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UDDEHOLM RAMAX HH

Uddeholm Ramax HH ofrece varias ventajas:
— Garantiza una dureza uniforme en todas las dimensiones, combinada
con una excelente resistencia a la indentacién.
— Su capacidad de resistencia a la corrosion evita que se obstruyan los
canales de refrigeracion por agua y que se modifiquen lo ciclos de pro-

duccién por este motivo.

Uddeholm Ramax HH esta disponible en un nivel de dureza superior al de otras
calidades pretempladas y resistentes a la corrosion, lo cual da como resultado un

molde mas duradero.

Combinando Uddeholm Ramax HH con alguno de nuestros productos del
«Stainless Concept» (Concepto Inoxidable), podra crear un molde completamente

inoxidable.

Uddeholm Ramax HH es parte del «Uddeholm Stainless Concept».



Informacion general

Uddeholm Ramax HH es un acero inoxidable
aleado al cromo para placas soporte que se
suministra en condicién de temple y revenido.

Uddeholm Ramax HH se caracteriza por:

* Buena capacidad de mecanizado

* Buena resistencia a la corrosién

* Dureza uniforme incluso en dimensiones
grandes

* Buena resistencia a la indentaciéon

Estas propiedades se combinan para que el
acero aporte un excelente rendimiento en
produccién. Los beneficios practicos de una
buena resistencia a la corrosién en un
acero para placas soporte, puede resumirse de
la siguiente forma:

e Reduccién de los costes de mantenimiento
del molde

* Menores costes de produccion, puesto que
los canales de refrigeracién por agua no se
ven afectados por la corrosién, asegurando
asi un ciclo de produccién constante

Los beneficios practicos de una relativa alta
dureza para una calidad pretratada pueden
sintetizarse como sigue:

* menores indentaciones

* menos desgaste

lo cual resulta en unos costes de mantenimien-
to inferiores y una mayor vida del molde.

Analisis tipico % Aleacién Cr-Ni-Mo-V + Azufre

Suministro Templado y revenido a 320-350 HB

Cédigo de Color Negro / Marrén con una linea blanca

transversal

Placa soporte.

Aplicaciones

* Placas soporte para moldes de plastico

* Moldes de inyeccion de plastico y caucho
con pocos requisitos de pulido

* Matrices para extrusion de plastico

» Componentes y piezas estructurales

Propiedades

Caracteristicas fisicas

Templado y revenido a ~340 HB. Valores a
temperatura ambiente y a temperaturas ele-
vadas.

Temperatura 20°C 200°C
Densidad
kg/m3 7700 -

Médulo de elasticidad
MPa 215 000 205 000

Coeficiente de expansién
térmica por

°C a partir de 20°C - 10,8 x 10
Conductividad térmica*
W/m °C - 24

Capacidad de calor especifica
J/kg °C 460 -

* La conductividad térmica es dificil de medir. La dispersion
puede alcanzar +15%

Resistencia a la tensién

Valores aproximados. La probetas fueron
tomadas de una barra de 255 x 60 mm en
sentido longitudinal. Dureza: ~340 HB

Temperatura de prueba 20°C 200°C

Resistencia a la tensién Rm
MPa 1140 1020

Limite de Elasticidad Rp,2
MPa 990 920

Reduccién de area Z
% 46 48

Alargamiento A,
% 12 10

Nota: El alto contenido en azufre hace dismi-
nuir las propiedades mecanicas en sentido
transversal en comparacién con el longitudinal.



Resistencia a la corrosién

Las placas soporte realizadas con Uddeholm
Ramax HH contaran con una buena resistencia
a la corrosién creada por las condiciones de
trabajo y de almacenamiento himedas y al
trabajar con plasticos corrosivos en condi-
ciones de produccion normales.

En el grafico siguiente los valores de las
curvas de polarizacion potenciodindmica han
sido evaluados para mostrar la diferencia de
resistencia a la corrosién en general entre
Uddeholm Ramax HH y W.-Nr. 1.2085.

Dimensiones de la probeta: 20 x 15 x 3 mm.

Resistencia a la
corrosion relativa %
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Tratamiento térmico

Uddeholm Ramax HH ha sido en principio
fabricada para utilizarse en su estado de sumi-
nistro es decir, templado y revenido a ~340 HB.
Cuando deba tratarse el acero a durezas supe-
riores, deberan seguirse la siguientes instruc-
ciones.

Hay que tener en cuenta que una dureza mds alta
aportard una menor tenacidad.

Recocido blando

Proteger el acero y calentarlo en toda su masa
hasta alcanzar los 740°C. Enfriar 15°C por
hora hasta alcanzar los 550°C, después libre-
mente al aire.

Liberacién de tensiones —
estabilizado

Una vez realizado el mecanizado de desbaste
se recomienda realizar una liberacién de
tensiones, calentar hasta alcanzar maximo los
530°C, mantener la temperatura durante
2 horas y luego enfriar libremente al aire.

Temple

Nota: el acero debe estar en estado de recoci-
do antes del temple.

Temperatura de precalentamiento: 500-600°C
Temperatura de austenizacion: 980—1020°C

El acero debera calentarse completamente
hasta alcanzar la temperatura de austenizacién
y mantenerse a esta temperatura durante

30 minutos.

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

Medios de enfriamiento

* Aceite

* Lecho fluidizado o bafio de sales a
250-550°C, seguido por enfriamiento al aire

* Vacio con suficiente presién positiva

* Gas a alta velocidad / atmésfera circulante

A fin de obtener las propiedades éptimas, la
velocidad de enfriamiento deberd ser tan
rapida como sea posible, teniendo en cuenta la
distorsion. Revenir el utillaje tan pronto su
temperatura alcance los 50-70°C

Revenido

Seleccionar la temperatura de revenido de
acuerdo con la dureza requerida, empleando
como guia el grifico de revenido que se mues-
tra a continuacion. Revenir dos veces con un
enfriamiento intermedio a temperatura am-
biente. La temperatura minima de revenido es
de 250°C. El tiempo minimo de mantenimiento
a temperatura debera ser al menos de

2 horas.

Temperatura de austenizacién: 1000°C, 30 min.
Tiempo de mantenimiento: 2 + 2 h
Dureza
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UDDEHOLM RAMAX HH

Recomendaciones
de mecanizado

Los parametros de corte de los cuales infor-
mamos a continuacién han de considerarse
como valores guia, que deberan adaptarse a las
condiciones locales existentes. Pueden obtener
mas informacion en la publicacién de Udde-
holm «Recomendaciones sobre parametros de

FRESADO DE ACABADO

70-100

100-140

30-35"

0,006-0,20?

0,06-0,20?

0,01-0,35?

corten.

Torneado

110-160

160-210

18-23

0,2-0,4 0,05-02 0,05-0,3
2-4 0,5-2 0,5-3
P20-P30 P10 -
Carburo Carburo
revestido revestido

6 cementado

Fresado

FRESADO FRONTAL Y AXIAL

110-160

160-200

0,2-0,4 0,1-0,2
2-5 <2
P20-P40 P10-P20
Carburo Carburo
revestido revestido

6 cementado

- P15-P40 -

" Para fresas de acero rapido con recubrimiento
ve=50-55 m/min

2 Dependiendo de la profundidad radial de corte y didmetro
de la fresa

Taladrado

TALADRADO CON BROCAS
HELICOIDALES DE ACERO RAPIDO

=<5 14-16* 0,05-0,10
5-10 14-16* 0,10-0,20
10-15 14-16* 0,20-0,25
15-20 14-16* 0,25-0,30

* Para brocas de acero rapido con recubrimiento
Ve = 24-26 m/min.

TALADRADO CON BROCAS DE METAL DURO

180-200

90-110 60-90

0,05-0,15? 0,10-0,25? 0,15-0,25?

" Broca con canales de refrigeracion interna y plaqueta de
metal duro

2 Dependiendo del didmetro de la broca

Rectificado

Pueden encontrar a continuacién unas reco-
mendaciones generales sobre muelas de rect-
ificado. Ademas, informacién adicional en la
publicacién de Uddeholm «Rectificado de
Acero para Utillajesy.

Rectificado frontal A 46 HV
Rectificado frontal

por segmentos A 36 GV
Rectificado cilindrico A 60 KV
Rectificado interno A 60 )V
Rectificado de perfil A 120 )V




UDDEHOLM RAMAX HH

Soldadura

Puede realizarse soldadura con buenos resulta-
dos siempre y cuando se tomen las precau-
ciones adecuadas (elevada temperatura, prepa-
racion de la junta, seleccion del material de
aportacion y proceso de soldadura).

Método

de soldadura TIG MMA
Temperatura

de trabajo 200-250°C 200-250°C
Material de Acero Inox | Acero Inox
aportacion STAVAX | austenitico austenitico

(consumibles) | TIG-WELD | Tipo ER312 | Tipo ER312

Dureza después

de soldadura | 54-56 HRC | 28-30 HRC | 28-30 HRC

Dureza después
de revenido*
2x2hab530°C|50-52 HRC| 28-30 HRC | 28-30 HRC
1x2ha600°C|41-43 HRC - -

* Una temperatura de revenido superior a 530°C causa una
reduccion de la dureza del material base. Un revenido a
600°C reduce la dureza del material en 2-3 HRC

Uddeholm Ramax HH cuenta con un alto
contenido en Azufre, lo que significa un riesgo
mas alto de roturas durante la operacion de
soldadura. A fin de minimizar este riesgo, debera
mantenerse la dilucion lo mas baja posible.

Para obtener informacion mas detallada
consulte el catdlogo de Uddeholm «Soldadura
de acero para utillajesy.

Pulido

Como otros aceros que contienen Azufre, el
pulido se ve afectado por la mayor cantidad de
inclusiones azufradas. Por esta razén, Udde-
holm Ramax HH debe sélo usarse en herra-
mientas con baja / moderada demanda de
pulido.

La aptitud de mecanizado es una propiedad critica
durante la fabricacién de placas soporte.

Informacioén adicional

Rogamos contacte con su oficina local de
Uddeholm para informacién mas detallada
sobre seleccion, tratamiento térmico, aplica-
cion y disponibilidad de los aceros de Udde-
holm, incluyendo la publicacién «Acero para
Moldesy.



ASSAB A

www.assab.com

Una red mundial de alta calidad

Uddeholm esta 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 diversos lugares
del mundo. Juntos hemos afianzado nuestra posicion de liderazgo mundial en

el suministro de material para utillajes.
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ASSAB A

Uddeholm es el primer proveedor mundial de material para utillajes. Hemos logrado
esta posicién con el trabajo diario para nuestros clientes. Gracias a nuestra larga
tradicion, 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. Contamos también con
nuestra propia subsidiaria Assab, y que representa a Uddeholm en varios lugares del
mundo. Juntos afianzamos nuestra posicién de liderazgo mundial en el suministro 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 asesora-
miento o ayuda. Para nosotros es una cuestion de confianza, tanto en nuestras rela-
ciones a largo plazo como en el desarrollo de nuevos productos. La confianza es algo

que se gana dia a dia.

Para mas informacion visite nuestra pagina www.uddeholm.com, o www.assab.com
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