ved udrustning med en
kapacitet p& 800-1250 I/h.

Gastryk: oxygen 2,5 bar, acetylen 1,5 bar. Juster sa
der opnas en neutral flamme.

Temperatur: 980-1020°C, keles i fri luft.

Hardheden pa overfladen bliver 58-62 HRC og ved
3-3,5 mm under overfladen 41 HRC (400 HB).
(ca. 10 mm ved induktionsheerdning).

Gnistbearbejdning - EDM

Nar gnistbearbejdning foretages i heerdet og anlabet
tilstand afsluttes altid med en fingnistning, det vil
sige lav speending og hgj frekvens. For at opna de
bedste egenskaber i Sleipner bar den gnistede over-
flade slibes/poleres bort.

Efter gnistbearbejdning foretages en anlgbning ved
en temperatur pa max 25°C under den tidligere
anvendte anlgbningstemperatur i 2 timer for at
mindske spaendingsforholdet i den gnistede overflade.
Ved gnistbearbejdning af sterre emner eller kompli-
cerede former skal Sleipner anlgbes ved hgje tempe-
raturer over 500°C.

Yderligere information

Kontakt Uddeholm for yderligere information om
stalvalg, varmebehandling og anvendelsesomrader
for Uddeholms veerktajsstal.

TIif. 75 51 70 66

Relativ sammenligning af Uddeholms Koldarbejdsstal

Materialeegenskaber og evnen til at modsta skadesmekanismer

ARNE
CALMAX
CALDIE (ESR)
RIGOR
SLEIPNER
SVERKER 21
SVERKER 3

VANADIS 4
EXTRA

VANADIS 6
VANADIS 10
VANADIS 23
VANCRON 40
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