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Die Angaben in dieser Broschiire basieren auf unserem gegenwirtigen Wissensstand und
vermitteln nur allgemeine Informationen tiber unsere Produkte und deren Anwendungs-
moglichkeiten. 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 Datenblittern zur Materialsicherheit
(,Material Safety Data Sheets").

Ausgabe 5, 06.2007
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 Elmax ist ein Chrom-Molybdan-
Vanadium legierter, pulvermetallurgisch her-
gestellter Stahl mit folgenden Eigenschaften:
* Hohem VerschleiBwiderstand

* Hoher Druckfestigkeit

* Hohem Korrosionswiderstand

* Hoher MaBstabilitat

Die herkdmmlichen Stéhle sind entweder
verschleiBbestindig oder korrosionsbestindig.
Uddeholm Elmax ist wegen der besonderen
Legierungslage und der pulvermetallurgischen
Herstellung sowohl verschleiBfest als auch
korrosionsbestindig.

Mit Uddeholm Elmax ist es deshalb méglich,
langlaufende, wartungsarme Werkzeuge
herzustellen.

Richt- C Si Mn | Cr Mo \
analyse % 1,7 | 08| 03 180 | 10 | 3,0
Lieferzustand Weichgegliiht auf ca. 280 HB
Farbkenn-

zeichnung Blau/Schwarz
Anwendungsbereiche

Viele der heutigen Kunststoffe fiir Bauteile
enthalten einen hohen Anteil von Fiillstoffen.
Dadurch stellen sie groBere Anforderungen
beziiglich VerschleiB- und Korrosionswider-
stand an das Werkzeugmaterial. Uddeholm
Elmax ist speziell fiir Hi-Tech Anwendungen
entwickelt worden, wie z.B. in der Elektronik-
Industrie fiir Verbindungsstecker, Stecker,
Schalter, Widerstéinde, integrierte Schaltungs-
komponenten usw. Uddeholm Elmax wird auch
in der Verpackungs- und Lebensmittelindustrie
eingesetzt, wo eine Kombination von Korro-
sions- und VerschleiBwiderstand bei Schneid-
anwendungen verlangt wird.

Eigenschaften
Physikalische Daten

Gehirtet und angelassen auf 58 HRC.

Temperatur

20°C

200°C

400°C

Dichte
kg/m?

7 600

7 560

7 500

Elastizitaitsmodul
N/mm?

230 000

210 000

200 000

Wirmeausdehnungs-
koeffizient
pro °C ab 20°C

10,6 x 10

11,4x 10¢

Wirmeleitzahl*
W/m °C

15

21

Spezifische Wirme

Jikg °C

460

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

Druckfestigkeit

Ungefihre Werte.

Harte

60 RC

55 RC

50 RC

Druckfestigkeit Rm
N/mm?

3000

2700

2 300

DruckflieBgrenze Rp0,2
N/mm?

2 300

2150

1800

Korrosionsbestandigkeit

Formen aus Uddeholm Elmax weisen eine
gute Korrosionsbestindigkeit auf, wenn die
Verarbeitung von korrosiven Kunststoffen

unter normalen Bedingungen erfolgt.




Warmebehandlung
Weichgliihen

Den Stahl vor Oxidation schiitzen und auf
980°C durchwirmen und 2 Stunden auf dieser
Temperatur halten. Dann im Ofen um ca.20°C
pro Stunde bis auf 850°C abkiihlen und

10 Stunden halten. Dann langsam auf 750°C im
Ofen und anschlieBend an der Luft abkiihlen.

Spannungsarmgliihen

Nach der Grobbearbeitung sollte das Werk-

zeug auf 650°C durchgewirmt und 2 Stunden
auf dieser Temperatur gehalten werden; dann
langsam auf 500°C im Ofen und anschlieBend
an der Luft abkiihlen.

Hairten

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

Temperatur Haltedauer*
°C Minuten Ansprungshirte
1050 30 60 HRC
1080 30 61 HRC
1100 30 61 HRC

* Haltedauer = Zeitspanne des Haltens auf Austenitisierungs-
temperatur, beginnend mit dem Erreichen der Solltemperatur
im Kern bis zur Einleitung des Abschreckvorgangs.
Wihrend des Hdrtens muss das Werkzeug vor

Entkohlung und Oxidation geschiitzt werden.

ZTU-SCHAUBILD FUR KONTINUIERLICHE ABKUHLUN.
Austenitisierungstemperatur 1050°C. Haltedauer 30 Minuten.

Anlassen

Die Anlasstemperatur kann je nach gewiinsch-
ter Harte dem Anlassdiagramm entnommen
werden. Es soll zweimal angelassen werden mit
einer Zwischenkiihlung auf Raumtemperatur.
Die niedrigste Anlasstemperatur betriagt 180°C.
Die Mindesthaltedauer betrigt 2 Stunden.
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Abschreckmittel

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

Fir Anwendungen, bei denen maximale Zahig-
keit verlangt wird, sollte im Salzbad oder in
einem Vakuumofen mit geniigend Gasiiber-
druck abgeschreckt werden. Das Werkzeug
soll sofort angelassen werden, wenn eine
Temperatur von 50-70°C erreicht ist.

Mafanderungen von Uddeholm
Elmax bei der Warmebehandlung

AUSWIRKUNGEN DER AUSTENITISIERUNGS-
TEMPERATUR UND TIEFTEMPERATURBEHAND-
LUNG AUF DIE MASSANDERUNGEN

Proben: Wiirfel von 40 x 40 x 40 mm.

%

0,150
0,125 | Nach dem I v/
Hartenvl___ 17 Nach dem Hirten
0,100 und Anlassen
0,075
0,050
0,025 - H
L w T L w T
Austeni- 1050°C 1050°C
tisierung: 30 Min. 30 Min.
Abschreck-
mittel: Luft Luft
Tieftemp.-
behandlung: — -60°C

Anlassen: 230°C 2h + 2h 230°C 2h + 2h

Tieftemperaturbehandlung

Teile, von denen eine maximale MaBstabilitit
verlangt wird, kénnen folgendermaBen tief-
temperaturbehandelt werden:

Unmittelbar nach dem Abschrecken sollte
das Teil auf -40°C bis -120°C tiefgekdihlt
werden — Haltedauer 1-3 Stunden — und
anschlieBend angelassen werden. Die Tief-
temperaturbehandlung steigert die Harte um
1-3 HRC.

Bei komplizierteren Teilen ist diese Behandlung
wegen der Rissgefahr nach Maglichkeit zu ver-
meiden.

SpritzgieBform fiir die Herstellung eines Teiles aus
Polykarbonat (30% Glasfaserverstirkung) fiir einen
Fotoapparat. Die Einsdtze sind aus Uddeholm Elmax.

Form fiir die Herstellung von Audio-Kasetten. Die
Einsitze sind aus Uddeholm Elmax.



UDDEHOLM ELMAX

Empfohlene Schnittdaten

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

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

Drehen

120-140

02-0,4 0,05-0,2 | 0,05-0,2
24 0,5-2 0,5-3
K20, K15, P10 -

P10-P20

Beschichtetes | Beschichtetes
Hartmetall* | Hartmetall*

*Ein verschleiBfestes Al,O;-beschichtetes Hartmetall wird
empfohlen

Bohren
SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITSSTAHL

-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

* Fiir beschichtete Schnellarbeitsstihle v = 18-20 m/Min.

HARTMETALLBOHRER

90-120 60-80 30-35

0,05-0,25% | 0,10-0,25» | 0,15-0,25%

" Bohrer mit Kiihlkanilen und einer angeléteten Hartmetall-
schneide

2 Abhingig vom Bohrerdurchmesser

Frasen
PLAN- UND ECKFRASEN

110-140

0,2-0,4 0,1-0,2
24 -2
K20, P20 K15,P10

Beschichtetes | Beschichtetes
Hartmetall* Hartmetall*
oder Cermet

*Ein verschleiBfestes Al,O;-beschichtetes Hartmetall wird
empfohlen

SCHAFTFRASEN

50-60 80-110 5-8"

0,01-0,2? 0,06-0,2? 0,01-0,3?

- K15, P10-P20 -
Beschichtetes
Hartmetall®

Fiir beschichtete Schaftfriaser aus Schnellarbeitsstahl
ve =14-16 m/Min.

2 Abhingig von radialer Schnitttiefe und vom Friserdurch-
messer

3Ein verschleiBfestes Al,O;-beschichtetes Hartmetall wird
empfohlen

Schleifen

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

Umfangsschleifen A 46 HV B 151 R50 B3"
A 46 GV

Stirnschleifen A36 GV A 46 GV

AuBenrundschleifen A 60 KV B 151 R50 B3"
A 60 )V

Innenrundschleifen A 60V B 151 R75 B3"
A 60 IV

Profilschleifen A 100 IV B 126 R100 B6"
A 100 )V

" Fiir diese Anwendungen sollten, wenn méglich, CBN-
Scheiben verwendet werden



Funkenerosive
Bearbeitung

Wenn der Stahl im gehdrteten und angelasse-
nen Zustand funkenerosiv bearbeitet wird,
sollte das Werkzeug anschlieBend etwa 20°C
unter der letztbenutzten Anlasstemperatur
nochmals angelassen werden.

Vergleich der

Eigenschaften von
Uddeholm-Kunststoff-

Formenstihlen

Uddeholm VerschleiB3- Korrosions-

Marke widerstand | bestandigkeit | MaBstabilitit
EMAX | | |
RGOR | | —_—

STAVAX | I |

Weitere Informationen

Fiir weitere Informationen wenden Sie sich
bitte an die Uddeholm Niederlassung in Ihrer
Nihe und fordern Sie Broschiiren oder Aus-
kiinfte iber Warmebehandlung, Anwendungs-
bereiche und Verfiigbarkeit der Uddeholm-
stdhle an. Wir helfen Ihnen gerne.

Noch leichter geht es im Internet unter
www.uddeholm.de

Form fiir die Herstellung von Verbindungssteckern.
Uddeholm Elmax wurde fiir die Einsdtze verwendet.



ASSAB A

www.assab.com

Netzwerk der Extraklasse

Uddeholm ist auf allen Kontinenten titig. 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 fiihrende 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 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 lhnen, dass
Sie immer und tberall 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 filhrende Anbieter von
Werkzeugstahlen. Hierfiir haben wir ein weltweites Netzwerk aufgebaut.
Daher ist immer ein Uddeholm- oder Assab-Mitarbeiter in Ihrer 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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