SANDVIK 20AP

Typanalyse, %o

C Sonstiges

1,0 S, Pb |
Anwendung

Uhrenteile und andere feinmechanische
Prizisionsteile.

Bearbeitungsbeispiele
Abmessung 6,50 mm @ fiir Aufzugtrieb
in einer Uhr (Bild 15)

Der Aufzugtrieb wird in einem TORNOS-
R10-Langdrehautomaten hergestellt. Die
5 spezialgeschliffenen Hartmetallwerk-
zeuge werden nach etwa 200 Stunden
nachgeschliffen. Die Umdrehungszahl
von 1500 U/min, die der Schnittgeschwin-
digkeit 30,5 m/min entspricht, ergibt pro
Werkstiick eine Produktionszeit von 120
Sekunden. Zwischen den Werkzeugschlei-
fungen werden sowohl die Durchmesserto-
leranz 0,010 mm als auch die Lingentole-
ranz 0,010 mm eingehalten.

Abmessung 1,40 mm @ fiir Zentrum-
sekundenwelle in einer Uhr (Bild 16)
SANDVIK 20AP hat bewiesen, daB er
den Kundenforderungen bei der Herstel-
lung der Zentrumsekundenwelle ent-
spricht, Die Welle wird in einem TOR-
NOS-M7-Langdrehautomaten bei d
Umdrehungszahl 5850 U/min bearbei
die eine Schnittgeschwindigkeit
m/min ergibt. Die Produktions
Werkstiick ist 27 Sekunden.

Mit geschiirften Drehwerkzeugen wird
die Durchmessertoleranz 0,003 mm und
die Lingentoleranz *0,005 mm bei einer
Automatenlaufzeit iiber etwa 20 Stunden
eingehalten. Die zylindrischen Oberfli-
chen haben eine Oberflichengiite von ca.
0,15 pm Rgy.
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SANDVIK 20AP ist ein direkthirtender Kohlenstoffstahl fiir Decolletagezwecke, d.h.
fiir die Herstellung von Uhrenteilen und anderen feinmechanischen Prizisionsteilen.
Analyse, Gefiige und Hirte sind so abgestimmt, daB sie einen Werkstoff mit ausge-
zeichneter Bearbeitbarkeit ergeben, d.h. mit:

Geringem Werkzeugverschleif3 Weitere kennzeichnende Eigenschaften

Guten Oberflichen sind:
Engen Toleranzen Gute Hartbarkeit und VerschleiBfestig-
Geringer Gratbildung keit

Unveriinderter Geradheit beim Drehen
und Bohren

Geeignete mechanische Eigenschaften in
sowohl unbehandelter als auch behandel-
ter Ausfiithrung

Gute Polierbarkeit

Die Kombination von guter Bearbeitbarkeit mit sowohl innerhalb jeden Postens als
auch von Lieferung zu Lieferung gleichbleibender Qualitit ist von entscheidender
Bedeutung, da die Bearbeitungskosten fiir gewisse komplizierte feinmechanische Teile
bis zu 400-mal groBer sein konnen als die Materialkosten fiir das Teil.
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Lieferformen und Ausfiihrungen

SANDVIK 20AP wird in gerichteten Liingen in blankgezogener
oder in spitzenlos geschliffener Ausfithrung, oder als blankge-
zogener Draht in Ringen geliefert. Durch das Schleifen ergibt
sich ein vollig entkohlungsfreier Stahl mit engen Toleranzen.

Abmessungen und mechanische

Eigenschaften
Bei 20°C
Durchmesser 0,2-Grenze Zugfestig- Bruch-
keit dehnung 10d

mm kp/mm? ") kp/mm?") %o
Geschliffen, in gerichteten Léngen

0,60— 1,15 =93 =100 etwa 2
> 1,15— 3,00 >80 = 87 etwa 5
> 3,00— 6,00 60—75 75—90 6—14
> 6,00—13,50 50—65 63—78 12—17
>13,50—35,00 23—32 54—64 23—32
Gezogen, in gerichteten Langen

0,50— 1,15 =93 =100 etwa 2
> 1,15— 3,00 >80 = 87 etwa 5
> 3,00— 6,00 60—75 75—90 6—14
Gezogen, in Ringen

0,40— 6,00 | 67—82 | 82—97 | 4—12

') Fiir Umrechnung in N/mm? multipliziere man mit 9,81.

Lieferliingen

Durchmesser <3,00 mm: 2 m
Durchmesser >>3,00 mm: 3 m
Andere Lingen nach Vereinbarung.

Toleranzen

Geschliffene Ausfithrung

1SO h7 gemiB Tabelle auf Seite 7.

Engere oder weitere Toleranzen nach Vereinbaru

Gezogene Ausfithrung

Gezogener Draht in Ringen oder geric
Standard in Toleranzkiasse D4 ge
geliefert. Wenn nicht anderes a@b ) ist die Toleranz ganz

auf die Minusseite gelegt.

Nenndurchmesser Gesamttoleranz Ovalitat"), max.
mm mm mm

0,40—1,00 0,006 0,002
>1,00—1,60 0,008 0,002
>1,60—2,50 0,010 0,003
>2,50—4,00 0,012 0,003
>4,00—86,00 0,014 0,004

'} Der Unterschied zwischen dem groBten und kleinsten Durchmesser des
Drahtes im selben Querschnitt.

Lagerhaltung

Geschliffener Stahl, Toleranz ISO h7

mm @ mm& |mmg@ mm @ mm @ mm@ |mmg
0,80 1,70 2,50 3,30 4,10 4,90 8,50
1,00 1,80 2,60 3,40 4,20 5,00 9,00
1,10 1,90 2,70 3,50 4,30 5,50 9,50
1,20 2,00 2,80 3,60 4,40 6,00 10,00
1,30 2,10 2,90 3,70 4,50 6,50 11,00
1,40 2,20 3,00 3,80 4,60 7,00 11,50
1,50 2,30 3,10 3,90 4,70 7,50 12,00
1,60 2,40 3,20 4,00 4,80 8,00 13,00

Blankgezogener Stahldraht
Durchmesser 0,40—0,80 mm: In Ringen
Durchmesser 0,90—3,00 mm: In gerichteten Lingen von

1980 mm
mm @ mm@ |mm@ |mm@ |mm@ |mm& |mmg
0,40 080 [115 [140 [1,80 |220 |255
0,50 09 [120 (150 |19 |230 [3,00
0,60 100 [125 (160 [200 [240
0,70 1,10 1,30 1,70 2,10 2,50
Bearbeitung
Siehe Seite 18.
Warmebehandlung

Gliihen
‘Wenn nach der Bearbeitung Gliihung erforderlich ist, ist diese
1 Stunde lang bei der Temperatur 650—680°C auszufiihren.

Hirten
Abmessung I&tur Abkuhlen
mm
*
<5 0 00—820 in Ol von 50°C
>5 & 790—810 in Wasser

Anlasse 0
Dem ehenden Schaubild (Fig. 17) liegt eine Hirtungs-
r von 810°C, Haltezeit von 3 min, Kiihlung in Ol,

de.

t
gg&auer von 30 min, Durchmesser der Probe 2,0 mm zu-

Harte Héarte
HV HRC
900 90
800 80
700 70
600 ! 60
500 50
400 40
300 30
200 20
°C 100 200 300 400 500 600
°oF 210 390 570 750 930 1110

AnlaBtemperatur
Bild 17. Anlafischaubild fiir SANDVIK 20AP





