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Produkt- og
egenskabsprofil

Rigor er et konventionelt fremstillet krom-molybdaeen-
vanadium legeret stal, hvis vigtigste egenskaber er:

¢ God skaerbarhed

¢ God malbestandighed ved haerdning
¢ Hgj trykstyrke

¢ Gode gennemhaerdningsegenskaber
e God slidstyrke

Andre veerktajer Hardhed HRC

Bukning, optreek, trykrulning 56-62
Preegeveerktgijer, kold 56-60
Rer og profilvalser 58-62
Praegestempler til koldpraegning 58-60
Seenksmedeblokke 56-60

Maledorne, maleveerktgijer, styre-
skinner, basninger. Forme og ind- 58-62
satse til tabletstanser, slidende plast

Retnings- C Si [Mn| Cr | Mo | V
analyse % 1,003 06|53 11]0.2
Normer AISI A2, BA2, W.-Nr. 1.2363,

Euro X 100 CrMoV 5

Leveringstilstand Bladgledet til ca. 215 HB

Farvemaerkning Red/gren

Anvendelsesomrader

Blandt Uddeholms vaerktgjsstél placerer Rigor sig
mellem Arne og Sverker 21. Kvaliteten tilbyder en
forsteklasses kombination af god slidstyrke og
sejhed. Det kan derfor betragtes som et universal-
stal inden for koldarbejde.

| skeerende veerktgjer giver Rigor gennem sin sejhed
stor sikkerhed mod afflisning i eeggen.

| mange tilfeelde er vaerktgjsgkonomien blevet
bedre med dette stal end med veerktej lavet af
typer med hgje kul- og kromindhold.

Rigor har langt bedre bearbejdnings- og slibeegen-
skaber.

Veerktej til: Materialetykkelse HRC
Klipning

Koldklipning, lokning >3 mm 60-62
Kapning, stansning 3-6 mm 56-60
Afgratning 6-10 mm 54-56

Korte slagsakse til koldklipning

Granuleringsknive til plastaffald 56-60
Afgratningsveerktgjer til Varmt 58-60
smedede emner Koldt 56-58

Egenskaber

Nedenstdende data gaelder for Rigor i heerdet og
anlgbet tilstand med en hardhed pa 62 HRC.

Temperatur 20°C 200°C 400°C
Densitet Kg/m? 7.750 7.700 7.650
Elasticitetsmodul 190.000 | 185.000 | 170.000
N/mm

Varmeudvidelses-

koefficient - 11,6 x10° | 11,3 x 10

pr. °C fra 20°C

Varmeledningsevne*

W/m'C 26,0 27,0 28,5
Specifik varme 460 _ -
J/kg °C

*) Varmeledningsevne er vanskelig at mdle. Veerdien kan ikke gives
med hgjere sikkerhed end + 15%.

Trykstyrke

De angivne veerdier er retningsgivende.

Hardhed 62 HRC 60 HRC 55 HRC

Flydespaending,

Rc0,2 N/mm? 2200 2150 1800




Varmebehandling

Bledgledning

Beskyt stalet mod afkulning og gennemvarm det til
850°C. Derefter afkeling i ovn med 10°C pr. time til
650°C, hvorefter der keles i fri luft.

Afspaendingsgledning

Efter grovbearbejdning ber emnet opvarmes

til 650°C. Temperaturen fastholdes i 2 timer, hvor-
efter der keles langsomt, til man har opnéet en
temperatur pa 500°C, hvorefter der keles i fri luft.

e

¢ Vakuumkeling med gasovertryk (2-6 bar)

e Saltbad eller hvirvelbad ved 180-220°C eller
450-550°C

e Olie (geelder kun sma enkle dimensioner)

e Blaeseluft

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

Hardhed, kornsterrelse og restaustenit som
funktion af austenitiseringstemperaturen
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Hardheden reguleres med anlgbningstemperaturen
(se nedenstadende skema). Anlgb altid 2 gange af 2
timers varighed efter fuld gennemvarmning.
Materialet kales til rumtemperatur mellem hver
anlgbning. Mindste anlgbningstemperatur er 180°C.

Anlebningsdiagram
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Anlgbningstemperatur, 2 x 2 timer

Dimensionsstabilitet

Dimensionsstabilitet efter haerdning
Testdimension: 100 x 100 x 25 mm

Dimensionscendringer efter hcerdning

700 °C

Anlebning

Dimensionscendringer efter anlebning
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Bemcerk: Mdlcendringerne ved heerdning og anlebning skal lcegges
sammen.

Dybkseling

For at opna maksimal dimensionsstabilitet kan fol-
gende anbefales:

Dybkgling ved -40°C til -80°C i 3-4 timer. Denne
behandling giver en hardhedsforegelse pa |-3 HRC.

Undga komplicerede former, da risiko for revner fore-
ligger.

Nitreringen giver et hardt overfladelag, som er
meget bestandigt over for slitage og erosion. Nitre-
ringslaget forhgjer ogsa korrosionsbestandigheden.
Overfladehdrdheden efter nitreringen ved 525°C i
ammoniakgas bliver ca. 1000 HV1.

Bredde | Leengde | Tykkelse

% % %
Oliehaerdning min. -0,10 -0,02 -
fra 960°C max. -0,05 +0,06 -0,05
Vakuumheerdning ~ min. +0,04 +0,06 -
fra 960°C max. +0,05 +0,08 +0,04
Lufthaerdning min. +0,08 +0,13 -
fra 960°C max. +0,14 +0,15 +0,04

Nitrerings- Nitreringstid Nitreringsdybde
temperatur°C timer mm
525 20 ca. 0,20
525 30 ca. 0,30
525 60 ca. 0,40

To timers tenifrering ved 570°C giver en overflade-
hardhed pé ca. 900 HV1. Det tenifrerede lag med

denne hardhed bliver ca. 10-20 pm.



Bearbejdningsdata Cbrwening

De anferte bearbejdningsdata, som er udarbejdet Plan - og kantfrcesning

pa Uddeholms laboratorium gaelder for Rigor i
bladgladet tilstand. De er vejledende og skal tilpas-

ses den lokale maskinpark. Fraesning med hardmetal
Bearbejdnings-
data Grov- Slet-
skerehastighed 130-200 200-240
(vc) m/min.

Drejning med Drejning ] .
hardmetal med HSS Tilspaending 0,2-0,4 0,1-0,2
Bearbejdnings- Skrub- Slet- Slet- (fz) mm/tand
data drejnin drejnin drejnin
ning ning ning Spéandybde 24 <
i (ap) mm

Skaerehaspghed 110-160 160-210 18-23

(ve) m/min. .
ISO bearbejd- P20-P40 P10-P20

Tilspaendin ningsgruppe Belagt Belagt hardmetal

6 rom/omer 0204 | 00502 | 00503 hardmetal eller keramik

Spandybde 24 0,5-2 0,5-2

(ap) mm

ISO bearbejd- P20-P30 P10

ningsgruppe Belagt Belagt -

hardmetal | hardmetal
eller keramik

HSS spiralbor
Bordiameter Skeerehastighed Tilspaending (f)
mm (Vg m/min. mm/omdr. Veerktej i Rigor. 3.000.000 emner blev fremstillet inden veerktojet
-5 14-16* 0,05-0,15 skulle slibes op.
5-10 14-16* 0,15-0,20
10-15 14-16* 0,20-0,25
15-20 14-16* 0,25-0,35 . .
Pindfrcesning
*) For belagte HSS-bor v ~ 24-26 m/min.
Type af freesere
Hardmetalbor Bearbejdnings- Fast Vendeskaer HSS
data hérdmetal | hardmetal
Type af bor
Skeerehastighed N
Bearbejdnings- Korthuls- Fast Loddet (V&) m/min. 80-120 120170 15-20
data bor hardmetal | hardmetal®
Tilspeending
. 0,03-0,20»| 0,08-0,2> 0,05-0,35?
Skaerehas.tlghed 150-170 80-100 50-60 (fz) mm/tand
(vc) m/min.
ISO bearbejd- P20-P40
Tilspeending 0,05-0,25% | 0,10-0,257 | 0,15-0,25? ningsgruppe K20 nBeIagt -
(f) mm/omdr. hardmetal

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

1) For belagte endefrcesere vc ~ 30-35 m/min.
2) Afthcengig af spalte eller sidefreesning og skcerediameter.



Generelle anbefalinger for slibeskiver.

Svejsemetode Arbejds- Tilsats- Hardhed efter
temperatur| materiale svejsning
Svejsning 200-250°C | AWSE 312 300 HB
med belagte ESABOK 84.52| 53-54 HB
elektroder UTP 67S 55-58 HRC
MMA Castolin 2 54-60 HRC
Castolin N 102| 54-60 HRC
TIG svejsning | 200-250°C | AWS ER 312 300 HB
UTPA 67S | 55-58 HRC
UTPA 73 G2 | 53-56 HRC
Castoti 60-64 HRC
45303

Type af slibning Bladglodet Haerdet
tilstand tilstand
Planslibning
A 46 HV A 46 HV
(baneslibning)
Planslibning A 24 GV A 36 GV
(segment)
Rundslibning A46 LV A 60 KV
Hulslibning A46 )V A 60 IV
Profilslibning A 100 KV A120 )V

Gnistbearbejdning

Nar gnistbearbejdning foretages i heerdet og
anlgbet tilstand afsluttes altid med en fingnistning,
det vil sige lav spaending og hgj frekvens. For at
opna de bedste egenskaber i Rigor bar den gniste-
de overflade slibes/poleres bort.

Efter gnistbearbejdning foretages en anlgbning ved
en temperatur p& max 25°C under den tidligere
anvendte anlgbningstemperatur i 2 timer for at
mindske spaendingsforholdet i den gnistede over-
flade.

Svejsning

Svejsning af Rigor kreever, at der tages hensyn til
felgende:

* Svejsning ved forhgjet arbejdstemperatur

¢ God fugeforberedelse

e Elektrodevalg og strengopbygning

o Veerktgjer som skal poleres eller fotozetses
skal svejses med TIG tilsatsmateriale.




Relativ sammenligning af Uddeholms Koldarbejdsstal

Materialeegenskaber og evnen til at modsta skadesmekanismer
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For yderligere information

Kontakt Uddeholm for yderligere information om

stalvalg, varmebehandling og anvendelsesomrader

for Uddeholms veerktgjsstal.

TIf. 75 51 70 66. Juni 2010



