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Uddeholm Unimax®

Durch seine ausgezeichneten Eigenschaften eignet sich Uddeholm Unimax flr
viele Einsatzgebiete. Verklrzte Zykluszeiten und eine langere Standzeit ermdglichen
eine bessere Gesamtwirtschaftlichkeit. Die auBergewdhnliche Kombination

aus hoher Duktilitat und groBer Harte macht Uddeholm Unimax ideal zum

Formen von Kunststoffteilen und -konstruktionen, die ihre Formwerkzeuge

stark verschleiBen.

Dem Kunden bietet Uddeholm Unimax zahlreiche Vorteile:

e ideal fur verstarkte Kunststoffteile, gut geeignet fur Langzeit-Produktionsformen
und Formpressen; verbesserte Haltbarkeit und VerschleiBbestandigkeit durch
Kombination aus hoher Duktilitdt und groBer Harte

e |angere Standzeit

e gute Oberflachenbearbeitbarkeit

e sehr gute Hartbarkeit, wodurch sich die gleichen guten Eigenschaften tber
den gesamten Querschnitt hinweg erreichen lassen

Die hervorragende Kombination von Zahigkeit und Harte macht Uddeholm
Unimax auch zu einem universell einsetzbaren Baustahl.

Kurz gesagt: Je harter, desto besser!



Uddeholm Unimax

Uddeholm Unimax ist ein Chrom-Molybdan-
Vanadium-legierter Werkzeugstahl, der charak-
terisiert wird durch:

e Exzellente Z&higkeit und Duktilitat in allen
Langs- und Querrichtungen

e Gute VerschleiBfestigkeit

e Gute MaBstabilitat bei der Warmebehandlung
und im Einsatz

e Exzellente Durchhartungseigenschaften

e Guter Anlasswiderstand

e Gute Warmfestigkeit

e Gute Thermoschockbestandigkeit

e Sehr gute Polierbarkeit

¢} Si Mn | Cr | Mo | V

Richtanalyse % 056102 |05]|501(23]|05
Norm Keine
Lieferzustand Weichgegltht auf ca. 185 HB

Farbkennzeichnung | Braun/grau

ANWENDUNGSBEREICHE

Uddeholm Unimax ist besonders fur Lang-
serienwerkzeuge, Formeneinsatze fur verstarkte
Kunststoffe und fur Pressformen geeignet.

Uddeholm Unimax bietet auch eine Losung

bei schwierigen Anwendungen in der Kaltarbeit,
bei denen ein hoher Widerstand gegen Ausbru-
che gefordert wird, wie beim Schneiden/Stanzen
von starkerem Schnittgut, beim Kaltumformen
und Gewindewalzen.

Konstruktionsanwendungen und Warmarbeits-
anwendungen, die eine hohe Harte und
Zahigkeit erfordern, sind ebenfalls Einsatzbei-
spiele fur Uddeholm Unimax.

EIGENSCHAFTEN

Die u. g. Eigenschaften sind reprasentativ fur
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 gehartet, in einem
Vakuum-Ofen gasabgeschreckt und zweimal
bei 525 °C fur zwei Stunden angelassen. Dabei
wurde eine Arbeitsharte von 56-58 HRC
erzielt.

PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN
Gehartet und angelassen auf 56-58 HRC.

Temperatur 20 °C 200 °C 400 °C

Dichte
kg/m?3 7790

Elastizitatsmodul MPa 213000 192000 180000

Warmeausdehnungs-
koeffizient

von 20 °C bis ...
1/°C - 11,5x106 | 12,3x 106

Warmeleitfahigkeit
W/m °C - 25 28

Spezifische Warme
J/kg °C 460

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN
Ungefahre Zugfestigkeitswerte bei Raumtempe-
ratur

Harte 54 HRC 56 HRC 58 HRC
Streckgrenze

Rp0,2 1720 MPa 1780 MPa 1800 MPa
Zugfestigkeit

B 2050 Mpa 2150 Mpa 2280 MPa
Bruchdehnung

As 9% 8 % 8 %
Einschnirung

Z 40 % 32 % 28 %




VERANDERUNG DER WARMFESTIGKEIT
MIT STEIGENDER TEMPERATUR

Langsrichtung. Die Proben wurden auf
1025 °C gehartet und zweimal bei 525 °C auf
58 HRC angelassen.
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EINWIRKUNG DER ZEIT BEI
HOHER TEMPERATUR AUF DIE HARTE
URSPRUNGLICHE HARTE 57 HRC.
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EINFLUSS DER PRUFTEMPERATUR AUF
DIE KERB-SCHLAGZAHIGKEIT

Charpy-V-Proben. Proben in Langs- und in
Dickenrichtung entnommen. Ungeféhre Werte
fur Proben, die aus einer Stange mit @ 125 mm
stammen.
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Uddeholm Unimax

WARMEBEHANDLUNG
WEICHGLUHEN

Den Stahl vor Oxidation und Abkohlung schit-
zen und auf 850 °C durchwarmen. Dann im
Ofen um ca. 10° C pro Stunde bis auf 600 °C
und anschlieBend an der Luft abkuhlen.

SPANNUNGSARMGLUHEN

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

HARTEN

Vorwarmtemperatur: 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

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

Schitzen Sie das Werkzeug vor Entkohlung und
Oxidation beim Austenitisieren.

ABSCHRECKMITTEL

e |nertgas/Luft mit hoher Geschwindigkeit

e VVakuum (Inertgas mit hoher Geschwindigkeit
und gentigend Uberdruck)

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

e \Warmbad bei 200-350 °C

Zu beachten:

Lassen Sie das Werkzeug, sobald seine Tem-
peratur 50-70 °C erreicht. Um optimale Eigen-
schaften zu erhalten. Fur das Werkzeug sollte
die Abkulhlrate im Hinblick auf einen akzeptablen
Verzug so schnell wie moglich sein. Eine lang-
same Abschreckrate fUhrt zu einem Harteverlust
im Vergleich zu den angegebenen Anlasskurven.
Wenn die Wandstérke 50 mm (2”) Gberschreitet,
sollte auf das Warmbad ein Abschrecken mit
Luftkthlung folgen.



Uddeholm Unimax

ZTU-SCHAUBILD

Austenitisierungstemperatur 1025°C, Haltezeit 30 Minuten.
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ANLASSEN werden mit einer ZwischenkUhlung auf Raum-
temperatur.

Die Anlasstemperatur kann je nach gewunschter

Harte dem Anlassdiagramm entnommen Hochtemperatur-Anlassen >525 °C wird

werden. Es soll mindestens zweimal angelassen empfohlen, wann immer mdoglich.
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Dieses Anlassschaubild wurde nach der Warmebehandlung von Proben der GroBe 15 x 15 x 40 mm, abgekuhlt durch
Geblaseluft/Umluft, erstellt. In Abhangigkeit von Faktoren wie WerkzeuggréBe und Warmebehandlungsparametern kénnen
niedrigere Harten erzielt werden.



VERANDERUNG DER HARTE, KORN-
GROSSE UND DES RESTAUSTENITS IN
ABHANGIGKEIT VON DER AUSTENITISIE-

RUNGSTEMPERATUR
Restaustenit % und
Harte, HRC KorngréBe ASTM
65 o5
64 . 20
Harte
63 15
Restaustenit
62 10
KorngréBe
61 5
60

990 1000 1010 1020 1030 1040 1050 °C
Austenitisierungstemperatur, °C, Ta, 30 Minuten

MASSANDERUNGEN WAHREND
DES HARTENS UND ANLASSENS

Die MaBanderungen wurden nach dem Austeni-
tisieren bei 1020 °C/30 Minuten gemessen,
gefolgt von Gasabschreckung in N2-Atmospha-
re bei einer AbkuUhlrate von 1,1 °C/Sekunde
zwischen 800-500 °C in einem Vakuumofen.
ProbengréBe: 100 x 100 x 100 mm

MaB&nderungen, %
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0,08
0,04
1020 °C Querrichtung
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-0,04
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Uddeholm Unimax

Werkzeugstahle werden manchmal oberflachen-
behandelt, damit die Reibung verringert und der
VerschleiBwiderstand erhoht wird. Die haufigsten
Oberflachenbehandlungen sind Nitrieren und
Beschichten mit verschleiBfesten Schichten aus
Titankarbid und Titannitrid (CVD, PVD). Die hohe
Harte und Zahigkeit in Verbindung mit der guten
MaBstabilitdét machen Uddeholm Unimax als
Substrat fUr verschiedene Oberflachenbeschich-
tungen sehr geeignet.

NITRIEREN UND NITROKARBURIEREN

Durch Nitrieren entsteht eine harte Randschicht,
die sehr verschleiBfest ist. Die Oberflachenharte
nach dem Nitrieren betragt ungefahr
1000-1200 HV;» kg. Die Dicke der Schicht
sollte entsprechend der in Frage kommenden
Anwendung gewahlt werden.

NITRIERTIEFE

Die Schichtdicke sollte entsprechend der jewei-
ligen Anwendung gewahlit werden. Beispiele fur
die Tiefen und Harten, die nach verschiedenen
Nitriervorgangen erzielt werden kénnten, sind in
der folgenden Tabelle aufgefuhrt.

Tiefe* Harte
Verfahren Zeit mm HVo 2
Gasnitrieren 10 Std. 0,15 1180
bei 510 °C 30 Std. 0,25 1180
Plasmanitrieren
bei 480 °C 10 Std. 0,15 1180
Nitrocarburieren
- in Gas bei 150 Min. 0,12 1130
580 °C
- im Salzbad bei 1 Std. 0,08 1160
580 °C

* Geh&usetiefe = Abstand von der Oberflache, wo die Harte
50 HVp o héher als Matrixharte ist

PVD

Das Physikalische Bedampfungsverfahren, PDV,
ermdglicht die Herstellung verschlei3fester
Schichten bei Temperaturen von 200-500 °C.

CVD

Das Chemische Ausscheidungsverfahren, CVD,
ermoglicht die Herstellung von verschleiBfesten
Oberflachenschichten bei Temperaturen von
1000 °C.



Uddeholm Unimax

EMPFOHLENE SCHNITTDATEN

Die folgenden Schnittdaten sind Richtwerte.
Es mUssen immer &rtliche Gegebenheiten und
besondere Voraussetzungen berticksichtigt
werden, um die richtigen Werte zu wéhlen.
Weitere Einzelheiten finden Sie in der
Uddeholm Druckschrift ,Schnittdatenempfeh-
lungen®.

Die Angaben in den folgenden Tabellen beziehen
sich auf Uddeholm Unimax in weichgegltihtem
Zustand ~185 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 Keramik

BOHREN

SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITSSTAHL
(TICN-BESCHICHTET)

0,05-0,10
0,10-0,20
0,20-0,30
0,30-0,35

* Fur beschichtete Schnellarbeitsstéhle vc = 35-40 m/Min.

HARTMETALLBOHREN

180-220

120-150 60-90

0,03-0,10% | 0,10-0,25% | 0,15-0,25%

) Bohrer mit einer auswechselbaren oder einer angeléteten
Hartmetallschneide

2) Vorschub fuir Bohrerdurchmesser 20-40 mm

3 Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 5-20 mm

4 Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 10-20 mm

FRASEN
PLAN- UND ECKFRASEN

120-170 170-210
0,2-0,4 0,1-0,2
2-4 0,5-2

P20-P4 P10
beschichtetes | beschichtetes
Hartmetall Hartmetall oder
Keramik

SCHAFTFRASEN

120-150 110-150 20-25"

0,01-0,20% | 0,06-0,202 | 0,01-0,30

- P20-P30 -

) Fr beschichtete Schaftfraser aus Schnellarbeitsstahl
ve = 35-40 m/Min.
2) Abhangig von radialer Schnittiefe und vom Fraserdurchmesser

SCHLEIFEN

Allgemeine Schleifscheibenempfehlungen finden
Sie in der folgenden Tabelle. Haben Sie Interes-
se an weiteren Informationen Uber das Schleifen,
so fordern Sie unsere Broschlre

»ochleifen von Werkzeugstahl® an.

Umfangschleifen A 46 HV A 46 HV
Stirnschleifen

(Segment) A24 GV A 36 GV
AuBenrundschleifen A46 LV A 60 KV
Innenrundschleifen A 46 WV A B0 IV
Profilschleifen A100 LV A120 WV
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FUNKENEROSIVE
BEARBEITUNG

Nach dem Funkenerodieren hat die Oberflache

eine wiedererstarrte (weie Zone) und eine neu-
gehartete unangelassene Schicht. Diese ist sehr
sproéde und nachteilig fur die Werkzeugleistung.

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 gegliht werden. Wenn Sie
Interesse an weiteren Informationen haben, so
fordern Sie bitte unsere Broschure ,Funkenero-
sive Bearbeitung von Werkzeugstahlen“ an.

SCHWEISSEN

Beim SchweiBen von Werkzeugstahl lassen sich
gute Ergebnisse erzielen, wenn grundliche Vor-
kehrungen getroffen werden. Dies bezieht sich
vor allem auf die Wahl der erhdhten Arbeitstem-
peratur, die Vorbereitung der Schweinaht,

die Wahl des geeigneten Schweizusatzwerk-
stoffes sowie des SchweiBverfahrens, die kon-
trollierte AbkUhlung sowie die richtige Warmebe-
handlung nach dem SchweiBen.

Einzelheiten erfahren Sie in der Broschire
~SchweiBen von Werkzeugstéhlen®. Die
folgenden Richtlinien fassen die wichtigsten
Parameter wahrend des SchweiBvorgangs
zusammen:

Lichtbogenhand-

SchweiBmethode WIG schweiBen
Vorwam:- 200-250 °C 200-250 °C
temperatur

UNIMAX
SchweiBzusatz- TIG-WELD
werkstoff UTP ADUR6G00
UTP A73G2

Maximale Tem-

peratur im Umge- 350 °C 350 °C
bungsbereich
Abkuhlung nach 20-40 °C/Std. die ersten 2 Stunden und
dem SchweiBen anschlieBend an der Luft

rarte nach dem 54-60 HRC 56-58 HRC
SchweiBen
Warmebehandlung nach dem SchweiBen

Gehartetem
Zustand Anlassen bei 510 °C fur 2 Stunden.

) . Weichgluhen entsprechend der

weichgeglihtem "Warmebehandlungsempfehlungen”
Zustand

POLIEREN

Uddeholm Unimax verflgt in gehéartetem und
angelassenem Zustand Uber gute Polierbarkeit
aufgrund des homogenen Gefligen. Das,
zusammen mit einem niedrigen Gehalt an
nichtmetallischen Einschlissen bedingt durch
den ESU-Prozess, ermdglicht eine gute
Oberflachenstruktur nach dem Polieren.
Anmerkung: Die optimale Polierzeit einer Stahl-
sorte hangt im Wesentlichen von der Harte
des Stahls und der Poliertechnik ab. Uber-
polieren kann die Oberflachengute beeintrachti-
gen und den ,Orangenhaut-Effekt” oder
Ausbrdckelungen verursachen.

Weitere Informationen kénnen der Uddeholm
Broschtire ,Polieren von Formenstahlen”
entnommen werden.

FOTOATZUNG

Uddeholm Unimax ist besonders fur das
Narben durch Fotoatzung geeignet. Ein homo-
gener Gefugeaufbau und der geringe Schwefel-
gehalt garantieren eine genaue und reproduzier-
bare Abbildung.

WEITERE INFORMATIONEN

Fur weitere Informationen Uber Auswanhl,
Warmebehandlung, Anwendungsbereiche und
Verfligbarkeit der Uddeholm Werkzeugstahle
wenden Sie sich bitte an die Uddeholm
Verkaufsniederlassung in lhrer Nahe.

Wir helfen Ihnen gerne.
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UDDEHOLM

a voestalpine company



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 taglichen
Leben verwenden. Wir tun dies nachhaltig, fair gegeniiber den Menschen und
der Umwelt. So kdnnen wir die Welt weiter gestalten
- Heute und fiir kommende Generationen.

i uDDEHOLM

a voestalpine company



