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Uddeholm Skolvar®

Uddeholm oferuje szerokg game wysokiej jakosci
materiatow do pracy na gorgco, zapewniajgc
doskonatg wydajnos¢ w réznych zastosowaniach.
Unikalny gatunek do kucia Uddeholm Skolvar
zostat zaprojektowany zeby wytrzymacé ekstre-
malng temperature, cis$nienie oraz zuzycie, dzieki
temu jest idealny do najbardziej wymagajgcych
zastosowan formowania na gorgco. Aby poprawi¢
odpornos¢ termiczng matryc do formowania na
gorgco i zmniejszy¢ ryzyko zuzycia, producenci
mogg stosowac¢ wysokowydajne materiaty, takie
jak Uddeholm Skolvar. Materiat ten ma doskonatg
stabilno$¢ termiczng i moze wytrzymac wysokie
temperatury i obcigzenia zwigzane z procesem
formowania.
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OGOLNE

Uddeholm Skolvar to stopowa stal narzedziowa ESR-premi-
um Cr-Mo-V charakteryzujgca sie:

bardzo dobra odpornos$¢ na zuzycie cieplne

bardzo dobra odpornosc na zuzycie $cierne

dobra ciggliwo$¢

bardzo dobra odpornos$¢ na odpuszczanie

bardzo wysoka czystoscig

do ulepszania cieplnego w zakresie 50-61 HRC

bardzo dobrg hartownos$cig

dobrg skrawalnoscig i szlifowalnoscig

ZASTOSOWANIE

Uddeholm Skolvar doskonale nadaje sie do kucia na
goraco / na prasach i ttoczenia na goraco, gdzie zuzycie
cieplne i wycieranie sg gtéwnym mechanizmem

zuzycia. Specjalne zastosowania w ttoczeniu lub np.
“komory wlewowe” w odlewaniu ci$nieniowym to inne
obszary, w ktérych sg wykorzystywane doskonate wtasci-
wosci Uddeholm Skolvar. Uddeholm Skolvar sprawdza sie
réowniez w innych zastosowaniach, takich jak procesy na
zimno,elementy maszyn i komponenty.

WELASCIWOSCI

Ponizsze wtasciwosci fizyczne i mechaniczne sa repre-
zentatywne dla probek pobranych ze $rodka preta o wy-
miarach 300 x 150 mm (11.8” x 5.9”). O ile nie wskazano
inaczej, wszystkie prébki zostaty zahartowane w tempera-
turze 1050°C (1922°F), w piecu prézniowym i trzykrotnie
odpuszczane w temperaturze 560°C (1040°F) w czasie
dwie godziny; uzyskana twardo$¢ robocza 56+1 HRC.

WEASCIWOSCI FIZYCZNE

WELASCIWOSCI MECHANICZNE

Przyblizona wytrzymato$¢ na rozcigganie

w temperaturze pokojowej




PRZYBLIZONA WYTRZYMALOSC NA
ROZCIAGANIE W PODWYZSZONYCH
TEMPERATURACH

Twardo$¢ 56+1 HRC

Temperatura austenityzacji 1050°C (1922°F),

temperatura odpuszczania 560°C (1040°F) 3x2h
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WPLYW CZASU W WYSOKIEJ
TEMPERATURZE NA TWARDOSC

Poczatkowa twardo$¢: 56+1 HRC
Temperatura austenityzacji: 1050°C (1922°F) vs 1130°C (2066°F)
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OBROBKA CIEPLNA
-~ OGOLNE ZALECIENIA

Wyrzarzanie zmiekczajace
Zabezpieczy¢ stal i podgrzac na wskro$ do 850°C (1560°F).
Nastepnie schtodzié¢ w piecu 10°C (20°F) na godz.do 600°C

(1110°F), a nastepnie swobodnie w powietrzu.

Odprezanie

Po zgrubnej obrobce maszynowej narzedzie powinno by¢
podgrzane na wskros$ do 650°C (1200°F), czas utrzyma-
nia 2 godz.Chtodzi¢ powoli do 500°C (930°F), a nastepnie

swobodnie w powietrzu.

Hartowanie
Temperatura podgrzewania: 600-650°C (1110-1200°F)
i 850-900°C (1560-1650°F).

Temperatura austenityzacji: 1050-1150°C (1920 - 2100°F),
zwykle 1050°C (1920°F) albo 1130°C (2066°F).

Czas utrzymania: 30 minut (<1100°C) lub 10 minut
(21100°C).

Chron narzedzie przed odwegleniem i utlenianiem podczas
austenityzacji.
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WYKRES CCT

Temperatura austenityzacji 1050°C (1922°F). Czas utrzymania 30 minut.
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WYKRES CCT

Temperatura austenityzacji 1130°C (2066°F). Czas utrzymania 10 minut
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OSRODEK CHLODZACY

¢ Gaz o wysokiej predkosci/cyrkulacja atmosfery

*  Piec prozniowy (gaz o wysokiej predkosci

z wystarczajgcym nadcisnieniem)
Uwaga: Odpuszcza¢ narzedzie niezwtocznie po uzyskaniu
temperatury 50-70°C (120-160°F).

Aby uzyska¢ optymalne wiasciwosci narzedzia, szybkos$¢

chtodzenia powinna by¢ tak duza, jak to mozliwe, z uwzgled-

nieniem dopuszczalnych odksztatcen.

Wolne tempo hartowania spowoduje utrate twardosci

w poréwnaniu z podanymi krzywymi odpuszczania.

ODUPSZCZANIE

Dobraé temperature odpuszczania zgodnie z wymagang
twardoscig, odnoszac sie do ponizszego wykresu

odpuszczania.

Odpuszcza¢ co najmniej dwukrotnie, kazdorazowo z chtodze-
niem do temperatury pokojowej. Jak tylko to mozliwe zaleca
sie odpuszczanie w wysokiej temperaturze >525°C (980°F).

Austenit szczqtkowy, %
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ZMIANY WYMIAROWE PODCZAS
HARTOWANIA | ODPUSZCZANIA

Podczas hartowania i odpuszczania narzedzie poddane
jest naprezeniom termicznym i wynikajgcym z przemian.
Naprezenia te powodujg odksztatcenia. Niewystarczajgcy
naddatek materiatu po obrébce moze wymagac, wolniej-
szej niz zalecana, predkosci hartowania podczas obroébki
cieplnej. Aby przewidzie¢ maksymalne zakresy odksztat-
cen przy prawidtowym hartowaniu, przed hartowaniem
zawsze zaleca sie odprezanie miedzy obrébka zgrubng
a wykonczeniowg. W przypadku narzedzia wykonanego
z Uddeholm Skolvar z udziatem odprezenia zaleca sig
minimalny naddatek na obrébke wynoszacy 0,3%, by
uwzgledni¢ akceptowalny poziom odksztatcen podczas
obrébki cieplnej z szybka predkoscig hartowania.

ZALECENIA ODNOSNIE OBROBKI
SKRAWANIEM

Stan zmigkczony

Ponizsze dane dotyczgce obrébki nalezy traktowac orien-
tacyjnie, nalezy dostosowac je do istniejgcych warunkéw
lokalnych. Wigcej informacji mozna znalez¢ w publikacji
Uddeholm "Zalecenia dotyczgce danych cigcia”.

Zalecenia podane w ponizszych tabelach sg wazne dla Uddeholm
Skolvar w stanie zmigkczonym.

TOCZENIE

Obrébka narzedziami z weglika Obrébka z

HSS

Parametry Zgrubne Precyzyjne Precyzyjne
obrobki
Predko$¢ (vc)
m/min 130-180 180-230 15-20
fp.m 430-590 590-760 50-65
Posuw (f)
mm/r 0.2-0.4 0.5-2 0.05-0.3
i.p.r 0.008-0.016 0.002-0.008 0.002-0.012
Gtgbokos¢ (ap)
mm 2-4 0.5-2 0.5-3
inch 0.08-0.16 0.02-0.08 0-02-0.12
Kategoria K20-P20 K15-P15 -
weglika C7-C6 c7 -
1SO Pokryte Pokryte

weglikiem weglikiem

albo cementem
WIERCENIE

WIERTLA KRETE ZE STALI SZYBKOTNACEJ

Srednica wiertta Predkos¢ (V) Posuw (f)
mm cale m/min fp.m mm/r i.p.r
-5 -3/16 12-16* 40-52* 0.05-0.15  0.002-0.006
510 3/16-3/8 12-16* 40-52* 0.15-0.20  0.006-0.008
10-15 3/8-5/8 12-16* 40-52 0.20-0.25  0.008-0.010
15-20 5/8-3/4 12-16* 40-52* 0.25-0.35  0.010-0.014

* Dla powlekanych wiertet HSS v¢ ~22-24 m/min (72-79 f.p.m)
WIERTLA Z WEGLIKA

Rodzaj wiertta

Parametry Wymienne Staty Naktadka z
obroébki weglik weglikow
Predkos¢ (vc)

m/min 150-200 80-120 60-90
f.p.m 495-660 260-395 195-295
Posuw (f)

mm/r 0.03-0.102  0.10-0.25®  0.15-0.25%
i.p.r 0.001-0.004? 0.004-0.01® 0.006-0.01%

1) Wiertta z wymienng lub lutowang koncéwka z weglikow
spiekanych

2) Predkos$¢ posuwu dla $rednicy wiertta 20-40 mm (0.8”-1.6")
3) Predkos$¢ posuwu dla $rednicy wiertta 5-20 mm (0.27-0.8")
4) Predkos$¢ posuwu dla $rednicy wiertta10-20 mm (0.4”-0.8")



FREZOWANIE SZLIFOWANIE

CZOLOWE ORAZ OBWIEDNIOWE Ponizej podano ogdlne zalecenia dotyczgce $ciernic.
Wiegcej informacji mozna znalez¢ w publikacji Uddeholm

"Szlifowanie stali narzedziowej”.

ZALECENIA DOTYCZACE SCIERNIC

FREZOWANIE WYKANCZAJACE

1) Do powlekanych frezéw trzpieniowych HSS

vc 20-25 m/min (65-85 f.p.m)
2) W zaleznos$ci od promieniowej gtebokosci ciecia
i $rednicy frezu

@



ZALECENIA ODNOSNIE OBROBKI FREZOWANIE

SKRAWANIEM CZOLOWE ORAZ OBWIEDNIOWE

Po hartowaniu i odpuszczaniu
Ponizsze dane dotyczgce obrébki nalezy traktowac¢ orien-
tacyjnie, nalezy dostosowac je do lokalnych warunkéw.

Zalecenia podane w ponizszych tabelach dotyczg stali Ud-
deholm Skolvar hartowanej i odpuszczanej do 54-58 HRC.

TOCZENIE

--- A WYKANCZAJACE
skrawania podczas obrobki przerywanej --

WIERTLA Z WEGLIKA

7) W zaleznoéci od promieniowej gtebokosci ciecia

1) Zalecany jest ptyn do obrébki

2) Unikaj CBN w warunkach przerywania obrébki
3) W przypadku korzystania z plytki ceramicznej nalezy zwigkszy¢ predko$c

i $rednicy frezu

SZLIFOWANIE
Ponizej podano ogdlne zalecenia dotyczace $ciernic.
Wigcej informacji mozna znalez¢ w publikacji Uddeholm

"Szlifowanie stali narzedziowe;j”.

1) Wiertta z wymienng lub lutowang koficowka z weglikow

2) Posuw dla wiertta o $rednicy 5-20 mm (0.2"-0.8") ZALECENIA DOTYCZACE S$CIERNIC
3) Posuw dla wiertta o $rednicy 10-20 mm (0.4"-0.8")




OBROBKA POWIERZCHNIOWA

Stal narzedziowg mozna poddac¢ obrébce powierzchniowej
w celu zmniejszenia tarcia i zwiekszenia odpornosci na

$cieranie. Najczesciej stosuje sie azotowanie i naktadanie
powtok (PVD lub CVD). Uddeholm Skolvar nadaje sig¢ jako

podtoze dla réznych powtok.

AZOTOWANIE | AZOTONAWEGLANIE

Azotowanie i azotonaweglanie tworzg na powierzchni twardg

warstwe bardzo odporng na wycieranie i przywieranie.

GLEBOKOSC AZOTOWANIA

Grubos$¢ warstwy powinna by¢ dobrana odpowiednio do
danego zastosowania. Przyktadowe gtebokosci i twardosci,
ktére mozna osiggngé po réznych procesach azotowania,
przedstawiono w ponizszej tabeli. Maksymalna twardo$¢
powierzchni po azotowaniu wynosi okoto 1100-1320 HV0.2

Proces Czas (h)  Gleb* (mm/cal) Twardos¢ (HVQ.2)
Azotowanie

gazowe

przy 520°C (968°F) 10 0.10/0.00394 ~1170

przy 550°C (1022°F) 25 0.16/0.0063 ~1300
Azotonaweglanie

w gazie przy

570°C (1058 °F) 1 0,12/0.00472 ~1200

* Glgboko$¢ warstwy = odlegtosé od powierzchni, dla ktérej twardose

jest 0 50 HV0,2 wyzsza od twardo$ci w rdzeniu matrycy.

PVD

Fizyczne osadzanie fazy gazowej (PVD) to metoda nakta-
dania odpornych na zuzycie $cierne powtok w zakresie
temperatur 200-500°C (390-930°F).

cVvD

Chemiczne osadzanie fazy gazowej (CVD) to metoda
naktadania odpornych na zuzycie powtok zwykle w tempe-
raturze okoto 1000°C (1830°F).
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OBROBKA ELEKTROISKROWA
OBROBKA - EDM

Po obrobce EDM powierzchnie robocze matrycy sg po-
kryte warstwa przetopiong (biata warstwa) oraz warstwg
utwardzong i odpuszczong, z ktérych obie sg bardzo
kruche, a tym samym szkodliwe dla wydajnosci pracy
matrycy. Jesli stosowana jest obrébka elektroerozyjna,
biata warstwa musi zostac catkowicie usunigta mecha-
nicznie poprzez szlifowanie lub osetkowanie. Po obrébce
wykanczajgcej narzedzie nalezy podda¢ dodatkowemu
procesowi odpuszczania w temp. ok. 25°C (50°F) nizszej
od najwyzszej temp. odpuszczania. Wiecej informacji
mozna znalez¢ w broszurze Uddeholm "EDM of Tool
Steel”.

SPAWANIE

Spawanie elementéw matryc moze by¢ wykonywane z
akceptowalnymi wynikami, jesli zostang podjete odpowied-
nie $rodki ostrozno$ci podczas przygotowania potgczenia,
wyboru materiatu wypetniajgcego, wstepnego podgrzewa-
nia narzedzia, kontrolowanego chtodzenia narzedzia i
procesow obrébki cieplnej po spawaniu.

Ponizsze wytyczne podsumowujg najwazniejsze parame-
try procesu spawania.

Bardziej szczegétowe informacje mozna znalez¢

w broszurze "Spawanie stali narzedziowe]”.

Metoda spawania TIG MMA
Temperatura 330°C £ 25°C 330°C £ 25°C
podgrzewania 625°F + 50°F 625°F + 50°F
Spoiwo UTP A 696 UTP 690
QRO 90 TIG
Caldie TIG
Maksymalna
temperatura 500°C 500°C
przejscia 940°F 940°F
Chtodzenie po 20-40°C/h, 35-40°F/h

spawaniu Pierwsze 2 godziny
a nastepnie na powietrzu <70°C, 160°F

Twardos$¢ po

spawaniu 54-62 HRC 54-62 HRC
Obrobka cieplna po spawaniu

Stan Odpuszczanie 25°C / 50°F 2h ponizej

utwardzony wczesniejszej temperatury odpuszczania

Stan wyzarzenie zmigkczajace zgodne z

zmigkczony “zaleceniami dotyczacymi obrobki cieplnej”



POZOSTALE INFORMACUJE

Prosimy o kontakt z lokalnym biurem Uddeholm w celu
uzyskania dalszych informacji na temat wyboru, obrébki
cieplnej, zastosowania i dostgpnosci stali narzedziowej
Uddeholm.



Manufacturing solutions for generations to come

SHAPING THE WORLD®

We are shaping the world together with the global manufacturing
industry. Uddeholm manufactures steel that shapes products used
in our every day life. We do it sustainably, fair to people and the
environment. Enabling us to continue shaping the world
— today and for generations to come.

() ubpEHOLM

a voestalpine company



