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UDDEHOLM DIEVAR

Uddeholm Dievar ist ein von Uddeholm entwickelter Premium-

Warmarbeitsstahl, mit dem |hre Werkzeuge hochste Leistung zeigen.

Die ausgewogene Analyse und die modernste Produktionstechnologie
verleihen Uddeholm Dievar ein herausragendes Eigenschaftsprofil.

Durch seine Kombination aus exzellenter Zihigkeit und sehr guter Warm-
festigkeit erhilt Uddeholm Dievar einen optimalen Widerstand gegen
Brandrisse und Briiche.

Dieses einzigartige Eigenschaftspaket macht ihn zur ersten Wahl fiir Druck-
gieBer, Schmieden und Strangpresser. Dariiber hinaus eignet sich Uddeholm
Dievar auch fiir Anwendungen aus dem Bereich Kunststoffformgebung, z. B.

SpritzgieBen oder fiir Sonderanwendungen aus dem Maschinenbau.

Uddeholm Dievar hat das Potential zur signifikanten Verbesserung der
Standzeit Ihrer Werkzeuge und dadurch zur Verbesserung der gesamten
Wirtschaftlichkeit bei der Werkzeugerstellung.

© UDDEHOLMS AB

Diese Broschiire und alle in ihr enthaltenen Beitrage und Abbildungen sind urheber-
rechtlich geschiitzt. Jede Verwertung auBerhalb der durch das Urheberrechtsgesetz
festgelegten Grenzen ist ohne schriftliche Zustimmung des Herausgebers unzulissig.

Die Angaben in dieser Broschiire basieren auf unserem gegenwirtigen Wissensstand und
vermitteln nur allgemeine Informationen tber unsere Produkte und deren Anwendungs-
moglichkeiten. Sie kénnen nicht als Garantie ausgelegt werden, weder fiir die spezifischen
Eigenschaften der beschriebenen Produkte, noch fiir die Eignung fiir die als Beispiel
genannten Anwendungsméglichkeiten.

Klassifiziert gemaB EU-Richtlinie 1999/45/EC
Weitere Informationen entnehmen Sie bitte unseren Datenbldttern zur Materialsicherheit
(,,Material Safety Data Sheets").

Ausgabe 4, revediert 01.2015 nicht gedruckt
Bei Anderungen wird zuerst die englische Version dieser Broschiire aktualisiert.
Sie finden sie auf unserer Website unter www.uddeholm.com
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Allgemeines

Uddeholm Dievar ist ein Chrom-Molybdin-

Vanadium-legierter Warmarbeitsstahl. Sein

sehr guter Widerstand gegen Brandrisse und

Briiche, Warmverschlei3 und plastische

Verformungen ist einzigartig. Damit bietet

Uddeholm Dievar die besten Voraussetzungen

fir Produktionssicherheit und lange Laufzeiten

der Werkzeuge. Folgende Eigenschaften

machen ihn so besonders:

* Beste Zihigkeit und Duktilitit in allen
Richtungen

* Gute Anlassbestindigkeit

* Gute Warmfestigkeit

* Erstklassige Hartbarkeit

* Gute MaBbestandigkeit wahrend der
Wirmebehandlung und Beschichtung

C Si Mn Cr| Mo | V
Richtanalyse % 035]| 02 | 05 50 | 23 | 06

Lieferzustand Weichgegliiht auf ca. 160 HB
Farbkenn-
zeichnung Gelb/grau

Mit Uddeholm Dievar
leisten |hre Werkzeuge mehr!

Uddeholm Dievar ist ein von Uddeholm ent-
wickelter Premium—Warmarbeitsstahl. Zu
seiner Herstellung werden nur die modernsten
Produktionsverfahren und Techniken einge-
setzt. Die Entwicklung von Uddeholm Dievar
hat einen Warmarbeitsstahl mit einem optima-
len Widerstand gegen Brandrisse, Briiche,
WarmverschleiB und plastische Verformungen
hervorgebracht. Das einzigartige Eigenschaften-
paket macht ihn zur besten Wahl fiir Druck-
guss, Schmieden und Extrusion.

Anwendungsbereiche

Es ist kein Geheimnis, dass Brandrisse die
haufigsten Ausfallursachen beim DruckgieBen
und heutzutage auch beim Schmieden sind.
Durch die hohe Duktilitdt von Uddeholm
Dievar haben Sie den bestmdglichen Schutz
vor Brandrissen. Seine herausragende Zahigkeit
und Hartbarkeit verstirken diese positive
Eigenschaft noch. Falls Briiche nicht zu erwar-
ten sind, kann eine héhere Arbeitshérte
verwendet werden (+2 HRC).

Unabhingig von der vorherrschenden
Ausfallursache wie Brandrisse, Briiche, Warm-
verschleiB oder plastische Verformung, 6ffnet
Uddeholm Dievar alle Turen, um eine entschei-
dende Verbesserung der Lebensdauer der
Form zu erzielen. Wer wiinscht sich nicht eine
Verbesserung der Wirtschaftlichkeit seiner

Werkzeuge!?

Uddeholm Dievar ist das Material der
Zukunft fir die gestiegenen Anspriiche in der
Druckguss-, Schmiede- und Extrusions-

industrie.

Werkzeuge fiir das Druckgiessen

Aluminium,
Teile Magnesiumlegierungen
Formen 44-50 HRC

Werkzeuge fiir das Strangpressen

Kupfer, Aluminium,
Teile Kupfer- Magnesium-
legierungen legierungen
HRC HRC
Matrizen - 46-52
Biichsen, Press-
scheiben, Dorne 46-52 44-52

Werkzeuge fiir das Warmumformen

Teil

Stahl, Aluminium

Einsitze

44-52 HRC




UDDEHOLM DIEVAR

Eigenschaften

Alle Eigenschaften wurden an Proben gemes-
sen, die aus der Mitte eines Blockes mit den
Abmessungen 610 x 203 mm stammen.

Die Proben wurden bei 1025°C gehirtet, in Ol
abgeschreckt und 2 x 2 Stunden auf 615°C
angelassen. Dies gilt nur, falls keine anderen
Angaben erwihnt werden. Die Harte betrug

44-46 HRC.

Physikalische Daten

Werte bei Raumtemperatur sowie erhéhten
Temperaturen.
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Mechanische Eigenschaften

Werte aus dem Zugversuch bei Raum-
temperatur, kurze Querrichtung.
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WERTE AUS DEM ZUGVERSUCH
BEI ERHOHTEN TEMPERATUREN

Kurze Querrichtung.
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Die minimale Schlagbiegearbeit betriagt im

Durchschnitt nach SEP 1314 (Stahl-Eisen-Priif-

bldtter)300 | im Kern und der kurzen Quer-
richtung bei 44—46 HRC.

CHARPY-V-KERBSCHLAGZAHIGKEIT
BEI ERHOHTEN TEMPERATUREN

Kurze Querrichtung.
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ANLASSBESTANDIGKEIT

Die Proben wurden auf 45 HRC gehirtet und
angelassen. Danach wurden sie von 1 bis zu
100 Stunden auf verschiedenen Temperaturen
gehalten.
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Wairmebehandlung —
allgemeine Empfehlungen

Weichgliihen

Schiitzen Sie den Stahl vor Oxidation und
wirmen Sie ihn auf 850°C durch. Dann kiihlen
Sie ihn im Ofen um 10°C pro Stunde bis auf
600°C und anschlieBend an der Luft ab.

ZTU-SCHAUBILD

Spannungsarmgliihen

Nach der Grobzerspanung soll das Werkzeug
auf 650°C durchgewarmt und zwei Stunden auf
dieser Temperatur gehalten werden. Dann
kiihlen Sie das Werkzeug langsam auf 500°C
und anschlieBend an der Luft ab.

Hairten

Vorwdrmtemperatur: 600-900°C. Normaler-
weise wird in zwei Stufen bei 600—-650°C und
820-850°C vorgewirmt. Bei drei Vorwarm-
durchgingen wird der zweite bei 820°C und
der dritte bei 900°C durchgefiihrt.
Austenitisierungstemperatur: 1000-1030°C

Temperatur Haltedauer*
"C Minuten Ansprungshirte
1000 30 52 +2 HRC
1025 30 55 +2 HRC

*Haltedauer = Zeitspanne des Haltens auf Austenitisierungs-
temperatur, beginnend mit dem Erreichen dieser Temperatur
im Werkzeugkern

Wihrend des Hdrtevorgangs sollte das Werkzeug
gegen Entkohlung und Oxidation geschiitzt
werden.

Austenitisierungstemperatur 1025°C, Haltezeit 30 Minuten.
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HARTE, KORNGROSSE UND RESTAUSTENIT
IN ABHANGIGKEIT VON DER AUSTENITI-

SIERUNGSTEMPERATUR
KorngroBe
ASTM Hirte, HRC Restaustenit %
10| 60 orngréBe
------T--“...s
8| 58 ‘ *s
Harte “
6| 5¢ /r"
54 4
Restaustenit
52 2
50

990 1000 1010 1020 1030 1040 1050 1060

Austenitisierungstemperatur, °C

Abschrecken

Als allgemeine Richtlinie gilt, dass die Ab-
schreckgeschwindigkeit so hoch wie moglich
sein sollte. Eine schnelle Abschreckung ist not-
wendig, um die Eigenschaften der Werkzeuge
zu optimieren, insbesondere mit Blick auf die
Zihigkeit und den Widerstand gegen Brand-
risse.

Die Abschreckgeschwindigkeit darf aber
auch nicht zu hoch gewihlt werden, um star-
ken Verzug oder Briiche zu vermeiden.

ABSCHRECKMITTEL

Ziel des Abschreckens ist ein durchgehirtetes
(martensitisches) Gefiige. Das ZTU-Schaubild,
(Seite 5) zeigt unterschiedliche Abschreck-
geschwindigkeiten fiir Uddeholm Dievar.

WIR EMPFEHLEN

* Bewegte Luft

* Vakuum (Inertgas mit hoher Geschwindigkeit
und geniigend Uberdruck). Es ist empfehlens-
wert, die Abkihlung fiir einen Temperatur-
ausgleich bei 320—450°C zu unterbrechen,
um Verzug und Briiche zu vermeiden

* Warmbad (Salz oder Wirbelbett) bei
450-550°C

* Warmbad (Salz oder Wirbelbett) bei
180-200°C

* Warmes Ol (ca. 80°C)

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

Anlassen

Je nach gewiinschter Harte konnen Sie die
Anlasstemperatur in Anlehnung an das Anlass-
diagramm wihlen. Lassen Sie fiir Druckguss-
formen mindestens dreimal und fiir Schmiede-
und Extrusionswerkzeuge mindestens zweimal
an je mit einer Zwischenkiihlung auf Raum-
temperatur. Die Mindesthaltezeit betrigt zwei
Stunden.

Ein Anlassen zwischen 500-550°C zur Einstel-
lung der gewiinschten Arbeitshdrte fiihrt zu einer
geringeren Zdhigkeit.

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

AUSWIRKUNG DER ANLASSTEMPERATUR
AUF DIE KERBSCHLAGZAHIGKEIT (CHARPY-V-
NOTCH-PROBE) BEI RAUMTEMPERATUR

Kurze Querrichtung.
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MafBanderungen
wihrend des Hairtens

Wihrend des Harte— und Anlassvorgangs wird
das Werkzeug sowohl thermischen als auch
Umwandlungsspannungen ausgesetzt. Diese
Spannungen fiihren haufig zu Verzug. Unzuling-
liche Ausriistung und unzureichendes Chargie-
ren kénnen wihrend der Warmebehandlung
zu einer langsameren Abschreckgeschwin-
digkeit fiihren als empfohlen. Um den Verzug
von vornherein zu begrenzen, sollte vor dem
Harten zwischen der Grob- und Vorbearbei-
tung spannungsarmgegliiht werden.

Fir Uddeholm Dievar empfehlen wir eine
Bearbeitungszugabe von 0,3%, um den Verzug
wihrend der Warmebehandlung mit schneller
Abkiihlung zu begrenzen.

Nitrieren und Nitrokarburieren

Durch Nitrieren und Nitrokarburieren ent-
steht eine harte Oberflachenschicht, die die
VerschleiBfestigkeit und den Widerstand gegen
frithzeitige Brandrisse erhéht. Uddeholm
Dievar kann entweder im Plasma- , Gas-,
Wirbelbett- oder Salzbadverfahren nitriert
oder nitrokarburiert werden. Vor dem Nitrie-
ren sollte das Werkzeug gehirtet und dann bei
einer Temperatur, die mindestens 25-50°C
lber der Nitriertemperatur liegt, angelassen
werden.

Wiéhrend des Nitrierens und Nitrokarbu-
rierens kann sich eine spréde Schicht, im allge-
meinen als die sogenannte weiBe Schicht
bekannt, bilden. Diese weiBBe Schicht ist sehr
spréde und kann reiBen oder abplatzen, wenn
sie Schlagbeanspruchungen oder plétzlichen
Temperaturwechseln ausgesetzt ist. Die Ent-
stehung dieser weiBBen Schicht ist zu ver-
meiden.

Nitrieren in Ammoniakgas bei 510°C oder
Plasmanitrieren bei 480°C fiihrt zu einer
Oberflichenhirte von ca. 1100 HVg ;. Im Allige-
meinen wird das Plasmanitrieren bevorzugt,
weil dabei das N,-Potential besser kontrolliert
werden kann. Durch ein sorgfiltig ausgefiihrtes
Gasnitrieren koénnen jedoch ebenfalls gute
Ergebnisse erzielt werden.

Die Oberflichenhirte nach dem Nitrokarbu-
rieren im Gas- oder Salzbad bei 580°C betrigt
ca. 1100 HVo’z.

Nitriertiefe
Zeit Hirte
Prozess Std. Tiefe* HVo.2
Gasnitrieren
bei 510°C 10 0,16 mm 1100
30 0,22 mm 1100
Plasmanitrieren
bei 480°C 10 0,15 mm 1100
Nitrokarburieren
— in Gas bei 580°C 2 0,13 mm 1100
— im Salzbad bei 580°C 1 0,08 mm 1100

* Nitriertiefe = Abstand von der Oberfliche, wo die Hirte
50 HVq, tber der Grundhirte liegt




UDDEHOLM DIEVAR

Empfohlene Schnittdaten

Die folgenden Angaben sind Richtwerte. Die
ortlichen Voraussetzungen und Bedingungen
missen immer beriicksichtigt werden. Weitere
Einzelheiten finden Sie in der Uddeholm
Druckschrift ,,Schnittdatenempfehlungen®.

Die Angaben in den folgenden Tabellen beziehen
sich auf Uddeholm Dievar in weichgegliihtem

Zustand ~160 HB.

Drehen

150-200

200-250

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

oder Cermet

Bohren

SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITSSTAHL

-5 15-20*
5-10 15-20%
10-15 15-20*
15-20 15-20%

0,05-0,15
0,15-0,20
0,20-0,25
0,25-0,35

* Fiir beschichtete Schnellarbeitsstihle v, = 3540 m/Min.

HARTMETALLBOHREN

180-220

120-150

60-90

0,05-0,25%

0,10-0,25%

0,15-0,25%

" Bohrer mit einer auswechselbaren oder einer ange-

léteten Hartmetallschneide

2 Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 20—40 mm
3 Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 5-20 mm
4 Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 10-20 mm

Frasen

PLAN- UND ECKFRASEN

130-180

180-220

0,2-0,4 0,1-0,2
24 -2
P20-P40 P10
beschichtetes | beschichtetes
Hartmetall Hartmetall

oder Cermet

SCHAFTFRASEN

130-170

120-160 25-30"

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

- P20-P30 -

" Fiir beschichtete Schaftfriser aus Schnellarbeitsstahl
Ve = 45-50 m/Min.

2)Abhingig von der radialen Schnitttiefe und dem Friser-
durchmesser



UDDEHOLM DIEVAR

Empfohlene Schnittdaten

Die folgenden Angaben sind Richtwerte. Die
ortlichen Voraussetzungen und Bedingungen
missen immer beriicksichtigt werden. Weitere
Einzelheiten finden Sie in der Uddeholm
Druckschrift ,,Schnittdatenempfehlungen®.

Die Angaben in den folgenden Tabellen beziehen
sich auf Uddeholm Dievar in gehdrtetem und
angelassenem Zustand 44—46 HB.

Drehen

P20-P30 P10

beschichtetes beschichtetes
Hartmetall Hartmetall oder
gemischtes
Keramik

Bohren

SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITSSTAHL
(TICN-BESCHICHTET)

-5 4-6 0,05-0,10

5-10 4-6 0,10-0,15

10-15 4-6 0,15-0,20

15-20 4-6 0,20-0,30
HARTMETALLBOHREN

60-80 60-80 40-50

0,05-0,25% | 0,10-0,25¥| 0,15-0,25%

" Bohrer mit einer auswechselbaren oder einer ange-
|6teten Hartmetallschneide

2 Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 2040 mm

3 Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 5-20 mm

4 Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 10-20 mm

Frasen

PLAN- UND ECKFRASEN

24 -2

P20-P40 P10
beschichtetes beschichtetes
Hartmetall Hartmetall
oder Cermet

SCHAFTFRASEN

60-80

70-90 5-10

0,03-0,20" | 0,08-0,20" 0,05-0,35"

- P10-P20 -

" Abhingig von der radialen Schnitttiefe und dem Friser-
durchmesser

Schleifen

Aligemeine Schleifscheibenempfehlungen
finden Sie in der folgenden Tabelle. Haben Sie
Interesse an weiteren Informationen (iber das
Schleifen, so fordern Sie unsere Broschiire
,»Schleifen von Werkzeugstahl an.

EMPFOHLENE SCHLEIFSCHEIBEN

Planschleifen A 46 HV A 46 HV
Stirnschleifen

(Segment) A24 GV A 36 GV
Rundschleifen A 46 LV A 60 KV
Innenschleifen A 46V A 601V
Profilschleifen A 100 LV A120 )V




Schweil3en

Beim SchweiBen von Werkzeugstahl lassen sich
gute Ergebnisse erzielen, wenn griindliche Vor-
kehrungen getroffen werden. Dies bezieht sich
vor allem auf die Wahl der erhohten Arbeits-
temperatur, die Vorbereitung der SchweiB3naht,
die Wahl des geeigneten Schweifzusatzwerk-
stoffes sowie des SchweiBverfahrens und einer
kontrollierten Abkiihlung nach dem SchweiBen.
Einzelheiten erfahren Sie in der Broschiire
»SchweiBen von Werkzeugstihlen®.

Die folgenden Richtlinien fassen die wichtig-
sten Parameter wihrend des Schweivorgangs

zusammen:
Lichtbogenhand-
SchweiBmethode WIG schweiBen
Vorwarm-
temperatur® 325-375°C 325-375°C
Schweil3- DIEVAR TIG-Weld
zusatzstoff QRO 90 TIG-Weld | QRO 90 WELD

Maximale Tem-
peratur im Umge-
bungsbereich 475°C 475°C

20—40°C/Std. die ersten 2—3 Stunden
und anschlieBend an der Luft.

Abkiihlung nach
dem SchweiBen

Harte nach

dem SchweiBen 50-55 HRC 50-55 HRC

Wirmebehandlung nach dem Schweif3en

gehirtetem Anlassen bei etwa 25°C unter der
Zustand letzten Anlasstemperatur.
weichgegliihtem Weichgliihen auf 850°C in geschiitz-
Zustand ter Atmosphire. Dann im Ofen

abkiihlen um 10°C pro Stunde auf
600°C, anschlieBend an der Luft
abkiihlen.

* Die Vorwarmtemperatur muss wihrend des gesamten
SchweiBprozesses gehalten werden, um SchweiBrisse zu
vermeiden

Funkenerosive
Bearbeitung

Nach dem Funkenerodieren hat die Ober-
fliche eine wiedererstarrte (weie Zone) und
eine neugehirtete unangelassene Schicht.
Diese steht unter hohen Zugspannungen und
ist sehr sprode.

Dadurch kann das Werkzeug brechen. Des-
halb muss die weiBBe Schicht komplett durch
Schleifen oder Liappen entfernt werden. Das
Werkzeug sollte anschlieBend bei etwa 25°C
unter der letzten Anlasstemperatur spannungs-
armgegliiht werden.

Haben Sie Interesse an weiteren Informa-
tionen, so fordern Sie unsere Broschiire
»Funkenerosive Bearbeitung von Werkzeug-
stahlen an.

Weitere Informationen

Fiir weitere Informationen wenden Sie sich an
die Uddeholm Niederlassung in Ihrer Nihe
und fordern Broschiiren oder Auskiinfte tber
Wirmebehandlung, Anwendungsbereiche und
Verfiigbarkeit der Uddeholmstihle an. Wir
helfen Ihnen gerne.

Noch leichter geht es im Internet unter
www.uddeholm.de



ASSAB A

www.assab.com

Netzwerk der Extraklasse

UDDEHOLM ist auf allen Kontinenten tdtig. Deshalb kénnen
wir Sie mit qualitativ hochwertigem, schwedischem Werkzeug-
stahl versorgen und vor Ort betreuen — ganz gleich, wo Sie sich
befinden. ASSAB vertritt uns als exklusiver Vertriebspartner im
asiatisch pazifischen Raum. Gemeinsam sichern wir unsere

Position als weltweit fiithrender Anbieter von Werkzeugstihlen.

(Y unpEHOLM

www.uddeholm.com



ASSAB A

UDDEHOLM ist der weltweit fiihrende Anbieter von Werkzeugstahl.
Diese Position haben wir erreicht, weil wir immer unser Bestes geben, um
die tdgliche Arbeit unserer Kunden zu erleichtern. Aufgrund langjahriger
Erfahrung und intensiver Forschungsarbeit sind wir in der Lage, fiir jede
Herausforderung bei der Werkzeugherstellung eine iberzeugende L6sung
zu finden. Dieser Anspruch ist hoch, aber unser Ziel ist so klar wie nie

zuvor: Wir wollen Ihr Partner und Werkzeugstahllieferant Nr. 1 sein.

Die globale Ausrichtung unseres Unternehmens garantiert Ihnen, dass

Sie immer und tiberall Werkzeugstahl in der gleichen, hohen Qualitdt
erhalten. ASSAB vertritt uns als exklusiver Vertriebspartner im asiatisch
pazifischen Raum. Gemeinsam sichern wir unsere Position als der interna-
tional fiihrende Anbieter von Werkzeugstihlen. Hierfiir haben wir ein
weltweites Netzwerk aufgebaut. Daher ist immer ein Uddeholm- oder
ASSAB-Mitarbeiter in lhrer Nihe, um Sie vor Ort zu beraten oder zu
unterstiitzen. Unser wichtigstes Ziel ist dabei, lhr Vertrauen in eine
langfristige Partnerschaft zu erhalten. Wir wissen, dass man sich Vertrauen

verdienen muss — jeden Tag aufs Neue.

Weitere Informationen finden Sie unter www.uddeholm.com,

www.assab.com oder unter unserer lokalen Website.
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