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Uppgifterna i denna trycksak bygger pa vart nuvarande kunnande och &r avsedda
att ge allmén information om vara produkter och deras anviandningsomraden.
De far siledes inte anses utgdra nagon garanti for att de beskrivna produkterna
har vissa egenskaper eller dr lampliga for speciella andamal.

Klassificerat enligt EU-direktiv 1999/45/EC.
For ytterligare information se vara ”"Materialsikerhetsdatablad”.

Utgéava 4, 11.2010
Senast uppdaterade utgava av denna broschyr 4r den engelska version
som alltid finns publicerad pa var webbplats, www.uddeholm.com
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UDDEHOLM ORVAR 2 MICRODIZED

Allmant

Uddeholm Orvar 2 Microdized ar ett

krom-molybden-vanadinlegerat stal som

kdannetecknas av:

* God nétningsbestiandighet vid savil laga som
hoga temperaturer

* Mycket god seghet och duktilitet

* Jamn och god bearbetningsbarhet och
polerbarhet

* God hallfasthet vid férhojd temperatur och
god bestidndighet mot termisk utmattning

* Goda genomhirdningsegenskaper

* Mycket god mattbestindighet vid hdrdning

Som namnet "Microdized” anger tillimpas
speciella tillverkningsmetoder och noggrann
kontroll, vilket gor att stalet far hdg renhet och
en finkornig struktur.

C Si Mn Cr Mo v
0,39 1,0 0,4 53 1,3 0,9

SS 2242, AISI H13, W.-Nr. 1.2344
EN X40CrMoV5-1

Mjukglodgat till ca 185 HB

Orangel/violett

Anvandningsomraden

Strangpressningsverktyg

41-50

1020-1030°C 1040-1050°C

Plastformningsverktyg

1020-1030°C
Anlépning 250°C eller
550-580°C 48-50
1020-1030°C
Anlépning 250°C 50-52

Ovriga anvindningsomraden

1020-1030°C
Anlépning 250°C 50-52
1020-1030°C
Anlépning 250°C 50-52
eller 575-600°C 45-50
1020-1030°C
Anl6pning 575-620°C 45-50
1020-1030°C | kdrnan
Anlépning 575°C 50-52
Nitrering Pa ytan
~1000 HV,

For de anvandningsomraden dar kraven pa
seghet och duktilitet dr extremt hoga, t ex for
pressgjutnings- och smidesverktyg, rekommen-
derar vi Uddeholm Orvar Supreme i forsta
hand.
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Egenskaper

Fysikaliska data

Hardat och anlopt till 45 HRC.
Data anges for savdl rumstemperatur som
forhojda temperaturer.

7800 7700 7600

210 000 180 000 140 000

- 126 x10¢ | 13.2x10°¢

25 29 30

Mekaniska egenskaper

Ungefarliga vdrden vid rumstempreatur.

1820 N/mm? 1420 N/mm?
185 kp/mm? 145 p/mm?
1520 N/mm? 1280 N/mm?
155 kp/mm? 130 kp/mm?

HALLFASTHET VID FORHOJDA TEMPERATURER.
Langdriktning.
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Provningstemperatur, °C

Varmebehandling
Mjukglodgning

Skydda stalet mot avkolning och genomvarm
till 850°C. Lat sedan stélet svalna i ugn med en
takt av 10° per timme till 650°C och direfter
fritt i luft.

Avspanningsglodgning
Efter grovbearbetning skall verktyget genom-

varmas till 650°C, halltid 2 timmar. Langsam
svalning till 500°C, direfter fritt i luft.

Hardning

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

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

1025 30
1050 15

53+2 HRC
54+2 HRC

* Halltid = tid vid angiven temperatur sedan verktyget ar
fullt genomvarmt.

Skydda verktyget mot avkolning och oxidering
under hdrdningen.
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CCT-DIAGRAM

Austenitiseringstemperatur 1020°C. Halltid 30 minuter.
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Slackningsmedel
¢ Cirkulerande luft eller atmosfar
* Vakuum (med tillrackligt vertryck)

* Etappbad eller virvelbidd vid ~200°C eller
450-550°C under 1-100 min., darefter
svalning i luft

* Varm olja

Anmdrkning: Anlop verktyget omedelbart sa
snart temperaturen sjunkit till 50-70°C.

Verktyg i Orvar 2 Microdized for stringpressning av
en aluminiumprofil.

HARDHET, KORNSTORLEK OCH
RESTAUSTENIT SOM FUNKTION AV AUSTENITI-

SERINGSTEMPERATUREN.
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Anl6pning

Vilj anlépningstemperatur efter 6nskad
hardhet med hjilp av nedanstaende anl6pnings-
diagram. Anlop tva ganger med mellanliggande
svalning till rumstemperatur. Lagsta anlop-
ningstemperatur 180°C. Halltid vid angiven
temperatur minst 2 tim. Anlépning inom
temperaturomradet 425-550°C (se diagram-
met), till den forvantade slutgiltiga hardheten,
bor undvikas da segheten férsamras.

ANLOPNINGSDIAGRAM
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Anlépning inom omradet 425-550°C rekom-
menderas normalt inte pa grund av att seghet-
segenskaperna férsamras inom detta tem-
peraturomrade.

HALLTIDENS INVERKAN PA HARDHETEN
VID OLIKA TEMPERATURER
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Sammanlagd halltid vid anl6pningstemperatur, timmar

DIMENSIONSFORANDRINGAR VID HARDNING

Provstycke 100 x 100 x 25 mm

Bredd | Langd | Tjocklek

% % %
Oljehérdning min -0,08 | —0,06 0,00
1000°C max -0,15 | 0,16 +0,30
Lufthdrdning min -0,02 | -0,05 =0
1020°C max +0,03 | +0,02 +0,05
Vakuumhirdning min +0,01 | 0,02 +0,08
1020°C max +0,02 | 0,04 +0,12

DIMENSIONSFORANDRINGAR VID ANLOPNING

Dimensionsférandring %
+0,12
+0,08
+0,04

0
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Anlépningstemperatur °C (1h + 1h)

Anmdrkning: Dimensionsférandringarna vid hard-
ning och anlépning skall adderas.

Nitrering

Nitrering ger ett hart ytskikt som dr mycket
slitstarkt och bestindigt mot nétning och
erosion.

Nitrerskiktet ar emellertid sprott och kan
spricka eller flagna av nér det utsitts for
mekaniska eller termiska chocker. Risken 6kar
med skikttjockleken. Fére nitrering skall verk-
tyget hdrdas och anlopas vid en temperatur
som ligger minst 50°C &ver nitreringstem-
peraturen.

Nitrering i ammoniakgas vid 510°C eller
plasmanitrering vid 480°C i en blandning av
75% vitgas och 25% kvivgas ger bada en
ythardhet av 1100 HVj . | allmédnhet ar
plasmanitrering att foredra, eftersom denna
metod ger bittre kontroll av kvivepotentialen.
| synnerhet gar det att hdarigenom undvika
uppkomsten av ett s k vitt skikt, som inte lam-
par sig for varmarbetskomponenter. Emellertid
kan dven gasnitrering ge helt igenom accep-
tabla resultat.

Uddeholm Orvar 2 Microdized kan ocksa
nitrokarbureras i gas eller saltbad. Ythardheten
efter nitrokarburering ar 900-1000HV, .
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NITRERDJUP

0,12 mm

30h 0,20 mm
10h 0,12 mm
30h 0,18 mm
25h 0,11 mm
1h 0,06 mm

Nitrering till storre nitrerdjup @n 0,3 mm
rekommenderas inte for komponenter avsedda

for varmarbete.

Uddeholm Orvar 2 Microdized kan nitreras i
mjukglodgat tillstand. | detta fall blir dock
hardhet och nitrerdjup nagot reducerade.

Skardata-

rekommendationer

Nedanstaende skirdata ar att betrakta som
riktvarden, vilka maste anpassas till rdidande
lokala forutséttningar. Ytterligare information
finns i Uddeholms publikation ”Skirdata-

rekommendationer”.

Leveranstillstand: mjukglodgat till ~185 HB

Svarvning

200-250

250-300

0,2-0,4 0,05-0,2 | 0,05-0,3
2-4 0,5-2 0,5-2
P20-P30 P10 -
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall
eller cermet

Frasning
PLAN- OCH HORNFRASNING

180-260 260-300
0,2-0,4 0,1-0,2
2-5 -2
P20-P40 P10-P20
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall
eller cermet

PINNFRASNING

160-200 35-40"

170-230

0,03-0,207 | 0,08-0,20 | 0,05-0,35?

- P20, P30 -

"Fér belagda snabbstalsfrasar v, = 55-60 m/min.
2 Beroende pa radiellt skirdjup och frisdiameter

Borrning
SNABBSTALSBORR

-5 16-18* 0,05-0,15
5-10 16-18* 0,15-0,20
10-15 16-18* 0,20-0,25
15-20 16-18* 0,25-0,35

* For belagd snabbstalsborr v, = 28-30 m/min.

HARDMETALLBORR

220-240 130-160 80-110

0,03-0,10 | 0,10-0,25 | 0,15-0,25%

" Borr med utbytbara eller |6dda hardmetallskir
2 Beroende pa borrdiameter



Slipning

Med ritt slipteknik forhindrar man att slip-
sprickor uppkommer och verktyget far 6kad
livslingd. Nedan ges en mycket allmén slip-
skiverekommendation. Fér mer detaljerade
anvisningar se Uddeholms broschyr ”Slipning
av verktygsstal”.

SLIPSKIVEREKOMMENDATIONER

Typ av Mjukglodgat Hardat
slipoperation tillstand tillstand
Planslipning rak skiva A 46 HV A 46 HV
Planslipning segment A24 GV A 36 GV
Rundslipning A 46 LV A 60 KV
Innerslipning A 46 )V A 601V
Profilslipning A 100 KV A 120 KV

EDM

Om gnistbearbetning utfores pa verktyg i
hirdat och anl6pt tillstand skall det uppsmalta
harda, vita ytskiktet avliagsnas genom t ex
slipning eller bryning. Verktyget bor sedan
anlopas en extra gang vid en temperatur som
ligger ca 25°C under foregaende anlépnings-
temperatur.

Svetsning

Svetsning av verktygsstal kan genomféras med
gott resultat om hansyn tas till f6rhojd arbets-
temperatur, fogberedning, elektrodval och
stranguppbyggnad.

Svetsmetod TIG MMA

Arbetstemperatur min. 325°C min. 325°C

QRO 90 TIG-WELD | QRO 90 WELD
DIEVAR TIG-WELD UTP 673

Tillsatsmaterial

Svalnings- 20—40°C/timme, de forsta 2—3 tim-
hastighet marna, dérefter svalning i luft.

48-53 HRC
55-58 HRC (673)

Hérdhet efter
svetsning 48-53 HRC

Vidrmebehandling efter svetsning:

Hardat tillstand Anlép vid 10-20°C lagre temperatur

an féregaende anl6pningstemperatur.

Mijukglodgat Mjukglédga 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
tillsatsmaterial finns i Uddeholms broschyr
”Svetsning av verktygsstal”.

Hardforkromning

Efter forkromning bor delarna anl6pas vid
180°C under fyra timmar for att risken for
vdtesprodhet skall undvikas.

Polering

Uddeholm Orvar 2 Microdized har mycket
god polerbarhet i hdrdat och anlopt tillstand.
Efter slipning sker polering med aluminiumoxid
eller diamantpasta.

Normalt tillvigagangssatt:

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 (korn-
storlek 15 um) med hjilp av ett polerverk-
tyg av mjukt tri eller fibermaterial.

4.Polera med diamantpasta grad 8-6-3 (korn-
storlek 8-6—3 um) med hjilp av ett poler-
verktyg av mjukt trd eller fibermaterial.

5.Vid sarskilt hoga krav pa ytfinhet kan
diamantpasta grad 1 (kornstorlek 1 um)
anvandas i kombination med en polerdyna av
fibermaterial for den slutliga poleringen.

Fotoetsning

Uddeholm Orvar 2 Microdized lampar sig
sarskilt val f6r monstring genom fotoetsning.
Den hoga homogeniteten och laga svavelhalten
utgdr en garanti for exakt och enhetlig
monsteratergivning.

Ytterligare information

Kontakta narmaste Uddeholmskontor for
ytterligare information om materialval, virme-
behandling, anvindningsomraden och leverans-
forhallanden.
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STIGGJUTNING

e p—
VALSVERK

SMIDESPRESS

MASKIN- )
BEARBETNING 4 1

Tillverkningsprocess med ESR

| ljusbagsugnen smalts noga utvalt returstal, ferrolegeringar och
slaggbildare med hjdlp av ljusbagar. Smiltan tappas i en skink
efter cirka 2,5 timme. Slaggdragaren avlagsnar syrerik slagg fran
ljusbagsugnen. | skankugnen utfors desoxidation, legering och
varmning av stalbadet. Under vakuumavgasningen avlagsnas ele-
ment sasom vite, kvive och svavel. Oxider avskiljs fran stal-
badet genom gasomrérning och induktiv omrérning. Vid stig-
gjutningen fylls dérefter de forberedda kokillerna med ett kon-
trollerat flode fran skanken.

ESR
Vid elektroslaggraffinering byggs gotet upp i en vattenkyld ko-
kill. Detta sker genom smadltning av en konsumerbar elektrod
(got fran stilverket) som dr nedsdnkt i ett Gverhettat slaggbad.
Reaktionen mellan staldropparna fran elektrodspetsen och
slaggbadet leder till en avsevdrd sdnkning av stilets svavelhalt
och en minskning av storleken av de ickemetalliska inneslut-
ningarna. Det riktade stelnandet i stalbadet resulterar i ett gét
med en hég homogenitet, med fin stelningsstruktur och avsak-
nad av makrosegringar. Smaltning under skyddsgasatmosfir
forbittrar stalets renhet ytterligare.

VARMBEARBETNING

Vara valsverk dr skraddarsydda for tillverkning av verktygsstal.
| Gotvalsverket valsas got fran stilverket ut till amnen eller
grovre fardig stang. | Stangvalsverket valsas darefter stalimnen
fran Gotverket vidare till stangstdl i olika dimensioner och
profiler.

-
il

ESR—
ELEKTROSLAGG-
RAFFINERING

-

VARME-

BEHANDLING
S |
>
LAGER

Vara Smidespressar dr av varldens mest moderna.Med en press-
kraft pa 40 MN (4000 ton) arbetar pressen med savil friform-
smide som stuksmide. Via en kraftfull gétbearbetning smids
runda, fyrkantiga eller platta stinger fran gét som vager mellan
2 och 42 ton.

VARMEBEHANDLING

Efter varmbearbetning i smidespress eller valsverk utfors
varmebehandling i form av mjukglédgning eller hirdning och
anlopning.

Mjukglodgning resulterar i lag materialhardhet, god maskin-
bearbetbarhet, en lamplig mikrostruktur fér hdrdning och
anlépning av det fardiga verktyget. Hardat och anlépt material
ar fordelaktigt for kunden da ingen ytterligare hiardning och
anlépning av verktyget behdver goras. Kunden vinner darmed
bade tid och pengar.

MASKINBEARBETNING

| var maskinbearbetning sker ytbearbetning och sagning av
materialet for att avligsna ytdeformationer och glodskal som
bildats efter virmebehandling, for att séga bort andmaterial och
for att underlitta ytkontroll och ultraljudsprovning i var kvali-
tetskontroll. Maskinbearbetning sker ocksa darfor att det spar
material — och dirmed pengar — at kunden.

| var Fardigstilining kapas allt material i lingder helt enligt
kundens dnskemal. Fran vart lager gar cirka 1 miljon leveranser/
ar till mer an 100 000 kunder 6ver hela varlden.






ASSAB A

www.assab.com

Network of excellence

UDDEHOLMs globala nérvaro innebér att du alltid kan
vara siker pa att fa samma hoga kvalitet var du dn
befinner dig. Pa vissa marknader representeras vi av
ASSAB som dr Uddeholms heldgda dotterbolag och
exklusiva siljkanal. Tillsammans befaster vi stillningen

som virldsledande leverantor av verktygsstal.

(Y vopeEnOLM

www.uddeholm.com



ASSAB A

UDDEHOLM ir virldsledande leverantér och tillverkare av verktygsstal.
Det dr en position vi har natt genom att stindigt bidra till bittre affirer for
vara kunder. Genom lang erfarenhet, grundlig forskning och kontinuerlig
utveckling av nya produkter dr vi val rustade att |sa alla de problem som
kan uppsta. Det dr en tuff utmaning, men malséttningen &r lika tydlig som

alltid — att vara bista affirspartner och férstahandsleverantor.

Vi finns 6ver hela virlden. Det innebir att du alltid kan vara siker pa att fa
samma hdga kvalitet var du an befinner dig. Pa vissa marknader represen-
teras vi av ASSAB, som dr Uddeholms heldgda dotterbolag och exklusiva
sdljkanal. Tillsammans beféster vi stdllningen som varldsledande leverantor
av verktygsstal. Var globala nirvaro gor det enkelt att vara kund hos oss,
och det finns alltid en Uddeholm- eller ASSAB-representant nira till hands
for radgivning och support. Det handlar om fértroende, savil i langvariga
samarbeten som vid utveckling av nya produkter. Fér oss dr fortroende

nagot man lever upp till — varje dag.

Mer information finner du pa www.uddeholm.com, www.assab.com eller

Uddeholms lokala hemsida.
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