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ALLGEMEINES

Uddeholm Orvar 2 Microdized ist ein
Chrom-Molybdan-Vanadium legierter Stahl, der
folgende Eigenschaften aufweist:

* Hohen VerschleiBwiderstand sowohl bei
niedrigen als auch bei hohen Temperaturen

* Hohe Zahigkeit und Duktilitat

e Gleichbleibend gute Zerspanbarkeit und
Polierfahigkeit

* Gute Warmfestigkeit und Bestandigkeit
gegen thermische Ermidung

e Ausgezeichnete Durchhérteeigenschaften

e Sehr gute MaBbestandigkeit.

C Si Mn Cr Mo \
Richtanalyse % | 0,39 | 1,0 | 0,4 | 52 1,4 0,9

Norm W-Nr. 1.2344, AISI H1, EN X40CrMoV5-1 3

Lieferzustand Weichgegliht auf ca. 180 HB

Farbkenn-

) Orange/violett
zeichnung

Uddeholm Orvar 2 Microdized

ANWENDUNGSBEREICHE
STRANGPRESSWERKZEUGE
Aluminium-,
= ! Magnesium- Kupfer- Rostfreier
ormteil : .
legierungen legierungen Stahl
HRC HRC HRC
Matrizen 44-50 43-47 45-50
Stutzwerkzeuge,
Matritzenhalter,
Blichsen,
Pressscheiben,
Stempel 41-50 40-48 40-48
Pilksiterlilsie- 1020-1030 °C 1040-1050 °C
rungstemperatur

WEITERE ANWENDUNGSGEBIETE

Anwendung Austenitisierungstemperatur HRC
Hochbeanspruchte
Kaltarbeitswerk- 1020-1030°C 50-52
zeuge flr Lochen, Anlassen 250°C
Schrottscheren
Warmscheren 1020-1030 °§) 50-52
Anlassen 250°C 45-50
oder 575-600 °C
Schrumpfringe o
@B fUr?—Iar‘g 1020-1080 °C 45-50
" Anlassen 575-620 °C
metallwerkzeuge)
VerschleiB- Kern
bestandige Teile 1020-1030 °C ggn%?
Anlassen 575 °C .
Nitrieren schicht
~1.000
HV;4

Fdar Anwendungen, bei denen extrem hohe
Zahigkeit und Duktilitdt verlangt werden, z.B.
bei DruckgieBformen, Schmiedegesenken wird
der Hochleistungs-Warmarbeitsstahl mit der
W-Nr. 1.2344, Uddeholm Orvar Supreme,
empfohlen.



Uddeholm Orvar 2 Microdized

EIGENSCHAFTEN

PHYSIKALISCHE DATEN

Solange nichts anderes angegeben ist,
wurden alle Proben 30 Min. lang bei 1025 °C
gehartet, an der Luft abgeschreckt und 2 + 2
Std. bei 610°C auf 45 + 1 HRC angelassen.

Temperatur 20 °C 400 °C 600 °C

Dichte kg/m? 7.800 7.700 7.600

Elastizitatsmodul

MPa 210.000 180.000 140.000

Warmeausdehnungs-
koeffizient
pro °C ab 20 °C - 12,6 x10% | 13,2x 106

Warmeleitfahigkeit
W/(m °C) 25 29 30

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

Ungefahre Zugfestigkeitswerte bei Raumtempe-
ratur.

Hérte 52 HRC 45 HRC

Bruchfestigkeit 1820 N/mm2 1420 N/mm?
Rm 185 kp/mm? 145 kp/mm?
Streckgrenze 1520 N/mm? 1280 N/mm?
Rpo,2 155 kp/mm?2 130 kp/mm?2

UNGEFAHRE FESTIGKEIT BEI ERHOHTER
TEMPERATUR

Langsrichtung

Rm

Rp0,2

100 200 300 400 500 600 700°C

Priftemperatur, °C

WARMEBEHANDLUNG

WEICHGLUHEN

Den Stahl vor Oxidation schitzen und auf 850 °C
durchwarmen. Dann im Ofen um ca. 10 °C pro
Stunde bis auf 650 °C und anschlieBend an der
Luft abkudhlen.

SPANNUNGSARMGLUHEN

Nach der Grobzerspanung soll das Werkzeug
auf 650 °C durchgewarmt und 2 h auf dieser
Temperatur gehalten werden. Langsam im Ofen
auf 500 °C und anschlieBend an der Luft
abkuhlen.

HARTEN

Vorwarmtemperatur: 600-850 °C. Normaler-
weise wird in 2 Stufen vorgewarmt.
Austenitisierungstemperatur: 1020-1050 °C,
normalerweise 1020-1030 °C.

Temperatur Haltedauer* .
. Ansprungshérte
°C Minuten
1025 30 53 +2 HRC
1050 15 54 +2 HRC

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

Waéhrend des Hartevorgangs sollte das Werk-
zeug gegen Entkohlung und Oxidation geschitzt
werden.



ZTU-SCHAUBILD

Austenitisierungstemperatur 1020 °C, Haltezeit 30 Minuten.
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ABSCHRECKMITTEL

e Inertgas/Luft mit hoher Geschwindigkeit

e Vakuum (Inertgas mit hoher Durchflutungs-
geschwindigkeit und gentigend Uberdruck),
Ein unterbrochenes Harten kann empfehlens-
wert sein, wenn Verzug und eine mogliche
Rissgefahr weiter minimiert werden sollen

e Warmbad (Salz oder Wirbelbett) bei
450-550 °C, anschlieBend Abkulhlung an der
Luft

* Warmbad oder Wirbelbett bei ca.180-220 °C,
anschlieBend Abkihlung an der Luft

* Warmes Ol

Anmerkung1: Der Abschreckvorgang sollte bei
50-70 °C unterbrochen und das Werkzeug
dann sofort angelassen werden.

Anmerkung 2: Optimale Eigenschaften im
Werkzeug werden erzielt bei einer moglichst
schroffen Abschreckung. Die Abschreckung soll
jedoch nicht so schroff sein, dass sie zu einem
UbermaBigen Verzug oder zur Rissbildung fihrt.

Austenitisierungstemperatur 1020 °C,
Haltezeit 30 Minuten.

Act 950 °C
Act 870°C
Perlit
Abkuh-
lungs- Harte | Tago-
kurve HV 500
Nr. 10 (sec)
1 681 1
2 620 37
3 606 160
Bainit
4 601 280
5 585 560
6 560 | 1390
7 537 | 3220
3 4 5 6 7 8 8 473 | 8360
1 000 10 000 Sekunden
10 100 1 000 Minuten
1 10 Stunden
10 90 Luftabkihlung von

Staben, @ mm
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RESTAUSTENIT IN ABHANGIGKEIT VON
DER AUSTENITISIERUNGSTEMPERATUR
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ANLASSEN

Die Anlasstemperatur kann je nach gewlnsch-
ter Harte dem Anlassdiagramm entnommen
werden. Es soll zweimal angelassen werden mit
einer Zwischenkthlung auf Raumtemperatur. Die
niedrigste Anlasstemperatur betragt 250 °C. Die
Mindesthaltezeit betragt 2 h. Um Anlasssprodig-
keit zu vermeiden, soll im Bereich 425-550 °C
nicht angelassen werden

(siehe Anlassdiagramm).
ANLASSDIAGRAMM
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Dieses Anlassschaubild wurde nach der Warmebehandlung
von Proben der GréBe 15 x 15 x 40 mm, abgekuhlt durch
Geblaseluft/Umluft, erstellt. In Abhangigkeit von Faktoren wie
WerkzeuggréBe und Warmebehandlungsparametern kdnnen
niedrigere Harten erzielt werden.

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

EINFLUSS DER ANLASSDAUER AUF DIE
HARTE
Harte, HRC

58
54

50 500 °C

46

42 550 °C

38 Austenitisierungs-

temperatur 1020 °C
34 600 °C
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Anlassdauer in Stunden

MASSANDERUNGEN WAHREND DES
HARTENS

Probenplatten 100 x 100 x 25 mm

Breite Lange Dicke

% % %
ol Min. -0,08 -0,06 0
1020 °C Max. -0,15 -0,16 +0,30
Luft Min. -0,02 -0,05
1020 °C Max. | +0,08 | +0,02 0+0.06
Vakuum/Inertgas  Min. +0,01 -0,02 +0,08
1020 °C Max. +0,02 -0,04 +0,12

MASSANDERUNG WAHREND DES
ANLASSENS

MaBanderungen %
+0,12

+0,08
+0,04
0
-0,04
-0,08
-0,12
100 200 300 400 500 600 700
Anlasstemperatur °C, (1h + 1h)

Anmerkung: Die MaB&nderungen nach dem Hérten und nach
dem Anlassen sind zu addieren.

NITRIEREN UND NITROKARBURIEREN

Durch Nitrieren entsteht eine harte Randschicht,
die sehr verschleiBfest ist. Die Nitrierschicht

ist jedoch sehr spréde und kann rei3en oder
abplatzen, wenn sie Schlagbeanspruchungen
oder plétzlichen Temperaturwechseln
ausgesetzt wird. Je dicker die Schicht ist, desto
groBer ist das Risiko. Vor dem Nitrieren sollte
das Werkzeug gehartet und dann angelassen
werden bei einer Temperatur, die mindestens
25-50 °C Uber der Nitriertemperatur liegt.

Nitrieren in Ammoniakgas bei 510 °C oder
Plasmanitrieren in einer 75 % Wasserstoff/25 %
Stickstoff-Gasmischung bei 480 °C ergibt
jeweils eine Oberfldchenhérte von ~1100 HVj».
Im Allgemeinen wird das lonnitrieren bevorzugt,
da das N»-Potential genauer eingestellt werden
kann; insbesondere kann vermieden werden,
dass sich die sogenannte wei3e Schicht bildet
— diese Schicht ist besonders unerwinscht
bei Warmarbeitswerkzeugen. Ein sorgfaltig aus-
geflhrtes Gasnitrieren kann jedoch auch gute
Ergebnisse erzielen.

Uddeholm Orvar 2 Microdized kann auch in
einem speziellen Salzbad oder Gasnitrokarbu-
riert werden. Dadurch wird eine Oberflachenhéar-
te von 900-1000 HVy » erreicht.



BOHREN
SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITSSTAHL
Bohrerdurch- Schnittgeschwindig- Vorschub, (f)
messer, @ mm keit (vo), m/Min. mm/U
=B 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

NITRIERTIEFE
Zeit
Prozess Stunden Tiefe*
Gasnitrieren bei 510 °C 10 0,12 mm
30 0,20 mm
Plasmanitrieren bei 480 °C 10 0,12 mm
30 0,18 mm
Nitrokarburieren
—in Gas bei 580 °C 2,5 0,11 mm
— im Salzbad bei 580 °C 1 0,06 mm

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

Uddeholm Orvar 2 Microdized kann auch im
weichgeglihten Zustand nitriert werden. Die
Harte und Nitriertiefe sind dann jedoch etwas
geringer.

EMPFOHLENE SCHNITT-
DATEN

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

Uddeholm Orvar 2 Microdized

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

HARTMETALLBOHREN
Bohrertyp
Kihlkanal-
Wende- | \ioihart- | bohrer mit
. schneid

Schnitt- e metall Hartmetall-
parameter P schneide?)
Schnittgeschwin-
digkeit (Vo)
m/Min. 220-240 130-160 80-110
Vorschub (f)
mm/U 0,03-0,10?2 | 0,08-0,259 | 0,15-0,25%

1) Bohrer mit einer auswechselbaren oder einer ange-
|6teten Hartmetallschneide

2) Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 20-40 mm

3 Vorschub flir Bohrerdurchmesser 5-20 mm

4 Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 10-20 mm

FRASEN
PLAN- UND ECKFRASEN

Uddeholm Druckschrift ,Schnittdatenempfeh- Frasen mit Hartmetall
lungen®.
9 Schnittparameter Schruppen Schlichten
. . .. Schnittgeschwindigkeit (vc)
Zustand: WelChgegtht auf ca. 185 HB m/Min. 180-260 260-300
Vorschub (fp)
DREHEN mm/Zahn 0,2-0,4 0,1-0,2
Drehen mit Drehen mit Schnitttiefe (ap)
Hartmetall Schnellar- mm 2-5 -2
Selmlii peitsstall Bearbeitungsgruppe
Schruppen Schlichten Schlichten
il ISO P20-P40 P10
Schnittge- us C6-C5 C6-C7
schwindigkeit beschichtetes | beschichtetes
(ve) m/Min. 200-250 250-300 25-30 Hartmetall Hartmetall
oder Cermet
vorseiub (0 02-04 0,05-0,2 0,05-03
Schnitttiefe (ap),
mm 2-4 0,56-2 0,5-3
Bearbeitungs-
gruppe -
ISO P20-P30 P10
us C5-C6 c7
beschichtetes | beschichtetes
Hartmetall Hartmetall
oder Cermet




SCHWEISSEN

Das SchweiBen von Werkzeugstahl kann
erfolgreich durchgeflhrt werden, wenn hierbei
sorgfaltig gearbeitet wird (erhéhte Arbeitstem-
peratur, Vorbereitung der Schwei3naht, Wahl
des geeigneten SchweiBzusatzwerkstoffes und
SchweiBverfahrens).

SCHAFTFRASEN

FRASERTYP

Fraser mit

Wende-
Schnitt- Vollhart- schneid Schnellar-
parameter metall plattenbohrer |  beitsstahl
Schnittge-
schwindigkeit (V)
m/Min. 160-200 170-230 35-40"
Vorschub (z)
mm/Zahn 0,03-0,20? | 0,08-0,202 | 0,05-0,352
Bearbeit-
ungsgruppe
ISO - P20-P30 -

) Fiir beschichtete Schnellarbeitsstahle ve = 55-60 m/Min.
2) Abhéngig von radialer Schnittiefe und von Fraserdurchmesser

SCHLEIFEN

Allgemeine Schleifscheibenempfehlungen
finden Sie in der folgenden Tabelle. Weitere
Informationen kénnen der Broschlre ,Schleifen
von Werkzeugstahl” entommen oder beim
Hersteller der Schleifscheiben erfragt werden.

Lichtbogenhand-
SchweiBmethode WIG schweiBen
Arbeitstemperatur mind. 325 °C mind. 325 °C
SchweilB- QRO 90 TIG-WELD | QRO 90 WELD
zusatzwerkstoff DIEVAR TIG-WELD UTP 673
Abkuhlung nach 20-40 °C/Std. die ersten 2-3 Stunden
SchweiBen und anschlieBend an der Luft.
Hérte nach 48-53 HRC
SchweiBen 48-53 HRC 50-58 HRC (673)

Warmebehandlung nach dem SchweiBen

In gehartetem Anlassen bei 10-20 °C unter der
Zustand letztbenutzten Anlasstemperatur

Den Stahl vor Oxidation schitzen

Stahl und auf 850 °C durchwarmen.

In weichgeglihtem | Dann im Ofen um ca 10 °C pro Stunde
Zustand bis auf 650 °C und anschlieBend an der
Luft abklhlen.

Schleifverfahren Weichgegliht Gehéartet
Planschleifen A 46 HV A 46 HV
Planschleifen

(Segment) A24 GV A 36 GV
Rundschlaeifen A46 LV A 60 KV
Innenschleifen A 46 3V A 60 IV
Profilschleifen A 100 KV A 120 KV
FUNKENEROSIVE
BEARBEITUNG

Nach dem Funkenerodieren hat die Oberflache
eine wiedererstarrte (weiBe Zone) und eine neu-
gehartete unangelassene Schicht. Diese sind
sehr spréde und nachteilig fur die Werkzeuglei-
stung.

Die weiBe Schicht muss komplett durch
Schleifen oder Polieren entfernt werden. Nach
der Endbearbeitung sollte das Werkzeug bei
etwa 25 °C unter der letzten Anlasstemperatur
spannungsarm gegluht werden.

HARTVERCHROMEN

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

Ausflhrlichere Informationen kdnnen der
Uddeholm-Druckschrift ,,SchweiBRen von
Werkzeugstahl” entnommen werden.

POLIEREN

Uddeholm Orvar Supreme weist eine gute

Polierfahigkeit in gehartetem und angelassenem

Zustand auf. Nach dem Schleifen kann mit Dia-

mantenpaste und Aluminiumoxid poliert

werden.

Typische Vorgehensweise:

1. Grobschleifen bis zu einer KorngroBe von
180 bis 320

2. Feinschleifen mit Schleifpapier oder Pulver
bis KorngréBen von 400 bis 800

3. Polieren mit 15 pm Diamantpaste mit
weichem Holz oder Kunststoff

4. Polieren mit 8—-6-3 ym Diamantpaste auf
weichem Holz oder Kunststoff

5. Falls die Anforderungen an die Oberfla-
chengute besonders hoch sind, sollte
1 pum Diamantpaste als Poliermittel auf
weichem Poliermitteltrager verwandt



Uddeholm Orvar 2 Microdized

FOTOATZUNG

Uddeholm Orvar Supreme ist besonders zum
Narben durch das Fotodtzen geeignet. Ein
homogener Geflgeaufbau und der geringe
Schwefelgehalt garantieren eine genaue und
reproduzierbare Abbildung.

WEITERE INFORMATIONEN

FUr weitere Informationen Uber Auswahl,
Warmebehandlung, Anwendungsbereiche und
Verflgbarkeit der Uddeholm Werkzeugstahle
wenden Sie sich bitte an die Uddeholm
Verkaufsniederlassung in lhrer Nahe.

Wir helfen lhnen gerne.



ELEKTRO-
LICHTBOGENOFEN

STEIGENDER GUSS

WALZWERK

ESU- VERFAHREN

WARME-
BEHANDLUNG

SCHMIEDEN

ZERSPANEN

DER ESU-STAHLERZEUGUNGSPRO-
ZESS

Das Ausgangsmaterial fur unseren Werkzeugstahl
besteht aus sorgfaltig ausgewéahltem Stahlschrott.
Dieser Schrott wird zusammen mit Eisenlegie-
rungen 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 Legie-
ren und die Temperaturflhrung des Stahlbades
werden in dem Pfannenofen ausgefuhrt. Elemente
wie Wasserstoff, Stickstoff und Schwefel werden
anschlieBend durch Vakuumentgasung entfernt.

ESU-ANLAGE

Beim steigenden Guss werden die Kokillen durch
einen kontrollierten Fluss geschmolzenen Stahls
senkrecht aufsteigend gefUllt. Nach dem Erstarren
kann der Stahl direkt in unserem Walzwerk oder

in der Schmiedepresse weiter verarbeitet werden.
Die Blécke kdnnen aber auch als Elektrode benutzt
und in einem speziellen Verfahren umgeschmolzen
werden (ESU-Prozess). Unsere hochwertigsten
Stahlsorten werden durch diesen Prozess beson-
ders leistungsfahig. Dabei wird die Abschmelzelek-
trode in Schlacke eingetaucht, dort Uberhitzt und
langsam abgeschmolzen.

10

LAGER

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

Das Schmelzen unter Schutzatmosphére sorgt
dabei zusétzlich 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 Flach-
stéhle einer Warmebehandlung unterzogen. Dabei
werden sie entweder weichgegliht oder gehartet
und angelassen. Hierdurch wird eine gute Ausge-
wogenheit zwischen Harte und Zahigkeit erreicht.

MECHANISCHE BEARBEITUNG

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

Beim Drehen von groBen Abmessungen rotiert der
Stahlbarren in einer festen Zerspanungsstation.
Beim Abschélen kleinerer Abmessungen umlauft
das Zerspanungswerkzeug den Stab. Mégliche
Defekte des Stahls werden durch Kontrolldurch-
laufe aufgespurt, z. B. durch die Oberflachenoder
Ultraschallprifung. So sichern wir die hohe Qualitat
und Unversehrtheit unseres Werkzeugstahls.
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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 téaglichen
Leben verwenden. Wir tun dies nachhaltig, fair gegeniiber Mensch und Umwelt.
So kénnen wir die Welt weiter gestalten - heute und fiir kommende Generationen.
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