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Produkt- og
egenskabsprofil

Sverker 3 er et volframlegeret vaerktgijsstdl med heijt
kulstof- og kromindhold.

Det har falgende generelle egenskaber:

e Stor slidstyrke, abrasivt slid

* Hgj trykstyrke

¢ Gode gennemhardningsegenskaber
¢ God maélbestandighed ved haerdning
¢ God anlgbsbestandighed

Retnings- C Si Mn Cr w
analyse % 2,05 0,3 0,8 12,7 | 11
Normer SS 2312, AlISI D6, W.-Nr. 1.2436

Leveringstilstand | Bladglodet til ca. 240 HB

Farvemaerkning Rad

Anvendelsesomrader

Sverker 3 anbefales til veerktgjer, der kraever meget
hgj slidstyrke (abrasivt slid) og moderate krav til
sejhed.

Sverker 3 anvendes til stanse- og klippevaerktgjer
for tynde og meget harde materialer, med en
geometri der ikke har kaervdannere, samt forme til
keramik og beton.

Sverker 3 leveres i forskellige udferelser, bl.a. varm-
valset, grovbearbejdet og forbearbejdet.

Materiale- | Materialehardhed (HB)

Veerktgjstype tykkelse <180 >180

Veerktaj til: HRC HRC

Stansning, finstansning,

lokning, klipning <3mm 60-62 56-58

Korte slagsakse, riveknive til plastaffald, ~ 56-60
Rullesakse til tyndplade, karton, papir m.m. 58-60

Treefreesere, rivaler 58-60

Veerktaj til : HRC
Bukning, dybpresning,

tryk- og flydepresning 56-62
Rer og profilvalser 58-62
Matricer til koldtreekning- og

kalibrering 58-62
Forme til:

Keramiske materialer, mursten, tegl- 58-62
sten, slibeskiver, tabletter -
Knusehamre 56-60
Rouletteringsstal, dyser til sand-

blaesning 58-62

Egenskaber

Nedenstaende data geelder for Sverker 3 i heerdet og
anlgbet tilstand med en hérdhed pa 62 HRC

Temperatur 20°C 200°C 400°C
Densitet Kg/m? 7.700 7.650 7.600
Elasticitetsmodul

N/mm 194.000 | 189.000 | 173.000
Varmeudvidelses-

koefficient - 11,0x10°|10,8 x 10

pr. °C fra 20°C

Varmeledningsevne*

Wim'C 20,5 21,5 23,0

Specifik varme

J/kg °C 460 - -

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

Trykstyrke

De angivne veerdier er retningsgivende.

Hardhed 62 HRC | 60 HRC | 55 HRC | 50 HRC

Trykstyrke, Rc 0,2

N/mm? 2200 2100 1850 1600




Varmebehandling

Bledgledning

Beskyt stdlet mod afkulning og gennemvarm det til
850°C. Derefter afkeling i ovn med 10°C pr. time
til 650°C, hvorefter der kgles i fri luft.

Afspaendingsgledning

Efter grovbearbejdning bar emnet opvarmes til
650°C. Temperaturen fastholdes i 2 timer, hvorefter
der keles langsomt, til man har opnéet en tempe-
ratur pa 500°C, derefter keles i fri luft.

Heerdning

Forvarmningstemperatur: 650-750°C
Austenitiseringstemperatur: 920-1000°C
Normalt 960°C

Temperatur Holdetid * Hérdhed for
°C minutter anlgbning
920 60 ca. 65 HRC
960 30 ca. 66 HRC

1000 15 ca. 66 HRC

*) Holdetid = Tid ved hcerdetemperatur efter emnet er fuldstcendigt
gennemvarmt. Beskyt emnet mod afkulning og oxidering under
opvarmning og heerdning.

Et finklipningsveerktaj i Sverker 3 til produktion af led der indgdr i
preecisionsfremstillede rullekceder.

¢ Olie (kun ved meget simple geometrier)

¢ Vakuumkgling med gasovertryk (2-6 bar)

¢ Saltbad eller hvirvelbad ved 180-500°C, der-
efter keling i fri luft

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

Hdrdhed, kornstarrelse og restaustenit som
funktion af austenitiseringstemperaturen
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Anlebning

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

Dimensionsaendringerne males efter austenitisering
ved 960°C/30 min. Starrelse pa preveemne: 100 x

100 x 25 mm.

Dimensionscendringer efter hcerdning

Bredde | Leengde | Tykkelse
% % %
Olieheerdning min -0,05 +0,07 -
fra 960°C max. | -0,08 +0,09 -0,08
Vakuumheerdning  min. | -0,01 +0,07 -
fra 960°C max. | -0,03 +0,09 -0,16
Lufthaerdning min. | +0,05 +0,09 -
fra 960°C max. | +0,06 +0,13 +0,05
Dimensionscendringer efter anlebning
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Bemaerk: Malaendringerne ved haerdning og anlgbning skal

leegges sammen.

Dybkseling

Anlgbningstemperatur °C

Emner, der kraever maksimal dimensionsstabilitet,
kan dybkales ved -70°C til -180°C umiddelbart

efter haerdning i 1-3 timer efterfulgt af en

anlgbning. Denne behandling vil give en hard-
hedsforggelse pa ca. 1 HRC. Undgé komplekse
geometrier, da de risikerer at revne.

Nitrering giver et hardt overfladelag, der er meget
modstandsdygtigt for adhaesiv slitage. Efter nitrering
ved 525°C er overfladehardheden ca. 1150 HV,, .
Lagets tykkelse ber veelges meget omhyggeligt efter

applikationen.

Nitrerings- Nitreringstid Nitreringsdybde
temperatur °C timer mm
525 20 ca. 0,20
525 30 ca. 0,25
525 60 ca. 0,30

Stansevcerktaj i Sverker 3 til produktion af tandhjul i steerkt plade-
materiale med hajt kiselindhold.



Bearbejdningsdata Cresing

De anfarte bearbejdningsdata, som er udarbejdet Plan - og kantfreesning
pé Uddeholms laboratorium, geelder for Sverker 3 i
bladgladet tilstand. De er vejledende og skal tilpas-

ses den lokale maskinpark. Freesning med
Bearbejdnings- hardmetal
data Grov- Slet-
| Drejning i
Skeerehastighed
(ve) m/min. 90-110 110-140
Drejning med Drejning
ha | H i i
Bearbejdnings- ardmeta med HSS Tilspaending 0,2-0,4 0,1-0,2
data Skrub- Slet- Slet- (f) mm/tand
drejning | drejning drejning
Spéndybde
A 2-4 <2
Skeerehastighed 70-100 | 100-150 812 (ag) mm
(ve) m/min.
ISO bearbejd- K20* K15*%
Tilspeending 0,3-0,6 0,3 <03 ningsgruppe P10-P20 P10
(f) mm/omdr.
. *) Anvend Al,03-belagt hdrdmetal.
Spandybde 26 0,5-2 0,5-3
(ap) mm
ISO bearbejd- K20* K15* ) )
ningsgruppe P10-P20 P10 Plndfroesnmg
*) Anvend Al,03-belagt hdrdmetal. Type af fraesere
Bearbejdnings- Fast Vendeskeer HSS
. data hardmetal | hardmetal
Skeerehastighed 3070 | 4080 | 10-15
(ve) m/min.
HSS spiralbor . .
(Tf")s?:em”;jt':r? ; 030,22 | 0,08-0,2> |0,05:0,35
Bordiameter Skeerehastighed Tilspeending (f) i
mm (Vc) m/min. mm/omdr. 1SO bearbeid K15
= 10-12* 0,05-0,10 nings;i:p(:)Je - P10-P20
5-10 10-12* 0,10-0,20
10-15 10-12* 0,20-0,25
15-20 10-12 0,25-0,30 " For belagte endefrcesere vc ~ 20-25 m/min.
X ) 2 Afhcengig af spalte eller sidefroesning og skcerediameter.
) For belagte HSS-bor vc 16-18 m/min. 9 Anvend Al,05-belagt hérdmetal.
Hdrdmetalbor
Type af bor
Bearbejdnings- Korthuls- Fast Loddet
data bor hérdmetal | hardmetal”
Skeerehastighed | 150_130 | 50.70 3040
(V) m/min.
Tilspanding 0,05-0,25” | 0,10-0,25” | 0,15-0,25?
(fy mm/omdr.

1) Bor med indvendig kelekanal og en loddet hdrdmetal platte
2) Afthcengig af bordiameter



Anbefalinger for slibeskiver

. Bladgladet Heerdet
Type af slibning tilstand tilstand
Planslibning B107 R75 B3V
(baneslibning) A 46 HV A 46 HV
Planslibning A 24 GV 3SG 46 FVSPFY
(segment) A36 FV
I B126 R75 B3V
Rundslibning A 46 KV C 60 KV
I B107 R75 B3V
Hulslibning A 46 |V A 60 IV
AT B107 R100 V"
Profilslibning A 100 LV A 100 |V

" Bornitridskiver anbefales til denne operation.

Svejsning

Svejsning af Sverker 3 kreever, at der tages hensyn
til falgende:

* Svejsning ved forhgjet arbejdstemperatur

¢ God fugeforberedelse

e Elektrodevalg og strengopbygning

¢ Veerktgjer som skal poleres eller fotoaetses
skal svejses med TIG tilsatsmateriale

Svejsemetode | Arbejds- Tilsats- Hardhed efter
temperatur materiale svejsning

Svejsning 200-250°C Inconel

med belagte 625-type 280 HB

elektroder UTP 67S 55-58 HRC

MMA Castolin 2 56-60 HRC

Castolin 6 59-61 HRC

TIG svejsning | 200-250°C Inconel
625-type 280 HB
UTPA 73G2 | 53-56 HRC
UTPA 675 55-58 HRC
UTPA 696 60-64 HRC

Castotig 5 60-64 HRC

Gnistbearbejdning

Nar gnistbearbejdning foretages i heerdet og
anlgbet tilstand afsluttes altid med en fingnistning,
det vil sige lav spaending og hgj frekvens. For at
opna de bedste egenskaber i Sverker 3 ber den
gnistede overflade slibes/poleres bort.

Efter gnistbearbejdning foretages en anlgbning ved
en temperatur pd max 25°C under den tidligere
anvendte anlgbningstemperatur i 2 timer for at
mindske spaendingsforholdet i den gnistede over-
flade.

Ved gnistbearbejdning af starre emner eller kompli-
cerede former skal Sverker 3 anlgbes ved hgje tem-
peraturer over 500°C.



Relativ sammenligning af Uddeholms Koldarbejdsstal

Materialeegenskaber og evnen til at modsta skadesmekanismer
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For yderligere information

Kontakt Uddeholm for yderligere information om

stalvalg, varmebehandling og anvendelsesomrader

for Uddeholms vaerktgjsstal.

TIf. 75 51 70 66. Januar 201 |



