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Produkt- og
egenskabsprofil

Vanadis 10 SuperClean er et hgijtlegeret krom-
molybdaen-vanadium-stal som er fremstillet ved
hjeelp af pulvermetallurgi.

Det har fglgende generelle egenskaber:

o Stor slidstyrke (abrasiv profil)

* Hgj trykstyrke

¢ God sejhed

* Meget stor dimensionsstabilitet ved varme-
behandling

¢ Meget god varmebestandighed

* Meget fine gennemhaerdningsegenskaber

Betegnelsen SuperClean betyder, at materialet har
en ekstrem hgj renhed, som er opnaet gennem
nyeste pulvermetallurgiske processer og teet kvali-
tetsstyring. Denne hgje renhed giver endnu bedre
veerdier pa poleringsegenskaber og pé sejhed/duk-
tilitet. Vanadis 10 SuperClean er saerdeles egnet til
overfladebelaegninger som f.eks. CVD.

Retnings- C Si Mn Cr Mo \
analyse % | 2,9 0,5 0,5 8,0 1,5 9,8
Leverings .

tilstand Bladglodet til ca. 280-310 HB

Farve- .

maerkning Grgn/violet

o

Anvendelsesomrader

De mest kritiske veerktgjsparametre beskrives ofte
som:

e Optimal hardhed for anvendelsesomradet

¢ Stor modstandsdygtighed overfor slid

e Stor sikkerhed med havarier, udflisning og
revnedannelse

Sikkerhed mod havarier er et vigtigt parameter i
moderne produktion. Det kreever en god sejhed i
veerktgjsmaterialet, men samtidig @nskes ofte stor
slidstyrke. Netop denne kombination er uhyre van-
skelig at opna, da sejhed normalt sveekker slidstyrke
og omvendt, men pulvermetallurgi har gjort det
muligt at opna den eftertragtede kombination af
sejhed og slidstyrke.

Vanadis 10 SuperClean er specielt egnet til veerk-
tajer til meget lange serier, hvor abrasiv slitage er
det dominerende problem.

Vanadis 10 - SuperClean™

Den unikke kombination af seerdeles god slidstyrke
og god sejhed ger ogsa Vanadis 10 SuperClean til
at interessant alternativ til hardmetalveerktgjer.

De primeere anvendelsesomrader, hvor egenskaber-
ne isaer viser deres veerdi, er f.eks:

e Stansning og optraekning

¢ Finstansning

e Stansning af stator-/rotorplade
e Stansning af pakninger

¢ Dybtraekning

e Koldflydepresning

e Knive til papir og folie

e Pulverpresning

e Granuleringsknive

e Ekstruderingsskruer

Vaerktejsfremstilling

Et hejt indhold af legeringselementer har indflydelse
pa bearbejdningen og varmebehandlingen, men
dette pulvermetallurgisk fremstillede Uddeholm-stdl
er ikke s& meget vanskeligere at bearbejde end
andre veerktgjsstal, hvis anvisningerne i denne
brochures sidste afsnit felges. Den fortraeffelige
dimensionsstabilitet letter veerktgjsfremstillingen
betydeligt i forhold til konventionelt fremstillede stal.

Egenskaber

Nedenstaende data geelder for Vanadis 10 - Super-
Clean i haerdet og anlgbet tilstand med en hard-
hed pa 62 HRC.

Temperatur 20°C 200°C 400°C

Densitet Kg/m? 7.400 - -

Elasticitetsmodul

N/mm 220.000 | 210.000 | 200.000

Varmeudvidelses-
koefficient - 10,7 x10° | 11,4x10°
pr. °C fra 20°C

Varmeledningsevne*
W/m°C

Specifik varme

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



Slagsejhed

Slagsejhedstesten er foretaget ved rumtemperatur
og ved forskellige hardheder.

Testdimension: 7 x 10 x 55

Testtype: Slebet, uden kaerv

Haerdet ved 1020°C, kglet i luft

Testemnet er udtaget i lengderetningen
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Anlgbningstemperatur, 2 x 2 timer

Slidstyrke

Point 1-10, (10 er bedst)

Vanadis 10

Sverker 21

Vanadis 10 = 62 HRC, Sverker 21 = 62 HRC

Varmebehandling

Bledgledning

Beskyt stalet mod afkulning og gennemvarm det til
900°C. Derefter afkeling i ovn med 10°C pr. time til
750°C, hvorefter der keles i fri luft.

Afspaendingsgledning

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

Forvarmningstemperatur: 600-700°C
Austenitiseringstemperatur: 1020-1100°C

For godstykkelser > 50 mm anbefales 1060°C.
Holdetid: minimum 30 min.

Holdetid = tid ved hcerdetemperatur efter at emnet er fuldstcendigt
gennemvarmt. Holdetid mindre end 30 min. vil resultere i lavere
hdrdhed.

Beskyt emnet mod afkulning og oxydering under opvarmning og
heerdning.

¢ Vakuumkeling med gasovertryk (3-5 bar)
e Saltbad eller hvirvelbad ved 200 - 350/500 - 550°C

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

For at opna optimal sejhed anbefales vakuum med
overtryk eller varmbad ved 500-550°C.
Godstykkelser > 50 mm bgr keles med blaeseluft for
at opna den rette hardhed.

Hardhed og restaustenit som funktion
af austenitiseringstemperaturen
Holdetid 30 min., luftkglet
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Vanadis 10 - SuperClean™

TTT-diagram
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Anlebning

Hardheden reguleres med anlgbningstemperaturen
(se nedenstaende skema). Anlgb altid 2 gange af 2
timers varighed efter fuld gennemvarmning.
Materialet keles til rumtemperatur mellem hver
anlgbning. Ved austenitiseringstemperatur pa
1100°C eller mere bgr anlgbningstemperaturen
veere pa min. 525°C for at reducere restaustenit-
indholdet.

Anlebningsdiagram
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Anlgbningstemperatur, 2 x 2 timer

Dimensionsstabilitet

Dimensionscendringer efter hcerdning

Starrelse pa praveemne: 65 x 65 x 65 mm

Dimensionseendring %
0,10
0,08 [
0,06
0,04
0,02
0,00

Heerdet 200°C 550°C

Anlgbningstemperatur °C

Heerdetemperatur: [ ]980°C N\ 1020°C [Jjjij 1060°C

Dimensionscendringer efter anlebning

Storrelse pa preveemne: 125 x 125 x 125 mm
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Anlgbningstemperatur °C

Heerdetemperatur: [ ]980°C 1020°C [ 1060°C

Dybkeling

Emner, der kraever maksimal dimensionsstabilitet,
kan dybkgles ved -70 til -180 °C umiddelbart efter
haerdning i 1-3 timer efterfulgt af anlgbning.
Behandlingen vil give en hardhedsforagelse pa ca.
1 HRC. Undga komplekse former, da de risikerer at
revne.

Overfladebelaegning

For nogle vaerktgjer kan der vaere behov for at op-
na en lavere friktion og sterre slidstyrke. Disse egen-
skaber kan opnas ved nitrering eller ved overflade-
belaegning som f.eks. CVD eller PVD.

Den hgje hardhed og sejhed ger sammen med en
god dimensionsstabilitet VANADIS 10 til et ideelt
basismateriale for overfladebehandlinger.

Nitrering og nitrokarburering

Nitrering og nitrokarburering giver et hardt over-
fladelag, der er meget modstandsdygtig over for
slid og adhaesivt slid. Efter nitrering er overflade-
hardheden ca. 1250 HVo.2kg. Lagets tykkelse bar
veelges meget omhyggeligt efter applikationen.

PVD

Physical Vapour Deposition, PVD, er en belaegning,
som udfares ved en temperatur mellem 200-500°C.
Beleegningen forgger grundmaterialets slidstyrke og
seenker friktionen. Varmebehandlingen skal tilpasses
den efterfalgende belaegning med en anlgbnings-
temperatur, der er hgjere end procestemperaturen.
Hardhed efter belaegning 1800-3000 HV.



Vanadis 10 - SuperClean™

CcVD Hardmetalbor
Type af bor

Chemical Vapour Deposition, CVD, er en beleeg-
ning, som udfares ved en temperatur pa ca. 1000°C, Bearbejdnings- | Korthuls- | Fast Loddet
ogsa denne belagning forager slidstyrken pa data bor hardmetal | hardmetal”
grundmaterialet. Eftgr kzelaegningen foretages en Skaerehastighed 50130 i »
haerdning af vaerktgjsstalet i vakuum for at beskytte (ve) m/min. )
den belagte overflade. Ved denne belaeg-ningsform
er det vigtigt, at vaerktgjsstalet er formstabilt. Det Tilspaendin% 0,05-0,257 | 0,10-0,257 | 0,15-0,25
er Vanadis 10 og andre Uddeholm stal, der er frem- () mm/omdr.

stillet ved hjeelp af pulvermetallurgi.

1) Bor med indvendig kalekanal og en loddet hdrdmetal platte
2) Afheengig af bordiameter

Plan - og kantfrcesning

Bearbejdningsdata

De anferte bearbejdningsdata, som er udarbejdet
pa Uddeholms laboratorium, gaelder for Vanadis 10
i bladgladet tilstand. De er vejledende og skal til-
passes den lokale maskinpark.

Freesning med Freesning
Bearbejdnings- hardmetal med HSS
freesning freesning | freesning
Skeerehastighed
Drejning med Drejning Vo m /mi?l. 40-80 80-110 8
Bearbejdnings- hardmetal med HSS
data : :
Skrub- Slet- Slet- Tilspaending
drejning | drejning | drejning (f) mm/tand 0,2-04 01-0,2 <01
Skeerehastighed .
: 40-70 70-130 10 Spandybde i
(ve) m/min. (ap) mm 2-5 <2 <2
Tilspaending 0,3-0,6 <0,3 <0,3 ISO bearbejd- K15* K15+
(f) mm/omdr. ningsgruppe
Spéndybde 2.6 < <
(ap) mm *) Anvend en Al,03-belagt hdrdmetal.
bearbeid F.eks. Sandvik Coromant GC 3015 eller Seco T10M
ISO bearbejd-
ningsgruppe K15* K15* B
Pindfrcesning
* Anvend en Al,03-belagt hdrdmetal.
F.eks. Sandvik Coromant GC 3015 eller Seco TP05.
Type af freesere
Bearbejdnings- Fast Vendeskaeer
. dat hardmetal | hardmetal |
BOI’II‘Ig ata ardme ardmeta
Skeerehastighed ’ N
HSS spiralbor (vo) m/min. 20 50-80 8
Bor diameter | Skaerehastighed Tilspaending (f) Tf"sr’ae“d'“g ; 0,030,222 | 0,08-0,22 |0,050,35
mm (Vc) m/min. mm/omdr. (f.) mm/tan
<5 8* 0,08-0,20 .
5-10 8 0,20-0,30 'rﬁ(n) gefl:be'g K20 K157 -
10-15 8* 0,30-0,35 gegriep
15-20 8* 0,35-0,40 .
1) For TIN-belagte endefrcesere vc ~ 10 m/min.

*) For TIN-belagte HSS-bor vc ~ 10 m/min.

2) Afheengig af spalte eller sidefresning og skcerediameter.
3) Anvend en Al,O3-belagt hdrdmetal.



_ Efter gnistbearbejdning foretages en anlgbning ved
Oendte anlgbningstemperatur i 2 timer for at mind-
ske speendingsforholdet i den gnistede overflade.

Anbefalinger for slibeskiver Ved gnistbearbejdning af sterre emner eller kompli-
cerede former skal Vanadis 10 anlgbes ved hgje

Blodglodet Heerdet temperaturer over 500°C.
Type af slibning tilstand tilstand
. B107 R75 B3V 0 . ]
Planslibing A 46 HY 35C 46 GvS2 For yderligere information
(baneslibning) C 46 GV
Planslibning 35G 46 FVSPE? Kontakt Uddeholm for yderligere information om
(segment) A24 GV A 46 FV stalvalg, varmebehandling og anvendelsesomrader
) for Uddeholms veerktgjsstal.
B126 R75 B3'
Rundslibning A 60V 55G 70 IVS? Ti. 75 51 70 66.
C 60 IV
B107 R75 B3V )
Hulslibning A 46 |V 35G 60 JVS? ] Typisk anvendelses-
C 60 HV omrdde for
Vanadis 10:
B107 R100 V" Produktion i lange
Profilslibning A 100 LV 5S5G 80 JV§s? serier af elektriske
C120 HV komponenter.

1) Bornitridskiver anbefales til denne operation.
2) Slibeskiver fra Norton.

Gnistbearbejdning

Nar gnistbearbejdning foretages i heerdet og

anlgbet tilstand afsluttes altid med en fingnistning, Typisk anvendelses-

S . . omrdde for
det vil sige lav speending og hgj frekvens. For at Vanadis 10:
opna de bedste egenskaber i Vanadis 10 ber den Veerktgj til stansning
gnistede overflade slibes/poleres bort. af elektroplade.

Relativ sammenligning af Uddeholms Koldarbejdsstal

Materialeegenskaber og evnen til at modsta skadesmekanismer

Hardhed/ Modstandsevne mod Duktilitet/ Sejhed/
Uddeholm modstandsevne | ¢y oo rhed Slibbarhed Dimensions- modstandsevne | modstandsevne
staltype mod plastisk stabilitet Abrasivt slid Adhaesivt slid mod mod
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