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Informacion general

Uddeholm Sverker 3 es un a cero para utillajes

con un alto contenido en carbono y cromo,

aleado con tungsteno y que cuenta con las

caracteristicas siguientes:

* Gran resistencia al desgaste

* Alta resistencia a la compresion

¢ Alta dureza de la superficie después de
temple

* Buenas propiedades de temple

* Buena estabilidad durante el temple

* Buena resistencia al revenido

Uddeholm Sverker 3 ha ido ganando una
amplia aceptaciéon como un acero que cuenta
con una resistencia al desgaste excepcional,
adecuado para utillajes que requieran una larga
vida util juntamente con unos bajos costos en
reparacion y mantenimiento, todo ello a fin de
obtener una maxima economia en produccion.

Anilisis C Si Mn Cr w
tipico % 2,05 0,3 0,8 12,7 1,1
Especificaciéon

standard AISI D6, (AISI D3), (W.-Nr. 1.2436)
Estado de

suministro Recocido blando, aprox. 240 HB

Cadigo de color | Rojo

Aplicaciones

Corte

Recomendamos Uddeholm Sverker 3 en
aplicaciones que requieran un maxima resisten-
cia al desgaste, tales como: utillajes de corte y
cizallado de materiales finos y duros, utiles de
prensa que deban fabricar largas series, Utiles
de conformado, moldes para ceramica y
moldes para plasticos abrasivos.

Dureza del material
Espesor del 180 > 180
material HRC HRC
Utiles para:
Corte, punzonado,
doblado cizallado y
desbarbado <3 60-62 56-58

Cizallas cortas para materiales finos, cuchillas
de corte y triturado para recuperacion de

materiales plasticos 5660
Cizallas circulares para chapa, cartén, etc. 58-60
Utiles para tronzado y desbarbado para

piezas de forja 58-60
Fresas para madera, escariadore, mandrines

y brochas 56-58

Conformado

Utiles para: HRC
Doblado, acuiado, embuticién profunda;

repujado, conformado por estirado 56-62
Rodillos para laminar tubo y laminado de

segmentos 58-62
Matrices de estirado en frio/matrices de calibrado | 58-62
Utiles para compactacién de polvo 58-62

Carriles guia, estampacion en frio de carriles guia | 56—60

Utiles para compactacién y el conformado de:
Materiales ceramicos, ladrillos, azulejos;
muelas de rectificado; tabletas, pastillas,
grageas (medicamentos), plasticos abrasivos 58-62
Calibres, elementos de metrologia, guias
deslizamiento, casquillos, manguitos, moletas;

boquillas para arenado 58-62
Martillos para triturar 5660
Bloques para forja y estampado 56-60

Propiedades

Caracteristicas fisicas

Material templado y revenido a 62 HRC. Datos
obtenidos a temperatura ambiente y a elevadas
temperaturas.

Temperatura 20°C 200°C 400°
Densidad
kg/m? 7 700 7 650 7 600
Médulo de
elasticidad
N/mm? 194 000 189 000 173 000
kp/mm? 19 800 19 300 17 600

Coeficiente de
dilatacion térmica
por °C a partir

de 20°C - 11,0 x 10 | 10,8 x 10¢
Conductividad
térmica

Wim °C 20,5 21,5 23,0

Calor especifico
J/kg °C 460 - -

Resistencia a la compresién

Las cifras deberan considerarse como
aproximadas.

Resistencia a la compresion
Dureza Rc0,2,
62 HRC 2200 MPa
60 HRC 2100 MPa
55 HRC 1850 MPa
50 HRC 1600 MPa




Tratamiento térmico

Recocido blando

Proteger el acero y calentar en toda su masa
hasta alcanzar los 850°C. Refrigerar luego en el
horno a una velocidad de 10°C por hora hasta
los 650°C, después libremente al aire.

Liberacion de tensiones —
Estabilizado

Una vez realizado el mecanizado de desbaste,
el utillaje deberia calentarse en toda su masa
hasta alcanzar los 650°C, manteniendo la
temperatura por espacio de 2 horas. Enfriar
lentamente hasta los 500°C luego libremente
al aire.

Temple

Temperatura de precalentamiento: 600—700°C
Temperatura de austenizacién: 920-1000°C,

normalmente 940-980°C.
Tiempo de
Temperatura mantenimiento® | Dureza antes de
“C minutos revenido
920 60 approx. 65 HRC
960 30 approx. 66 HRC
1000 15 approx. 66 HRC

* Tiempo de mantenimiento = tiempo a temperatura de temple
una vez el utillaje esté totalmente calentado en toda su masa

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

Medio de enfriamiento

* Aceite
* Vacio (gas a alta velocidad)
* Aire forzado/gas

* Bafo de martemple o lecho fluidizado a
180-500°C, luego enfriar al aire

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

DUREZA, TAMANO DE GRANO Y
AUSTENITA RETENIDA, EN FUNCION DE LA
TEMPERATURA DE AUSTENIZACION
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Revenido

Seleccionar la temperatura de revenido de
acuerdo con la dureza requerida y siguiendo el
grafico de revenido como referencia. Revenir
dos veces con un enfriamiento intermedio a
temperatura ambiente. Temperatura mas baja
de revenido, 180°C. Tiempo minimo de
mantenimiento de temperatura, 2 horas.
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Cambios dimensionales
durante el temple

Placa probeta de 100 x 100 x 25 mm.

Ancho Largo Espesor
)

% % %
Temple en aceite
desde 960°C min. -0,05 +0,07 —
max. -0,08 +0,09 -0,08
Bafio de martemple
desde 960°C min. -0,01 +0,07 —
max. -0,03 +0,09 -0,16

Temple al aire
desde 960°C min. +0,05 +0,09 —
max. +0,06 +0,13 +0,05

Cambios dimensionales
durante el revenido
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Nota: Deberan sumarse los cambios dimensio-
nales ocurridos durante el temple y revenido.

Tratamiento sub-cero

Las piezas que requieran una maxima estabili-
dad dimensional deberian ser sometidas a un
tratamiento sub-cero* a fin de que con el
tiempo no puedan experimentar cambios de
volumen. Ello es aplicable, por ejemplo, para los
utillajes de medicién como calibres y ciertos
componentes estructurales.

Una vez realizado el enfriamiento, y de forma
inmediata deberd aplicarse el tratamiento sub-
cero entre -70 y -80°C — con un tiempo de
mantenimiento de 3—4 horas, seguido de un
revenido. El tratamiento sub-cero conferira un
incremento de dureza de 1-3 HRC. Deberan
evitarse las formas sinuosas puesto que éstas
aportan el riesgo de formacion de grietas.

* En algunas ocasiones se utiliza también un envejecimiento
a 110-140°C durante 25-100 horas.

Nitruracién

La nitruracién conferira una capa dura en la
superficie que es muy resistente al desgastéy a
la erosién, aumentando también la resistencia a
la corrosién. La nitruracién en gas amoniaco a
una temperatura de 525°C da a la superficie
una dureza de aproximadamente 1150 HV;.

Temperatura de Tiempo de Profundidad aprox.
nitruracion nitruraciéon de la capa
“C horas mm
525 20 0,20
525 30 0,25
525 60 0,30

Dos horas de Nitrocarburacién a 570°C
confieren una dureza de superficie de aprox.
800 HVj. El espesor de la capa contando con
ésta dureza sera de 10-20 um. Estas cifras se
refieren a material templado y revenido.

Matriz progresiva de corte y punzonado realizada

en Uddeholm Sverker 3 destinada a fabricar placas de
laminacién utilizando plancha abrasiva con alto conte-
nido en silicio.
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Recomendaciones
sobre mecanizado

Los pardmetros de corte que se encuentran a
continuacién deben ser considerados como
valores guia. Estos valores deberan adaptarse a
las condiciones locales existentes.

Torneado

100-150
0,3-0,6 -0,3 -0,3
2-6 0,5-2 0,5-3
K20, P10-P20 | K15,P10 -
Carburo Carburo
revestido® revestido™

*Utilizar una calidad de metal duro revestida, Al,O3
resistente al desgaste

Taladrado
TALADRADO CON BROCAS DE ACERO RAPIDO

-5 10-12* 0,05-0,10
5-10 10-12* 0,10-0,20
10-15 10-12% 0,20-0,25
15-20 10-12* 0,25-0,30

* Para brocas de acero rapido recubiertos v, = 16—18 m/min.

TALADRADO CON BROCAS DE METAL DURO

100-130 50-70 3040

0,05-0,25% 0,10-0,25% | 0,15-0,25

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

3 Avance didmetro de la broca 5-20 mm

4 Avance diametro de la broca 10-20 mm

Fresado

FRESADO FRONTAL Y AXIAL

110-140

0,2-0,4 0,1-0,2
2-4 -2
K20, P10-20 K15, P10
Carburo Carburo
revestido* revestido™

*Utilizar una calidad de metal duro revestida, Al,O3
resistente al desgaste

FRESADO DE ACABADO

30-70 40-80

10-15"

0,03-0,2? 0,08-0,2? 0,05-0,35%

- K15, P10-P20% -
Carburo
revestido

" Para fresas de acabado de acero répido recubierto
Ve = 20-25 m/min.

2 Dependiendo de la profundidad radial de corte y diametro
de corte

3 Utilizar una calidad de metal duro revestida, Al,O3
resistente al desgaste

Rectificado

A continuacién ofrecemos unas recomenda-
ciones generales sobre muelas de rectificado.
Puede obtenerse mas informacién en la
publicacién de Uddeholm «Rectificado de
Acero para Moldes y Matrices».

Rectificado frontal A46 HV B107 R75 B3"
muela recta A 46 HV
Rectificado frontal A24GV 3SG 46 FVSPF"
por segmentos A 36 FV
Rectificado cilindrico A 46 KV B126 R75 B3"
A 60 KV
Rectificado interno A4d6|V B107 R75 B3"
A 60 IV
Rectificado de perfil A100LV B107 R100 V"
A 100 JV

" Siempre que sea posible utilizar muelas de rectificado CBN
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Soldadura

Pueden obtenerse buenos resultados al soldar
acero para utillajes si son tomadas las precau-
ciones necesarias durante la operacion de sol-
dadura (elevada temperatura de trabajo, pre-
paracion de la junta, eleccion de los consumi-
bles a utilizar y aplicacién de la soldadura). Si el
utillaje debe ser pulido o fotograbado, es nece-
sario trabajar con un electrodo que contenga
la misma composicion que el acero a soldar.

Dureza
después de
Consumibles soldadura

Método de | Temperatura
soldadura de trabajo

MMA 200-250°C Inconel
(SMAW) 625-type 280 HB
UTP 67S 55-58 HRC
Castolin
EutecTrode 2 | 56-60 HRC
Castolin

EutecTrode 6 | 59-61 HRC

TIG 200-250°C Inconel
625-type 280 HB
UTPA 73G2 | 53-56 HRC
UTPA 67S 55-58 HRC
UTPA 696 60-64 HRC
CastoTig

45303W 60-64 HRC

Mecanizado por
electroerosién (EDM)

Si se efectlia un mecanizado por electro-
erosién con el material en estado templado y
revenido, deberd efectuarse un revenido
adicional a aproximadamente 25°C por debajo
de la temperatura anterior de revenido. Puede
obtenerse mas informacién sobre éste tema en
el catdlogo de Uddeholm «Mecanizado por
electroerosion de Acero para Utillajes».

Informacion adicional

Puede contactar la oficina local de Uddeholm
para obtener informacién sobre seleccién,
tratamiento térmico, aplicacién y disponibilidad
de los aceros para utillajes de Uddeholm asi
como la publicacién «Aceros para Utillaje de
Estampaciony.

Comparacién relativa de los aceros
de Uddeholm para aplicaciones de trabajo en frio

Propiedades del material y resistencia los mecanismos de fallo

Dureza/ Resistencia al Resistencia a la rotura por
Resistencia Ductilidad/ Tenacidad/
Calidad ala deforma- | Mecani- Rectifica- Desgaste Desgaste resistencia grandes
Uddeholm cion plastica bilidad bilidad dimensional abrasivo adhesivo a melladuras roturas
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El Proceso Convencional de
Fabricacion del Acero para Utillajes

El material base o de inicio para fabricar nuestro acero para utillaje
es seleccionado cuidadosamente a partir de acero reciclable de alta
calidad. Juntamente con ferro-aleaciones y creadores de escoria, el
acero reciclable es fundido en un horno de arco eléctrico. El acero
fundido es entonces vertido en un crisol.

A continuacién, la unidad de desescoriado elimina los elementos
impuros ricos en oxigeno y después de la desoxidacién, son lleva-
dos a cabo el ajuste de la aleacidn y calentamiento del bafio del
acero en el horno de crisol. La desgasificacion al vacio elimina ele-
mentos como el hidrégeno, nitrogeno y el azufre.

En la fundicién vertical, los moldes ya preparados se rellenan
desde el crisol con un flujo controlado de acero fundido. Desde
aqui, el acero puede ir directamente a nuestra planta de laminacién
o a la forja, para convertirse en dimensiones redondas o barras
planas.

TRATAMIENTO TERMICO

Antes de realizar el suministro del acero, todas las barras estan
sujetas a una operacién de tratamiento térmico, tanto de recocido
como de temple y revenido. Estos procesos aportan al acero el
equilibrio adecuado entre dureza y tenacidad.

MECANIZADO

Antes de que el material este finalizado y colocado en el stock,
también desbastamos los perfiles de las barras hasta su exacta
dimensién y tolerancia requerida. En el Gltimo mecanizado en gran-
des dimensiones, la barra de acero gira contra un utillaje de corte
fijo. En el descortezado de pequeiias dimensiones el utillaje de
corte gira alrededor de la barra.

A fin de salvaguardar nuestra calidad y garantizar la integridad del
acero para utillajes, realizamos tanto una inspeccion en la superficie
como una inspeccién ultrasénica en todas las barras. Eliminamos
después las puntas de las barras y cualquier defecto que se haya
podido encontrar durante la inspeccion.



UDDEHOLM SVERKER 3

HORNO DE
ARCO ELECTRICO

LAMINADO

MECANIZADO
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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 donde 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 posicién de liderazgo mundial

en el suministro de material para utillajes.
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www.uddeholm.com



ASSAB A

UDDEHOLM es el primer proveedor mundial de material para utillajes. Hemos logra-
do esta posicién con el trabajo diario para nuestros clientes. Gracias a nuestra larga
tradicion, en la investigacién 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 informacién, por favor visite www.uddeholm.com / www.assab.com o

nuestra pagina web local.
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