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Die Angaben in dieser Broschiire basieren auf unserem gegenwirtigen Wissensstand und
vermitteln nur allgemeine Informationen tber 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 Anwendungsmaglichkeiten.

Klassifiziert gemaB EU-Richtlinie 1999/45/EC
Weitere Informationen entnehmen Sie bitte unseren Datenblittern zur Materialsicherheit
(,Material Safety Data Sheets").

Ausgabe 3, 01.2011
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

Alumec 89 ist eine hochfeste Aluminium-
legierung, die in Form von warmgewalzten und
warmebehandelten Tafeln geliefert wird. Es
wird eine spezielle Kaltverformungsoperation
Zum maxi-

malen Spannungsabbau vorgenommen.

Dank der hohen Festigkeit und Stabilitat
kann Alumec 89 weitgehend fiir den Werk-
zeugbau genutzt werden.

Lieferzustand: warmebehandelt auf 146—
180 Brinell.

Alumec 89 hat folgende Charakteristika,
welche sich fiir viele Werkzeugtypen eignen,
speziell fiir Kunststofformen.

* Ausgezeichnete spanende Bearbeit-
barkeit
Hohe Schnittgeschwindigkeiten reduzieren
die Bearbeitungsdauer und die Bearbei-
tungskosten. Eine schnellere Lieferung ist
moglich.

* Geringeres Gewicht
Das geringere Gewicht, welches ca. einem
Drittel des Gewichtes einer Stahlkonstruk-
tion entspricht, erlaubt eine einfachere
Handhabung. Eine geringere Massentrigheit
erleichtert das SchlieBen und Offnen der
Formen.

* Hohe Warmeleitfihigkeit
Zykluszeiten werden reduziert, und
weniger komplizierte Kiihlsysteme kénnen
verwendet werden.

* Gute Stabilitit
Eine spezielle Entspannungsbehandlung
garantiert minimale Deformationen
wihrend und nach der spanenden Bear-
beitung.

Alumec 89 Werkzeuge.

¢ Guter Korrosionswiderstand
Verglichen mit den ublicherweise verwen-
deten Kunststoffen weist Alumec 89 eine
hohe Korrosionsbestandigkeit auf.

* Geeignet fiir Oberflichen-
behandlungen
Alumec 89 kann hartbeschichtet werden.
Diese harten Schichten fiihren zu einem
hoheren VerschleiBwiderstand und zu einer
besseren Korrosionsbestandigkeit.

Anwendungsbereiche

Die Eigenschaften und Charakteristika von
Alumec 89 sind ideal fiir Prototypenwerkzeuge
und fiir Formen kleiner und mittlerer Serien.
Dies trifft besonders dann zu, wenn keine
hohen PreBdriicke bzw. Spritzdriicke und
abrasiv wirkenden Kunststoffe vorliegen.

Die Verwendung von Alumec 89 fiihrt zu
erheblich kiirzeren Produktionszeiten, ge-
ringeren Werkzeugkosten und kiirzeren
Zykluszeiten. Dadurch erzielt der Formen-
bauer und Endverbraucher wertvolle Ein-

sparungen.

Werkzeugkategorie
Anwendungs- Proto- | kurze | mittlere | lange
bereiche typen |Serien|  Serien Serien
Blasformen X X X X
Vakuumformen X X X X
Schaumungsformen X X X X)
Reaktion-Injektions-
Formen X X X X)
SpritzgieBen von
Thermoplasten X X X)
Gummiformen X X
Halter, Vorrichtungen,
Unterlegplatten usw.




Eigenschaften
Physikalische Eigenschaften

Werte bei Raumtemperatur.

Dichte
kg/m? 2830
Elastizitatsmodul
N/mm? 71 500
Wirmeausdehnungskoeffizient
von 20°C bis 100°C 23 x 10°
Wirmeleitfahigkeit
Wi/m °C 165
Spezifische Wirme
Jikg °C 890
Zugfestigkeit

Die folgenden Zugfestigkeitswerte, die bei den
meisten Gelegenheiten praktischerweise mit
den Druckfestigkeitswerten verglichen werden
kénnen, werden als typisch angesehen.

Werte bei Raumtemperatur fiir verschie-
dene Plattenstdrken:

Zugfestigkeit | Streckgrenze
N/mm? N/mm?
Plattenstiarke, mm

> 10— 50 590 550
> 50-100 570 520
>100-150 550 500
>150-200 535 485
>200-300 430 365

Runde Stibe @, mm
40 680 630
100 680 620
200 670 610

Zur Erklarung sei gesagt, dass die Platten in
Querrichtung und die Rundstdbe in Langs-
richtung gepriift wurden.

HARTEVERTEILUNG GEMESSEN
UBER DIE DICKE DER PLATTE
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Spanende Bearbeitung

Allgemeines

Charakteristisch fiir die Bearbeitung von
Aluminiumlegierungen ist, dass mit einer hohen
Schnittgeschwindigkeit gearbeitet werden kann.
Der Grund dafiir ist, dass eine niedrigere
Schnittkraft bendtigt wird als fiir Stahl oder
Messing. Aufgrund der ausgezeichneten Kom-
bination von mechanischen und physikalischen
Eigenschaften von Alumec 89 ist die maximale
Schnittgeschwindigkeit sehr hoch, wenn die
geeigneten Schneidwerkzeuge verwendet
werden. Beim Einsatz von Hochgeschwindig-
keits-Frasmaschinen mit einer Schnittge-
schwindigkeit von tiber 3 500 m/Min. konnten
sehr gute Resultate erzielt werden.

Schneidwerkzeuge
— Design und Material

Obwohl zur Bearbeitung von Aluminiumlegie-
rungen nur niedrige Schnittkrifte bendtigt
werden, ist es wichtig, Schneidwerkzeuge von
hoher Qualitit zu verwenden. Um Hochstge-
schwindigkeit zu erreichen, miissen Hart-
metallwerkzeuge eingesetzt werden. Diese sind
besonders beim Drehen und Schaftfrasen ideal.

Fiir gewohnlich kénnen dieselben Schneid-
werkzeuge zur Bearbeitung von Alumec 89
verwendet werden wie fiir Stahl. Um jedoch
besonders gute Produktionsergebnisse zu
erzielen, sollten Werkzeuge mit groBen posi-
tiven Winkeln gewidhlt werden. Fréser sollten
einen grofBen Spanraum aufweisen und eine
hohe Oberflichengiite haben, um zu ver-
hindern, dass die Spéne eine Aufbauschneide
bilden.

Zum Sagen von Alumec 89 empfehlen wir
ein Sageblatt mit einem groBen Abstand
zwischen den einzelnen Hakenzdhnen.

Kiihlflussigkeiten/Schmierung

Der Zweck der Schneidfliissigkeit besteht
darin, das Werkstiick abzukiihlen und das
Schneidwerkzeug zu schmieren. Alumec 89
besitzt eine ausgezeichnete Wirmeleitfihigkeit.
Dennoch ist die Kiihlung bei der Bearbeitung
von Alumec 89 aufgrund der hohen méglichen
Schnittgeschwindigkeit sehr wichtig. Gute
Schmierung ist beim Tieflochbohren von
besonderer Bedeutung, da eine lingere
Kontaktzeit zwischen Span und Werkzeug
besteht.



ALUMEC 89

Die empfohlenen Schneidfliissigkeiten fiir Stahl
kénnen manchmal zu Verfarbungen der
Aluminiumoberfliche fiihren. Die meisten
Hersteller der Schneidflissigkeit haben
Universalflussigkeiten, die sowohl fiir Stahl als
auch Aluminium geeignet sind.

Empfohlene Schnittdaten

Die folgenden Angaben sind Richtwerte. Die
ortlichen Voraussetzungen und Bedingungen
miissen immer beriicksichtigt werden. Veitere
Einzelheiten finden Sie in der Uddeholm-
Druckschrift ,,Schnittdatenempfehlungen®.

Drehen

1200-2500 | 600-1500| 250-300

0,3-1,0 -0,3 -0,3 -0,3
2-6 0,5-2 0,5-3 0,5-3
K20 K10 - -

" Polykristalliner Diamant

Frasen
PLAN- UND ECKFRASEN

600-1000

1000-3000 | 800—4000

0,2-0,6 0,1-0,2 0,05-0,2 -0,4

2-8 -2 -2 -8

K20 K10 - -

" Polykristalliner Diamant

SCHAFTFRASEN

300-500 300-500

0,03-0,20"| 0,08-0,20" | 0,05-0,35"

gruppe - K20 -
FAbhingig von der radialen Schnittiefe und dem Friser-
durchmesser

Bohren
SPIRALBOHRER AUS SCHNELLARBEITSSTAHLY

-5 50-70 0,08-0,20
5-10 50-70 0,20-0,30
10-15 50-70 0,30-0,35
15-20 50-70 0,35-0,40

" Spitzenwinkel 118°, Seitenspanwinkel (Drallwinkel)
16-30°

HARTMETALLBOHRER

200400

200-300 150-250

0,05-0,25% 0,10-0,30” 0,15-0,35?

" Bohrer mit einer auswechselbaren oder einer angel6teten
Hartmetallschneide
2 Abhingig vom Bohrerdurchmesser

Frasen von Alumec 89.



Schleifen

Im Folgenden finden Sie allgemeine Schleif-
scheibenempfehlungen. Zum Schleifen von
Alumec 89 benutzen Sie moglichst Silicium-
Karbidscheiben. Schneiddl ist besser geeignet
als Kiihlflissigkeit.

Schleifverfahren Schleifscheibenempfehlung
Flachschleifen, gerade

Schleifscheiben C46 HV
Flachschleifen, Segment-

schleifscheiben C24 GV
AuBenrundschleifen C60 v
Innenrundschleifen C 46 HV
Profilschleifen C 100 LV
Funkenerosive
Bearbeitung

Sie kénnen mit denselben Maschinenein-
stellungen arbeiten, die normalerweise zur
Stahlbearbeitung gebraucht werden. Allerdings
wird mehr Energie benétigt, um den Abtra-
gungsprozess stabil zu halten. Die Material-
abtragsrate ist ca. 3 bis 4 mal héher als bei der
funkenerosiven Bearbeitung von Stahl. Entspre-
chend stirker muss gespiilt werden, um Kurz-
schliisse zu vermeiden.

Kupferelektroden erzeugen das beste
Ergebnis. Sie unterliegen einem nur geringen
Verschlei. Schruppelektroden sind daher nur
selten erforderlich.

Polierrichtlinien

Allgemeines

Voraussetzung ist ein sauberer, staubfreier
Arbeitsplatz. Nach jedem Schleif- oder Polier-
gang muss das Teil mit dem passenden
Losungsmittel sauber abgewaschen werden.
So soll verhindert werden, dass Schleif- oder
Poliermittelreste in die nichste feinere
Arbeitsstufe mit eingebracht werden.

Falls moglich, benutzen Sie bitte groBe Werk-
zeuge. So erreichen Sie eine geringere Flachen-
pressung und verhindern einseitige lokale
Oberflichenabtragungen.

Benutzen Sie in regelmaBigen Abstinden
neues Schleifpapier. Die Schleifrichtung sollte
bei der nichsten feineren Kérnung gewechselt
werden. Falls Spiegelglanz erreicht werden soll,
ist mit ausreichenden Mengen von Schmierdl,
ahnlich einem Leichtdl, zu arbeiten. Weitere
Informationen sind in unserer Broschiire
»Polieren von Formenstdhlen” zusammen-
gefasst.

Technik

Beide Techniken, die mechanische und die ma-
nuelle, werden angewandt. Spiegelglanz ist nur
mit einer sehr geringen Abtragung, also duBerst
geringer Auflagekraft, zu erreichen.




Schleif- und Poliermittel

Zum Schleifen eignet sich u.a. Carborundum
Schleifpapier. Beginnen Sie mit einer 300-K&r-
nung und arbeiten Sie dann stufenweise bis zu
800-Kornung weiter. Zum Herstellen spiegel-
glatter Flachen wird dann mit einer 1200-
Kérnung geschliffen. AnschlieBend mufB mit
einer 6 um und einer 3 um Diamantpaste
poliert werden.

Fotoatzung

Alumec 89 [4Bt sich dank seines homogenen
Gefiiges perfekt narbatzen.

Oberflichenbehandlung

Hart anodisieren

Alumec 89 kann hart anodisiert werden, um
einen hoheren VerschleiBwiderstand zu er-
reichen. Auf der Oberfliche bekommt man
65 HRC, was der Gebrauchshirte einiger
Werkzeugstihle entspricht.

Das Anodisieren wird nur an bestimmten
Oberflichenbereichen der Form vorge-
nommen. Der Grund dafiir liegt in den unter-
schiedlichen Wiarmeausdehnungskoeffizienten
der Schicht und des Aluminiums. Dies fiihrt zu
Haarrissen, die sich auf der Sichtfliche des
geformten Teils abbilden und so die Ober-
fliche schadigen.

Diese Oberflichenerscheinungen werden
gewohnlicherweise auf den Innenseiten ge-
duldet, wie in den Bereichen des Angusses,
der Auswerferstifte usw.

Anmerkung: Diese Behandlung verursacht
MaB- und Forminderungen. Deshalb sollten
entsprechende Vorkehrungen getroffen
werden.

Diese hart anodisierte Schicht ist manchmal
mit Teflon imprégniert, um die Adhésion der
Kunststoffteile zu verringern.

Hartverchromen

Schichtharten bis zu 80 HRC sind moglich,
wenn Prozesse, die fiir Aluminiumlegierungen
entwickelt worden sind, verwendet werden.

Die Schichtdicke betragt normalerweise
0,1 bis 0,2 mm.

Chemisches Vernickeln

Eine Schichthidrte von ca. 50 HRC ist moglich.
Die typische Schichtdicke kann 0,03 bis

0,1 mm betragen. Diese Schicht weist die
gleiche Korrosionsfestigkeit und den gleichen
Adhisionswiderstand auf wie eine Hartchrom-
schicht.

Reparaturschweil3en

Alumec 89 kann mittels der SchutzgasschweiB-
methoden MIG und WIG geschweilt werden.
Fir groBere Reparaturen ist das MIG-Verfah-
ren besser geeignet.

Allgemeine Richtlinien

SCHWEISSGERAT

400 As Abschmelzleistung, Drahteinlauf-
geschwindigkeit 7,5-10 m/Min. (bei Stahl ent-
sprechend 3,7 m/Min).

Alumec 89 ist ideal fiir hochfeste, leichtgewichtige Formen bzw. Formenbestandteile.



SCHWVEISSDRAHT

AA5356 (Al 5% Mg), AA5556A (Al 5,2% Mg)
oder AA5087 (Al 4,5% MgMnZr).

MIG 1,6 mm Durchmesser, WIG 2,4-3,2 mm
SchweiBzusatzdurchmesser

SCHWVEISSVORBEREITUNGEN

Die StoBflachen sollten angefast und entfettet
werden. Die Oxidschicht muB3 dann mittels
einer rotierenden Biirste entfernt werden. Das
SchweiBen sollte innerhalb von acht Stunden
ausgefiihrt werden.

VORWARMEN

Dies ist nur bei groBen Formen notwendig, um
Abschreckwirkungen zu unterbinden.

Die Vorwarmtemperatur sollte zwischen
50-130°C liegen. Sie sollte wihrend des
SchweiBens 200°C nicht tiberschreiten.

Weitere Information

Weitere Informationen tiber Aluminium und
spezielle Stdhle fiir Werkzeuge erhalten Sie bei
dem Uddeholm Vertriebsbiiro in lhrer Nahe.









ASSAB A

www.assab.com

Netzwerk der Extraklasse

UDDEHOLM ist auf allen Kontinenten titig. Deshalb kénnen
wir Sie mit qualitativ hochwertigem, schwedischem Werkzeug-
stahl 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

fuhrender Anbieter von Werkzeugstihlen.
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www.uddeholrh.com



ASSAB A

UDDEHOLM ist der weltweit filhrende Anbieter von Werkzeugstahl.
Diese Position haben wir erreicht, weil wir immer unser Bestes geben, um
die tdgliche Arbeit unserer Kunden zu erleichtern. Aufgrund langjahriger
Erfahrung und intensiver Forschungsarbeit sind wir in der Lage, fiir jede
Herausforderung bei der Werkzeugherstellung eine liberzeugende L&sung
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 tiberall 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 international fiihrende Anbieter von
Werkzeugstihlen. Hierfiir haben wir ein weltweites Netzwerk aufgebaut.
Daher ist immer ein Uddeholm- oder ASSAB-Mitarbeiter in lhrer Nahe,
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.com,

www.assab.com oder unter unserer lokalen Website.
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