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ALLGEMEINES

Uddeholm Elmax SuperClean ist ein Chrom-
Molybdéan-Vanadium legierter, pulvermetallur-
gisch hergestellter Stahl mit folgenden Eigen-
schaften:

* Hohem VerschleiBwiderstand
* Hoher Druckfestigkeit

¢ Hohem Korrosionswiderstand
* Hoher MaBstabilitét

Die herkdmmlichen Stahle sind entweder
verschleiBbestandig oder korrosionsbestandig.
Uddeholm Elmax SuperClean ist wegen der
besonderen Legierungslage und der pulverme-
tallurgischen Herstellung sowohl verschleiBfest
als auch korrosionsbestandig.

Mit Uddeholm Elmax SuperClean ist es deshalb
moglich, langlaufende, wartungsarme Werk-
zeuge herzustellen.

C Si Mn Cr Mo Vv
Richtanalyse % 1,7 0,8 0,3 [ 180 | 1,0 3,0

Lieferzustand Weichgegliht auf ca. 280 HB

Farbkenn-

zeichnung Blau/Schwarz

ANWENDUNGSBEREICHE

Viele der heutigen Kunststoffe fUr Bauteile
enthalten einen hohen Anteil von Fullstoffen.
Dadurch stellen sie groBere Anforderungen
bezlglich VerschleiB- und Korrosionswiderstand
an das Werkzeugmaterial. Uddeholm Elmax
SuperClean ist speziell fir Hi-Tech Anwen-
dungen entwickelt worden, wie z.B. in der
Elektronik-Industrie fUr Verbindungsstecker,
Stecker, Schalter, Widerstande, integrierte
Schaltungskomponenten usw. Uddeholm Elmax
SuperClean wird auch in der Verpackungs- und
Lebensmittelindustrie eingesetzt, wo eine
Kombination von Korrosions- und Verschleil3-
widerstand bei Schneidanwendungen verlangt
wird.

Uddeholm Elmax SuperClean eingesetzt im

Uddeholm Elmax SuperClean

EIGENSCHAFTEN

PHYSIKALISCHE DATEN
Gehértet und angelassen auf 58 HRC.

Temperatur 20 °C 200 °C 400 °C

Dichte kg/m3 7.600 7.560 7.500

Elastizitatsmodul

MPa 230.000 210.000 200.000

Warmeausdehnungs-
koeffizient

von 20°C bis...

1/°C - 10,6 x 106 | 11,4 x 106

Warmeleitfahigkeit
W/m °C - 15 21

Spezifische Warme

J/kg°C 460

* Die Warmeleitfahigkeit ist schwierig zu bestimmen.
Die Abweichung kann bis zu +15 % betragen.

DRUCKFESTIGKEIT
Ungeféahre Werte.
Harte 60 HRC 55 HRC 50 HRC
Druckfestigkeit Rm
3.000 2.700 2.300
N/mm?
DruckflieBgrenze Rp0,2
2.300 2.150 1.800

N/mm?

KOPRROSIONSBESTANDIGKEIT

Formen aus Uddeholm Elmax SuperClean
weisen eine gute Korrosionsbestandigkeit auf,
wenn die Verarbeitung von korrosiven Kunst-
stoffen unter normalen Bedingungen erfolgt.

Kershaws Messer Speedform, wurde im "Blade Magazine 2009"

als "American-Made Knife Of The Year®" ausgezeichnet.



Uddeholm Elmax SuperClean

WARMEBEHANDLUNG

WEICHGLUHEN

Den Stahl vor Oxidation schitzen und auf

980 °C durchwarmen und 2 Stunden auf die-
ser Temperatur halten. Dann im Ofen um ca.
20 °C pro Stunde bis auf 850 °C abkUhlen und
10 Stunden halten. Dann langsam auf 750 °C
im Ofen und anschlieBend an der Luft abkuih-
len.

SPANNUNGSARMGLUHEN

Nach der Grobbearbeitung sollte das Werk-
zeug auf 650 °C durchgewarmt und 2 Stunden
auf dieser Temperatur gehalten werden; dann
langsam auf 500 °C im Ofen und anschlieBend
an der Luft abkuhlen.

HARTEN

Vorwdrmtemperatur: 600-850 °C.
Austenitisierungstemperatur: 1050-1100 °C,
normalerweise 1080 °C.

Temperatur | Haltedauer' | popnnognane
1050 30 60 HRC
1080 30 61 HRC
1100 30 61 HRC

*Haltedauer = Zeitspanne des Haltens auf Austenitisie-
rungstemperatur, beginnend mit dem Erreichen der Solltempe-
ratur im Kern bis zur Einleitung des Abschreckvorgangs.

Wéhrend des Hartens muss das Werkzeug vor
Entkohlung und Oxidation geschitzt werden.

ANLASSEN

Die Anlasstemperatur kann je nach gewunsch-
ter Harte dem Anlassdiagramm entnommen
werden. Es soll zweimal angelassen werden
mit einer Zwischenkudhlung auf Raumtempe-
ratur. Die niedrigste Anlasstemperatur betragt
180 °C. Die Mindesthaltedauer betragt 2 Stun-
den.

ANLASSDIAGRAMM
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Obige Anlasskurven erhalt man nach Warmebehandlung von
Proben mit einer GréBe von 15 x 15 x 40 mm, Abkuhlung unter
Umluft. Nach der Warmebehandlung von Werkzeugen und
Matrizen ist aufgrund von Faktoren wie der tatsachlichen Werk-
zeuggroBe und Warme eine geringere Harte zu erwarten
Behandlungsparameter an.

ZTU-SCHAUBILD FUR KONTINUIERLICHE ABKUHLUNG.
Austenitisierungstemperatur 1050 °C. Haltedauer 30 Minuten.
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Kurve Harte | Tsoo-500
Nr. HV 10 | (Sek.)
1 792 1
2 782 28
3 690 140
4 665 620
5 542 1030
6 360 2095
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Staben, @ mm



ABSCHRECKMITTEL

e Druckluft/Gas
¢ Wirbelbett oder Saltzbad bei 200-550 °C,
dann Luftabkihlung.

Far Anwendungen, bei denen maximale
Z&higkeit verlangt wird, sollte im Salzbad oder
in einem Vakuumofen mit gentigend Gasuber-
druck abgeschreckt werden. Das Werkzeug
soll sofort angelassen werden, wenn eine
Temperatur von 50-70 °C erreicht ist.

MASSANDERUNGEN VON
UDDEHOLM ELMAX SUPERCLEAN
BEI DER WARMEBEHANDLUNG

Auswirkungen der Austenitisierungstempe-
ratur und des Tiefklhlen auf die Massande-
rungen.

Proben: Wurfel von 40 x 40 x 40 mm.

Nach
dem Hérten Nach dem Harten
und Anlassen
Austeniti- 1050 °C 1050 °C
sierung: 30 Min. 30 Min.
Abschreck-
mittel: Luft Luft
Tiefkthlen: - -60 °C
Anlassen: 230 °C 230 °C
2 Std.+2 Std. 2 Std.+2 Std.

TIEFKUHLEN

Die Behandlung unter Null fallt in die breiten
Kategorien der Kéltebehandlung und der
kryogenen Behandlung. Teile, die eine hohe
MaBhaltigkeit erfordern, sollten unter Null
behandelt werden, da es sonst zu Volumenan-
derungen kommen kann.

Uddeholm Elmax SuperClean wird normaler-
weise zwischen -150 °C und -196 °C (Kryo-
Behandlung) behandelt, obwohl gelegentlich
werden -40 °C bis -80 °C (Kaltbehandlung)
aufgrund von Einschrankungen des Minusme-
diums und der verflgbaren Ausristung ver-
wendet. Die erste Tieftemperaturbehandlung
sollte unmittelbar nach dem Héarten und vor
jedem Anlassen unverzuglich erfolgen.

Wenn maximal Dimensionsstabilitat erforder-
lich ist, kbnnen zwischen den Tempervorgéan-
gen weitere Behandlungen unter Null erforder-
lich sein.

In diesem Fall ist es wichtig, immer mit einem
Anlassen als letztem Arbeitsgang zu enden.
1-3 Stunden Behandlung fuhrt zu einer erhéh-
ten Harte von ca. 1-3 HRC.

Hinweis: Vermeiden Sie komplizierte Formen,
da die Gefahr von Rissen besteht.

EMPFOHLENE SCHNITT-
DATEN

Die folgenden Schnittdaten sind Richtwerte.
Es mussen immer ortliche Gegebenheiten und
besondere Voraussetzungen bertcksichtigt
werden, um die richtigen Werte zu wahlen.
Weitere Einzelheiten finden Sie in der
Uddeholm Druckschrift ,Schnittdatenempfeh-
lungen®.

DREHEN
Drehen mit Drehen mit
Hartmetall Schnell-
Schnitt- arbeitsstahl
parameter Schruppen Feindrehen Feindrehen
Schnittge-
schwindig-
keit (Vo)
m/Min. 70-120 120-140 10-14
Vorschub (f)
mm/U 0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,2
Schnitttiefe (ap),
mm 2-4 0,5-2 0,5-3
Bearbeitungs-
gruppe
ISO K20, P10-P20 K15, P10 -
beschichtetes beschich-
Hartmetall tetes
Hartmetall*

* Ein verschleiBfestes Al203-beschichtetes Hartmetall wird
empfohlen

BOHREN
SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITSSTAHL
Bohrerdurch- Schnittgeschwindig- Vorschub, (f)
messer, @ mm keit (Vg), m/Min. mm/U
-5 10-12* 0,05-0,15
5-10 10-12* 0,15-0,20
10-15 10-12* 0,20-0,25
15-20 10-12* 0,25-0,35

*FUr beschichtete Schnellarbeitsstahle ve = 18-20 m/Min.

HARTMETALLBOHREN
Bohrertyp
Kihlkanal-

\é\é%?%% Vollhart- bohrer mit
Schnitt- [ metall Hartmetall-
parameter P schneide!)
Schnittgeschwin-
digkeit (Vo)
m/Min. 90-120 60-80 30-35
Vorschub (f)
mm/U 0,05-0,252 | 0,10-0,259 | 0,15-0,25%

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

2) Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 20-40 mm

3 Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 5-20 mm

4 Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 10-20 mm



Uddeholm Elmax SuperClean

SCHLEIFEN

Allgemeine Schleifscheibenempfehlungen
sind in der Tabelle zu finden. Weitere Infor-
mationen kénnen der Uddeholm-Druckschrift
,,Schleifen von Werkzeugstahl“ entnommen
werden.

FRASEN
PLAN- UND ECKFRASEN
Fréasen mit Hartmetall
Schnittparameter Schruppen Schlichten
Schnittgeschwindigkeit (vc)
m/Min. 80-110 110-154
Vorschub (fp)
mm/Zahn 0,2-0,4 0,1-0,2
Schnitttiefe (ap)
mm 2-4 -2
Bearbeitungsgruppe
ISO K20, P20 K15, P10
beschichtetes | beschichtetes
Hartmetall Hartmetall
oder Cermet
SCHAFTFRASEN
FRASERTYP
Fréaser mit
Schnitt- Vollhart- Wendeschneid | Schnellar-
parameter metall plattenbohrer beitsstahl
Schnittge-
schwindigkeit (Vo)
m/Min. 50-60 80-110 5-81)
Vorschub (f2)
mm/Zahn 0,01-0,22) 0,06-0,22) 0,01-0,32
Bearbeit- Beschich-
ungsgruppe tetes®
ISO Hartmetall | K15, P10-P20 -

1) FUr beschichtete Schaftfraser aus Schnellarbeitsstahl

vC =14-16 m/Min.

2) Abhéngig von radialer Schnitttiefe und vom Fraserdurchmesser
3) Ein verschleiBfestes Al203-beschichtetes Hartmetall wird

empfohlen

Verschiedene Teile in Werkzeugen hergestellt aus

Uddeholm ElImax SuperClean.

Schleifverfahren Weichgegliht Gehértet
Umfangschleifen A 46 HV B 151 R50 B3"
A 46 GV
Stirnschleifen (Segment) A 36 GV A 46 GV
AuBenrundschleifen A 60 KV B 151 R50 B3"
AB0 JV
Innenrundschleifen A 60 JV B 151 R75B3"
A 60 IV
Profilschleifen A 100 IV B 126 R100 B6"
A 100 JV
Funkenerosive
Bearbeitung

Wenn der Stahl im gehérteten und angelassenen
Zustand funkenerosiv bearbeitet wird, sollte

das Werkzeug anschlieBend etwa 20 °C unter
der letztbenutzten Anlasstemperatur nochmals
angelassen werden.

Vergleich der
Eigenschaften von

Uddeholm-Kunststoff-
Formenstahlen

Uddeholm VerschleiB- Korrosions-

Marke widerstand bestandigkeit | MaBstabilitat
El

SuporClean | NN NENNN | I
Rigor I [
Stavax ESR | [N I
WEITERE
INFORMATIONEN

FUr weitere Informationen Uber Auswahl,
Warmebehandlung, Anwendungsbereiche und
Verflgbarkeit der Uddeholm Werkzeugstahle
wenden Sie sich bitte an die Uddeholm
Verkaufsniederlassung in Ihrer Nahe. Wir helfen
lhnen gerne.

Sie finden uns nattrlich auch im Internet unter
www.uddeholm.de.



Netzwerk der Extraklasse

Uddeholm ist auf allen Kontinenten tatig. Deshalb kénnen wir
Sie mit qualitativ hochwertigem, schwedischem Werkzeugstahl
versorgen und vor Ort betreuen - ganz gleich, wo Sie sich
befinden. Wir sichern unsere Position als weltweit fuhrender
Anbieter von Werkzeugstéhlen.

(Y uboEHOLM

a voestalpine company
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Uddeholm ist der weltweit flhrende Anbieter von Werkzeugstahl.

Diese Position haben wir erreicht, weil wir immer unser Bestes geben,
um die tagliche Arbeit unserer Kunden zu erleichtern. Aufgrund lang-
jahriger Erfahrung und intensiver Forschungsarbeit sind wir in der Lage,
flr jede Herausforderung bei der Werkzeugherstellung eine Uberzeu-
gende Losung 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 Ihnen, dass
Sie immer und Uberall Werkzeugstahl in der gleichen, hohen Qualitat
erhalten. Wir haben ein weltweites Netzwerk aufgebaut. Unser wichtig-
stes Ziel ist dabei, Ihr Vertrauen in eine langfristige Partnerschaft zu

erhalten.

Weitere Informationen finden Sie unter www.uddeholm.com

] uDDEHOLM

a voestalpine company



