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Uppgifterna i denna trycksak bygger pa vart nuvarande kunnande och ér avsedda
att ge allman information om vara produkter och deras anvindningsomraden.
De far siledes inte anses utgéra nagon garanti for att de beskrivna produkterna
har vissa egenskaper eller 4r limpliga for speciella andamal.

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

Utgava 3, 01.2012
Senast uppdaterade utgava av denna broschyr ar den engelska version
som alltid finns publicerad pa var webbplats, www.uddeholm.com

E
NEDg
a Z
A <

&pyreY
DNW 053

EN 45012/EMS
SS-EN ISO 9001
SS-EN ISO 14001

A0V

>



Allmant

Uddeholm QRO 90 Supreme idr ett krom-

molybden-vanadin-legerat verktygsstal for

varmarbete med hoga prestanda, vilka kdanne-

tecknas av:

* mycket god hallfasthet och hardhet vid
forhojd temperatur

* mycket bra anlépningsbestindighet

* utomordentlig bestindighet mot termisk
utmattning

* god seghet och duktilitet bade i tvar- och
langsriktningen

* god och jamn skarbarhet

* goda virmebehandlingsegenskaper

* mycket bra virmeledningsformaga

C Si Mn Cr Mo \'
Riktanalys % 0,38 | 030|075 | 26 | 225| 09
Standard-
specifikation Ingen
Leverans-
tillstand Mijukglodgat till ca 180 HB
Fargkod Orange/ljusbrun

Forbattrade verktygsprestanda

Uddeholm QRO 90 Supreme ir ett hog-
kvalitetsstal for varmarbete, speciellt utvecklat
av Uddeholm for att ge forstklassig prestanda
vid anvandning i verktyg for hog temperatur.
Ordet "supreme" anger att stilet genom
speciella tillverkningsmetoder, inklusive
elektroslaggomsmaltning, far hdg renhet och
goda mekaniska egenskaper. Detta férhallande
tillsammans med den speciella balanseringen av
legeringselementen i Uddeholm QRO 90
Supreme garanterar en egenskapsprofil som ar

unik bland verktygsstal for varmarbete. Speci-
ellt &r kombinationen av héllfasthet vid hog
temperatur, anldpningsbestindighet och
virmeledningsférmaga hos denna produkt utan
motsvarighet.

Uddeholm QRO 90 Supreme har gett for-
battrad livslangd vid pressgjutning och strang-
pressning av icke-jarnmetaller samt vid smid-
ning av stal.

Anvandningsomraden

Verktyg och tillbehor for
pressgjutning

Uddeholm QRO 90 Supreme overtriffar
normalt andra varmarbetsstal vid pressgjutning
av aluminium, massing och koppar. Den utom-
ordentliga hallfastheten vid forhojd temperatur
forhindrar varmsprickor och ger verktyget
okad livslangd.

Dessutom ger den hoga varmelednings-
formagan mojlighet att reducera cykeltiden och
forbattra produktiviteten.

Uddeholm QRO 90 Supreme ar lampligt att
anvanda till verktyg och komponenter som
kraver god bestiandighet mot varmsprickor,
erosion och plastisk deformation. Sadana
anvandningsomraden &r kdrnor, insatser, sma
verktyg, ingétskammare och rorliga delar for
pressgjutning av aluminium, méssing och
koppar.

Matriser och komponenter for
strangpressning

Vid strangpressning av aluminium bér Udde-

holm QRO 90 Supreme viljas sa snart produk-

tionen av profiler éverskrider livslingden hos

matriser tillverkade i standardverktygsstal, t ex:

* enkla profiler som skall tillverkas i langa
serier och som kraver mer dn en matris

* matriser fér komplicerade och tunnviggiga
profiler

* matriser for halprofiler

* legeringar som dr svara att strangpressa

Uddeholm QRO 90 Supreme ger en forbittrad
livslangd jamfort med SS 2242 for komponen-
ter som innerrér, bakpluggar, dornar och
presstamplar vid strangpressning av aluminium
och stal.



For midssing- och kopparstrangpressning har
Uddeholm QRO 90 Supreme gett 6kad
livslangd jamfoért med SS 2242 for bakpluggar
och verktygshillare. Liknande férbattringar har
aven konstaterats for innerrér i Uddeholm
QRO 90 Supreme for strangpressning av
massing.

Smidesverktyg

Uddeholm QRO 90 Supreme har gett manga
goda resultat vid pressmidning av stal och
massing, speciellt i sma och medelstora formar.
Uddeholm QRO 90 Supreme ar dessutom
mycket lampligt for smidesoperationer med
kraftig vattenkylning, t ex stegvis smide i flera
efterfoljande verktyg, och for pulversmide dar
kontakttiderna &r langre dn vid konventionell
smidning.

Egenskaper

Alla prover dr uttagna fran en stang med
dimension 356 x 127 mm. Om inget annat
anges har proverna hirdats fran 1030°C i luft,
halltid vid temperatur 30 minuter. Dubbel-
anlépning 2 + 2 timmar vid 645°C till hardhet
45 +1 HRC.

Fysikaliska data

Hardat och anlépt till 45 HRC. Data anges for
savdl rumstemperatur som férhojda tempera-
turer.

Temperatur 20°C 400°C 600°C

Densitet
kg/m? 7 800 7 700 7 600

Elasticitetsmodul
N/mm? 210 000 180 000 140 000

Langdutvidgnings-
koefficient
per °C

fran 20°C - 12,6 x 10 | 13,2x10°¢

Varmelednings-
férmaga
W/m °C - 33 33

Mekaniska egenskaper

Ungefirlig draghéllfasthet vid rumstemperatur.

Hardhet 48 HRC 45 HRC 40 HRC

Brottgrans 1620 N/mm? | 1470 N/mm? | 1250 N/mm?
Res 165 kp/mm? | 150 kp/mm? | 128 kp/mm?

Strackgrans 1400 N/mm? | 1270 N/mm? | 1100 N/mm?

Rp0,2 143 kp/mm? | 130 kp/mm? | 112 kp/mm?

HALLFASTHET VID FORHOJDA TEMPERATURER

Prover i langsriktningen.
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Provstavsriktning: stangens tjocklek.
Slagriktning: stangens tvarriktning.
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Varmebehandlings-
rekommendationer

Mjukglodgning
Skydda stalet och genomvarm till 820°C. Lat

svalna i ugn med 10°C per timme till 650°C,
darefter fritt i luft.

Avspanningsglodgning

Efter grovbearbetning skall verktyget genom-
varmas till 650°C, halltid 2 timmar. Langsam
svalning till 500°C, darefter fritt i luft.

Hardning

Forvarmningstemperatur: 600-850°C, normalt i
tva forvarmningssteg.
Austenitiseringstemperatur: 1020-1050°C,
normalt 1020°C.

Temperatur Halltid* Hardhet fore
°C minuter anlépning
1020 30 51+2 HRC
1050 15 52+2 HRC

* Halltid = tid vid hardningstemperatur sedan verktyget 4r
genomvarmt.

Skydda verktyget mot avkolning och oxidering
under hdrdningen.

CCT-DIAGRAM

Slackningsmedel

¢ Cirkulerande gas eller luft

* Vakuum (cirkulerande gas med tillrackligt

overtryck)

* Etappbad eller virvelbadd vid 550°C

* Etappbad eller virvelbadd vid 180-220°C

* Varm olja

Anm. 1: Anl6p verktyget omedelbart sa snart
temperaturen gatt ner till 50-70°C.

Anm. 2: For att verktyget skall fa optimala
egenskaper skall kylningen ske snabbt,
dock inte sa snabbt att deformation
eller sprickor uppstar.

Austenitiseringstemperatur 1020°C. Halltid 30 minuter.
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HARDHET, KORNSTORLEK OCH
RESTAUSTENIT SOM FUNKTION AV AUSTENITI-

SERINGSTEMPERATUREN
Korn-
storlek Hardhet
ASTM HRC Retaustenit, %
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Austenitiseringstemperatur, °C

Uddeholm QRO 90 HT (seghédrdat Uddeholm QRO
90 Supreme) for kdrnor inom pressgjutningsindustrin.

Anl6pning

Vilj anlopningstemperatur efter 6nskad
hardhet med ledning av anlépningsdiagrammet.
Anl6p tva ganger med mellanliggande svalning
till rumstemperatur. Lagsta anlpningstempera-
tur 600°C. Halltid vid temperatur minst tva
timmar. Anlép inte inom temperaturintervallet
500-600°C for att undvika férsamring av
segheten, se diagram.

Anl6pningsdiagram

Luftkylning av prover 25 x 25 x 40 mm. Stérre
sektioner, som innehaller bainit efter hardning,
kannetecknas av att sekundart hardningsmaxi-
mum forskjuts mot hogre temperaturer. Under
overanlopning dr kurvorna emellertid i stort
sett identiska kring 45 HRC och nedat, oavsett
sektionens storlek.
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Anlépningstemperatur (2 + 2 timmar)

Ingétskammare i Uddeholm QRO 90 Supreme.



UNGEFARLIG SLAGSEGHET VID OLIKA
ANLOPNINGSTEMPERATURER

Provstavsriktning: stangens tjocklek.
Slagriktning: stangens tvarriktning.

Slagseghet
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Anlépningstemperatur °C (2h + 2h)

Anl6pning i temperaturomradet 500-600°C
rekommenderas i allménhet inte, beroende pa
forsamring av segheten.

Dimensionsfoérandringar
efter hdardning och anlépning

Vid hdrdning utsdtts verktyget for saval ter-
miska spanningar som omvandlingsspanningar.
Detta leder till dimensionsférandringar och i
varsta fall dven formférandringar. Vid maskin-
bearbetning rekommenderas darfor alltid att
lamna en bearbetningsman foére hardningen
och anl6pningen.

Vanligtvis krymper verktyget i den lingsta
riktningen och 6kar i den minsta, men dimen-
sionsférandringarna paverkas dven av verk-
tygets storlek, design och kylningshastigheten
efter hardningen.

For Uddeholm QRO 90 Supreme rekom-
menderas att limna en bearbetningsman av
0,3% av matten i langd, bredd och tjocklek.

Nitrering och nitrokarburering

Nitrering och nitrokarburering ger ett hart
ytskikt som dr mycket slitstarkt och bestdndigt
mot nétning och erosion. Nitrerskiktet ar
emellertid sprott och kan spricka eller flagna
ndr det utsdtts for mekaniska eller termiska
chocker. Denna risk 6kar med 6kande skikt-
tjocklek. Fore nitrering skall verktyget hirdas
och anlépas vid en temperatur som ligger
minst 25-50°C &ver nitreringstemperaturen.

Nitrering i ammoniakgas vid 510°C eller
plasmanitrering vid 480°C i en blandning av
75% vitgas och 25% kvavgas ger bada en yt-
hardhet av ungefar 1000 HVo . | allménhet fo-
redras plasmanitrering, eftersom denna metod
ger bittre kontroll av kvdavepotentialen. Speci-
ellt kan man undvika bildning av ett s k vitt
skikt, som inte [ampar sig pa verktyg for varm-
arbete. Emellertid kan dven gasnitrering ge allt-
igenom acceptabla resultat.

Uddeholm QRO 90 Supreme kan ocksa
nitrokarbureras i gas eller saltbad. Ythardheten
efter nitrokarburering 800-900 HV .

Nitrerdjup
Tid Nitrerdjup

Process timmar mm
Nitrering i gas 10h 0,16
vid 510°C 30 h 0,27
Plasmanitrering 10 h 0,18
vid 480°C 30h 0,27
Nitrokarburering

— i gas vid 580°C 25h 0,20

— i saltbad vid 580°C 1h 0,13

Nitrering till djup >0,3 mm rekommenderas
ej for verktyg avsedda for varmarbete. Obser-
vera att Uddeholm QRO 90 Supreme har
mycket bittre nitreringsegenskaper an SS 2242.
Av detta skal forkortas nitreringstiden for
Uddeholm QRO 90 Supreme jamfort med
SS 2242, dd man annars riskerar att fa for stort
nitrerdjup.

Uddeholm QRO 90 Supreme kan nitreras i
mjukglédgat tillstand. | detta fall blir dock
hardhet och nitrerdjup nagot reducerade.




UDDEHOLM QRO 90 SUPREME

Skardata-

rekommendationer

Nedanstdende skirdata ar att betrakta som
riktvarden, vilka maste anpassas till raidande

lokala forutsattningar.

Svarvning

200-250

250-300

25-30

0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
24 0,5-2 0,5-2
P20-P30 P10-20 —
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

160200 | 170-230 35-40")
003-022 | 008-022 | 0,05-0,35?
- P20-P30 -

" Fér belagd snabbstélsfris v. = 55-60 m/min.
2 Beroende pé radiellt skirdjup och frisdiameter

8

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

* Fér belagd snabbstélsborr v, = 28-30 m/min.

HARDMETALLBORR

220-240 130-160 80-110

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

" Borr med utbytbara eller |6dda hardmetallskir
2 Matningshastighet fér borrdiameter 2040 mm
% Matningshastighet fér borrdiameter 5-20 mm

4 Matningshastighet for borrdiameter 10-20 mm

Slipning

Nedan ges en mycket allmin slipskive-
rekommendation. For mera detaljerade slip-
rekommendationer hanvisas till broschyren
”Slipning av verktygsstal”.

Planslipning rak skiva A 46 HV A 46 HV
Planslipning segment A 24 GV A 36 GV
Rundslipning A 46 LV A 60 KV
Innerslipning A46 |V A 60 IV
Profilslipning A 100 KV A120 )V

Pressgjutningsverktyg i Uddeholm QRO 90 Supreme.



UDDEHOLM QRO 90 SUPREME

EDM

Om gnistbearbetning utfores pa verktyg i
hirdat och anl6pt tillstand skall det uppsmalta
harda, vita ytskiktet avligsnas 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 hidnsyn tas till forhojd arbets-
temperatur, fogberedning, elektrodval och
stranguppbyggnad.

Arbetstemperatur 325-375°C 325-375°C
Tillsatsmaterial QRO 90
TIG-Weld QRO 90 Weld

Svarlningshastighet 20-40°C per timme de férsta

2-3 timmarna dérefter fritt i luft.

Hardhet efter

svetsning 50-55 HRC 50-55 HRC

Vidrmebehandling efter svetsning

Hardat tillstand Anl6p vid 10-20°C lagre temperatur

an normal anlépningstemperatur.
Mijukglédgat tillstand | Mjukglédga materialet vid 820°C i
skyddsatmosfar. Lat svalna i ugn
med 10°C per timme till 650°C,
darefter fritt i luft.

Ytterligare information finns i Uddeholms
broschyr ”Svetsning av verktygsstal”.

Bakplugg i Uddeholm QRO 90 Supreme.

Hardférkromning

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

Ytterligare information

Kontakta narmaste Uddeholmskontor for
ytterligare information om materialval, virme-
behandling, anvandningsomraden och leverans-
forhallanden.
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Tillverkningsprocess med ESR

| lijusbagsugnen smalts noga utvalt returstal, ferrolegeringar och
slaggbildare med hjilp av ljusbagar. Smiltan tappas i en skink efter
cirka 2,5 timme. Slaggdragaren avlagsnar syrerik slagg fran ljus-
bagsugnen. | skinkugnen utférs desoxidation, legering och varm-
ning av stalbadet. Under vakuumavgasningen avligsnas element
sasom vite, kvdve och svavel. Oxider avskiljs fran stalbadet genom
gasomrorning och induktiv omrérning. Vid stiggjutningen fylls
darefter de forberedda kokillerna med ett kontrollerat flode fran
skanken.

ESR

Vid elektroslaggraffinering byggs gétet upp i en vattenkyld kokill.
Detta sker genom smaltning av en konsumerbar elektrod (got fran
stalverket) som ar nedsdnkt i ett Sverhettat slaggbad. Reaktionen
mellan staldropparna fran elek-trodspetsen och slaggbadet leder
till en avsevird sankning av stalets svavelhalt och en minskning av
storleken av de icke-metalliska inneslutningarna. Det riktade
stelnandet i stalbadet resulterar i ett g6t med en hg homogenitet,
med fin stelningsstruktur och avsaknad av makrosegringar.
Smaltning under skyddsgasatmosfar forbattrar stalets renhet
ytterligare.

VARMBEARBETNING

Vara valsverk ar skraddarsydda for tillverkning av verktygsstal. |
Gotvalsverket valsas got fran stalverket ut till imnen eller grovre
fardig stang. | Stangvalsverket valsas darefter stalimnen fran
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Gotverket vidare till stangstal i olika dimensioner och profiler.
Var Smidespress ar en av virldens mest moderna. Med en press-
kraft pa 40 MN (4000 ton) arbetar pressen med saval friform-
smide som stuksmide. Via en kraftfull gétbearbetning smids runda,
fyrkantiga eller platta stinger fran gét som viger mellan 2 och

42 ton.

VARMEBEHANDLING

Efter varmbearbetning i smidespress eller valsverk utférs virme-
behandling i form av mjukglédgning eller hirdning och anlépning.
Mjukglodgning resulterar i lag materialhardhet, god maskinbear-
betbarhet, en lamplig mikrostruktur for hiardning och anlépning av
det fardiga verktyget. Hirdat och anlopt material dr fordelaktigt
for kunden da ingen ytterligare hirdning och anlépning av
verktyget behéver géras. Kunden vinner darmed bade tid och
pengar.

MASKINBEARBETNING

| var maskinbearbetning sker ytbearbetning och sagning av
materialet for att avldgsna ytdeformationer och glédskal som
bildats efter virmebehandling, for att saga bort andmaterial och
for att underlitta ytkontroll och ultraljudsprovning i var kvalitets-
kontroll. Maskinbearbetning sker ocksa darfor att det spar
material — och darmed pengar — at kunden.

| var Fardigstalining kapas allt material i lingder helt enligt
kundens 6nskemal. Fran vart lager gar cirka 1 miljon leveranser/ar
till mer @n 100 000 kunder 6ver hela virlden.



ASSAB A

www.assab.com

Network of excellence

UDDEHOLMs globala narvaro innebir att du alltid kan
vara siker pa att fa samma hoga kvalitet var du dn
befinner dig. Inom Pacificomradet i Asien representeras
vi av ASSAB som ar Uddeholms helidgda dotterbolag och
exklusiva siljkanal. Tillsammans beféster vi stillningen

som virldsledande leverantor av verktygsstal.

(Y vopenoLM

www.uddeholm.com



ASSAB A

UDDEHOLM ir virldsledande leverantér och tillverkare av verktygsstal.
Det ar en position vi har natt genom att stiandigt bidra till battre affirer for
vara kunder. Genom lang erfarenhet, grundlig forskning och kontinuerlig
utveckling av nya produkter ar vi vl rustade att [6sa alla de problem som
kan uppsta. Det dr en tuff utmaning, men malsittningen ar lika tydlig som

alltid — att vara bista affarspartner och férstahandsleverantér.

Vi finns 6ver hela vérlden. Det innebir att du alltid kan vara siaker pa att fa
samma hoga kvalitet var du dn befinner dig. Inom Pacificomradet i Asien
representeras vi av ASSAB, som ar Uddeholms heldgda dotterbolag och
exklusiva siljkanal. Tillsammans beféster vi stillningen som virldsledande
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, saval i
langvariga samarbeten som vid utveckling av nya produkter. Fér oss ar

fortroende nagot man lever upp till — varje dag.

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

Uddeholms lokala hemsida.

(Y vopEHOLM
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