ORVAR® SUPREME

Varmarbetsstal

COLD WORK




Uppgifterna i denna trycksak bygger pa vart nuvarande kunnande och &r
avsedda att ge allman information om vara produkter och deras
anvandningsomraden. De far saledes inte anses utgora ndgon garanti for
att de beskrivna produkterna har vissa egenskaper eller ar lampliga for
speciella andamal.
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Allmant Anvandningsomraden
Orvar Supreme ar ett krom-molybden-vanadin- PRESSGJUTNINGSVERKTYG
legerat stal som kdnnetecknas av:

w g o1 Tenn-, Aluminium-,
e Hog bestandighet mot plétsliga temperatur- bly-, zink- | magnesium- Koppar-
véxlingar och termisk utmattning legeringar | legeringar legeringar
e God hallfasthet vid forhojda temperaturer Komponenter HRC HRC HRC
Formar 46-50 42-48 (QRO 905)

e Enastdende seghet och duktilitet i alla rikt- ;
Fasta insatser,

ningar karnor 46-52 44-48 (QRO 905)
 God bearbetbarhet och polerbarhet Inloppsdetaljer | 48-52 46-48 (QRO 905)
T . Munstycken 35-42 42-48 (QRO 90S)
e Fornamliga genomhérdningsegenskaper Utstétare
* God mattbestandighet vid hardning (nitrerade) 46-50 46-50 46-50

Kolvar, ingots-

. 0 B kammare (nor-
Riktanalys % 0C3 . 15:) '(‘)"2 SC; '1\"2 oV9 malt nitrerade) | 42-46 42-48 (QRO 905)
Standard- SS 2242 Premium, AISI H13, Austenitiserings- N 1040:
specifikation W.-Nr. 1.2344 temperatur 1020-1030°C 1050°C
Leverans-
tillsténd Mjukglédgat till ca 180 HB
Fargmérkning | Orange STRANGPRESSNINGSVERKTYG
Aluminium-,
magnesium- Koppar- Rostfritt
legeringar legeringar stal
FORBATTRADE VERKTYGSPRESTANDA Komponenter HRC HRC HRC
" " o . Matriser, 44-50 43-47 45-50
Nam.net .Suprem.e anger att stalet med hjalp av Stod, matrishallare,
speciella tillverkningsmetoder och noggrann kon- foder, bakplugg,
troll far hdg renhet och en mycket finkornig struktur. presstampel 41-50 4048 | 4048
Orvar Supreme uppvisar dessutom vasentligt for- Austenitiserings- 1040
battrade isotropiska egenskaper jamfort med kon- temperatur 1020-1030°C 1050°C

ventionellt tillverkade stal av typ SS 2242 (AISI
H13). Dessa forbattrade isotropiska egenskaper ar
sarskilt vardefulla i verktyg som utsatts for hoga VARMPRESSNINGSVERKTYG

mekaniska och termiska utmattningspakanningar, : —
t ex pressgjutningsformar, smidesverktyg och verk- Material Austenitiseringstemp., ca HRC
tyg for strangpressning. Rent praktiskt innebar detta Aluminium,

- N .. magnesium 1020-1030°C 44-52
att verktygen kan anvandas med nagot hogre ar- Kopparlegeringar 1040-1050°C 4457
betshardhet (+1-2 HRC) utan att segheten gar stal 1040-1050°C 40-50

forlorad. Eftersom 6kad hardhet medfor langsam-
mare utbredning av varmsprickor kan battre verk-
tygsprestanda forvantas.

Orvar Supreme uppfyller kraven for extra prima
verktygsstal H13 enligt North American Die Casting
Association (NADCA) #207-97.
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PLASTFORMNINGSVERKTYG

MEKANISKA EGENSKAPER

Ungeférliga véarden vid rumstempreatur.

Komponenter Austenitiseringstemperatur HRC
Formsprutnings-
formar 1020-1030°C
Formpressnings-/
strangsprutnings-
formar Anldpning 250°C 50-52
OVRIGA ANVANDNINGSOMRADEN
Anvandning Austenitiseringstemperatur HRC
Hard
kallstansning, 1020-1030°C
skrotsaxar Anldpning 250°C 50-52
Varm-
klippning 1020-1030°C
Anl6pning 1. 250°C eller 50-52
2.575-600°C 45-50
Krympringar
t ex for hard- 1020-1030°C
metallformar Anl6pning 575-600°C 45-50
Slitdelar 1020-1030°C Karna
Anlépning 575°C 50-52
Nitrering P& ytan ca
~1000HV,

Egenskaper

Alla prover ar uttagna fran en stang med dimension
407 x 127 mm. Om inget annat anges har proverna
hardats i 30 minuter vid 1025°C, luftkylda och an-
[6pta 2 + 2 timmar vid 610°C till hardhet 45 +1
HRC.

FYSIKALISKA DATA

Data anges for saval rumstemperatur som forhojda
temperaturer.

Temperatur 20°C 400°C 600°C
Densitet

kg/m? 7800 7700 7600
Elasticitetsmodul

MPa 210 000 180 000 140 000
Varmeutvidg-
ningskoefficient

°C from 20°C - 12,6 x10% | 13,2x10°
Véarmelednings-
formaga

W/m °C 25 29 30

Hardhet 52 HRC 45 HRC
Brottgrans 1820 N/mm? 1420 N/mm?
Rm 185 kp/mm? 145 kp/mm?
Strackgrans 1520 N/mm? 1280 N/mm?
Rp0,2 155 kp/mm? 130 kp/mm?
Haéllfasthet vid férhéjda temperaturer
Langdriktning.
Rm, Rp0.2 AS,
MPa 7%
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Provningstemperatur

Inverkan av haélltid pa hardheten vid forhdjda
temperaturer
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Temperaturens inverkan pa slagsegheten

Provstavsriktning: stangens tjocklek.
Slagriktning: stangens tvarriktning.

Slagseghet Charpy V, J

100
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45 HRC |
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/
20 //
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Provningstemperatur °C
Varmebehandling —

allmanna rekommenda-

tioner

MJUKGLODGNING

Skydda stalet och genomvarm till 850°C. Lat dar-
efter stalet svalna, forst i ugnen 10°C/tim. ned till
650°C och darefter fritt i luft.

AVSPANNINGSGLODGNING

Efter grovbearbetning ska verktyget genomvéarmas
till 650°C och hallas vid denna temperatur under
tva timmar. Darefter svalning, forst langsamt ned till
500°C darefter fritt i luft.

HARDNING

Férvdrmningstemperatur: 600-850°C, normalt i
tva steg.

Austenitiseringstemperatur: 1020-1050°C, normalt
1020-1030°C.

Temperatur Halltid* Hardhet
°C minuter fore anlopning

1025 30 53+2 HRC

1050 15 54+2 HRC

*Halltid = tiden vid hardningstemperaturen sedan verktyget ar
helt genomvérmt.

Skydda verktyget mot avkolning och oxidering
under hardningen.

CCT-diagram
Austenitiseringstemperatur 1020°C. Halltid 30 minuter.
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SLACKNINGSMEDEL

e Cirkulerande luft eller gas

e Vakuum (cirkulerande med tillrackligt
overtryck)

e Etappbad eller virvelbadd vid 450-550°C,
darefter svalning i luft

e Etappbad eller virvelbadd vid 180-220°C,
darefter svalning i luft

e Varm olja

Anmérkning 1: Anlop verktyget sa snart temperatu-

ren sjunkit till 50-70°C.

Anmérkning 2: For optimala verktygsegenskaper
ska svalningen ske sa snabbt som mdjligt, dock inte
sa snabbt att otillaten deformation eller sprickbild-
ning uppstar.

Hardhet, kornstorlek och restaustenit som funktio-
ner av austenitiseringstemperaturen

Korn-

storlek
ASTM Hardhet, HRC Restaustenit %
60 T
Kornstorlek
10| 58
56
8 Hardhet "
54 —
"]
6 —
52
4] 50
48
46 Restaustenit 6
44 4
42 2
40

1020 1040
Austenitiseringstemperatur °C

ANLOPNING

Vélj med hjalp av nedanstaende diagram den anlép-
ningstemperatur som svarar mot den énskade
hardheten. Anlép tva ganger med mellanliggande
svalning till rumstemperatur. Lagsta anl6pnings-
temperaturen &r 250°C och halltiden vid den
aktuella temperaturen ska var minst tva timmar. For
att undvika "anlépningssprodhet” bér anlépning
inte ske inom temperaturomradet 425-550°C (se
diagrammet).

Anldpningsdiagram
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Ungefarlig slagseghet vid olika anlépnings-

temperaturer

Provstavsriktning: stangens tjocklek.
Slagriktning: stangens tvarriktning.

Slagseghet, Charpy
Vv, J
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Anlépningstemperatur °C, (2h + 2h)

600

Anlépning i omradet 425-550°C rekommenderas
normalt inte beroende pa férsamring av segheten.

DIMENSIONSFORANDRINGAR

EFTER HARDNING

Provstycke, 100 x 100 x 25 mm

Bredd | Langd | Tjocklek
% % %
Oljehardning Min. | -0,08 | -0,06 +0
fran 1020°C Max. | -0,15 | -0,16 +0,30
Lufthardning Min. | -0,02 | -0,05 +0
fran 1020°C Max. | +0,03 | +0,02 +0,05
Vakuumhardning Min. | +0,01 | -0,02 +0,08
fran 1020°C Max. | +0,02 | -0,04 +0,12
DIMENSIONSFORANDRINGAR
EFTER ANLOPNING
Dimensionsférandring %
+0,12 \
+0,08 =
+0,04
0
-0,04 N
-0,08 i
-0,12 ‘
100 200 300 400 500 600 700

Anlépningstemperatur °C, (1h + 1h)

Observera! Dimensionsforandringarna under
hardning respektive anlopning maste adderas.

NITRERING OCH NITROKARBURERING

Nitrering och nitrokarburering ger ett hart ytskikt
som ar mycket besténdigt mot nétning och erosion.
Nitrerskiktet ar emellertid sprott och kan spricka
eller flagna av nér det utsatts for mekaniska eller
termiska chocker. Risken 6kar med skikttjockleken.
Fore nitrering skall verktyget hardas och anlépas vid
en temperatur som ligger 25-50°C dver nitrerings-
temperaturen.

Nitrering i ammoniakgas vid 510°C eller plasma-
nitrering vid 480°C i en blandning av 75% vétgas
och 25% kvavgas ger bada en hardhet av ungefar
1100 HVj ,. | allmanhet &r plasmanitrering att
foredra, eftersom denna metod ger battre kontroll
av kvavepotentialen. | synnerhet gar det att
harigenom undvika uppkomsten av ett s k vitt skikt,
som inte lampar sig for varmarbetskomponenter.
Emellertid kan aven gasnitrering ge helt igenom
acceptabla resultat.

Orvar Supreme kan ocksa nitrokarbureras i gas eller
saltbad. Ythardheten efter nitrokarburering &r 900—
1000 HV,.

NITRERDJUP
Process Tid Djup mm
Gasnitrering vid 510°C 10h 0,12
30h 0,20
Plasmanitrering vid 480°C 10h 0,12
30h 0,18
Nitrokarburering
—igas vid 580°C 2,5h 0,11
— i saltbad vid 580°C 1h 0,06

Nitrering till storre nitrerdjup an 0,3 mm rekom-
menderas inte for komponenter avsedda for
varmarbete.

Orvar Supreme kan nitreras i mjukglodgat tillstand. |
detta fall blir dock hardhet och nitrerdjup nagot
reducerade.
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Skardata-
rekommendationer

FRASNING
Plan- och hornfrasning

Frasning med hardmetall
Nedanstdende skardata ar att betrakta som rikt- Skirdata-
varden, vilka maste anpassas till radande lokala parameter Grovfrésning Finfrasning
forutsattningar. Ytterligare information finns i Skarhastighet (vo)
Uddeholms publikation " Skardatarekommenda- m/min 180-260 260-300
tioner”. Matning (f,)
mm/tand 0,2-0,4 0,1-0,2
SVARVNING Skardjup (a,)
. . mm 2-5 -2
Svarvning med Svarvning
hardmetall med Hardmetall-
snabbstal beteckning, 1SO P20-P40 P10-P20
Skardata- Grov- Fin- Fin- Belagd Belagd
parameter svarvning svarvning | svarvning hérdmetall hdrdmetall
eller cermet
Skarhastighet (vc)
m/min 200-250 250-300 25-30
Matning (f) . Lo
mm/varv 0,2-0,4 0,05-0,2 | 0,05-0,3 Pinnfrésning
Skardjup (ap) Typ av frasverktyg
mm 24 0.5-2 0.5-2 Skardata- Solid Hardmetall
Hardmetall- parameter hardmetall vandskar Snabbstal
beteckning, 1SO P20-P30 P10 - = :
Belagd Belagd (S\i(cz);]rhasnghet
hardmetall | - hdrdmetall m/min 160-200 |  170-230 35-40"
Matning (f,)
mm/tand 0,03-0,20? | 0,08-0,20% 0,05-0,35?
Hardmetall-
BORRNING beteckning
ISO - P20, P30 -
Snabbstalsborr ") For belagda snabbstalsfrésar v. = 55—-60 m/min.
Borrdiameter Skirhastighet Matning, () 2 Beroende pa radiellt skardjup och frésdiameter.
O mm (v¢), m/min mm/rvarv
-5 16-18* 0,05-0,15
5-10 16-18* 0,15-0,20 SLIPNING
10-15 16-18* 0,20-0,25 S o
15-20 16-18* 0,25-0,35 Med ratt slipteknik férhindrar man att slipsprickor
* Fér belagd snabbstdlsborr v. = 28-30 m/min. uppkommer och verktyget far okad livslangd.
Nedan ges en mycket allmén slipskiverekommen-
dation. For mer detaljerade anvisningar se Udde-
Hardmetallborr holms broschyr "Slipning av verktygsstal”.
Typ av borr
Skirdata- Korthals- | Solid hard- | Lodd hard- Slipskiverekommendationer
parameter borr metallborr | metallborr? -
Typ av Mijukglodgat Hardat
Skarhastighet slipoperation tillstand tillstand
(v
m/min 220-240 130-160 80-110 Planslipning rak skiva A 46 HV A 46 HV
Matning (v Planslipning segment A24 GV A36 GV
m/min 0,03-0,10% 0,10-0,25? | 0,15-0,25? Rundslipning Ade LV A 60 KV
") Borr med invéndiga kylkanaler och l6dda hdrdmetallskar. Innerslipning A4d6 IV A60 IV
2 Beroende pa borrdiameter. Profilslipning A 100 LV A 120 KV
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Svetsning

Svetsning av verktygsstal kan genomforas med gott
resultat om hansyn tas till forhojd arbetstemperatur,
fogberedning, elektrodval och stranguppbyggnad.

Svetsmetod TIG MMA

Arbetstemperatur 325-375°C 325-375°C

QRO 90 TIG-WELD QRO 90 WELD
DIEVAR TIG-WELD

Tillsatsmaterial

Svalningshastighet | 20-40°C/timme de forsta 2-3 timmarna
darefter fritt i luft

Hérdhet efter
svetsning 50-55 HRC 50-55 HRC

Varmebehandling efter svetsning:

Hardat tillstand Anlop vid ca 20°C lagre temperatur
an féregdende anlépningstemperatur.

Mjukglodgat Mjukglodga materialet vid 850°C i

tillstand skyddsatmosfar. Lat svalna i ugn med
10°C per timme till 650°C, darefter
fritt i luft.

Mer detaljerad information om svetsning och till-
satsmaterial finns i Uddeholms broschyr “Svetsning
av verktygsstal”.
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Om gnistbearbetning utfores pa verktyg i hardat
och anlépt tillstand skall det uppsmalta harda, vita
ytskiktet avlagsnas genom t ex slipning eller
bryning. Verktyget bor sedan anlopas en extra gang
vid en temperatur som ligger ca 25°C under fore-
gaende anlépningstemperatur.

Hardforkromning

Efter férkromning bor delarna anlépas vid 180°C
under fyra timmar for att risken for vatesprodhet
skall undvikas.

Fotoetsning

Orvar Supreme lampar sig sérskilt val for monstring
genom fotoetsning. Den hdga homogeniteten och
laga svavelhalten utgor en garanti for exakt och
enhetlig monsteratergivning.

Polering

Orvar Supreme har mycket god polerbarhet i hardat
och anlopt tillstand.

Efter slipning sker polering med aluminiumoxid
eller diamantpasta.

Normalt tillvagagangssatt:

1. Grovslipa till kornstorlek 180-320 med slipskivor
eller slipsten.

2. Finslipa med slippapper eller pulver till korn-
storlek 400-800.

3. Polera med diamantpasta grad 15 (kornstorlek
15 pm) med hjalp av ett polerverktyg av mjukt
tra eller fibermaterial.

4. Polera med diamantpasta grad 3 (kornstorlek
3 um) med hjélp av ett polerverktyg av mjukt tra
eller fibermaterial.

5. Vid sarskilt héga krav pa ytfinhet kan diamant-
pasta grad 1 (kornstorlek 1 pm) anvandas i
kombination med en polerdyna av fibermaterial
for den slutliga poleringen.

Ytterligare information

Kontakta narmaste Uddeholmskontor for ytterligare
information om materialval, varmebehandling,
anvandningsomraden och leveransforhallanden.



