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Die Angaben in dieser Broschiire basieren auf unserem gegenwirtigen Wissensstand und
vermitteln nur allgemeine Informationen iiber unsere Produkte und deren Anwendungs-
mdglichkeiten. 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: 1, 03.2007
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 Unimax ist ein Chrom-Molybdan-

Vanadium-legierter Werkzeugstahl, der charak-

terisiert wird durch:

* Exzellente Zihigkeit und Duktilitit in allen
Langs- und Querrichtungen

* Gute VerschleiBfestigkeit

* Gute MaBstabilitdt bei der Wirmebehand-
lung und im Einsatz

* Exzellente Durchhirtungseigenschaften

* Guter Anlasswiderstand

* Gute Warmfestigkeit

* Gute Thermoschockbestandigkeit

* Sehr gute Polierbarkeit

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

Norm Keine

Lieferzustand Weichgegliiht auf ca. 185 HB

Farbkennzeichnung Braun/grau

Anwendungsbereiche

Uddeholm Unimax ist besonders fiir Lang-
serienwerkzeuge, Formeneinsitze fiir verstark-
te Kunststoffe und fiir Pressformen geeignet.

Uddeholm Unimax bietet auch eine Lésung
bei schwierigen Anwendungen in der Kalt-
arbeit, bei denen ein hoher Widerstand gegen
Ausbriiche gefordert wird, wie beim Schnei-
den/Stanzen von starkerem Schnittgut, beim
Kaltumformen und Gewindewalzen.

Konstruktionsanwendungen und VWarm-
arbeitsanwendungen, die eine hohe Harte und
Zihigkeit erfordern, sind ebenfalls Einsatz-
beispiele fiir Uddeholm Unimax.

Eigenschaften

Die u. g. Eigenschaften sind reprisentativ fiir
Ergebnisse von Proben, die aus der Mitte von
Stangen mit den Abmessungen 396 x 136 mm,
@ 125 mm und @ 220 mm stammen.

Solange nichts anderes angegeben ist, wurden
alle Proben bei 1025°C gehirtet, in einem
Vakuum-Ofen gasabgeschreckt und zweimal
bei 525°C fiir zwei Stunden angelassen. Dabei
wurde eine Arbeitshirte von 56-58 HRC
erzielt.

Physikalische Eigenschaften
Gehirtet und angelassen auf 56-58 HRC.

Temperatur 20°C 200°C 400°C

Dichte
kg/m? 7790 - -

Elastizititsmodul
MPa 213 000 192 000 180 000

Wirmeausdehnungs-
koeffizient
von 20°C bis...

1/°C - 11,5x 10| 12,3 x 10

Wirmeleitfihigkeit
Wim °C - 25 28

Spezifische Warme
J/kg°C 460 - -

Mechanische Eigenschaften

Ungefihre Zugfestigkeitswerte bei Raum-
temperatur

Hirte 54 HRC 56 HRC 58 HRC
Streckgrenze

Rp0,2 1720 MPa | 1780 MPa 1780 MPa
Bruchfestigkeit

Rm 2050 MPa| 2150 MPa | 2510 MPa
Bruchdehnung

As 9% 8% 8%
Einschniirung

z 40 % 32% 28 %




VERANDERUNG DER WARMFESTIGKEIT MIT
STEIGENDER TEMPERATUR

Langsrichtung. Die Proben wurden auf 1025°C
gehirtet und zweimal bei 525°C auf 58 HRC
angelassen.

Spannung, MPa
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EINWIRKUNG DER ZEIT BEI
HOHER TEMPERATUR AUF DIE HARTE

Urspriingliche Harte 57 HRC.
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EINFLUSS DER PRUFTEMPERATUR AUF DIE KERB-
SCHLAGZAHIGKEIT

Charpy-V-Proben. Proben in Langs- und in
Dickenrichtung entnommen. Ungefihre Werte
fir Proben, die aus einer Stange mit @ 125 mm
stammen.

Kerbschlagzihigkeit, |
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Waérmebehandlung

Weichgliihen

Den Stahl vor Oxidation und Abkohlung
schiitzen und auf 850°C durchwirmen. Dann
im Ofen um ca. 10°C pro Stunde bis auf 600°C
und anschlieBend an der Luft abkiihlen.

Spannungsarmgliihen

Nach der Grobzerspanung soll das Werkzeug
auf 650°C durchgewirmt und 2 Stunden auf
dieser Temperatur gehalten werden. Langsam
auf 500°C und anschlieBend frei an der Luft
abkdihlen.

Hairten

Vorwdrmtemperatur: 600—-650°C und
850-900°C
Austenitisierungstemperatur:1000-1025°C,
normalerweise 1025°C.

Haltezeit: 30 Minuten.

Temperatur Haltezeit* Harte vor dem
*C Minuten Anlassen
1000 30 61 HRC
1025 30 63 HRC

* Haltezeit = Zeitspanne des Haltens auf Hirtetemperatur,
nachdem das Werkzeug komplett durchgewarmt ist

Wihrend des Austenitisierens muss das Werkzeug
vor Entkohlung und Oxidation geschiitzt werden.

Abschreckmittel

* Inertgas/Luft mit hoher Geschwindigkeit

* Vakuum (Inertgas mit hoher Geschwindigkeit
und geniigend Uberdruck)

* Warmbad (Salz oder Wirbelbett) bei 500-
550°C

* Warmbad bei 200-350°C

Zu beachten:

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



ZTU-SCHAUBILD

Austenitisierungstemperatur 1025°C. Haltedauer 30 Min.
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Die Anlasstemperatur kann je nach gewiinsch-
ter Harte dem Anlassdiagramm entnommen
werden. Es soll mindestens zweimal angelassen
werden mit einer Zwischenkiihlung auf Raum-
temperatur.

Die niedrigste Anlasstemperatur betrigt
525°C, die Mindesthaltezeit 2 Stunden.

ANLASSDIAGRAMM
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MasBanderungen wihrend
des Hairtens und Anlassens

Die MaB3anderungen wurden nach dem Auste-
nitisieren bei 1020°C/30 Minuten gemessen,
gefolgt von Gasabschreckung in Na-Atmos-
phére bei einer Abkiihlrate von 1,1°C/Sekunde
zwischen 800-500°C in einem Vakuumofen.
ProbengréfBe: 100 x 100 x 100 mm

MaBanderungen, %
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Oberflichenbehandlungen

Werkzeugstihle werden manchmal ober-
flichenbehandelt, damit die Reibung verringert
und der VerschleiBwiderstand erhéht wird.

Die haufigsten Oberflichenbehandlungen sind
Nitrieren und Beschichten mit verschleiBfesten
Schichten aus Titankarbid und Titannitrid
(CVD, PVYD). Die hohe Harte und Zihigkeit in
Verbindung mit der guten MaBstabilitit machen
Uddeholm Unimax als Substrat fiir verschiede-
ne Oberflichenbeschichtungen sehr geeignet.

Nitrieren und Nitrokarburieren

Durch Nitrieren entsteht eine harte Rand-
schicht, die sehr verschleiBfest ist. Die Ober-
flachenhdrte nach dem Nitrieren betrigt unge-
fahr 1000-1200 HVy; kg. Die Dicke der
Schicht sollte entsprechend der in Frage kom-
menden Anwendung gewidhlt werden.

PVD

Das Physikalische Bedampfungsverfahren, PDV,
ermoglicht die Herstellung verschleiBfester
Schichten bei Temperaturen von 200-500°C.

CvD

Das Chemische Ausscheidungsverfahren, CVD,
ermdglicht die Herstellung von verschleiB3-
festen Oberflachenschichten bei Temperaturen
von 1000°C.
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Empfohlene Schnittdaten

Die folgenden Schnittdaten sind Richtwerte.
Es miissen immer ortliche Gegebenheiten und
besondere Voraussetzungen beriicksichtigt
werden, um die richtigen Werte zu wihlen.

Weitere Einzelheiten finden Sie in der
Uddeholm Druckschrift ,,Schnittdatenemp-
fehlungen®.

Die Angaben in den folgenden Tabellen beziehen
sich auf Uddeholm Unimax in weichgegliihtem
Zustand ~185 HB.

Drehen
Drehen mit Hartmetall Drehen mit
Schnell-
Schnitt- arbeitsstahl
parameter Schruppen Schlichten Schlichten
Schnittge-
schwindigkeit
(vc), m/Min. 150-200 200-250 15-20
Vorschub (f)
mm/U 0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
Schnitttiefe
(ap), mm 2-4 0,5-2 0,5-2
Bearbeitungs-
gruppe
ISO P20-P30 P10 -
Beschichtetes | Beschichtetes
Hartmetall Hartmetall
oder Cermet
Bohren

SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITSSTAHL

Bohrer- Schnitt-
durchmesser | geschwindigkeit (vc) Vorschub (f)
mm m/Min. mm/U
-5 15-20* 0,05-0,10
5-10 15-20% 0,10-0,20
10-15 15-20% 0,20-0,30
15-20 15-20% 0,30-0,35

* Fiir beschichtete Schnellarbeitsstihle v, = 35-40 m/Min.

HARTMETALLBOHRER
Bohrertyp
Kiihlkanal-
bohrer mit
Schnitt- Wendeplatten-| Vollhart- | Hartmetall-
parameter bohrer metall schneide”
Schnittge-
schwindingkeit
(ve)
m/Min. 180-220 120-150 60-90
Vorschub (f)
mm/U 0,03-0,10? | 0,10-0,25%| 0,15-0,25%

" Bohrer mit Kiihlkanilen und einer angeldteten Hart-
metallschneide

2 Abhingig vom Bohrerdurchmesser



Frasen

PLAN- UND ECKFRASEN

Frasen mit Hartmetall
Schnittparameter Schruppen Schlichten
Schnittgeschwindigkeit (v¢)
m/Min. 120-170 170-210
Vorschub (f;)
mm/Zahn 0,2-0,4 0,1-0,2
Schnitttiefe (a)
mm 2-4 0,5-2
Bearbeitungsgruppe ISO P20-P40 P10
Beschichtetes |Beschichtetes
Hartmetall Hartmetall
oder Cermet
SCHAFTFRASEN
Frasertyp
Fraser mit
Schnitt- Vollhart- |Wendeschneid-  Schnell-
parameter metall platten arbeitsstahl
Schnittge-
schwindigkeit
(ve)
m/Min. 120-150 110-150 20-25"
Vorschub (f,)
mm/Zahn 0,01-0,202 0,06-0,202 | 0,01-0,302
Bearbeitungs-
gruppe
ISO - P20-P30 -

Die weiBe Schicht muss komplett durch
Schleifen oder Lappen entfernt werden. Nach
der Endbearbeitung sollte das Werkzeug bei
etwa 25°C unter der letzten Anlasstemperatur
spannungsarm geglitht werden. Wenn Sie
Interesse an weiteren Informationen haben, so
fordern Sie bitte unsere Broschiire ,,Funkene-
rosive Bearbeitung von Werkzeugstihlen* an.

SchweilBBen

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 Schweifnaht,
die Wahl des geeigneten Schwei3zusatzwerk-
stoffes sowie des SchweiBverfahrens, die kon-
trollierte Abkiihlung sowie die richtige VWWarme-
behandlung nach dem SchweiBen.

Einzelheiten erfahren Sie in der Broschiire
»SchweiBen von Werkzeugstihlen®. Die folgen-
den Richtlinien fassen die wichtigsten Parame-
ter wihrend des Schweivorgangs zusammen:

" Fiir beschichtete Schaftfriser aus Schnellarbeitsstahl
Ve = 35-40 m/Min.

2 Abhingig von radialer Schnittiefe und vom Friserdurch-

messer

Schleifen

Aligemeine Schleifscheibenempfehlungen finden
Sie in der folgenden Tabelle. VVeitere Informa-
tionen kénnen der Broschiire ,,Schleifen von
Werkzeugstahl“ enthommen werden.

Lichtbogenhand-
SchweiBmethode WIG schweiBen
Vorwirm-
temperatur 200-250°C 200-250°C
SchweiBzusatz- UTP ADUR600 UTP 67S
werkstoff UTP A73G2 UTP 73G2
Maximale Tem-
peratur im Umge-
bungsbereich 350°C 350°C
Abkiihlung nach 20-40°C/Std. die ersten 2 Stunden
dem SchweiBen und anschlieBend an der Luft.
Harte nach dem
SchweiBen 54-60 HRC 55-58 HRC

Wirmebehandlung nach dem Schweifen

Gehirtetem

Zustand Anlassen bei 510°C fiir 2 Std.
Weichgegliihtem Weichgliihen entsprechend der
Zustand »Wirmebehandlungsempfehlungen*

Schleifverfahren weichgegliiht gehartet
Umfangsschleifen A 46 HV A 46 GV
Stirnschleifen (Segment) A 24 GV A 36 GV
AuBenrundschleifen A 46 LV A 60 KV
Innenrundschleifen A 46 |V A 601V
Profilschleifen A 100 LV A 120 KV
Funkenerosive
Bearbeitung

Nach dem Funkenerodieren hat die Ober-
fliche eine wiedererstarrte (weiBe Zone) und
eine neugehirtete unangelassene Schicht. Diese
ist sehr sprode und nachteilig fir die VWerk-

zeugleistung.

Weitere Informationen

Fiir weitere Informationen liber Auswahl,
Wiérmebehandlung, Anwendungsbereiche und
Verfiigbarkeit der Uddeholm Werkzeugstéhle
wenden Sie sich bitte an die Uddeholm Ver-
kaufsniederlassung in lhrer Nahe. Wir helfen
Ihnen gerne. Sie finden uns natiirlich auch 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 Werkzeugstahl
versorgen und vor Ort betreuen — ganz gleich, wo Sie sich
befinden. Assab ist unsere hundertprozentige Tochter und
vertritt uns als exklusiver Vertriebspartner in vielen Teilen
der Erde. Gemeinsam sichern wir unsere Position als weltweit
fihrender Anbieter von Werkzeugstihlen.
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ASSAB A

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

zuvor: Wir wollen |hr Partner und Werkzeugstahllieferant Nr. 1 sein.

Die globale Ausrichtung unseres Unternehmens garantiert lhnen, dass
Sie immer und tiberall Werkzeugstahl in der gleichen, hohen Qualitit
erhalten. Assab ist unsere hundertprozentige Tochter und vertritt uns
als exklusiver Vertriebspartner in vielen Teilen der Erde. Gemeinsam
sichern wir unsere Position als der weltweit fiihrende Anbieter von
Werkzeugstahlen. Hierfiir haben wir ein weltweites Netzwerk aufgebaut.
Daher ist immer ein Uddeholm- oder Assab-Mitarbeiter in |hrer Nihe,
um Sie vor Ort zu beraten oder zu unterstiitzen. Unser wichtigstes Ziel
ist dabei, Ihr 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.de und

www.uddeholm.com.
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