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Uddeholm Impax® Supreme

Uddeholm Impax Supreme ist ein hochwertiger vorverguteter Formenstahl mit sehr
guten Polier- und Texturierungseigenschaften. Uddeholm Impax Supreme ist in
einem sehr breiten Abmessungsbereich erhéltlich, wobei auch die groBen Abmes-
sungen ein sehr gleichmaBiges Harteprofil durch den gesamten Querschnitt zeigen.

Durch seine Lieferharte von ~310 HB eignet er sich fur eine Vielzahl von verschie-

densten Anwendungen:

- Formen fUr den Kunststoff-Spritzguss
- Formen flr das Blasformen
- Matrizen fUr die Kunststoffextrusion

- Allgemeine Konstruktionsteile, wie Maschinenkomponenten, die eine verbesserte

VerschleiBfestigkeit und Zuverlassigkeit erfordern.

© UDDEHOLMS AB

Diese Broschure und alle in ihr enthaltenen Beitrdge und Abbildungen sind urheber-
rechtlich geschutzt. Jede Verwertung auBerhalb der durch das Urheberrechtsgesetz
festgelegten Grenzen ist ohne schriftliche Zustimmung des Herausgebers unzuldssig.

Die Angaben in dieser Broschire basieren auf unserem gegenwartigen Wissensstand und
vermitteln nur allgemeine Informationen Uber unsere Produkte und deren Anwendungs-
moglichkeiten. Sie kdnnen nicht als Garantie ausgelegt werden, weder flr die spezifischen
Eigenschaften der beschriebenen Produkte, noch fiir die Eignung flr die als Beispiel

genannten Anwendungsmaglichkeiten.
Klassifiziert geméaB EU-Richtlinie 1999/45/EC
Weitere Informationen entnehmen Sie bitte unseren Datenbléttern zur Materialsicherheit

(,Material Safety Data Sheets*).
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ALLGEMEINES

Uddeholm Impax Supreme ist ein vakuumentga-

ster Chrom-Nickel-Molybdan-Stahl, der

in gehéartetem und angelassenem Zustand

geliefert wird und folgende Vorteile bietet:

¢ Keine Risiken beim Harten

¢ Keine Kosten durch Harten

e Zeitersparnis, z.B. keine Wartezeiten infolge
Wérmebehandlung

e Niedrigere Werkzeugkosten (z.B. kein Verzug,
der berichtigt werden muss)

¢ Modifikationen lassen sich leicht vornehmen

e Zur Steigerung der VerschleiBfestigkeit kann
der Stahl zusatzlich nitriert werden. Durch
Flammharten |8sst sich die Oberflachenharte
in Teilbereichen steigern.

Uddeholm Impax Supreme — ein nach extrem
hohen QualitatsmaBstaben gefertigter Stahl mit
sehr geringem Schwefelgehalt. Er hat folgende
Merkmale:

e Gutes Verhalten beim Polieren und Fotoatzen
e Gute Zerspanbarkeit

e Hohe Reinheit und gute Homogenitat

e GleichmaBige Harte

Wichtig! Uddeholm Impax Supreme ist zu 100%
ultraschallgepruft.

GroBere Querschnitte sind vorbearbeitet

erhaltlich, was nichtbearbeitetem Material

gegenuber folgende Vorteile bietet:

e Gewichtsersparnis

e keine entkohlungsfreie Oberflache

e Genaue MaBhaltigkeit (Nennmal plus
Toleranz)

¢ \lerminderte Bearbeitung

e Die Zunderfreiheit reduziert den Verschleil3
von Maschine und Werkzeug auf ein Minimum

C Si Mn Cr Ni Mo
Richtanalyse % 0,37 | 0,3 1,4 2,0 1,0 0,2

Norm W.-Nr. 1.2738

Lieferzustand Gehértet und auf 290-330 HB angelassen
Farbkenn- Gelb/griin
zeichnung

ANWENDUNGSBEREICHE

e Spritzgussformen fur Thermoplaste

e Extrudierwerkzeuge flr Thermoplaste

e Blasformen

e Formwerkzeuge, Werkzeuge fur Abkant-
pressen (evtl. flammgehartet oder nitriert).

e Prototypen oder Kleinserienwerkzeuge far
den Aluminiumdruckguss

e Konstruktions- oder Maschinenbauteile, wie
z.B. Wellen

EIGENSCHAFTEN

PHYSIKALISCHE DATEN
Proben gehartet und auf 310 HB angelassen.

Temperatur 20°C 200 °C
Dichte kg/m3 7.800 7.750
Warmeausdehnungskoeffizient

per °C from 20 °C - 12,7x106
Warmeleitzahl W/(m °C) - 28
Elastizitatsmodul

N/mm? 205.000 200.000
kp/mm? 13280 12960

Spezifische Warmekapazitat
J/(kg °C) 460

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

Die Kerbschlagzahigkeit, die Zugfestigkeit
sowie die Druckfestigkeit hangen von der
Harte des Lieferzustands ab.

KERBSCHLAGZAHIGKEIT

Die absorbierte Energie beim Kerbschlagver-
such hangt von dem getesteten Material
(BlockgroBe und gelieferte Harte), der Prif-
temperatur und der Probe (Typ, Probenlage
und Probenrichtung) ab.
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ZUGFESTIGKEIT

Durchschnittswerte von Proben aus einem
Flachstab der Abmessung 900 x 300 mm mit
325 HB.

Pruftemperatur 20 °C 200 °C
Zugfestigkeit, Rm N/mm?2 1.020 930
Streckgrenze, R,0,2  N/mm? 900 800
DRUCKFESTIGKEIT
| Druckfiesgrenze, Rc0,2 N/mm? | 850-1000 |
WARMEBEHANDLUNG

Uddeholm Impax Supreme ist zur Verwendung
im gehartetem und angelassenem Zustand,
d.h. im Lieferzustand, vorgesehen.

Wenn jedoch durch Warmebehandlung eine
hohere Harte erzielt oder der Stahl rand-
schichtgehartet werden soll, dienen folgende
Hinweise als Anhaltspunkte.

WEICHGLUHEN

Den Stahl einpacken und auf 700 °C durchwar-
men. Dann im Ofen um 10 °C pro Stunde

bis auf 600 °C und anschlieBend frei an der Luft
abkudhlen.

SPANNUNGSARMGLUHEN

Nach dem Schruppen der Oberflache die

Form auf 550 °C durchwarmen. Haltedauer

2 Stunden. Langsam auf 500 °C und danach frei
an der Luft abkuhlen.

HARTEN

Wichtig: Der Stahl ist vor dem Harten weichzu-
glhen.

Vorwarmtemperatur: 500 — 600 °C
Austenitisierungstemperatur: 850 °C

Der Stahl ist bis zum Austenitisierungspunkt zu
erwarmen und 30 Minuten auf dieser Tempera-
tur zu halten.

Beim Harten wird der Stahl vor Entkohlung
und Oxidation geschtzt.
ABSCHRECKMITTEL

e Bewegte Luft/Atmosphare, (nur fur kleine
Abmessungen geeignet)

e Ol

e \Warmbad bei 300 °C hoéchstens 4 Minuten
anschlieBend AbkUhlung an der Luft

Bemerkung: Sofort anlassen, wenn das Werk-
stlick auf 50 — 70 °C abgekuhlt ist.

ANLASSEN

Die Anlasstemperatur kann je nach gewunsch-
ter Harte dem Anlassdiagramm entnommen
werden. Es soll zweimal angelassen werden
mit einer Zwischenklhlung auf Raumtempera-
tur. Die niedrigste Anlasstemperatur fur kleine
Werkzeuge betragt 180 °C. Die bevorzugte
Anlasstemperatur betragt mindestens 250 °C.
Die Mindesthaltezeit betragt 2 Stunden.

ANLASSDIAGRAMM

Gultig fur kleine Proben (15 x 15 x 40 mm)
austenitisiert 30 Min. bei 850 °C, an der Luft
abgeschreckt und 2 x 2 Stunden angelassen.
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FLAMM- UND INDUKTIONSHARTEN

Durch Flamm- oder Induktionshérten kann
Uddeholm Impax Supreme auf etwa 50 HRC
gehéartet werden. Vorzugsweise ist die Abkuh-
lung an der Luft anzuwenden.

Weitere Informationen finden Sie in der
Druckschrift ,Flammhéarten von Uddeholm
Impax Supreme”.



NITRIEREN UND NITROKARBURIEREN

Nitrieren ergibt eine harte Oberflache, die

hohe Bestandigkeit gegen Abnutzung aufweist.
Eine nitrierte Randzone steigert auch die
Korrosionsbestandigkeit. Gehen Sie wie folgt
vor, wenn Sie ein Werkzeug nitrieren oder
nitrokarburieren:

1. Grobbearbeiten

2. Entspannungsglihen bei etwa 550 °C

3. Feinbbearbeiten

4. Nitrieren.

Erzielte Oberflachenharte und Nitriertiefe bei
Nitrierung/Nitrokarburierung:

Uddeholm Impax Supreme

FRASEN
PLAN- UND ECKFRASEN

Frasen mit Hartmetall

Schnittparameter Schruppen Schlichten
Schnittgeschwindigkeit (vc)

m/Min. 80-150 150-190
Vorschub (z)

mm/Zahn 0,2-0,4 0,1-0,2
Schnitttiefe (ap)

mm 2-4 -2
Bearbeitungsgruppe I1ISO P20-P40 P10

beschichtetes | beschichtetes
Hartmetall Hartmetall

oder Cermet

Temperatur | Zeit Ober
o flachenhérte | Nitriertiefe
C Std.

Prozess HV4 mm
Gas- 525 20 650 0,30
nitrierung 525 30 650 0,35
lon- 480 24 700 0,30
nitrierung 480 48 700 0,40
Nitrokar-

burierung 570 2 700 0,10

EMPFOHLENE SCHNITT-
DATEN

Die folgenden Schnittdaten fur Uddeholm
Impax Supreme gelten lediglich als Richtwerte.
Es mussen immer &rtliche Gegebenheiten und
besondere Voraussetzungen berlcksichtigt
werden, um die richtigen Werte zu wahlen.
Weitere Informationen finden Sie in der
Uddeholm Druckschrift ,Schnittdatenempfeh-
lungen®.

SCHAFTFRASEN

FRASERTYP

Fraser mit

Wende-

schneid
Schnitt- Vollhart- platten- Schnellar-
parameter metall bohrer beitsstahl
Schnittge-
schwindigkeit (vq)
m/Min. 70-110 80-120 15-20"
Vorschub (f2)
mm/Zahn 0,03-0,20? | 0,08-0,202 | 0,05-0,35?
Bearbeitungs-
gruppe
ISO = P20-P40 B

DREHEN
Drehen mit

Drehen mit Hartmetall Schnellar-
Schnitt- beitsstahl
parameter Schruppen Schlichten Schlichten
Schnittge-
schwindig-
keit (Vo)
m/Min. 120-170 170-220 15-20
Vorschub (f)
mm/U 0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
Schnitttiefe
(@p), mm 2-4 0,5-2 0,5-3
Bearbeitungs-

ruppe
5 Ispop P20-P30 P10 -
beschich- beschich-
tetes tetes
Hartmetall Hartmetall
oder Cermet

) Fir beschichtete Schaftfréaser aus Schnellarbeitsstahl
Ve = 35-40 m/Min.

2) Abhangig von der radialen Schnitttiefe und dem Fréser-
durchmesser

BOHREN
SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITSSTAHL
Bohrerdurchmesser g ch?v?ggigtlggt_ o) Vorschub (f)
mm m/Min. mm/U
-5 14-16* 0,08-0,15
5-10 14-16* 0,15-0,20
10-15 14-16* 0,25-0,30
15-20 14-16* 0,30-0,35

* FUr beschichtete Schnellarbeitsstahle ve = 24-26 m/Min.



Uddeholm Impax Supreme

HARTMETALLBOHREN
Bohrertyp
Kuhlkanal-
Wende- | \pihart- | bohrer mit
. schneid

Schnitt- latten metall Hartmetall-
parameter P schneide’)
Schnittgeschwin-
digkeit (vo)
m/Min. 180-200 120-150 60-80
Vorschub (f)
mm/U 0,05-0,15? | 0,08-0,20% | 0,15-0,25%

1) Bohrer mit einer auswechselbaren oder einer angeléteten
Hartmetallschneide

2) Vorschub fiir Bohrerdurchmesser 20-40 mm

3) Vorschub fir Bohrerdurchmesser 5-20 mm

4 Vorschub fir Bohrerdurchmesser 10-20 mm

SCHLEIFEN

Allgemeine Schleifscheibenempfehlungen
findenSie in der folgenden Tabelle. Genauere
Informationenkdnnen Sie in der Broschire
~Schleifen von Werkzeugstahlen” nachlesen.

Schleifscheiben-

Schleifverfahren empfehlung
Flachschleifen

gerade Schleifscheiben A 46 HV
Flachschleifen

Segmentschleifscheiben A24 GV
AuBenrundschleifen A 60 KV
Innenrundschleifen A 60 JV
Profilschleifen A 120 KV

Das SchweiBen von Werkzeugstahl kann
erfolgreich durchgefuhrt werden, wenn
hierbei sorgfaltig gearbeitet wird (erhdhte
Arbeitstemperatur,Vorbereitung der SchweiB-
naht, Wahl des geeigneten SchweiBwerk-
stoffes und SchweiBverfahrens).

SchweiBmethode WIG Stabelektrode

Arbeitstemperatur 200-250 °C 200-250 °C
IMPAX

SchweiBzusatz TIG-WELD IMPAX WELD

Harte nach

dem SchweiBen 300-330 HB 300-330 HB

Weitere Informationen finden Sie in der
Broschure "SchweiBen von Werkzeugstahl®.

FUNKENEROSIVE
BEARBEITUNG

Nach dem Funkenerodieren sollte ein Werkzeug
auf 550 °C angelassen werden.

Wenn der Stahl im Werkzeug erneut warmebe-
handelt wird, sollte das Werkzeug nach dem
Funkenerodieren auf 25°C unter der friheren
Anlasstemperatur angelassen werden.

Weitere Informationen finden Sie in der
Broschure ,,Funkenerodieren von Werkzeug-
stahlen®.

HARTVERCHROMEN

Nach dem Verchromen sollten die Werksticke
4 Stunden lang bei 180 °C angelassen wer-
den, um die Gefahr von Wasserstoffverspro-
dung zu vermeiden.

POLIEREN

Uddeholm Impax Supreme in gehartetem und
angelassenem Zustand besitzt eine ausge-
zeichnete Polierfahigkeit. Nach dem Schleifen
wird mit Aluminiumoxyd oder Diamantpaste
poliert. Anm.: Jede Stahlsorte hat eine optima-
le Polierzeit, die von der Harte und Poliertech-
nik abhangt. UbermaBiges Polieren kann zu
einer schlechten Oberflache fuhren (z.B. die
sogenannte ,, Apfelsinenhaut”).

Weitere Informationen finden Sie in der
Broschure ,,Polieren von Formenstahlen®.

FOTOATZUNG

Uddeholm Impax Supreme ist auch besonders
geeignet zur Oberflachenbearbeitung durch
Fotoatzabtragen. Sein sehr niedriger Schwe-
felgehalt gewahrleistet genaue und bestan-
dige Oberflachenstrukturen.

Bei der Verwendung von Uddeholm Impax
Supreme in groben Dimensionen wird ein
extra Anlassen bei 550 °C vor dem Fotoatzen
empfohlen.

WEITERE
INFORMATIONEN

Weitere Informationen Uber Auswahl, War-
mebehandlung, Anwendungsbereiche und
VerfUgbarkeit der Uddeholm Werkzeugstéahle
erhalten Sie von der Uddeholm Verkaufsnie-
derlassung in lhrer Nahe.



Netzwerk der Extraklasse

Uddeholm ist auf allen Kontinenten tétig. Deshalb kdnnen wir
Sie mit qualitativ hochwertigem, schwedischem Werkzeugstahl
versorgen und vor Ort betreuen - ganz gleich, wo Sie sich
befinden. Wir sichern unsere Position als weltweit fihrender
Anbieter von Werkzeugstéhlen.
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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,
fUr jede Herausforderung bei der Werkzeugherstellung eine Uberzeu-
gende L&sung zu finden. Dieser Anspruch ist hoch, aber unser Ziel ist
so klar wie nie zuvor: Wir wollen Ihr Partner und Werkzeugstahllieferant

Nr. 1 sein.

Die globale Ausrichtung unseres Unternehmens garantiert Innen, dass
Sie immer und Uberall Werkzeugstahl in der gleichen, hohen Qualitat
erhalten. Wir haben ein weltweites Netzwerk aufgebaut. Unser wichtig-
stes Ziel ist dabei, lhr Vertrauen in eine langfristige Partnerschaft zu
erhalten.

Weitere Informationen finden Sie unter www.uddeholm.com
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