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Esta informacion se basa en nuestro presente estado de conocimientos y esta dirigida a
proporcionar informacion general sobre nuestros productos y su utilizacion. No deberd por
tanto ser tomada como garantia de unas propiedades especificas de los productos descritos
©0 una garantia para un proposito concreto.

Clasificado de acuerdo con la Directiva 1999/45/EC.
Para mas informacion, consultar nuestras «Hojas informativas de Seguridad del Material».

Edicion: 6, 07.2012
La ultima edicion revisada de éste catdlogo es de la version inglesa, la
cual siempre esta publicada en nuestra web www.uddeholm.com
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Informacion general

Uddeholm Impax Supreme es un acero aleado

al cromo-niquel-molibdeno, desgasificado en

vacio, que se suministra templado y revenido

ofreciendo las siguientes ventajas:

* Sin riesgos de temple

* Sin costos por temple

* Ahorro de tiempo, por ejemplo, no hay
necesidad de esperar para el tratamiento
térmico

* Menor costo de herramientas (por ejemplo,
no hay que rectificar deformaciones)

* Las modificaciones se efecttan facilmente

* Puede nitrurarse para aumentar la resistencia
de su superficie al desgaste o templarlo a la
llama localmente para reducir los dafios en la
superficie.

Uddeholm Impax Supreme se fabrica cumplien-

do unos standards muy elevados. Posee un

contenido de azufre muy bajo, lo cual le pro-

porciona las siguientes caracteristicas:

* Excelentes aptitudes para pulido y la elabora-
cion de fotograbados

* Buena mecanibilidad

* Gran pureza y buena homogeneidad

* Dureza uniforme en todas las dimensiones.

Nota: Uddeholm Impax Supreme ha sido probado
ultrasénicamente en el 100%.

Las secciones grandes se suministran pre-
mecanizadas, lo cual ofrece las siguientes
ventajas en comparacién con el material sin
mecanizar:

* Ahorro de peso

* La superficie no estd decarburada

* Tamano nominal exacto (mas la tolerancia)
* Menor mecanizado

* Al no existir rebabas se reduce a un minimo
el desgaste de las maquinas y herramientas

C Si Mn | Cr | Ni | Mo S
Analisis % 037 03 | 14 | 20| 1,0 | 0,2 [<0,010

Norma UNE F-5303, F-3404,
W.-Nr.1.2738,1.2311 (mejorado)

Forma de

entrega Templado y revenido a 290-330 HB

Cédigo

de color Amarillo/verde

Aplicaciones

* Moldes de inyeccion para termoplasticos

* Moldes de extrusion para termoplasticos

* Moldes de soplado

* Herramientas de conformar sin arranque de
viruta (templadas a la llama o nitruradas)

* Moldes prototipo para fundicién inyectada
de alumino

» Componentes estructurales, ejes

Propiedades

Caracteristicas fisica

Templado y revenido 310 HB.

Temperatura 20°C 200°C

Densidad, kg/m? 7 800 7750

Coeficiente de
dilatacion térmica

por °C a partir de 20°C - 12,7 x 10
Conductividad térmica

W/m °C - 28
Médulo de elasticidad

N/mm? 205 000 200 000

kp/mm? 20 900 20 400

Calor especifico, J/kg °C 460 -

Propiedades mecanicas

La resistencia al impacto, resistencia a al
tension y a la compresion dependen de la
dureza en estado de suministro.

RESISTENCIA AL IMPACTO

La absorcion de energia en el test de impacto
depende del material de prueba (tamano de la
barra y dureza suministrada), temperatura de
prueba de la muestra (tipo, situacion y orienta-
cion en la barra).

La grafica a continuacién nos indica como la
energia al impacto cambia en funcién de la
temperatura de prueba y variacién de dureza,
dentro de los niveles de suministro.
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RESISTENCIA A LA TENSION
Valores aproximados. Las probetas has sido

tomadas de una barra plana de 90 x 300 mm.
Dureza: 325 HB.

Temperatura de ensayo 20°C 200°C

Maxima resistencia a la tensién,
Rm N/mm? 1020 930

Limite de elasticidad,
Rp0,2 N/mm? 900 800

RESISTENCIA A LA COMPRESION

Limite de resistencia
ala compresion,Repp  N/mm?

850-1000

Tratamiento térmico

Uddeholm Impax Supreme esta destinado a
utilizarse en estado templado y revenido, es
decir, en la forma en que se suministra.

No obstante, cuando el acero deba someter-
se a termotratamiento para conseguir una
mayor dureza o cementarse, puede ser de
utilidad seguir las siguientes instrucciones.

Recocido blando

Proteger el acero y calentarlo en toda su masa
a 180°C. Tiempo de mantenimiento 2 horas.
Luego enfriarlo en el horno 10°C por hora
hasta 600°C y por ultimo libremente al aire.

Eliminacién de tensiones

Después del desbaste, debe calentarse la
herramienta en toda su masa a 550°C, tiempo
de mantenimiento 2 horas. Enfriar lentamenta
hasta 500°C y después libremente al aire.

Temple

Nota: El acero debera someterse a un recocido
blando completo antes de templarlo.
Temperatura de precalentamiento: 500—-600°C.
Temperatura de austenitizacion: 850°C.

El acero deberid calentarse hasta la tempera-
tura de austenizacién, manteniéndose en ella
durante 30 minutos.

Proteger la herramienta contra la decarburacién y
oxidacion durante el proceso de temple.

Medios de enfriamiento

* Gas a alta velocidad/atmosfera circulante
(Tan sélo geometrias sencillas.)

* Aceite

* Bafio de martemple a 300°C durante max.
4 minutos; después, enfriar al aire libre

Nota: revenir inmediatamente que la herra-
mienta alcance 50-70°C.

Revenido

Elegir la temperatura de revenido de acuerdo
con la dureza requerida refiriéndose al grafico
de revenido. Revenir dos veces con un enfria-
miento intermedio a temperatura ambiente.

Temperatura minima de revenido 180°C
para pequefios insertos, pero preferiblemente
250°C de temperatura minima. Tiempo
minimo de mantenimiento 2 horas.

GRAFICO REVENIDO

El grafico es vélido para pequefas probetas
(15 x 15 x 40 mm), austenizacién 30 min.a
850°C, enfriado al aire y revenido 2 + 2 horas.
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Temple a la llama y por induccién

Uddeholm Impax Supreme puede templarse a
la llama o por induccién hasta una dureza de
50 HRC. Es preferible el enfriamiento en aire.

Para obtener mas informacion ver el estudio
elaborado por el Servicio Técnico de Udde-
holm «Temple a la llama de Uddeholm Impax
Supremey.



UDDEHOLM IMPAX SUPREME

Nitruracién o nitrocarburacién

La nitruracién crea una superficie dura muy
resistente al desgaste y a la erosion. Una super-
ficie nitrurada aumenta también la resistencia a
la corrosion.

Para obtener un mejor resultado después de
nitrurar se deben seguir los siguientes pasos:
1. Desbastado
2. Eliminado de tensiones a 550°C
3. Rectificado
4. Nitrurado

Se pueden conseguir las siguientes durezas en
la superficie y profundidades de nitrurado
después de realizar la nitruracion.

Recomendaciones
de mecanizado

Los datos de corte indicados a continuacion
deben ser considerados como guia debiendo
ser adaptados a las condiciones especificas
existentes.

Pueden obtener mas informacién en «Reco-
mendaciones de Mecanizado».

Torneado

Taladrado
TALADRADO CON BROCAS DE ACERO RAPIDO

-5 14-16* 0,08-0,15
5-10 14-16* 0,15-0,25
10-15 14-16* 0,25-0,30
15-20 14-16* 0,30-0,35

* Para brocas de acero rapido recubiertos v 24-26 m/min.

TALADRADO CON BROCAS DE METAL DURO

180-200 120-150

60-80

0,05-0,15» | 0,08-0,20 | 0,15-0,25

" Broca con punta reemplazable o de carburo soldada
2 Avance didametro de la broca 2040 mm

3 Avance didmetro de la broca 5-20 mm

% Avance didmetro de la broca 10-20 mm

Fresado

FRESADO FRONTAL Y AXIAL

150-190
0,2-0,4 0,1-0,2
2-4 -2
P20-P40 P10-P20
Revestido Revestido
carburo carburo o
cementado

FRESADO DE ACABADO

120-170 170-220
0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
24 0,5-2 0,5-3
P20-P30 P10 -
Revestido Revestido
carburo carburo o
cementado

70-110

80-120

15-20"

0,03-0,20%

0,08-0,20%

0,05-0,35%

P20-P40

" Para fresas de acero réapido recubiertos v, = 35—40 m/min.
2 Dependiendo del tipo de fresado y didmetro de corte



Rectificado

A continuacién damos unas recomendaciones
generales sobre muelas de rectificado, pueden
obtener mas informacién en el catidlogo de
Uddeholm «Rectificado de Acero para Herra-
mientas».

Tipo de rectificado Muelas recomendadas

Rectificado frontal A 46 HV
Rectificado frontal

por segmentos A24 GV
Rectificado cilindrico A 60 KV
Rectificado interno A 46V
Rectificado del perfil A 100 KV

Mecanizado por
electro-erosién (EDM)

Si la erosiéon con chispa eléctrica se realiza con
el material templado y revenido la herramienta
debe someterse a un revenido adicional a unos
550°C. Si el acero ha sido retemplado, la tem-
peratura adicional de revenido debera ser
25°C mas baja que la dltima temperatura de
revenido utilizada.

Pueden obtener mas informacién en el
catidlogo de Uddeholm «Mecanizado por
electro-erosiéon de Acero para Herramientasy.

Soldadura

Se pueden obtener buenos resultados al soldar
un acero para herramientas si se toman las
precaciones necesarias durante la operacién
de soldadura (temperatura de trabajo elevada,
preparacién de la junta, elecciéon de los consu-
mibles y buen procedimiento de soldadura).

Si la herramienta debe ser pulida o fotogra-
bada debe utilizarse un electrodo que tenga la
misma composicion.

Metodo de soldadura WIG MMA
Temperatura

de trabajo 200-250°C 200-250°C
Material IMPAX

de soldadura TIG-WELD IMPAX WELD
Dureza después

de soldadura 300-330 HB 300-330 HB

Pueden obtener mas informacién en nuestro
catilogo «Soldadura de Acero para Herra-
mientasy.

6

Fotograbado

Uddeholm Impax Supreme es especialmente
adecuado para texturar mediante el proceso
de fotograbado. Su bajo contenido de azufre
garantiza una reproduccion exacta y uniforme
del relieve.

Para secciones grandes se recomienda
realizar un revenido extra a 550°C antes del
fotograbado.

Cromado duro

Después del cromado duro se debe revenir la
herramienta a 180°C durante aproximada-
mente 4 horas para eliminar la fragilidad por
hidrégeno.

Pulido

Uddeholm Impax Supreme tiene unas aptitudes
de pulibilidad excelentes en estado templado y
revenido. Tras el rectificado, el pulido se realiza
con oxido de aluminio o pasta de diamante.

Nota: Cada calidad de acero tiene un tiempo
de pulido 6ptimo que depende en gran parte
de la dureza y de la técnica de pulido. Un
sobrepulido puede derivar en una superficie
de acabado deficiente (por ejemplo, efecto de
«piel de naranjay).

La publicaciéon de Uddeholm «Pulido de
Acero para Herramientasy contiene informa-
cién mas detallada.

Informacion adicional

Pdngase en contacto con la oficina local de
Uddeholm para obtener una mayor informa-
cidn sobre la seleccidn, termotratamiento,
aplicaciones y disponibilidad de los aceros de
Uddeholm para herramientas. Ver también la
publicacion «Acero para Moldesy.



ASSAB A

www.assab.com

Una red mundial de alta calidad

UDDEHOLM esté presente en los cinco continentes. Por éste motivo,
podra encontrar nuestro acero para utillajes y un servicio de asistencia local
alli dénde se encuentre. ASSAB es nuestra propia subsidiaria y también
nuestro canal de ventas exclusivo, que representa a Uddeholm en la zona
Asia Pacifico. Juntos hemos afianzado nuestra posicion de liderazgo mundial

en el suministro de material para utillajes.

(Y vopnenoLM
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ASSAB A

UDDEHOLM es el primer proveedor mundial de material para utillajes. Hemos logra-
do esta posicion con el trabajo diario para nuestros clientes. Gracias a nuestra larga
tradicidn, en la investigacion y en desarrollo de productos, Uddeholm es una compa-
fifa equipada para hacer frente a cualquier problema que se presente relacionado con
el utillaje. Esta labor presenta grandes retos, pero nuestro objetivo es claro: ser su

primer colaborador y suministrador de acero para utillajes.

Estamos presentes en todos los continentes, lo que garantiza un mismo nivel de alta
calidad a todos nuestros usuarios alli donde se encuentren. ASSAB es nuestra propia
subsidiaria, representando a Uddeholm siendo su canal exclusivo de ventas en la zona
Asia Pacifico. Juntos afianzamos nuestra posicion de liderazgo mundial en el suminis-
tro de material para utillajes. Operamos en todo el mundo, por ésta razén siempre
tendra cerca a un representante de Uddeholm o ASSAB en caso de que necesite
asesoramiento o ayuda. Para nosotros es una cuestion de confianza, tanto en nues-
tras relaciones a largo plazo como en el desarrollo de nuevos productos. La confianza

es algo que se gana dia a dia.

Para mas informacion, por favor visite www.uddeholm.com / www.assab.com o

nuestra pagina web local.
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