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STAVAX SUPREME

Informacién general

Los rendimientos y requisitos solicitados a los utilla-
jes para moldes de plastico son cada dia més exi-
gentes. Estas condiciones demandan un acero para
utillajes que posea una combinacion Unica de tena-
cidad, resistencia a la corrosion y la capacidad de
alcanzar unos niveles de dureza uniforme en todas
las secciones. Stavax Supreme ha demostrado ser la
eleccion correcta para éstas aplicaciones. Stavax
Supreme es una nueva calidad inoxidable «pre-
mium>» que cuenta con las propiedades siguientes:
» Buena resistencia a la corrosion

 Excelentes propiedades de temple

= Buena ductilidad y tenacidad

= Buena resistencia al desgaste

 Excelente pulibilidad

Estas propiedades se combinan para que el acero

aporte un excelente rendimiento en produccion. Los

beneficios practicos de una buena resistencia a la

corrosion en un acero para placas soporte, puede

resumirse de la siguiente forma:

= Menores costes de mantenimiento del molde
La superficie de las cavidades retienen su acaba-
do original durante todo el proceso de produc-
cion. Los moldes almacenados o bien utilizados
en condiciones himedas no requieren una protec-
cion especial.

e Menores costes de produccion
Puesto que los canales de refrigeracion por agua
no se ven tan afectados por la corrosion, (al con-
trario que los aceros convencionales), las condi-
ciones de transferencia de calor, y por tanto la
eficacia de enfriamiento, son constantes durante
la vida del mole, asegurando unos ciclos de pro-
duccidn consistentes.

Estos beneficios, que encajan con la gran resistencia
al desgaste de Stavax Supreme, ofrecen al moldista
un menor mantenimiento, mayor vida del molde,
para obtener finalmente y en conjunto una mayor
economia total.

Nota! Stavax Supreme se fabrica utilizando el pro-
ceso ESR (Electroafinado de escoria). El resultado es
un acero para moldes con un nivel muy bajo de
inclusiones, proporcionando asi unas caracteristicas
excelentes para el pulido.

Aplicaciones

Si bien Stavax Supreme se recomienda para cual-
quier tipo de moldes, sus propiedades especiales o
hacen particularmente adecuado para moldes con
los siguientes requisitos:

« Resistencia a la corrosion, por ejemplo moldeado
de materiales corrosivos, como PVC, acetatos, y /
0 moldes sujetos a condiciones de trabajo / alma-
cenaje himedos.

« Alto nivel de acabado en la superficie, por ejem-
plo en la produccién de piezas para dptica, como
camaras, cristales para gafas de sol, componentes
para la industria médica, como jeringas, viales
para analitica, etc..

 Tenacidad / ductilidad, para moldes complicados

« Caracteristicas excepcionales de temple, como
alta templabilidad, muy importante en moldes de
grandes dimensiones.

Propiedades

CARACTERISTICAS FiSICAS

Templado y revenido a 50 HRC. Valores a tempera-
tura ambiente y a altas temperaturas elevadas

Temperatura 20°C 200°C 400°C
Densidad, kg/m? 7740 - -
Modulo de elasticidad
MPa 210000 200 000 180 000
kp/mm? 21420 20 400 18 360s

Coeficiente de
expansion térmica

por °C a partir de 20°C - 11,1x10°| 11,7x10°

Conductividad térmica*
W/m°C - 20 24

Capacidad de
calor especifica

Jkg°C 460 - -

Composicion Aleacion al Cr-Ni-Mo-V
Especificacion

standard AlSI 420 modificado
Estado de

suministro Recocido a 250 HB

Cadigo de color Negro /Naranja con una linea blanca

transversal

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

Esta informacion se basa en nuestro presente estado de conocimientos y
esta dirigida a proporcionar informacién general sobre nuestros productos
y su utilizacion. No debera por tanto ser considerada como garantia de
unas propiedades especificas de los productos descritos o una garantia
para propdsitos concretos.
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RESISTENCIA A LA TENSION

A TEMPERATURA AMBIENTE

Los valores de resistencia a la tension tan solo
deberan considerarse como aproximados. Las
probetas han sido templadas al aire a 1020°Cy
revenidas dos veces a la dureza de prueba.

Las probetas fueron tomadas de una barra de
407 x 203 mm.

Dureza 50 HRC 45 HRC
Resistencia a la tension, Ry
N/mm? 1780 1500
kp/mm? 182 153
Limite de elasticidad, Rpo 2
N/mm? 1290 1200
kp/mm? 132 122

TENACIDAD AL IMPACTO

Stavax Supreme cuenta con una mayor tenacidad /
ductilidad comparando con otros aceros para utilla-
jes inoxidables del tipo W Nr.1. 2083 / AISI 420.

A fin de obtener la maxima tenacidad y ductilidad
debe utilizarse una baja temperatura de revenido, y
para contar con una maxima resistencia al desgaste
abrasivo utilizar una alta temperatura de revenido.
Unos valores aproximados de resistencia al impacto
a temperatura ambiente y en sentido transversal
corto tomados en probetas del centro de un bloque
forjado, pueden observarse en el grafico inferior.

Dimensién original de la barra: 508 x 306 mm
Dimension de la probeta: 7 x 10 x 55 mm sin
entalla.

Templado a 1020°C durante 30 minutos
Enfriamiento al aire. Revenido 2 x 2 h

Molde para la produccién de una tapa para alumbrado
urbano

Influencia de la temperatura de revenido sobre la
tenacidad al impacto sin entalla a temperatura
ambiente

Energia al impacto

sin entalla, J Dureza, HRC
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RESISTENCIA A LA CORROSION

Los utillajes realizados con Stavax Supreme conta-
rén con una muy buena resistencia a la corrosion y
resistiran ambientes corrosivos mejor que otros

aceros inoxidables del tipo W.Nr 1.2083 / AISI 420

Stavax Supreme muestra la mejor resistencia a la
corrosion al estar revenido a baja temperatura y un
pulido hasta acabado espejo.

En el gréfico siguiente los valores de las curvas de
polarizacién potenciodindmica han sido evaluados
para mostrar la diferencia de resistencia a la
corrosion en general entre Stavax Supreme y

W.-Nr. 1.2083 /AISI 420.

Dimensiones de la probeta: 20 x 15 x 3 mm.
Templado a 1020°C durante 30 min. Enfriamiento al
aire. Revenido 2 x 2 h.

Influencia del acero del molde y de la temperatura
de revenido en la resistencia a la corrosion

Resistencia a la
corrosion relativa
100

Revenido a baja
temperatura 250°C

75

50 Revenido a alta

temperatura 500°C

25

STAVAX 1.2083/ STAVAX 1.2083/
SUPREME AlSI 420 SUPREME ~ AISI 420
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Tratamiento Térmico

RECOCIDO BLANDO

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

LIBERACION DE TENSIONES — ESTABILIZADO

Una vez realizado el mecanizado de desbaste se
recomienda realizar una liberacion de tensiones,
calentar hasta alcanzar los 650°C, mantener la
temperatura durante 2 horas. Enfriar lentamente
hasta alcanzar los 500°C y luego libremente al aire.

TEMPLE

Temperatura de precalentamiento: 600-920°C
Normalmente un minimo de precalentamiento en
dos etapas.

Temperatura de austenizacion: 1000-1025°C, pero
habitualmente 1020°C. Para moldes muy grandes
se recomienda 1000°C

Tiempo de*
Temperatura mantenimiento Dureza antes
°C minutos de temple
1020 30 55+2 HRC
1000 30 54+2 HRC

* Tiempo de mantenimiento = tiempo a temperatura de temple

Dureza y austenita retenida en funcion de la tem-
peratura de austenizacion

Dureza HRC Austenita retenida %
56 20
18

55
Dureza 16
54 14
— 12
53 10
Austenita retenida 8
52 6
2
50 0
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Temperatura de austenizacion°C

Al templar dimensiones grandes de material tipo
W.-Nr 1.2083 / AISI 420, la relativamente pobre
templabilidad proporcionara una baja dureza y una
microestructura poco deseable. En algunas zonas
del molde, la resistencia a la corrosion y la tenaci-
dad se veran disminuidas.

Stavax Supreme cuenta con una templabilidad muy
superior a los materiales del tipo W.-Nr 1.2083 /
AISI 420, por lo que la alta dureza va a mantenerse
incluso en el centro de las grandes dimensiones.
Su gran templabilidad tendra también un efecto
decisivo sobre otras propiedades como la tenacidad

una vez esta ha sido calentada en toda su masa.

Proteger el utillaje contra la decarburacion y oxida-
cion durante el proceso de temple.

MEDIOS DE ENFRIAMIENTO Y TEMPLABILIDAD

= Vacio, enfriamiento en gas con suficiente
sobrepresion

« Lecho fluidizado o bafio de sales a 350-500°C,
seguido por enfriamiento al aire

» Gas a alta velocidad / atmosfera circulante

A fin de obtener las propiedades 6ptimas, la veloci-
dad de enfriamiento debera ser tan rapida como sea
posible, teniendo en cuenta un nivel de distorsion
aceptable. Al calentar en un horno de vacio, se reco-
mienda un minimo de 4-5 bar de sobrepresion.

Nota: Revenir el utillaje tan pronto su temperatura
alcance los 50-70°C.

y la resistencia a la corrosion.

Dureza en funcién del tiempo de enfriamiento

durante el temple

Dureza
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800 [T TTTTT [ [T TTTTIT [ TTTT
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700 sobre- -H
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300 4 30
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100 1000 10 000 100 000
Tiempo de enfriamiento entre 800-500°C, seg.

®Se indica ratio de enfriamiento en el centro de
las tres dimensiones
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REVENIDO

Seleccionar la temperatura de revenido de acuerdo
con la dureza requerida, empleando como guia el
grafico de revenido que se muestra a continuacion.
Revenir dos veces con un enfriamiento intermedio a
temperatura ambiente. La temperatura minima de
revenido es de 250°C El tiempo minimo de manteni-
miento a temperatura deberé ser al menos de

2 horas.

Gréfico de revenido
Las curvas de revenido son aproximadas.
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Nota: Un revenido a 250—-300°C resulta en la mejor
combinacion de tenacidad, dureza y resistencia a la
corrosion. Si bien, para moldes muy grandesy / o
disefios complicados, se recomienda utilizar una alta
temperatura de revenido a fin de reducir a un mini-
mo las tensiones residuales.

Pueden obtener informacidn adicional en el catalogo
«Recomendaciones sobre Tratamiento Térmico para
Stavax Supreme».

CAMBIOS DIMENSIONALES

Los cambios dimensionales durante el temple 'y
revenido varian dependiendo de las temperaturas,
tipo de equipo y medios de enfriamiento utilizados
durante el tratamiento térmico.

El tamafio y la geometria del utillaje también afecta-
rd la distorsion y el cambio dimensional.

En consecuencia el utillaje debera siempre realizarse
con tolerancia suficiente de mecanizado para com-
pensar los cambios dimensionales. Utilizar 0,15 %
cOmo guia para Stavax Supreme a menos que se
realice un estabilizado entre el mecanizado de des-
baste y el mecanizado de semi-acabado tal y como
se recomienda.

Los cambios dimensionales fueron medidos en una
probeta de Stavax Supreme de 100 x 100 x100 mm
y tratada térmicamente bajo las condiciones si-
guientes:

Austenizacion: 1020°C / 30 min, enfriamiento

en horno de vacio con gas a 1,1°C/s entre 800°C y
500°C

Revenido: 2 x 2 h. A varias temperaturas.

Cambios dimensionales durante el proceso de
temple y revenido en el largo, ancho y espesor de
la probeta

Cambio dimensional %

+0,10 ‘ ‘
+0,08 — QSDESON
+ 0,06 s ANCNO
+0,04 - largo
+ 0,02 S
—_ T —

’ \
~0,04 I\
0,06 == m—m g - B
-0,08 ---_--I=\I
-0,10 9

200 250 300 350 400 450 500 550

Temperatura de revenido °C, 2 x 2h

Molde para la produccion de un contenedor grande
para helado
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Recomendaciones
de mecanizado

Los parametros de corte de los cuales informamos a
continuacién han de considerarse como valores
guia, que deberan adaptarse a las condiciones loca-
les existentes. Pueden obtener méas informacion en
la publicacion de Uddeholm «Recomendaciones
sobre pardmetros de cortex.

Condicién: Dureza de suministro aprox 250 HB

FRESADO
Fresado frontal y axial

Fresado con herramientas
de metal duro
Parametros de corte Fresado de Fresado de
deshaste acabado
Velocidad de corte (v¢),
m/min 160-240 240-280
Avance (f)
mm/diente 0,2-0,4 0,1-0,2
Profundidad de corte (ap),
mm 2-4 0,5-2
Calidad de la
herramienta 1SO P20-P40 P10-P20
Carburo Carburo
revestido revestido
6 cementado

Fresado de acabado

Tipo de fresa

Parametros- Metal duro
de corte Metal duro | insertado | Acero rapido
Velocidad de
corte (Ve),
m/min 120-150 160-220 25-30Y

Avance (f;)

mm/diente 0,01-0,20? |0,06-0,20? | 0,01-0,3%
Calidad de la
herramienta 1SO - P20-P30 -

TORNEADO
Torneado con herramientas| Torneado
de metal duro con acero
rapido
Parametros Torneado Torneado Torneado
de corte de deshaste fino fino
Velocidad de
corte (V)
m/min 160-210 210-260 18-23
Avance (f)
mm/r 0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
Profundidad
de corte (ay)
mm 2-4 0,5-2 0,5-3
Calidad de la
herramienta I1SO P20-P30 P10 -
Carburo Carburo
revestido revestido
6 cementado
TALADRADO

Taladrado con brocas helicoidales
de acero rapido

Diametro Velocidad de Avance (f)

de la broca, @ mm | corte (v¢), m/min. mm/r
-5 14-16* 0,05-0,15
5-10 14-16* 0,15-0,20
10-15 14-16* 0,20-0,25
15-20 14-16* 0,25-0,30

* Para brocas de acero rapido con recubrimiento v, = 22—
24 m/min.

Taladrado con brocas de metal duro

Y Para fresas de acero rapido con recubrimiento v, = 45—
50 m/min.

2 Dependiendo de la profundidad radial y diametro de corte

RECTIFICADO

Pueden encontrar a continuacion unas recomenda-
ciones generales sobre muelas de rectificado.
Pueden encontrar informacion adicional en la
publicacion de Uddeholm «Rectificado de Acero
para Utillajes».

Muela recomendada
En estado En condicion

Tipo de rectificado de suministro templada
Rectificado frontal A 46 HV A 46 HV
Rectificado frontal

por segmentos A24 GV A36GV
Rectificado cilindrico A46 LV A 60 KV
Rectificado Interno A 46V A60IV
Rectificado de perfil A 100 LV A 120 KV

Tipo de broca

Parametros Metal duro | Metal duro- Broca con
de corte insertado sélido refrigeracion?
Velocidad
de corte (v¢)

m/min 210-230 80-100 70-80
Avance (f)

mm/r 0,03-0,10? 0,10-0,25? 0,15-0,25?

Y Broca con canales de refrigeracion interna
2 Dependiendo del didmetro de la broca
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Soldadura

Puede realizarse soldadura con buenos resultados,
siempre y cuando se tomen las precauciones ade-
cuadas. Precauciones como precalentamiento, trata-
miento térmico, tratamiento térmico después de
aplicar la soldadura, preparacion de la junta, selec-
cion de consumibles, etc...

Para obtener los mejores resultados después de la
operacion de pulido y fotograbado, deberan utilizar-
se consumibles de soldadura que aporten la misma
composicion quimica que el acero del molde.

Método de soldadura TIG

Temperatura de trabajo 200-250°C

Material de aportacion STAVAX TIG-WELD

(consumibles)

Dureza después de

soldadura 54-56 HRC

Tratamiento térmico después de soldadura:

Condicién templada Revenir a 10-20°C por debajo de la
temperatura original de revenido

Tratar a 700°C durante 5 horas.
Luego enfriar libremente al aire.

Estado de suministro

Para obtener informacion mas detallada consulte el
catalogo de Uddeholm «Soldadura de acero para
utillajes», o en la oficina de ventas més cercana.

Fotograbado

Stavax Supreme cuenta con una baja cantidad de
inclusiones y una microestructura homogénea. El
alto nivel de pureza proporciona unas caracteristi-
cas muy buenas para la aplicacion de fotograbado /
texturizado.

Pulido

Stavax Supreme tiene una gran capacidad de pulido
en condicion de temple y revenido.

Debera utilizarse una técnica ligeramente distinta
en comparacion con otros aceros de Uddeholm para
moldes de plastico. La forma éptima es realizarlo en
pequefas etapas durante el proceso de rectificado
fino y pulido, y no comenzar a pulir sobre una super-
ficie demasiado basta. Es también importante dete-
ner la operacion de pulido inmediatamente después
de que se haya eliminado la dltima marca del grano
anterior.

Existe informacion mas detallada sobre técnicas de
pulido en la publicacion técnica de Uddeholm
«Pulido de aceros para utillajes».

Informacién adicional

Rogamos contacte con su oficina local de Uddeholm
para informacion méas detallada sobre seleccion,
tratamiento térmico, aplicacion y disponibilidad de
los aceros de Uddeholm, incluyendo la publicacion
«Acero para Moldes».



