Uddeholm Orvar Supreme

ISO/DIN AISI
» 1.2344 ESR

Teslim Sertligi
» H13 Premium 185 HB

Ozellikleri

e Yiksek tokluk ve stineklik,

e Yiksek isil yorulma ve 1sil sok direnci,

e Temiz ve homojen mikroyapi,

e Yiksek sicak sertlik,

e Ylksek sicak mukavemet,

e Yiksek menevis direnci,

o Iyi islenebilirlik ve mitkemmel parlatilabilirlik,
e Ylksek sertlesebilirlik,

e Isil islemde mikemmel boyutsal kararhlik,
e Yiizey islemlerine uygunluk

Mekanik Ozellikler

Sertlik Akma Dayanimi  Cekme Dayanimi

(HRc) (MPa, N/mm2)  (MPa, N/mm?2)
52 1520 1820
45 1280 1420

Fiziksel Ozellikler

S LALS 20 400 800
°C
Yogunluk

7,8 7,7 7,5
(g/cm®)

Isil Genlesme B 12,6*%10° 13,9%10°
Katsayisi
Isil iletkenlik

24 26,2 27
(W/m*C) ,6 6, ,6

Elestiklik Modiilii 210000 180000 140000
(MPa)

Ozgiil Isi

25 29 30
(3/kg*°C)

C Si Mn Cr Mo \")
0,39 1,0 0,40 5,30 1,40 0,90

Uygulama Alanlari

"Supreme" kalite malzemeler ESR gérmds,
0zel olarak igyapisi temizlenmis, toklugu ve
stnekligi yutkseltilmis malzemelerdir. Bu
malzemeler normalin 1-2 HRc daha Ustindeki
sertliklerde tokluk kaybi olmaksizin galisabilir.
Orvar Supreme, basta Metal Enjeksiyon ve
Sicak Dovme olmak lzere, her tirlld sicak
sekillendirme kalibi ve aparatinda kullanilir.
Ayrica, sicak kutik kesme bigaklari ve kalin
kesitli soguk kesmeler ile uzun 6murlt plastik
kaliplarinda da tercih edilir.

Yizey Islemleri

Nitrirleme ile ylzey sertligini arttirmak
bdylece de kaliptaki asinma, yapisma ve
erozyonu geciktirmek mimkindidr. Buna
karsin, nitrirlenmis tabaka kirilgan olup,
toklugu ve 1sil sok direnci de azdir. Bu nedenle
metal enjeksiyon ve dovme kaliplarinda 6zel
sartlar disinda sadece magalarda
kullanilmalidir. Nitrirleme sicakligr,
sertlestirmede uygulanan en disik menevis
sicakliginin 50 °C altinda olmalidir.

Kaynak

Kaynak Kaynak Elektrot/ Kaynak
Metodu Sicakhigi Tel Tipi Sonrasi Sertlik

ARK 325-375 QRO 90

Kaynagi °C TIG 48-51 HRe

325=373 QRO 90

TiG (€ WELD

48-51 HRc

Blyilk ve orta boy kaliplar mutlaka en az 200
°C’ye onisitilarak kaynak bu sicaklikta
uygulanmalidir. Kayak sonrasi gerilim giderme
tavsiye edilir.



Isil Islem

islem Sicaklik
Yumusak
850 °C

Tavlama
Gerilim

) 650 °C
Giderme

Sertlestirme

Onisitma 600-850 °C
Ostenitleme 1020-1050 °C
Ostenitleme Tutma Menevis Oncesi

Sicakhigr [°C] Siiresi [dak]

1020 30

1050 15

Sertlik [HRc]

53+2

54+2

Menevis Diyagrami
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Sertlestirme Ortami
Yag
Kademeli Sogutma (180-500°C)
Kontrolli Atmosfer/Hava

Vakum

Menevisleme
En distik menevis sicakhgi: 180 °C
En disik menevis slresi 2 saat

En az 3 Menevis
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