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UDDEHOLM NIMAX®

Pri vybere vhodnej néastrojovej ocele je potrebné zohladrovat mnoho
parametrov, isté vSak je, Ze pouzitie kvalitného materidlu vyznamne
zvySuje vykon nastroja. Ocel s excelentnou opracovatelnostou a velmi
dobrou lestitelnostou skracuje ¢as a Setri naklady na dokoncenie formy.
Pomaha Vam dodrziavat stale narocnejSie terminy. Uddeholm Nimax je
moderna ocel pre formy na spracovanie plastov, poskytujica unikatnu
kombinaciu vyhod.

VYNIKAJUCA OPRACOVATELNOST

Opracovatelnost Uddeholm Nimax je bezprecedentna v skupine oceli,
dodavanych v rovnakej hladine pevnosti. Umozni Vam skrétit ¢as
trieskového opracovania a splnit terminové poziadavky zakaznikov.
Dal$imi benefitmi s mensia spotreba rezného naradia a vyssia efektivita
obrabacich strojov.

JEDNODUCHE OPRAVNE NAVARANIE

— NIE JE POTREBNY PREDOHREV ANI NASLEDNE TEPELNE SPRACOVANIE
Opravné navary, Udrzba alebo zmeny dizajnu sa daju vykonat rychlejSie,
a tak skratit Casy prestojov vo vyrobe alebo prevadzke formy.
Prevadzka formy je plynulejSia a efektivnejSia.

KONZISTENTNY VYKON FORMY

- VYSSIA SPOLAHLIVOST A ZIVOTNOST
Uddeholm Nimax kombinuje vysoku tvrdost s vysokou huzevnatostou.

Forma ma preto vySSiu odolnost proti deformacii a opotrebovaniu v
kombinécii s nizS§im rizikom neo¢akavanych vypadkov z dévodu trhlin.

SETRITE NAKLADY NA LESTENIE

— DOSIAHNITE VYSSIU KVALITU POVRCHU
S homogénnou Struktirou ocele s nizkym obsahom necistdt dosiahnete
pozadovanu kvalitu povrchu za omnoho kratsi ¢as.

© UDDEHOLMS AB
Ziadna &ast tejto publikacie nesmie byt reprodukovana alebo prenasana na komeréné
Ucely bez suhlasu drzitela prav.

Nimax® je ochranna znamka registrovana v Eurépskej Unii a v U.S.A.

Tieto informéacie sa zakladaji na suc¢asnom stave poznatkov a maju poskytovat

zékladny prehlad produktov a ich pouzitia. Nemo6Zu byt preto chapané ako garancia
Specifickych vlastnosti produktov alebo garancia Zivotnosti pre urcity G€el pouZitia.
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CHARAKTERISTIKA

Uddeholm Nimax je nizkouhlikovéa ocel

dodavané s tvrdostou ~40 HRC.
Uddeholm Nimax je charakteristicka

nasledovnymi vlastnostami:

e Excelentna opracovatelnost

e Velmi dobr& opravitelnost navaranim

e Dobra lestitelnost a dezénovatelnost

¢ Dobra odolnost proti tlakovému zatazeniu

¢ \lysoka razova hizevnatost

e Konsistentna pevnost a izotropia vlastnosti v

celom priereze aj velkych blokov.

Excelentna opracovatelnost a opravitelnost
navaranim bez predohrevu a nasledného
popustenia na odstranenie napati umoznuje
lahkd udrzbu.

Vysoké tvrdost v kombinécii s vysokou
hazevnatostou zvySuju zivotnost a
prevadzkovu spolahlivost foriem s malym
rizikom neoCakavanych vypadkov.

Typicka chemickéJ (¢} Si Mn Cr | Mo | Ni
analyza- % 01 |03 |25 |30]|03]|1.0

Tvrdost pri dodan| 360-400 HB

Farebny kod Svetlomodr&/Tmavomodra

POUZITIE

Uddeholm Nimax je vhodnéa pre mnoho
réznych aplikacii spracovania plastov.
Excelentna obrabatelnost a hizevnatost
umoZnuje pouZzitie aj pre ramy a drziaky
nastrojov a mnohoraké konstrukéné diely,
kde kon&trukéné ocele nespifiaju
pozadované parametre.

Priklady pouzitia.

® \/strekovanie formy pre:

e Obalovy priemysel
— prepravky a kontajnery

e Automobilovy priemysel:
— velké plastové diely interiérov
— reflektory

¢ Biela technika
- Panely a madla

® Ramy pre kovacie zapustky a tvarové
vloZky tlakovych foriem

® Tela reznych nastrojov
® Rozvéadzace horucich vtokov
® Konstrukené diely

FYZIKALNE
Teplota 20°C 200°C
(68°F) (390°F)
Hustota
kg/m?3 7900 -
Ibs/in® 0.285
Modul pruznosti
N/mm? 205 000 -
psi 29.7 x 10°
Koeficient teplotnej
roztaznosti
°C od 20°C - 12.4 x 10°
°F od 68°F 6.9 x 10°
Tepelna vodivost
W/m e °C _ 28
Btu in/(ft? h °F) 194
Specifické teplo
J/kg °C 460 -
Btu/lb °F 0.11
MECHANICKE VLASTNOSTI

Vlastnosti boli testované na vzorkach,
odoberanych zo stredu blokov rozmeru 596
X 296 mm, ak nie je uvedené inak. Hodnoty
mechanickych vlastnosti sa liSia v zavislosti
od rozmeru a tvrdosti testovaného bloku,
polohe a pozicii, odkial sa vzorka odobera a
tieZ od teploty, pri ktorej sa test vykonava.

RAZOVA HUZEVNATOST
Typ testu: Charpy V, vzorka zo stredu bloku
kolmo na smer tvarnenia.

= = = = Jddeholm Nimax PLO 400 x 100 mm, 373 HB
——— ddeholm Nimax PLO 596 x 296 mm, 375 HB
— — W.-Nr. 1.2738 PLO 300 x 100 mm, 325 HB

W.-Nr. 1.2738HH PLO 355 x 90 mm, 356 HB

Charpy V-vrub, razova praca / J
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Vysoké rédzova hlzevnatost zniZuje riziko
krehkého poSkodenia nastroja (trhlina).



PEVNOST vV TAHU
Tvrdost ~370 HB.

Medza kizu, R, MPa 785
Medza pevnosti,R  MPa 1265
Pomemné predizenie, % 11
Pomerné zlzenie,% a7

MEDZA KLZU V TLAKU

Tvrdost' ~370 HB.
‘Medza kizu, R, MPa

‘ 1000 ‘

TEPELNE SPRACOVANIE

Uddeholm Nimax odpori¢ame pouzivat v
stave, v akom bol dodany. Tvrdost nie je
mozné zvysit dodatoénym tepelnym
spracovanim, len zniZit popustenim. V
Ziadnom pripade ho vSak neodporic¢ame,
pretoZe okrem tvrdosti klesne aj
hiZevnatost.

Takyto pokles tvrdosti je moZzné oCakavat pri
pbsobeni danej teploty 2 hodiny v plnom
priereze:

Tvrdost, HB

450
400

350 \

300 NG
250

200

150
450 500 550 600 650 700°C
840 930 1020 1110 1200 1290°F

Teplota popustenia

Ak bol néastroj vystaveny vysokym teplotam a
v dOsledku toho stratil tvrdost a huZevnatost,
nasledovnou procedirou je mozné obnovit
pbvodny stav:

Ohrev na 850°C, vydrz 30 min. Ochladzovanie
cirkulujucim vzduchom.

POVRCHOVE UPRAVY
POVRCHOVE KALENIE INDUKCNE
ALEBO PLAMENOM

Povrchovu tvrdost Uddeholm Nimax NIE JE
MOZNE zvysit povrchovym kalenim, preto
neodpori¢ame indukéné ani kalenie
plamerfiom.

NITRIDOVANIE

Nitridovanim zvySime povrchovu tvrdost a

odolnost proti opotrebovaniu. Pre optimalne

vysledky je nutné postupovat takto:

1. Hrubovanie

2. Popustenie medzi 480-525°C pre znizenie
vnutornych napati a podielu zvySkového
austenitu. Pomdze to znizit riziko
rozmerovych zmien pocas nitridacie.
Tvarnicu ohrejte na popustaciu teplotu v
plnom priereze a nechajte ochladit volne na
teplotu miestnosti.

3. Dokoncovacie obrabanie/brisenie

4. Nitridovanie

Nitridovanim je mozné dosiahnut priblizne
tieto tvrdosti a hrabky vrstvy:

Povrch. Hibka nitridacie
tvrdost 10h 30h 60h
MHV mm mm mm
(200g) (inch) (inch) (inch)
Nitridacia v plyne| 950 0.16" 0.28" 0.39"
na 510°C (0.006") (0.011") (0.015")
Plazmova nitri- 1000 0.132 0.25" 0.33"
déacia na 480°C (0.005%) |(0.010") |(0.013")

" Redukcia hiiZevnatosti: neodportca sa
2 Qdporucany postup

Nitridacia na teplotach vysSich ako 500°C a
casoch dlhSich ako 10 h sa neodporuca kvoli
vyraznej strate tvrdosti a huzZevnatosti.

Viac informacii ziadajte u obchodno-
technického zastupcu Uddeholm.

Madlo mraznicky.



Uddeholm Nimax

PARAMETRE
OPRACOVANIA

Rezné parametre uvedené dole povazujte za
orientacné a je potrebné vzdy zohladnit
okolnosti kazdého jednotlivého pripadu.

Viac informécii najdete v brozire Uddeholm
“Cutting data recommendations”.

SUSTRUZENIE

110-150
360-492

150-200
492-656 33-49

0.2-0.4 -0.3 -0.3
0.008-0.016 | -0.012 -0.012

2-4 -2 -2
0.08-0.16 -0.08 -0.08
P20-P30 P10 -
C6-C5 c7
Povlak. Povlak.
karbid karbid

HSS = High Speed Steel = rychloreznéa ocel; TK = tvrdokov

VRTANIE
VRTAKY Z RYCHLOREZNEJ OCELE (HSS)

-3/16 0.05-0.10 |0.002-0.004

0.10-0.20 |0.004-0.008
3/8 -5/8 0.20-0.25 |0.008-0.010
5/8 -3/4 0.25-0.30 (0.010-0.012

* Pre povlakovany HSS vrtak v = 18-20 m/min.

3/16-3/8

TVRDOKOVOVE (TK) VRTAKY

150-170
492-558

100-130
328-426

90-110
296-360

0.05-0.25% | 0.10-0.25% |0.15-0.25%
0.002-0.010% | 0.004-0.010%|0.006-0.010%

"Vrtak s vymenitelnou alebo prispajkovanou $pic¢kou
2 Posuv pre vrtaky priemerov 20-40 mm (0.8”-1.6")
3 Posuv pre vrtaky priemerov 5-20 mm (0.2”-0.8)

4 Posuv pre vrtaky priemerov 10-20 mm (0.4-0.8")

FREZOVANIE
CELNE A OBVODOVE FREZOVANIE

80-150
262-492

150-180
492-590

0,2-0,4 0,1-0,2
0.008-0.016 | 0.004-0.008

2-5 -2
0.08-0.2 -0.08

P20 P10-P20

C6 C7-C6
Povlak. Povlak.
karbid karbid

alebo cermet

FREZOVANIE SO STOPKOVOU FREZOU

80-120 10-15"
262-394 33-49"

70-110
230-361

0.03-0.20 | 0.08-0.20% 0.05-0.35%
0.001-0.008% 0.003-0.008% | 0.002-0.0142

- P20-P30 -
- C6-C5 -

" Pre povlakovan( HSS frézu v, = 25-30 m/min.

2 7avisi od radialnej hibky zéberu a priemeru frézy

BRUSENIE

Dole najdete vSeobecné odporucania pre
vhodné kotlce. Viac informacii najdete v
brozdre Uddeholm ”"Grinding of tool steel”.

ODPORUCANIE PRE BRUSNE KOTUCE

Brusenie na plocho A 46 HV
Brasenie so segmentami A 36 GV
Brusenie na gulato A 60 KV
Vnutorné brasenie A 60 IV
Profilové brasenie A 120 JV




Uddeholm Nimax

ELEKTRO- ISKROVE
HLBENIE - EIH

V porovnani s inymi (martenziticky kalenymi)
typmi oceli nie je povrchova vrstva ovplyvnena
procesom EIH tvrdSia ako substrat. Preto je
lahSie odstranitelna. Dovod je, Ze Uddeholm
Nimax je vytvrdeny precipitacne.

OPRAVNE NAVARY

Predohrev ani nasledné tepelné spracovanie
po navarani nie je potrebné. AvSak, ak sa
predpoklada enormné zatazenie, po navarani

odporucame zihanie na odstranenie napati pri
450°C na 2 hodiny.

Spodsob navaranig TIG Oblukové

Teplota

predohrevu bez predohrevu | bez predohrevu

Pridavny material | Impax TIG-Weld Impax Weld
Nimax TIG-Weld

Max prechodova

teplota 300°C
Ochladzovanie Volne na vzduchu
Tvrdost Impax TIG-Weld
po navareni 320-340 HB 330-350 HB
Nimax TIG-Weld
360-400 HB -

Tepelné sprac.
po navareni pre naro¢né aplikacie 450°C/ 2h

LASEROVE NAVARANIE
Pre laserové navéranie je k dispozicii pridavny
materiél vo forme drbtov, ktory je po vytvoreni

navaru kompatibilny so substratom
Uddeholm Nimax. DalSie informéacie najdete v
broZure “Uddeholm Laser Welding Rods”.

Forma pre opornu ¢ast’ sedadla.

6

DEZENOVANIE
Uddeholm Nimax je velmi vhodny pre
dezénovanie. Nizky obsah siry a homogénna
Struktira umoznuju  vytvorit presnd a
konzistentnl reprodukciu vzoru.

LESTENIE

Uddeholm Nimax ma velmi dobru
leStitelnost, Specialne jeho pretavovana
verzia Uddeholm Nimax ESR. Dobré
vysledky pri leSteni zaru€uje nizky obsah
vmestkov a homogénna Struktira.

DALSIE INFORMACIE

Kontaktujte Vasho obchodného zastupcu
pre dalSie informécie o vybere, tepelnom
spracovani, pouziti a dostupnosti
nastrojovych oceli Uddeholm.



NETWORK OF EXCELLENCE

Ocel Uddeholm je pritomn& na vSetkych kontinentoch. To
Vam spristupni kvalitni Svédsku ocel a lokédlnu podporu
kdekolvek ste. N&S ciel je jasny - stat sa VaSim

partnerom ¢islo 1 v dodavkach nastrojovych oceli.

] uDDEHOLM

a voestalpine company




Uddeholm je svetovy lider v dodavkach nastrojovych materiélov.
Tato poziciu sme dosiahli kazdodennou spolupracou so
zékaznikom. DIha tradicia kombinovana s vyskumom a vyvojom
novych oceli umoZzfiuje Uddeholmu c¢elit akejkolvek vyzve
v nastrojarstve. Ciel je jasny - byt Vasim partnerom ¢islo 1
v dodévkach nastrojovych oceli.

NasSa pritomnost na vSetkych kontinentoch Vam garantuje tu ista

vysoku kvalitu kdekolvek ste. P6sobime globalne. Pre nas je to vec
presvedcenia - v dlhodobé partnerstvo a vyvoj novych produktov.

Pre viac informécii, prosim, navstivte www.uddeholm.sk
alebo www.uddeholm.com

i uDDEHOLM

a voestalpine company
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