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Produkt- og
egenskabsprofil

Tin-, bly-, | Aluminium-, Kobber
Orvar Supreme er et krom-molybdaen-vanadium- Komponenter zink- | magnesium- | legeringer
legeret veerktgjsstal, hvis vigtigste egenskaber er: legeringer | - legeringer HRC
HRC HRC
* Hgj bestandighed mod pludselige temperatur- Formparter 46-50 42-48 (QRO 90)
udsving og termisk udmatning Indsatse
¢ God styrke ved forhgjede temperaturer Kerner 46-52 44-48 | (QRO905S)
e Enestaende sejhed og duktilitet i alle Indlgbsdetaljer 48-52 46-48 | (QRO90)
; Mundstykker 35-42 42-48 (QRO 90)
retninger Udstadere
* God bearbejdelig- og polerbarhed (nitrerede) 46-50 46-50 46-50
* Gode gennemhaerdningsegenskaber Stempler
* God malbestandighed ved haerdning Trykkamre
(romalt nitrerede) | 4246 42-48 (QRO 90)
Austenitiserings- . 5 5
Retnings- C | Si |Mn| Cr|Mo| V temperatur 1030°C 1030°C 1050°C
analyse % 039 /|10| 04 |52 |14 09
Normer Premium, AISI H13 (W.-Nr. 1.2344)
Leveringstilstand | Blgdgledet til ca.180 HB Ekstrudering
Farvemaerkning Orange
Aluminium-, Kobber Rustfrit
o Komponenter E;g::;':rm- legeringer stal
Anvendelsesomrader HRC HRC | HRC
Matricer
Forbedrede vaerktgjspraestationer gﬂ?tr('jcleho'de’ 40-50 40-48 40-48
pindler
Holderplade
Navnet Supreme angiver, at stélet ved hjeelp af Austenitiserings- . ] ]
specielle fremstillingsmetoder og en meget grundig temperatur 1030°C 1050°C 1 1050°C

kvalitetskontrol under hele fremstillingen opnar en
meget stor renhed og finkornet struktur.

Orvar Supreme udviser desuden vaesentlige forbed- Varmpresningsvietito)jex

rede isotropiske egenskaber, sammenlignet med
konventionelt fremstillede stél af typen AISI H13.

Disse forbedrede isotropiske egenskaber er specielt Materiale ﬁz:;er!:;ir:ngas HRC

veerdifulde i vaerktgjer, der udseettes for hgje meka- P e

niske og termiske pavirkninger f.eks. trykstgbnings- Aluminium

forme, smedeforme og vaerktgjer for ekstrudering. Magnesium 1030°C 44.52

Rent praktisk indebeerer dette, at veerktgjerne kan Kobberlegeringer 1050°C 44-52
Stal 1050°C 40-50

anvendes med en noget hgijere arbejdshardhed
(+1-2 HRC) uden at sejheden forringes.
Da gget hardhed medfgrer langsommere udvikling

af varmerevner, kan der forventes bedre veerktgjs- Plastveerktsier
praestationer. )

Orvar Supreme opfylder de strenge krav for ekstra-

prima vaerktgjsstal H13 ved North American Die Komponenter AtUSte”itiSte’ings' HRC
Castings Association (NADCA) #207-90. emperatur, ca.
Formsprgjtning 1030°C 48-52
Formpresning Anlgbning >550°C )




Ovrige anvendelsesomrader Treekstyrke ved
forhajede temperaturer

Austenitiseri Rm, Rp0,2 As,
Anvendelse ustenitisenngs- HRC MPa (N/mm?) 7%
temperatur
2000 100
Krymperinge (f.eks. 1030°C 1800 24T %
for hardmetalforme) Anlgbning 575-600°C 45-50 1600 P 80
| 1400 = A 70
Sliddele 1030°C Kernen 1200 | =l | | T 6o
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L 1000 st Rm 50
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Holdetidens indvirkning pa hardheden ved
forhajede temperaturer

Egenskaber

Hardhed, HRC

Fysiske data 50

45 500°C
Alle praver er udtaget af en stang med dim. 407 x \
127 mm. Hvis ikke andet er opgivet, er praverne 40
haerdet pa falgende made: 1025°C i luft, holdetid \ m
ved temperatur 30 min. Anlgbet 2 x 2 timer ved 33
610°C til en hardhed pé 45 +1 HRC. 30 \ \\ 600°C \
N \
Temperatur 20°C 400C | 600°C 25 ~__
T —
Densitet Kg/m3 7.800 7.700 7.600 20
1 10 100 1000

Elasticitetsmodul Tid, timer

N/mm2 210.000 180.000 |140.000

Varmeudvidelses- . )

koefficient - 12,6x10¢ |13,2x10° Temperaturens indvirkning

pr.°C, fra 20°C pa slagsejheden

Varmeledningsevne* 25 29 30 Provestavsretning: Prgverne er udtaget i stangens tykkelse

W/m"C Slagretning: Prgvens tvaerretning

*) Varmeledningsevne er vanskelig at mdle. Veerdien kan ikke gives Slagsejhed, Charpy V, |

med hgjere sikkerhed end + 15%. 100

Traekstyrke 80 —
' ' } ] 60 _—T | 45HRC
De angivne vaerdier er retningsvisende. 4
Hardhed 52 HRC 45 HRC 40 7
e
Traekstyrke, Rm 1.82 1.42 20
N/mm? .820 420
0
Straekgraense, Rp0,2 100 200 300 400 500 600
N/ P 1.520 1.280
mm Prgvetemperatur




Varmebehandling Haerdning
. Forvarmningstemperatur: 600-850°C
Bledglednin gstemp
oot 1030.1050°C

Normalt 1030°C
Beskyt stalet mod afkulning og gennemvarm det til

8500C. Derefter afkgling i ovn med 10°C pr. time til Temperatur Holdetid * Hardhed for
650°C, hvorefter der keles i fri luft. °C minutter anlgbning
1030 30 53 £2 HRC

Afspaendingsgledning 1050 15 54 £2 HRC
Efter grovbearbejdning ber emnet opvarmes til *) Holdetid = Tid ved heerdetemperatur efter emnet er fuldstcendigt
650°C. Temperaturen fastholdes i 2 timer, hvorefter gennemvarmt. . o )

. . Beskyt emnet mod afkulning og oxidering under opvarmning og

der kgles langsomt, til man har opnaet en tempe- heerdning.

ratur pa 500°C, derefter i fri luft.

*Vakuumkeling, gasovertryk (2-6 bar)
eSaltbad, hvirvelbad 450-550°C

Olie (geelder kun sméa enkle dimensioner)

Blaeseluft
Anlgb emnet sa snart temperaturen er nede pa
50-70°C.
CCT-diagram
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Hardheden som funktion
af austenitiseringstemperaturen
Korn-

starrelse
ASTM  Hardhed, HRC
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N
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Austenitiseringstemperatur

Hardheden reguleres med anlgbningstemperaturen
(se nedenstaende skema). Anlgb altid 2 gange af 2
timers varighed efter fuld gennemvarmning.
Materialet kales til rumtemperatur mellem hver
anlgbning. Mindste anlgbningstemperatur 250°C.
Trykstabningsveerktgjer samt store dimensioner bar
anlgbes 3 gange.

Temperaturer mellem 425-550°C ber ikke anven-
des. Se anlgbningsdiagram.

Anlebningsdiagram
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Anlgbningstemperatur (2 x 2 timer)

Omtrentlig slagsejhed ved forskellige
anlebningstemperaturer

Slagsejhed, Charpy V, |
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Anlgbning i omrddet 425-550°C anbefales normalt ikke.

Dimensionsstabilitet

Dimensionsstabilitet efter heerdning
Testdimension: 100 x 100 x 25 mm

Bredde Leengde | Tykkelse
% % %
Olieheerdning  min. -0,08 -0,06 +0,00
fra 1030°C max. -0,15 -0,16 +0,30
Luftheerdning  min. -0,02 -0,05 +0,00
fra 1030°C max. +0,03 +0,02 +0,05
Vakuumheerdning min. +0,01 -0,02 +0,08
fra 1030°C max. +0,02 -0,04 +0,12

Dimensionsstabilitet efter anlebning

Dimensionseendring %
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Anlgbningstemperatur

Bemcerk: Mdlcendringerne ved heerdning og
anlgbning skal lcegges sammen.



Type af bor
Nitreringen giver et hardt overfladelag, som er -
meget bestandigt over for slitage og erosion. Bearbejdnings-  [Korthuls- | Fast Loddet
LD . 2 : . data bor hardmetal | hardmetal®
Nitreringslaget forhgjer ogsa korrosionsbestandig-
heden. Overfladehardheden efter nitreringen ved i
il ) . 9 Skeerehastighed | 575540 | 130-160 80-110
525°C i ammoniakgas bliver ca. 1100 HV,,. (vd) m/min.
Fer nitreringen skal vaerktgjet anlgbes ved en tem- :
peratur, der ligger mindst 50°C over nitreringstem- Tilspaending 0,03-0,10° | 0,10-0,25? | 0,15-0,25?
(f) mm/omdr.
peraturen.
Nitrerings- Nitrerings- Nitrerings- 1 Bor med udskiftelig eller en loddet hdrdmetalplatte
temperatur C tid h dybde mm 2 Afheengig af bordiameter
525 10 ca. 0,12
525 30 ca. 0,20

Plan - og kantfreesning

Bearbejdningsdata

De anfarte bearbejdningsdata, som er udarbejdet

pa Uddeholms laboratorium, er vejledende og skal Frassning med
tilpasses den lokale maskinpark. Bearbejdnings- hardmetal
data Grov- Slet-
| Drejning | e
Skeerehastighed 180-260 260-300
(ve) m/min.
Drejning med Drejning
_ hardmetal med HSS Tilspaending
- 0,2-0,4 0,1-0,2
Bearbeldnings | Geup- | st | Slet (% mmitand
drejning drejning drejning
Spandybde 2.5 <
Skeerehastighed (ap) mm
(v m/min. 200-250 250-300 25-30
. P20-P40 P10-P20
Tilspeending IS.O bearbejd- Belagt Belagt
(f) mm/omdr. 0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3 ningsgruppe hardmetal hardmetal
eller keramik
Spandybde 2.4 052 05-2
(ap) mm
ISO bearbejd- P20-P30 P10 Pmdfrwsnmg
ningsgruppe Belagt Belagt -
hardmetal | hardmetal Tvoe af frasere
eller keramik P
Bearbejdnings- Fast Vendeskaer HSS
data hardmetal | hardmetal
Boring .
(S\'/‘a)eﬁ/‘ra;.tfhed 160200 | 170230 | 35-40"
N (9 n.
HSS spiralbor
Tilspaending 092 09 -
Bordiameter Skeerehastighed Tilspeending (f) (fz) mm/tand 0,03-02 0,08-0,2% | 0,05-0,35
mm (Vc) m/min. mm/omdr.
-5 16-18* 0,05-0,15 ISO bearbejd-
5.10 16-18* 0,15-0,20 ningsgruppe K10, P40 P20-p30 -
10-15 16-18* 0,20-0,25
15-20 16-18* 0,25-0,35

" For belagte HHS-freesere vc ~ 55-60 m/min.
*) For TIN-belagte HSS-bor ve ~ 28-30 m/min. 2 Afhcengig af spalte eller sidefrcesning og freesediameter.



Generelle data for slibeskiver. Yderligere information
er til rddighed i Uddeholms brochure “Slibning af
veerktajsstal”.

T f slibni Bladgladet Heerdet
ype at sibning tilstand tilstand
Planslibning
(baneslibning) A 46 HV A 46 HY
Planslibning
(segment) A 24 GV A 36 GV
Rundslibning A 46 LV A 60 KV
Hulslibning A46 )V A 60 IV
Profilslibning A 100 KV A 120 KV
] (] ]
Gnistbearbejdning

Nar gnistbearbejdning foretages i haerdet og
anlgbet tilstand afsluttes altid med en fingnistning,
det vil sige lav spaending og hgj frekvens.

Vigtigt: For at opna de bedste egenskaber i
Orvar Supreme, bgr den gnistede overflade
slibes/poleres bort.

Efter gnistbearbejdning foretages en anlgbning ved
en temperatur pa 25°C under den tidligere anvend-
te anlgbningstemperatur i 2 timer for at mindske
spaendingsforholdet i den gnistede overflade.

(] ]
Svejsning
Svejsemetode TIG MMA
Forvarmnings- 325.375°C 325-375°C
temperatur

Tilsatsmaterial QRO 90 TIG-WELD

DIEVAR TIG-WELD | QRO 90 WELD

Koling efter 20-40°C/time de 2 forste timer

svejsning derefter frit i luften.

Hardhed

efter svejsning 50-55 HRC 50-55 HRC

Varmebehandling efter svejsning

Hzerdet Anlob ved ca. 25°C under den tidligere

tilstand anvendte anlobningstemperatur.

Blodglodet Materialet opvarmes til 850°C, med

tilstand beskyttelse mod afkulning, hvorefter
der afkoles med 10°C pr. time til
650°C.

Derefter koles der frit i luften

Hardforkromning

Efter forkromning bgr emnerne anlgbes ved 180°C i
fire timer for at undga risiko for brintskerhed.

Fotoaetsning

Orvar Supreme er seerdeles godt til fotoaetsning.
Den hgje homogenitet og lave svovlholdighed giver
en garanti for ngjagtig mgnstergengivelse.

Polering

Orvar Supreme har meget god polerbarhed i haer-
det og anlgbet tilstand.

Efter slibning sker polering med aluminiumoxid eller
diamantpasta.

Normal fremgangsmetode:

1. Grovslib til kornstarrelse 180-320 med
slibeskiver eller slibesten

2. Finslib med slibepapir eller pulver til korn-
starrelse 400-800

3. Poler med diamantpasta grad 15 (kornster-
relse 15 um) ved hjeelp af et polerveerktgj
af bladt tree eller fibermateriale

4. Poler med diamantpasta grad 3 (kornster-
relse 3 um) ved hjaelp af et polerveerktej af
bladt trae eller fibermateriale

5. Ved seerdeles hgje krav til overfladefinhed
kan diamantpasta grad 1 (kornstarrelse
1 um) anvendes i kombination med en
polerstang af fibermateriale for den
endelige polering

For yderligere information

Kontakt Uddeholm for yderligere information om
stalvalg, varmebehandling og anvendelsesomréader
for Uddeholms veerktgjsstal.

TIf. 75 51 70 66.

December 2009



