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ALLGEMEINES

Uddeholm QRO 90 Supreme ist ein Hochleis-
tungs-Cr-Mo-V-legierter Warmarbeitsstahl,
charakterisiert durch:

e sehr hohe Warmfestigkeit und hohe Harte
bei erhdhten Temperaturen

® sehr hohe Anlassbestandigkeit

e auBerordentliche Bestandigkeit gegen
Warmrissbildung

® hohere Warmeleitfahigkeit als bei den
Ublichen Warmarbeitsstahlen

e ausgezeichnete Zahigkeit und Duktilitat in
Langs- und Querrichtungen

e gleichmaBige und gute Zerspanbarkeit

e gute Warmebehandlungseigenschaften

C Si Mn Cr Mo V
Richtanalyse % 0,38 1030 |075| 26 [225]| 09

Norm Sonderanalyse

Lieferzustand Weichgegliht auf ca. 180 HB

Farbkenn-
zeichnung

Orange/hellbraun

VERBESSERTE WERKZEUGLEISTUNG

Uddeholm QRO 90 Supreme ist ein nicht
genormter Warmarbeitsstahl von hochster
Qualitat, der von Uddeholm speziell entwickelt
wurde, um hdchste Leistung bei Warmarbeits-
werkzeugen zu gewahrleisten. Die Bezeichnung
»Supreme” beinhaltet, dass bei dem Stahl durch
spezielle Herstellungsverfahren einschlieBlich
Elektroschlacken-Umschmelzung ein hoher
Reinheitsgrad und sehr gute mechanische
Eigenschaften erzielt werden. Diese, zusammen
mit der optimierten chemischen Zusammenset-
zung von Uddeholm QRO 90 Supreme, ergeben
einen Stahl mit einer Kombination von Eigen-
schaften, die es sonst bei keinem anderen
Warmarbeitsstahl gibt; vor allem die Kombinati-
on von hoher Warmfestigkeit, Anlassbestandig-
keit und Warmeleitfahigkeit bei diesem Stahl

ist untbertroffen. Daher fuhrt Uddeholm QRO
90 Supreme zu einer verbesserten Werkzeuglei-
stung beim DruckgieBen und Strangpressen
von NE-Metallen sowie beim Schmieden und
Strangpressen von Stahl.

Uddeholm QRO 90 Supreme

ANWENDUNGSBEREICHE
DRUCKGUSSFORMEN UND ZUBEHOR

Beim DruckgieBen von Aluminium und Messing
Ubertrifft Uddeholm QRO 90 Supreme normaler-
weise alle herkdmmlichen Warmarbeitsstéhle.
Durch seine ausgezeichnete Warmfestigkeit
wird Warmrissbildung verhindert und dadurch
die Lebensdauer der Form verlangert. DartUber
hinaus ermdglicht die hohe Warmeleitfahigkeit
eine VerkUrzung der Zykluszeit und damit eine
Steigerung der Produktivitat.

Uddeholm QRO 90 Supreme kann fur
Werkzeugteile benutzt werden, bei denen
Widerstand gegen Warmrissbildung und Erosion
verlangt wird. Typische Anwendungen sind
Kerne, Kernstifte, Einsétze, kleine Formen,
EingieBbulchsen, bewegliche Werk-zeugteile fur
das DruckgieBen von Aluminium, Messing und
Kupfer.

STRANGPRESSWERKZEUGE FUR
ALUMINIUM

Uddeholm QRO 90 Supreme sollte immer
dann eingesetzt werden, wenn vorauszu-
sehen ist, dass die gewtinschte Produkti-
onsmenge groBer ist als die, die mit einem
Werkzeug aus einem herkdmmlichen Warm-
arbeitsstahl gepresst werden kdnnte. Dies
trifft zu bei:

e langen Serien von einfachen Profilen, bei
denen normalerweise mehrere Matrizen
verbraucht werden

e Matrizen fir komplizierte bzw. dinnwandige
Profile

e Spider—Matrizen

e | egierungen, die schwierig zu pressen sind



Uddeholm QRO 90 Supreme

Beim Strangpressen von Aluminium und
Stahl haben Strangpress-Werkzeugteile wie
z.B. Innenblchsen, Pressscheiben, Press
dorne und Rohrpress-Stempel aus Uddeholm
QRO 90 Supreme eine hdhere Lebensdauer als
die aus dem Warmarbeitsstahl W.-Nr. 1.2344.
Beim Strangpressen von Messing und Kupfer
haben Pressscheiben und Matrizenhalter aus
Uddeholm QRO 90 Supreme ebenfalls eine bes-
sere Lebensdauer als die aus dem Warmarbei-
tsstahl W.-Nr. 1.2344. Ahnliche Verbesserungen
sind auch mit Uddeholm QRO 90 Supreme-
Innenbiichsen flir das Strangpressen von Mes-
sing erzielt worden.

WARMPRESSWERKZEUGE

Beim Warmpressen von Stahl, besonders bei
kleinen und mittleren WerkzeuggréBen, hat
man mit Uddeholm QRO 90 Supreme hervor-
ragende Ergebnisse erzielt.

Uddeholm QRO 90 Supreme eignet sich auch
besonders fur vollautomatische Warmform-
geber, Stauchschmieden, WarmflieBpressen,
Pulverschmieden und alle Prozesse, bei
denen sehr intensive Wasserkuhlung
notwendig ist.

EIGENSCHAFTEN

Alle Proben wurden aus der Mitte eines

356 x 127 mm Stabes entnommen. Sie sind von
1030 °C nach 30 Min. Haltedauer an Luft gehar-
tet und zweimal bei 645 °C je 2 Std. lang ange-
lassen worden. Die Harte betrug 45 +1 HRC.

PHYSIKALISCHE DATEN

Gehértet und angelassen auf 45 HRC.
Werte bei Raumtemperatur und erhdhten
Temperaturen.

Temperatur 20 °C 400 °C 600 °C

Dichte kg/m? 7.800 7.700 7.600

Elastizitatsmodul

N2 210.000 180.000 140.000

Warmeausdehnungs-
koeffizient
pro °C ab 20 °C - 12,6 x 100 | 13,2x 106

Warmeleitfahigkeit
W/m °C - 33 33

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

Ungefahre Zugfestigkeitswerte bei Raumtempe-
ratur.

Harte 48 HRC 45 HRC 40 HRC

Bruchfestigkeit | 1620 N/mm? | 1470 N/mm?2 | 1420 N/mm?
Rm 165 kp/mm? | 150 kp/mm? | 145 kp/mm?
Streckgrenze 1400 N/mm2 | 1270 N/mm? | 1100 N/mm?
Rp0,2 143 kp/mm? | 130 kp/mm?2 | 112 kp/mm?

VERANDERUNG DER WARMFESTIGKEIT
MIT STEIGENDER TEMPERATUR

Langsrichtung.
Rm/Rp0,2/MPa Z,As%
2000 100
1800 90
1600 z 80
1400 70
1200
60
1000 Am 0
800 Rp0,2 40
600 30
400 20
200 A5 10
0 100 200 300 400 500 600 700 800
Prtftemperatur °C
EINFLUSS VON TEMPERATUR UND HALTE-
ZEIT AUF DIE HARTE UND ZAHIGKEIT
Harte, HRC
50
500 °C
45
40 550 °C
35
30 600 °C
25 650 °C
20
1 10 100 1000

Zeit, Stunden



EINFLUSS DER PRUFTEMPERATUR AUF
DIE KERBSCHLAGZAHIGKEIT

Charpy V Proben.
Proben in Dickenrichtung entnommen.
50

40

30

20

10

100 200 300 400 500 600
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WARMEBEHANDLUNG
WEICHGLUHEN

Den Stahl vor Oxidation schitzen und auf

820 °C durchwarmen; dann im Ofen um ca.
10 °C pro Stunde bis auf 650 °C und anschlie-
Bend an der Luft abkuhlen.

SPANNUNGSARMGLUHEN

Nach der Grobzerspanung sollte das Werkzeug
auf 650 °C durchgewarmt und 2 Stunden auf
dieser Temperatur gehalten werden. Langsam
auf 500 °C und anschlieBend frei an der Luft
abkuhlen.

ZTU-SCHAUBILD

Austenitisierungstemperatur 1020 °C, Haltezeit 30 Minuten.
°C
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Uddeholm QRO 90 Supreme

HARTEN

Vorwarmtemperatur: 600-850 °C, normalerwei-
se in zwei Stufen.

Austenitisierungstemperatur: 1020-1050 °C,
normalerweise 1020 °C.

Temperatur Haltedauer* Ansprungs-
°C Min. harte

1020 30 51 +2 HRC

1050 15 52 +2 HRC

* Haltedauer = Zeitspanne des Haltens auf Hartetemperatur,
beginnend mit dem Erreichen dieser Temperatur im Kern des
Werkzeuges.

Das WerkstUck ist beim Harten vor Entkohlung
und Oxidation zu schitzen.

ABSCHRECKMITTEL

e Inertgas/Luft mit hoher Geschwindigkeit

e \Vakuum (Inertgas mit hoher Geschwindigkeit
und gentigend Uberdruck)

e \Warmbad (Salz oder Wirbelbett) bei 550 °C

e \Warmbad (Salz oder Wirbelbett) bei
180-220 °C

e Warmes Ol

Zu beachten:

1. Der Abschreckvorgang sollte bei 50-70 °C
unterbrochen und das Werkzeug dann sofort
angelassen werden.

2. Im Werkzeug werden optimale Eigenschaften
bei einer moglichst schroffen Abschreckung
erzielt. Die Abschreckung soll jedoch nicht so
schroff sein, dass sie zu einem UbermaBigen
Verzug oder zur RiBbildung flhrt.

Austenitisierungstemperatur 1020 °C,
Haltezeit 30 Minuten.

Act 900 °C
Acq 800 °C
Perlit
Kurve Héarte | Taoo-600
Nr. HV10 | (Sec)
1 642 1
2 606 28
3 606 140
. 4 585 280
Bainit 5 542 630
6 450 2325
7 450 5215
8 429 11063
9 429 32840

6 7 8 9

10 000 100 000 Sekunden
1000 Minuten
10 100 Stunden
90 600 Luftabkihlung von

Staben, @ mm
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VERANDERUNG DER HARTE, KORN-
GROSSE UND DES RESTAUSTENITS IN
ABHANGIGKEIT VON DER AUSTENITISIE-
RUNGSTEMPERATUR

KorngréBe
Harte, HRC Restaustenit %
60

58 KorngroéBe
56
54 Harte

52

50

48

40 Restaustenit _|_ 6
44

42 2

40
1000 1020 1040 1060 °C

Austenitisierungstemperatur °C

ANLASSEN

Die Anlasstemperatur kann je nach gewunschter
Harte dem Anlassdiagramm entnommen
werden. Es soll zweimal angelassen werden mit
einer Zwischenkuthlung auf Raumtemperatur.

Die niedrigste Anlasstemperatur betragt

Kernstifte aus Uddeholm QRO 90 HT (Uddeholm QRO 90
Supreme vorvergutet).

600 °C. Die Mindesthaltedauer betragt 2 Stun-
den. Um ,,Anlasssprodigkeit” zu vermeiden, soll
im Bereich 500-600 °C nicht angelassen wer-
den

— siehe Anlassdiagramm.

ANLASSDIAGRAMM

Probe: 25 x 25 x 40 mm. Abkuhlung an der

Luft. Bei dickeren Querschnitten, deren Geflige
nach dem Harten einen Bainitanteil enthalt, wird
das Sekundarmaximum nach rechts verschoben.
Wenn jedoch auf ca. 45 HRC oder weniger ange-
lassen wird, sind die Anlasskurven unabhangig
vom Querschnitt mehr oder weniger identisch.

Harte, HRC Restaustenit %
60

Austenitiesierungstemperatur
55 1050 °C

1030 °C
50

1020 °C
45

40 6

Restaustenit
35 4

25

100 200 300 400 500 600 700 °C

Anlasstemperatur °C, (2 Std. + 2 Std.)

Dieses Anlassschaubild wurde nach der Warmebehandlung von
Proben der GroBe 15 x 15 x 40 mm, abgekuhlt durch Geblaseluft/
Umluft, erstellt. In Abhangigkeit von Faktoren wie WerkzeuggroBe
und Warmebehandlungsparametern kénnen niedrigere Harten
erzielt werden.

GieBbuchsen aus Uddeholm QRO 90 Supreme.



UNGEFAHRE KERBSCHLAGZAHIGKEITS-
WERTE FUR VERSCHIEDENE ANLASSTEM-
PERATUREN

Proben in Dickenrichtung.

Kerbschlagzahigkeit
- KV Joule
100

80
60
40

20

100 200 300 400 500 600
Anlasstemperatur °C, (2h + 2h)

Ein Anlassen im Temperaturbereich von
425-550 °C wird normalerweise wegen der
Anlasssprodigkeit nicht empfohlen.

MASSANDERUNGEN NACH DEM
ABSCHRECKEN UND ANLASSEN

Wahrend des Hartevorganges wird das Werk-
zeug sowohl thermischen als auch Umwand-
lungsspannungen ausgesetzt. Dies fuhrt unaus-
weichlich zu MaBanderungen bis hin zum Ver-
zug. Daher soll vor dem Harten und Anlassen
immer eine ausreichende Bearbeitungszugabe
eingeplant werden. Normalerweise wird das
Werkzeug in Richtung der gréBten Abmessung
kleiner und in der der kleinsten Abmessung
eventuell gréBer. Dies ist jedoch auch abhangig
von der GroBe des Werkzeuges, der Werkzeug-
gestalt und der Abschreckgeschwindigkeit.

Flr Uddeholm QRO 90 Supreme wird eine
Bearbeitungszugabe von 0,3 % empfohlen
bezogen auf Lange, Breite und Dicke.

NITRIEREN UND NITROKARBURIEREN

Durch Nitrieren und Nitrokarburieren entsteht
eine harte Randschicht, die sehr verschleifest
ist. Die Nitrierschicht ist jedoch sehr spréde und
kann reiBen oder abplatzen, wenn sie Schlag-
beanspruchungen oder plétzlichen Tempratur-
wechseln ausgesetzt wird. Je dicker die Schicht
ist, desto groBer ist das Risiko. Vor dem Nitrie-
ren sollte das Werkzeug gehartet und dann an-
gelassen werden bei einer Temperatur 25-50 °C
Uber der Nitriertemperatur.

Uddeholm QRO 90 Supreme

Nitrieren und Nitrokarburieren

Nitrieren in Ammoniakgas bei 510 °C oder
Plasmanitrieren in einer 75 % Wasserstoff/

25 % Stickstoff-Gasmischung bei 480 °C ergibt
jeweils eine Oberflachenharte von ca.

1000 HVg 2. Im Allgemeinen wird das Plasmani-
trieren bevorzugt, da das N2-Potential genauer
eingestellt werden kann; insbesondere kann
vermieden werden, dass sich die sogenannte
weiBe Schicht bildet — diese Schicht ist beson-
ders unerwinscht bei Warmarbeitswerkzeugen.
Ein sorgfaltig ausgefihrtes Gasnitrieren kann
jedoch auch gute Ergebnisse erzielen.

Uddeholm QRO 90 Supreme kann auch in
einem speziellen Salzbad oder Gas nitrokarbu-
riert werden. Dadurch wird eine Oberflachenhar-
te von 800-900 HVg » erreicht.

NITRIERTIEFE

Prozess Zeit, Stunden Nitriertiefe, mm
Gasnitrieren 10 0,16

bei 510 °C 30 0,27
Plasmanitrieren 10 0,18

bei 480 °C 30 0,27
Nitrokarburieren

—in Gas bei 580 °C 2,5 0,20

—im Salzbad bei 580 °C 1 0,13

Eine Nitriertiefe >0,3 mm wird fur Warmarbeits-
werkzeuge nicht empfohlen.

Da Uddeholm QRO 90 Supreme sich sehr

viel besser nitrieren lasst als die Stahle mit der
W.-Nr. 1.2343 oder W.-Nr. 1.2344, sollten die
Nitrierzeiten fr Uddeholm QRO 90 Supreme
im Vergleich zu W.-Nr. 1.2343/1.2344 verkUrzt
werden. Sonst besteht die Gefahr, dass eine zu
groBe Nitriertiefe erreicht wird.

Uddeholm QRO 90 Supreme kann auch im
weichgegluhten Zustand nitriert werden. Die
Harte und Nitriertiefe sind dann jedoch etwas
geringer.
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EMPFOHLENE
SCHNITTDATEN

Die nachfolgenden Schnittdaten sind als
Richtwerte zu verstehen und mussen den
jeweiligen ortlichen Voraussetzungen angepasst
werden. Weitere Einzelheiten finden Sie in der
Uddeholm Druckschrift ,,Schnittdatenempfeh-

lungen®.

DREHEN

200-250

250-300

25-30

0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
2-4 0,5-2 0,5-2
P20-P30 P10-20 -
beschichtetes | beschichtetes
Hartmetall Hartmetall

oder Cermet

BOHREN
SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITSSTAHL

FRASEN
PLAN- UND ECKFRASEN

180-260 260-300
0,2-0,4 0,1-0,2
2-5 -2
P20-P40 P10
beschichtetes | beschichtetes
Hartmetall Hartmetall
oder Cermet

SCHAFTFRASEN

160-200 170-230 35-40"
0,03-0,202 | 0,08-020? | 0,05-0,357
- P20-P30 -

1) Fir beschichtete Schnellarbeitsstahle v, = 55-60 m/Min.
2) Abhangig von radialer Schnittiefe und von Fraserdurchmesser

0,05-0,15

0,15-0,20
0,20-0,25
0,25-0,35

*Fur beschichtete Schnellarbeitsstahle v, = 28-30 m/Min.

HARTMETALLBOHREN

220-240

130-160 80-110

0,05-0,252 0,1-0,25% 0,15-0,25%

) Bohrer mit einer auswechselbaren oder einer angeléteten
Hartmetallschneide

2) Vorschub fir Bohrerdurchmesser 20-40 mm

3) Vorschub fir Bohrerdurchmesser 5-20 mm

4 Vorschub fur Bohrerdurchmesser 10-20 mm

SCHLEIFEN

llgemeine Schleifscheibenempfehlungen sind
in der folgenden Tabelle zu finden. Weitere
Informationen kénnen der Uddeholm-Druck-
schrift ,,Schleifen von Werkzeugstahl” entnom-

men werden.

Planschlaeifen

Planschleifen
(Segment)

Rundschleifen
Innenschleifen

Profilschleifen

A 46 HV

A24 GV
Ad46 LV
A 46 JV
A 100 KV

A 46 HV

A 36 GV
A B0 KV
A 6O IV
A 120 KV




FUNKENEROSIVE
BEARBEITUNG

Wenn der Stahl im gehérteten und angelassenen
Zustand erodiert wird, sollte das Werkzeug
anschlieBend etwa 25 °C unter der
letztbenutzten Anlasstemperatur nochmals
angelassen werden.

SCHWEISSEN

Das SchweiBen von Werkzeugstahl kann erfolg-
reich durchgefuhrt werden, wenn hierbei sorg-
faltig gearbeitet wird (erhdhte Arbeitstemperatur,
Vorbereitung der SchweiBnaht, Wahl des geeig-
neten SchweiBzusatzwerkstoffes und Schwei-
verfahrens).

Lichtbogenhand-
SchweiBmethode WIG schweiBen
Arbeitstemperatur 325-375 °C 325-375 °C
SchweiB- QRO 90
zusatzwerkstoff WIG-WELD QRO 90 WELD
Abkuhlung nach 20-40 °C/Std. die ersten 2-3 Stunden
dem SchweiB3en und anschlieBend an der Luft.
Harte nach dem
SchweiBen 50-55 HRC 50-55 HRC
Warmebehandlung nach dem Schweilen
In gehértetem Anlassen bei 10-20 °C unter der
Zustand letztbenutzten Anlasstemperatur.
Den Stahl vor Oxidation schitzen
In weichgeglihtem | Stahl und auf 820 °C durchwarmen.
Zustand Dann im Ofen um ca 10 °C pro Stunde
bis auf 650 °C und anschlieBend an der
Luft abkuhlen.

Ausfuhrlichere Informationen kénnen der Udde-
holm-Druckschrift ,,Schweien von Werkzeug-
stahl” enthommen werden.

Pressscheiben aus Uddeholm QRO 90 Supreme.

Uddeholm QRO 90 Supreme

HARTVERCHROMEN

Nach einem Hartverchromen sollte das Teil
bei 180 °C fUr 4 Stunden angelassen werden,
um das Risiko einer Wasserstoffversprodung
zu vermeiden.

WEITERE INFORMATIONEN

Fur weitere Informationen Uber Auswahl,
Wéarmebehandlung, Anwendungsbereiche und
Verflgbarkeit der Uddeholm Werkzeugstéhle
wenden Sie sich bitte an eine Uddeholm
Verkaufsniederlassung in lhrer Néhe.

Wir helfen lhnen gerne.
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DER ESU-STAHLERZEUGUNGSPROZESS

Das Ausgangsmaterial fur unseren Werkzeugstahl besteht aus sorgfaltig aus-
gewahltem Stahlschrott. Dieser Schrott wird zusammen mit Eisenlegierungen
und Schlackenbildnern in einem Elektro-Lichtbogenofen (ELO) erschmolzen
und dann in einen Pfannenofen gegeben. Dabei wird zuerst die Schlacke mit
Hilfe einer Entschlackungsvorrichtung abgezogen. Die weitere Desoxidation,
das Legieren und die Temperaturfihrung des Stahlbades werden in dem Pfan-
nenofen ausgefuhrt. Elemente wie Wasserstoff, Stickstoff und Schwefel werden
anschlieBend durch Vakuumentgasung entfernt.

ESU-ANLAGE

Beim steigenden Guss werden die Kokillen durch einenkontrollierten Fluss
geschmolzenen Stahls senkrecht aufsteigend gefullt. Nach dem Erstarren kann
der Stahl direkt in unserem Walzwerk oder in der Schmiedepresse weiter verar-
beitet werden. Die Blécke kénnen aber auch als Elektrode benutzt und in einem
speziellen Verfahren umgeschmolzen werden (ESU-Prozess). Unsere hochwer-
tigsten Stahlsorten werden durch diesen Prozess besonders leistungsfahig.
Dabei wird die Abschmelzelektrode in Schlacke eingetaucht, dort Gberhitzt und
langsam abgeschmolzen.

Das kontrollierte Erstarren erzeugt einen Block mit hoher Homogenitat, der weit-
gehend frei von Makroseigerungen ist.

Das Schmelzen unter Schutzatmosphére sorgt dabei zuséatzlich fur eine bessere
Reinheit.

WARMFORMGEBUNG

Von der ESU-Anlage gelangt der Stahl zuerst zum Walzwerk oder zu unserer
Schmiedepresse, um zu Rund- oder Flachstahl geformt zu werden. Nach der
Formgebung werden alle Rund- und Flachstahle einer Warmebehandlung unter-
zogen. Dabei werden sie entweder weichgegltiht oder gehartet und angelassen.
Hierdurch wird eine gute Ausgewogenheit zwischen Héarte und Zahigkeit erreicht.

MECHANISCHE BEARBEITUNG

Bevor das Material fertig ist und gelagert wird, bearbeiten wir es bis zur
gewUnschten GréBe und exakten Toleranz.

Beim Drehen von groBen Abmessungen rotiert der Stahlbarren in einer festen
Zerspanungsstation. Beim Abschélen kleinerer Abmessungen umléauft das Zer-
spanungswerkzeug den Stab. Mégliche Defekte des Stahls werden durch Kon-
trolldurchlaufe aufgespurt, z. B. durch die Oberflachenoder Ultraschallprifung.
So sichern wir die hohe Qualitat und Unversehrtheit unseres Werkzeugstanhls.



ELEKTRO-
LICHTBOGENOFEN
STEIGENDER GUSS
WALZWERK
SCHMIEDEN
ZERSPANEN

Uddeholm QRO 90 Supreme

ESU- VERFAHREN

WARME-
BEHANDLUNG

LAGER



Manufacturing solutions for Generatios to come

SHAPING THE WORLD®

Wir gestalten die Welt gemeinsam mit der globalen Fertigungsindustrie.
Uddeholm stellt Stahl her, der Produkte formt, die wir in unserem téglichen
Leben verwenden. Wir tun dies nachhaltig, fair gegeniiber den Menschen und
der Umwelt. So kénnen wir die Welt weiter gestalten
- Heute und fiir kommende Generationen.

] uDDEHOLM

a voestalpine company



