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Dievar

Produkt- og

egenskabsprofil

Aluminium-, magnesiumlegeringer

Komponenter HRC

Dievar er et krom-molybdsen-vanadium legeret
varmarbejdsstal, som er produceret efter de nye- Formparter 44-50
ste produktions- og raffineringsmetoder.
De vigtigste egenskaber er:

+ Seerdeles god sejhed og duktilitet i alle
retninger
+ Seerdeles modstandsdygtig mod varme- og - o
2 r minium
gennemgaende revper . Komponenter kobbecr)leg(:ringer magnesl;lumle;eringer
+ God modstandsdygtighed mod varmslid og HRC HRC
plastisk deformation
+ God anlgbningsbestandighed Matricer - 46-52
+ God styrke ved forhgjede temperaturer )
« Seerdeles god gennemhaerdningsevne gﬂt:g'sglomer B 2452
+ God formstabilitet ved efterfglgende haerd- Presklodser
ning og overfladebelaegning
Maskin-
Retningsanalyse % | C Si [Mn [ Cr | Mo | V komponenter 46-52 -

0350205 |50]23(06

Leveringstilstand Blzdgledet til ca. 160 HB

Farvemarkning Gullgra Varmpresningsveerktgjer

Anvendelsesomrader ___
Komponenter tal, aHURng'nlum
Forbedrede veerktgjspreestationer Indsatse 4452
Dievar er et varmarbejderstal, der er udviklet til at E ge nskaber

forbedre egenskaberne mod varmerevner, gen-

nemgaende revner, varmslid og plastisk deforma-
tion. Dievar vil oftest veere det bedste materiale
for trykstgbning og ekstrudering til store serier.

Varmerevner er et af de stagrste problemer for

Fysiske data

trykstgbnings- og varmsmedningsveerktgjer, Alle prgver er udtaget fra centrum af en dim.
idet de er starten til uacceptable overflader pa 610 x 203 mm. Hvis ikke andet er opgivet er prg-
de feerdige emner og til havarier. Dievars super- verne heerdet pa felgende made: 1025°C kalet i
gode duktilitet er en af de vigtigste faktorer til olie og anlgbet 2 x 2 h ved 625°C til en hardhed
at udskyde dannelse af varmerevner i lang tid. pa 44-46 HRC.

Sammen med den store sejhed og gennem-

haerdningsegenskaberne er Dievar ogsa mod- Temperatur 20°C 400°C 600°C
standsdygtig overfor gennemgaende revner.

Det er muligt at haeve hdrdheden med ca. 2 HRC Densitet Kg/m3 7.800 7.700 7.600

i forhold til deostaltyper, der hidtil bedost har Elasticitetsmodul

kunnet modsta dannelse af gennemgaende N/mm2 210.000 | 180.000 | 145.000
revner.

| trykstgbningsveerktgjer, hvor de dominerende Varmeudvidelses-

skadesmekanismer er varmerevner, gennem- koefficient - 12,7x10° | 13,3x10°
gaende revner, varm slid og plastisk deforma- pr.C, fra 20C

tion, vil Dievar kunne give nogle vaesentlige for- Varmeledningsevne*

bedringer i produktionen og dermed en bedre W/m'C - sl 32
totalgkonomi.

Dlevqr er udviklet til at g.lve hﬂje ydEISGr I pro- *) Varmeledningsevne er vanskelig at male. Veerdien kan
duktioner som trykstgbning og ekstrudering. ikke gives med hgjere sikkerhed end + 15%.



Treekstyrke

De angivne veerdier er retningsvisende.
Prgven er udtaget i stangens tveerrretning

Hardhed 44 HRC 48 HRC 52 HRC
Traekstyrke, Rm

N/mm? 1.480 1.640 1.900
Streekgraense, Rp0,2

N/mm? 1.210 1.380 1.560
Indsngring, Z 55 % 55 % 52 %
Forlaengelse, As 13 % 13 % 12,5 %

Traekstyrke ved forhgjede temperaturer

Prgven er udtaget i stangens tveerretning
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Prgvetemperatur

Den mindste gennemsnitlige slagsejhed er 300 J i pro-
vens tveerretning ved 44-46 HRC for uanviste praver.

Temperaturens indvirkning pa slagsejheden

Pravestavsretning: Prgverne er udtaget i stangens tykkelse
Slagretning: Prgvens tveerretning

Slagsejhed, Charpy V, J
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Holdetidens indvirkning pa hardheden ved
forhgjede temperaturer

Alle prgverne er haerdet og anlgbet til 45 HRC og der-
efter holdt pa forskellige temperaturer fra 1 til 100 timer.

Hardhed, HRC
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Varmebehandling

Blgdglgdning

Beskyt stalet mod afkulning og gennemvarm
det til 850°C, holdetid 2 timer. Derefter afkeling
i ovn med 10°C pr. time til 600°C, hvorefter der
kales i fri luft.

Afspaendingsglgdning

Efter grovbearbejdning bgr emnet opvarmes til
650°C. Temperaturen fastholdes i 2 timer, hvor-
efter der kales langsomt, til man har opnaet en
temperatur pa 500°C, derefter i fri luft.




Dievar

Hardhed, kornstgrrelse og restaustenit som

funktion af austenitiseringstemperaturen

Forvarmningstemperatur: 600-900°C Kornstr.
Normalt: 600°C. 820°C og 900°C ASTM  Hardhed HRC Restaustenit %
Austenitiseringstemperatur: 1000-1030°C 10 | 60 Kornstorrolse
8 58 ‘ ‘
Temperatur Holdetid * Hardhed for Hardhed
°C minutter anlgbning 6 56
1000 30 52 +2 HRC 54 4
1025 30 55 +2 HRC
52 Restaustenit 2

Holdetid = Tid ved hserdetemperatur efter emnet er fulds- 0 ‘ ‘ o
teendigt gennemvarmt. S .
Beskyt emnet mod afkulning og oxidering under opvarm- 990 1000 1010 1020 1030 1040 1050°C
ning og haerdning. Austenitiseringstemperatur

+ Vakuumkgling, gasovertryk (4-6 bar)
+ Saltbad, hvirvelbad 450-550°C
+ Olie (geelder kun sma enkle dimensioner)

Anlgb emnet sa snart temperaturen er nede pa
50-70°C.

Kal hurtigst muligt for optimale veerktgjsegen-
skaber. Dog ikke sa hurtigt at det medfgrer
deformation eller revner.

CCT-diagram
Austenitiseringstemperatur 1025°C. Holdetid 30 minutter
°C
1100 Austenitiseringstemperatur 1025°C
1000 = — Holdetid 30 minutter
I~ N N
900 ™ N \§\\\\ N ‘ ) ‘ Ac3890°C
N NN N N Karbider
\, N, A\, = A~.820°C
800 ‘\ ‘\ \ ‘\ ‘\ ~N “ N | c!
700 \ \ N\ N\ \<><Perlit
600 \ \ \ \ Kelekurve | Hardhed | Tsoo-500
\ \ \ \ nr. HV 10 (sek.)
500 \ \
w0 | AUAES . 1 681 15
o L _XON\ | Eainit 2 627 15
A
\\ \\ \\6\44__ _A\ 3 620 280
200 \ \ Martensit \ Mg 4 592 1248
o [T TNeT LI T o b | | 2
[©) @) 3 4 5 7 ©®
<! S 4 7 468 10400
1 10 100 1000 10 000 100 000 Sekunder 8 464 20800
\ \ \ \ \ 9 405 41600
1 10 100 1000 Minutter
I 1 1
1 10 100 Timer
T T T T T Luftkeling

0,2 15 10 90 600 2 mm



Anlgbning

Hardheden reguleres med anlgbningstempera-
turen (se nedenstdende skema). Anlgb altid 3
gange af 2 timers varighed for trykstgbning og
min. 2 gange af 2 timer for ekstruderingsveerk-
tajer. Materialet kgles til rumtemperatur mel-
lem hver anlgbning. Mindste anlgbningstempe-
ratur 250°C.

Temperaturer mellem 500-550°C bgr ikke anven-
des. Se anlgbningsdiagram.

Anlgbningsdiagram
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Anlgbningstemperatur (2 x 2 timer)

Omtrentlig slagsejhed ved forskellige
anlgbningstemperaturer.

Slagretning: Prgvens tveerretning
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Anlgbningstemperatur (2 x 2 timer)

Dimensionsstabilitet

Ved heerdning og anlgbning gennemgar mate-
rialet nogle faser, som andrer strukturen. Dette
vil sammen med kglemedie og form pa emnet,
medfgre dimensionseendringer. Det er derfor
altid tilrddeligt, at foretage en afspaendings-
gladning efter skrubbearbejdning. Derefter kor-
rigere for mal- og formaendringer og have et
bearbejdningstillaeg pa 0,3% pr. side, inden
materialet varmebehandles.

Nitrering og nitrokarburering

Nitrering og nitrokarburering giver et hardt
overfladelag, som er meget bestandigt over for
slitage og erosion. Nitreringslaget er imidlertid
spragdt og kan risikere at revne eller skalle af
nar det udseettes for mekanisk eller termisk
chok. Denne risiko gges med lagets tykkelse.
Far nitrering skal veerktgjet haerdes og anlgbes
ved en temperatur pd mindst 50°C over nitre-
ringstemperaturen.

Nitrering i ammoniakgas ved 510°C eller plasma-
nitrering ved 480°C giver en overfladehardhed
pa ca. 1000 HVoz2.

Dievar kan ogsa nitrokarbureres i gas eller salt-
bad. Overfladehardheden efter nitrokarbure-
ring er 900 HVo..

Proces Tid Dybde Hardhed

timer mm HV0,2
Gasnitrering 10 0,16 1100
ved 510°C 30 0,22
Plastmanitrering 10 0,15 1100
ved 480°C

Nitrokarburering
-igasv. 580°C 2 0,13 1100
- i saltbad v. 580°C 1 0,08

Dybde: Afstanden fra overfladen hvor hardheden er 50
HVo,2 over hardheden i basismaterialet.



Bearbejdningsdata |

Blgdgladet til ca. 160 HB

De anfgrte bearbejdningsdata, som er udarbej-
det p& Uddeholms laboratorium, er vejledende
og skal tilpasses den lokale maskinpark.

Drejning med Drejning
L hardmetal med HSS
Bearbejdnings-
data Skrub- Slet- Slet-
drejning | drejning drejning
Skeerehastighed | 155 550 | 200250 15-20
(Ve) m/min.
Tilspaending
(f) mm/omr. 0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
Spandybde
(@) mm 2-4 0,5-2 0,5-2
ISO bearbejd- P20-P30 P10
ningsgruppe Belagt Belagt -
hardmetal | hardmetal
eller keramik

HSS spiralbor
Bordiameter Skeerehastighed Tilspeending (f)
mm (Vc) m/min. mm/omdr.
-5 15-20* 0,05-0,15
5-10 15-20* 0,15-0,20
10-15 15-20* 0,20-0,25
15-20 15-20* 0,25-0,35

*) For TIN-belagte HSS-bor ve ~ 35-40 m/min.

Hardmetalbor

Type af bor
Bearbejdnings- | Korthuls- Fast Loddet
data bor hardmetal | hardmetal®
Skeerehastighed | g5 550 | 120.150 60-90
(ve) m/min.
Tilspaending 0,05-0,25? | 0,10-0,25” | 0,15-0,25
(f) mm/omdr.

1) Bor med udskiftelig eller pdloddet hdrdmetalsplatte
2) Afhaengig af bordiameter

Dievar

Plan - og kantfreesning

Bearbejdnings-

Fraesning med hardmetal

data Grovfraesning Sletfreesning
Skeerehastighed
(ve) m/min. 130-180 180-220
Tilspaending ) ]
(fz) mm/tand 0.2:04 0.1-0.2
Spéandybde (ap) mm 2-4 <2

P10
ISO bearbejd- P20-P40 Belagt hardmetal
ningsgruppe Belagt hardmetal eller keramik

Pindfraesning

Type af freesere
Bearbejdnings- Fast Vendeskaer HSS
data hardmetal | hardmetal
Skeerehastighed 130-170 | 120-160 | 25-30°
(ve) m/min.
Tilspeending 92 0 92 0.359
(f:) mm/tand 0,03-0,2 0,08-0,2 0,05-0,35
ISQ bearbejd- P20-P30 _
ningsgruppe

|) For TIN-belagte endefraesere v, ~ 45-50 m/min.
2) Afhangig af spalte eller sidefreesning og skerediameter

Bearbejdningsdata ll

Heerdet og anlgbet til hardhed 44-46 HRC

De anfarte bearbejdningsdata, som er udarbej-
det p& Uddeholms laboratorium, er vejledende
og skal tilpasses den lokale maskinpark.

Bearbejdnings-

Drejning med hardmetal

data Skrubdrejning Sletdrejning
Skeerehastighed 20-60 70-90

(Ve) m/min.

Tilspaending

(f) mmiomar. 0,2-0,4 0,05-0,2
Spandybde (ap) mm 1-2 0,5-1

ISO bearbejd- P20-P30 P10
ningsgruppe Belagt hardmetal | Belagt hardmetal

eller keramik




HSS spiralbor
Bordiameter Skeerehastighed Tilspeending (f)
mm (Vc) m/min. mm/omdr.
-5 4-6 0,05-0,10
5-10 4-6 0,10-0,15
10-15 4-6 0,15-0,20
15-20 4-6 0,20-0,30

Hardmetalbor

Type af bor

Bearbejdnings- | Korthuls- Fast Loddet
data bor hardmetal | hardmetal®
Skeerehastighed | ¢80 | go.g0 4050
(ve) m/min.
Tilspeending

0,05-0,25* | 0,10-0,25? | 0,15-0,25?
(f) mm/omdr.

1) Bor med udskiftelig eller pdloddet hardmetalsplatte
2) Afhengig af bordiameter

Plan - og kantfreesning

Bearbejdnings- Freesning med hardmetal
data Grovfraesning Sletfraesning
Skeerehastighed
(ve) m/min. 50-90 90-130
Tilspaending ) )
(fz) mm/tand 0.2:0.4 0.1-:0.2
Spandybde (ap) mm 2-4 <2

. P10
ISO bearbejd- P20-P40 Belagt hardmetal
ningsgruppe Belagt hardmetal eller keramik

Pindfraesning

Slibning

Generelle data for slibeskiver. Yderligere infor-
mation er til rddighed i Uddeholms brochure
“Slibning af veerktajsstal*.

f slibni Blgdglgdet | Heerdet
Type af slibning tilstand tilstand

Planslibning (baneslibning) A 46 HV A 46 HV

Planslibning (segment) A 24 GV A 36 GV
Rundslibning A 46 LV A 60 KV
Hulslibning A 46V A 60 IV
Profilslibning A 100 LV A 120 )V
Gnistbearbejdning

Nar gnistbearbejdning foretages i haerdet og
anlgbet tilstand afsluttes altid med en fingnist-
ning, det vil sige lav speending og hgj frekvens.
For at opna de bedste egenskaber i Dievar, bgr
den gnistede overflade slibes/poleres bort. Efter
gnistbearbejdning foretages en anlgbning ved en
temperatur pa max. 25°C under den tidligere an-
vendte anlgbningstemperatur i 2 timer for at mind-
ske spaendingsforholdet i den gnistede overflade.

Svejsning

Svejsning af Dievar kraever, at der tages hensyn
til falgende:

+ Svejsning ved forhgjet arbejdstemperatur

+ God fugeforberedelse

+ Elektrodevalg og strengopbygning

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

Svejsemetode Arbejds- Tilsats- | Hardhed efter
temperatur | materiale svejsning

Type af freesere

Bearbejdnings- Fast Vendeskaer

DIEVAR

TIG-WELD 48-53 HRC

TIG svejsning | 325-375°C

MMA svejsning | 325-375°C | QRO 90 | 48 53 HRC
WELD

data hardmetal | hardmetal HSS
Skeerehastighed 60-80 70-90 510
(ve) m/min.

Tilspaending

| 1) | 1) 1)
(f) mm/tand 0,03-0,2 0,08-0,2 0,05-0,35

ISO bearbejd- P10-P20 :

ningsgruppe

Y Afhaengig af spalte eller sidefraesning og skeerediameter.

For yderligere information

Kontakt Uddeholm for yderligere information om
stalvalg, varmebehandling og anvendelsesomra-
der for Uddeholms veerktgjsstal. TIf. 75 51 70 66.

Januar 201 |



