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UDDEHOLM KATALOG predstavuje v struénej forme sortiment
nastrojovych oceli vyrdbanych oceliariou Uddeholms AB,
vyvijanych pre $pecifické potreby a pouzitia.

Informécie v tomto katalégu su zalozené na sti¢asnom stave
poznania a maju slizit ako véeobecné poznatky o nasich
produktoch a ich pouziti. Nemézu byt preto povazované

za garanciu $pecifickych viastnosti alebo garanciu vhodnosti pre
urcité poutzitie.

Z kapacitnych dévodov nie je mozné zobrazit v tomto kataldgu
v8etky dostupné informécie o Sirokom sortimente oceli Uddeholm.

Pre viac podrobnosti prosime kontaktujte predajnt kancelariu
Uddeholm alebo navstivte stranku www.uddeholm.sk



UDDEHOLM OCELE — CHEMICKE ZLOZENIE

Uddeholm
Akost’

ARNE
BURE
CALDIE
CALMAX
CARMO

CORRAX®
DIEVAR®
ELMAX
SUPERCLEANY
FORMAX
FORMVAR

HOLDAX
IDUN

IMPAX
SUPREME
MIRRAX ESR
MIRRAX 40
NIMAX

ORVAR
SUPREME
ORVAR 2M?%
QRO 90
SUPREME
RAMAX HH
RIGOR
ROYALLOY
SLEIPNER
STAVAX ESR
VIKING

Farebny kéd

Zlta
ZIta/Fialovéa
Biela/Siva
Biela/Fialova

Cervend/Fialova

Cierna/Siva
ZIta/Siva

Modra/Cierna
Cierna
Fialova/
Zltozelena
ZIté/Modré
Hneda/
Tmavozelena

Zlté/Zelena
2)
Oranz/Zelena
Svetlomodréd/
Tmavomodra

Oranzova
Oranz/Fialova

OranZ/Hneda
4

Cervena/Zelend.
5
Modra/Hneda
Cierna/Oranz

c

0.95
0.39
0.70
0.60
0.60

0.03
0.35

1.70
0.18

0.35
0.40

0.21

0.37
0.25
0.21

0.1

0.39
0.39

0.38
0.12
1.00
0.05
0.90
0.38
0.50

Si

0.2
0.4

0.9

0.5
1.5

0.45

1.4

0.45

25

0.4
0.4

0.8
1.3
0.6
1.2
0.5
0.5
0.5

Typické zloZenie
Cr Mo Ni
0.6
53 1.3
50 23
45 05
45 05
12.0 14 9.2
50 23
18.0 1.0
50 23
19 02
135 02 0.6
20 02 1.0
133 03 1.3
135 02 0.6
3.0 03 1.0
52 1.4
52 1.4
26 23
134 05 1.6
53 11
12.6
78 25
13.6
80 15

v S

3.0

0.6
0.07

0.25

0.3 +N
0.25 +N

0.9
0.9

0.9
0.2 0.1 +N
0.2
+N +Cu 0.12



SVERKER 3 Cervend 2.05

SVERKER 21 Zlta/Biela | 1.55

TYRAX ESR Cierna/Fialova | 0.4

UHB 11 Biela 0.50

UNIMAX Hnedd/Siva | 0.50

VANADIS 4

EXTRA

SUPERCLEAN" o 1.40

VANADIS 8 Zelend/

SUPERCLEAN? | Svetlofialova | 2.3

VANAX

SUPERCLEAN" | Siva/Tm.modré | 0.36

VANCRON

SUPERCLEAN" | Zelena/Tm.modra| 1.30

VIDAR

SUPERIOR n 0.36

VIDAR 1 Oranz/
Svetlomodra | 0.38

VIDAR 1 ESR Oranz/ 0.38
Tmavomodra

Rychlorezné ocele

VANADIS 23

SUPERCLEAN? Fialova 1.28

VANADIS 30

SUPERCLEAN? Zelena 1.28

VANADIS 60

SUPERCLEAN? Zlata 2.30

0.4

0.4

0.3

0.5

0.3

1.0
1.0

0.4

0.4

0.3

0.4

0.3

0.4
0.4

12.7
1.3
12.0

5.0

4.7

4.8

18.2

4.5

5.0

5.0
5.0

4.2

4.2

4.2

0.8
23

2.3

3.5

3.6

1.3
1.3

0.8
0.5

0.5

3.7

8.0

3.5

10.0

0.5

0.4
0.4

50 6.4 31
50 6.4 31
70 65 6.5

w
1.1

+N

8.5

10.5

" Ocel vyrabana praskovou metalurgiou
2 Cierna/Oranzova s bielym pruhom krizom

3 M = Microdized

“ Cierna/Hnedd s bielym pruhom krizom

9 7Itd/Modrd s &ierym pruhom krizom

6 Zelend/Biela s ¢iernym pruhom krizom

7 Cervena/Oranzova s bielym pruhom krizom
# Corrax je dostupny aj vo forme prasku pre 3D tlac

a po vytlaéeni ma podobné vlastnosti ako konvenény



PREVODNIK OCELi DO NARODNYCH STANDARDOV

ARNE 19314 01 1.2510 (2140) SKS 3
BURE - - - - -
CALDIE - - - - -
CALMAX - - - - -
CARMO - - 1.2358 - -
CORRAX - - - - -
DIEVAR Superior® - - - -
ELMAX
SUPER-
CLEAN? - - - - -
FORMAX 11500 - - - 2172 -
FORMVAR - - - - -
HOLDAX - - 1.2312 - -
IDUN 420, mod. - - - -
IMPAX
SUPREME - - - -
MIRRAX ESR 420, mod. - - - Sus
MIRRAX 40 420, mod. - - - -
NIMAX - - - - -
ORVAR H13
SUPREME 19554 Premium®  BH13 1.2344 2242 SKD 61
ORVAR 2M? 19554 H13 BH13 1.2344 2242 SKD 61
QRO 90
SUPREME - - - - -
RAMAX HH (420F) - - - -
RIGOR (19568) A2 BA2 1.2363 2260 SKD 12
ROYALLOY - - - - -
SLEIPNER - - - - -
STAVAX ESR (17136) 420, mod. - (1.2083) 2314 SUS 420
VIKING (19559) - - (1.2631) - -




SVERKER 3 19437 (D6) BD6 (1.2436) 2312 (SKD 2)
SVERKER 21 19573 D2 BD2 1.2379 2310 SKD 11
TYRAX ESR - - - - -
UHB 11 1148 - 1.1730 1650/1672 -
UNIMAX - - - - -
VANADIS 4
EXTRAEXTRA
SUPERCLEAN') - - - - -
VANADIS 8
SUPERCLEAN') - - - - -
VANAX
SUPERCLEAN') - - - - -
VANCRON
SUPERCLEAN') - - - - -
VIDAR 1.2340

SUPERIOR - - Superior® -

VIDAR 1 19552 H11 BH11 1.2343 - SKD 6
VIDAR 1 ESR 19552 H11 BH11 1.2343 - SKD 6

Rychlorezné ocele
VANADIS 23
SUPERCLEAN') ASP 23 M3:2 - 1.3395 2725 -
VANADIS 30
SUPERCLEAN') ASP 30 (M3:2+Co) - 1.3294 2726 -
~CM83:2 +Co

VANADIS 60
SUPERCLEAN') ASP 60 - - (1.3292) 2727 -

Niektoré ekvivalenty st len priblizné ( ).

7 Ocel vyrabana praskovou metalurgiou

2 M = Microdized (diftizne zihana ocel)

3 Premium a Superior su kategérie normy NADCA



PARAMETRE TEPELNEHO SPRACOVANIA

ARNE ~190 780 790-850 Olej
BURE ~180 850 1020-1050 Pretl. N2, olej
CALDIE ~215 860 1000-1050 Pretlak N2
CALMAX ~200 860 950-970 Pretl. N2, olej
CARMO ~250% 860 950-970 Pretl. N2, olej
CORRAX* ~330 - - -
DIEVAR" ~160 850 1000-1025 Pretl. N2, olej
ELMAX

SUPERCLEAN? ~280 980 1050-1100 Pretl. N2, sol
FORMAX ~170 - b -
FORMVAR <229 850 1000-1025 Pretl. N2, olej
HOLDAX ~310% 700 dod. zodlacht. -

IDUN ~420 - b -
IMPAX

SUPREME ~310% 700 dod. zodlacht. -
MIRRAX ESR ~250 740 1000-1025 Pretlak N2
MIRRAX 40 ~3807 - dod. zo§lacht. -
NIMAX ~380% _ dod. zodlacht. -
ORVAR

SUPREME ~180 850 1020-1050 Pretl. N2, olej
ORVAR 2 M9 ~180 850 1020-1050 Pretl. N2, olej
QRO 90

SUPREME ~180 820 1020-1050 Pretl. N2, olej
RAMAX HH ~340% 740 dod. zodlacht. -
RIGOR ~215 850 925-960 Pretlak N2
ROYALLOY ~310? - dod. zo§lacht. -
SLEIPNER ~235 850 950-1080 Pretlak N2
STAVAX ESR ~190 890 1010-1050 Pretlak N2, sol
SVERKER 3 ~240 850 920-1000 Pretlak N2
SVERKER 21 ~210 850 990-1080 Pretlak N2
TYRAX ESR ~190 860 1080 Pretlak N2
UHB 11 ~200 700 dod. zo8lacht. -
UNIMAX ~185 850 1000-1025 Pretlak N2
VIKING ~225 880 980-1050 Pretl. N2, olej




Zihanie Austenitizagna

Uddeholm na makko (kaliaca) Kaliace
Akost’ HB" teplota °C teplota °C médium*
VANADIS 4

EXTRA

SUPERCLEAN® ~230 900 940-1180 Pretlak N2
VANADIS 8

SUPERCLEAN® <270 900 1020-1180 Pretlak N2
VANAX Pretl. N2, olej
SUPERCLEANY 260 980" 1080 + zmrazovanie
VANCRON

SUPERCLEAN? ~300 900 950-1150 Pretlak N2
VIDAR

SUPERIOR ~180 850 980-1000 Pretl. N2, olej
VIDAR 1 ~180 850 990-1010 Pretl. N2, olej
VIDAR 1 ESR ~180 850 990-1010 Pretl. N2, olej
Rychlorezné ocele

VANADIS 23

SUPERCLEAN? ~260 875 1050-1180 Pretlak N2
VANADIS 30

SUPERCLEAN? ~300 875 1000-1180 Pretlak N2
VANADIS 60

SUPERCLEAN® ~320 875 1000-1180 Pretlak N2

* Vyber kaliaceho média zavisi od typu ocele, zloZitosti tvaru a velkosti néstroja. Viac pod-
robnosti ndjdete v produktovych brozurach, dostupnych pre kazdu akost ocele.

Zihanie na odstranenie napéti: po hrubom opracovani ohriat nastroj v celom priereze

na 650°C. Vydrz: 2h. Ochladzovat pomaly do 500°C, potom volne na vzduchu. (Vynimky:
pre Uddeholm Impax Supreme, Uddeholm Holdax, Uddeholm Mirrax 40, Uddeholm Ramax
HH a Uddeholm Fermo je maximalna teplota zihania 550°C, pre Uddeholm Nimax 450°C.)

**V ochrannej atmosfére

" Obvykla tvrdost v dodanom stave

2V zo$lachtenom stave

¥ Ocel vyrobena praskovou metalurgiou

% Tepelne spracované rozpustacim zihanim. Vyssiu tvrdost mozno dosiahnut starnutim.
Po 3D tladi zihat na 850°C 30 minut. Vyssiu tvrdost mozno dosiahnut starnutim.

9 M = Microdized = $pecidlny druh tepelného spracovania ovplyviuijtci Struktiru.



ODHADOVANA TVRDOST PO KALENi

A POPUSTENI

ARNE
BURE
CALDIE

CALMAX
CARMO
CORRAX
DIEVAR
ELMAX
SUPERCLEAN®
FORMAX
FORMVAR
HOLDAX
IDUN
IMPAX
SUPREME
MIRRAX ESR
MIRRAX 40
NIMAX*
ORVAR
SUPREME
ORVAR 2
MICRODIZED
QRO 90
SUPREME
RAMAX HH
RIGOR
ROYALLOY
SLEIPNER

STAVAX ESR
TYRAX ESR
SVERKER 3
VIKING

830"
1020
1020

960
960
8502

1020
1080

1020
1020
1020

950
1030
1030
1080

960
1010

62 60
52 52
3 x 525°C***
60
59 58
59 58
53 52
59 58
53 52
- 50
52 52
52 52
49 49
61 59
3 x 525°C***
62
53 52
60 59
59 57

45 43
53 -
3x540°C
59
53 53
53 53
520 -
60 59"
520 -
50 -
54 -
54 -
51 -
56" 55°
3x540°C
60
54 -
57 58"
56 53
59° 58

M 38
52 46
3 x 560°C
56
50 43
50 43
52 47
5g* _
52 47
42" 36
52 46
52 46
51 50%
53 46
3 x 560°C
58
43 37
56" 45
56 48




SVERKER 21 1020 63 59 60 57 54 48
UHB 11 - - - - - - -
UNIMAX 1020 - - - 57 55 49
VIDAR

SUPERIOR 1000 52 51 51" B 50 45
VIDAR 1 1000 54 53 55* - 52 46
VIDAR 1 ESR 1000 54 53 55* - 52 46
VANADIS 4 3 x 525°C*** 3x540°C 3 x560°C
EXTRA 10207) 61 60 59
SUPERCLEAN?) 1180°) 64 64 63
VANADIS 8 10207) 61 60 59
SUPERCLEAN?) 11809 64 64 63
VANAX

SUPERCLEAN®) 1080°C 60 60 - - - 47
VANCRON 3 x 540°C

SUPERCLEANY) 950-1150 57-65

Rychlorezné ocele 3 x 560°C

VANADIS 23

SUPERCLEAN?) 1050-1180 60-66

VANADIS 30

SUPERCLEANY) 1000-1180 60-67

VANADIS 60

SUPERCLEAN) 1000-1180 64-69

* Tuto popustaciu teplotu neodporicame kvéli riziku popustacej krehkosti.
** Pre Uddeholm Stavax ESR, Uddeholm Mirrax ESR, Uddeholm Polmax a Uddeholm Elmax
SuperClean dochadza pri tychto popustacich teplotach k znizeniu koréznej odolnosti.
*** Minimalna odporti¢ana popustacia teplota pri vysokoteplotnom popustani je 525°C.
) Kalenie do oleja.
2 Rozpustacie zihanie. Starnutie: ~51 HRC po 525°C/4h, ~44 HRC po 575°C/4h,
~41 HRC po 600°C/4h.
3 Ocel vyrabana praskovou metalurgiou.
4 Tvrdost v dodanom stave Uddeholm Nimax nemozno zvysit. Neodporti¢ame
ani popustenie kvoli redukcii tvrdosti.
9 Popustenie pri 650°C 2 x 2h: 42 HRC
9 Striktne odporu¢ame zaradit zmrazovanie ihned po kaleni.

Informéacie o moznostiach tepelného spracovania v nasej prevadzke najdete na webe tu.



OCELE PRE TVARNENIE A STRIHANIE ZA STUDENA

STRIHANIE, DIEROVANIE, OHYBANIE A TVARNENIE

Uddeholm
akost

ARNE

56-60 HRC
W.-Nr. 1.2510
CALDIE

ESR
56-60 HRC

CALMAX

54-58 HRC
RIGOR

54-58 HRC
W.-Nr. 1.2363
SLEIPNER

56-62 HRC
SVERKER 3

56-60 HRC
W.-Nr. 1.2436
SVERKER 21
56-60 HRC
W.-Nr. 1.2379

12

Popis a pouzitie

Univerzalna nastrojova ocel pre malé vyrobné série;
strihanie, tvarnenie, obstrihy. Vhodna tiez pre meradla,
puzdra a konstrukéné diely vystavené velkému zataZeniu.
Dostupna je v kruhovych, plochych ty¢iach a platniach.

Najhuzevnatejsia ocel na trhu pri tvrdostiach okolo 60HRC,
odolna proti vystiepeniu hrany, s vysokou pevnostou v tla-
ku. Vhodna pre stredne velké série, strihacie a tvarniace
nastroje, spracovavajlice naroc¢né materialy ako napiklad
vysokopevné ocele. Dostupna je v kruhovych tyciach

a prirezoch z blokov.

Univerzalna robustna ocel s dobrou odolnostou proti
opotrebovaniu a vysokou hizevnatostou. Hodi sa pre malé
a stredné série, strihanie hrubsich plechov a vSade tam,
kde sa vyzaduje velka hizevnatost pri tvrdosti do 58 HRC.
Dostupna je v kruhovych tyciach a prirezoch z blokov.
Ocel s dobrou kombinéciou huzevnatosti, odolnosti proti
opotrebovaniu a rozmerovej stalosti pri kaleni. Je to kla-
sickd ocel pre pracu za studena, pre stredne dlhé vyrobné
série. Madme kruhové aj ploché tyce a platne.

Moderna univerzélna ocel s vybornym profilom vlastnosti:

dobra odolnost proti opotrebovaniu, vysoka pevnost v tla-
ku, dobra odolnost proti vystiepeniu striznej hrany, dobra

prekalitelnost a obrabatelnost. Vhodna pre vSetky lisova-

cie nastroje pracujlce za studena pre stredne velké série.

Na sklade su Standardne kruhové, ploché tyce a platne.

Ocel podobna Uddeholm Sverker 21 ale s viac a va¢simi
karbidmi v Strukture. Tie poskytuju excelentnt abrazivnu
odolnost a preto sa hodia napriklad pre lisovanie keramiky
alebo strihanie statorovych a rotorovych plechov.

12% chrémova v stcasnosti najpouzivanejsia ocel pre
strednosériovu produkciu vyliskov, spdsobuijlcich abrazivne
opotrebovanie, s malym rizikom vystiepenia striznej hrany.

Pokragovanie



ILLUSTRATION, GRAPHICS, SWEDEN



UNIMAX

ESR
52-56 HRC

VANADIS 4
EXTRA
SUPERCLEAN

PM
56-62 HRC

VANADIS 8
SUPERCLEAN

PM
58-64 HRC

VANADIS 23
SUPERCLEAN

PM
60-65 HRC
W.-Nr. 1.3395

VANCRON
SUPERCLEAN

PM
56-64 HRC

UHB 11
200 HB
W.-Nr. 1.1730

Najhuzevnatejsia dostupna ocel pre tvrdosti 54-57HRC, pri
extrémnych poziadavkéach na odolnost proti vystiepeniu
hrany, vzniku a Sireniu trhlin. Ma unikatnu kombinaciu
huzevnatosti a odolnosti proti opotrebovaniu.

Ocel je vyrdbana praskovou metalurgiou. Disponuje jedi-
necnou kombinaciou odolnosti proti opotrebovaniu, stability
striznej hrany a pevnosti v tlaku. Je vhodna pre velké
vyrobné série vyliskov, hlavne z naro¢nych adherentnych
substratov, ako napriklad austenitické ocele, mékké ocele,
Zliatiny medi a hlinika.

Ocel vyrabana praskovou metalurgiou. Charakteristicka

je extrémnou abrazivnou odolnostou, vysokou pevnostou

v tlaku, dobrou stabilitou striznej hrany, prekalitelnostou

a stabilitou rozmerov pri tepelnom spracovani. Tieto cha-
rakteristiky ju predurcuju pre lisovanie velkych sérii vyliskov,
kde je dominantnym problémom abrazivne opotrebovanie
cinnych casti nastrojov, napriklad strihanie rotorovych

a statorovych plechov, tesneni, rezanie papiera a félii, noze
granulatorov, zavitovky extriderov a podobne. Dostupna je
v kruhovych tyéiach, plochych tyiach a prirezoch z platni.

Standardna rychlorezna ocel vyrabana pragkovou meta-
lurgiou, charakteristicka dobrou abrazivnou odolnostou,
vysokou tvrdostou a pevnostou v tlaku, dobrou stabilitou
striznej hrany. Preto je vhodna pre spracovanie velkych séri
tvrdych a stredne tvrdych substratov. Ma tiez velmi dobru
odolnost proti popusteniu, ktora je potrebna napriklad pri
vysokych kadenciach strihania alebo pri reznom naradi.

Jedinecné riesenie pre tvarnenie a strihanie, kde dominant-
ny problém je nalepovanie substratu. Velmi nizky koeficient
trenia a topografia povrchu po lesteni robi ocel vhodnou
alternativou pre povlaky a tvrdokovy. Vancron sa vyraba
praskovou metalurgiou a sytenim atomarnym dusikom.

Uhlikova ocel, vhodna pre vrchné a spodné platne nastrojov
a pre rézne oporné konstrukéné diely s vysSou pevnostou.



FORMAX
W.-Nr. 1.0053

HOLDAX
W.-Nr. 1.2312

Nizkouhlikova ocel pre velké vrchné a spodné platne
nastrojov a pre stredne pevné oporné diely.

Zoslachtena ocel pre oporné platne, rdmy nastrojov a vyso-
kopevné diely s dobrou opracovatelnostou.

ESR = ocel pretavovana pod troskou

OCELE PRE SPECIALNE POUZITIA

Uddeholm
akost’

CARMO

270 HB
W.Nr.1.2358

VANCRON
SUPERCLEAN

VANADIS 30
SUPERCLEAN
62-68 HRC

VANADIS 60
SUPERCLEAN
62-68 HRC

Popis a pouzitie

Predzoslachtena ocel, vhodna pre velkorozmerné tvar-
nenie Casti karosérii. D4 sa povrchovo kalit plameriom aj
indukéne, objemovo kalit a ma lepsiu navaritelnost ako
iné nastrojové ocele. Okrem velkorozmernych nastrojov ju
mozno pouzit napriklad aj na prototypy.

Aj bez povlaku s leStenym povrchom odoldva nalepovaniu
materidlu a adhezivnemu opotrebovaniu (vid' vy$sie)

Rychlorezna kobaltova PM ocel s vysokou tvrdostou
a pevnostou v tlaku aj pri vysokych teplotach. Pouziva sa
hlavne pre rezné nastroje.

Rychlorezna kobaltova PM ocel s vysokou tvrdostou
a pevnostou v tlaku aj pri vysokych teplotach a vysokou
abrazivnou odolnostou. Pouziva sa pre rezné nastroje.

Pre kazdu akost je dostupna brozura s detailnymi informaciami o pouZiti, tepelnom spracovani, triesko-
vom opracovani, briseni atd'.



POROVNANIE TECHNOLOGICKYCH VLASTNOSTIi OCELI

ARNE
CALMAX
CALDIE
RIGOR
SLEIPNER
SVERKER 21
SVERKER 3
UNIMAX

VANADIS 4
EXTRA

VANADIS 8
VANADIS 23
VANCRON

VYBER VHODNEJ OCELE PRE CASTI LISOVACICH NASTROJOV

Striznik, striznica ARNE, CALDIE, CALMAX, RIGOR,
SVERKER 3, SVERKER 21, SLEIPNER,
UNIMAX, VANADIS 4 EXTRA,

VANADIS 8, VANCRON 54-64
Vrchné a spodné
dosky FORMAX, UHB 11, HOLDAX Ako dodané
Oporna doska
pre strizniky ARNE 58-60

Vyber vhodnej akosti a tvrdosti zaleZi od typu spracovavaného materidlu, jeho hribky,
pevnosti a uvazovanej vyrobnej série.



OSTATNE APLIKACIE PRI TVARNENI ZA STUDENA
Aplikacia Uddeholm akost

Valcové rolne CALDIE, SLEIPNER,
SVERKER 21, VANADIS 4 EXTRA,
VANADIS 8, VANADIS 23, VANCRON

Tvarové rolne SVERKER 21, CALDIE, CALMAX,
SLEIPNER, VANADIS 4 EXTRA,
VANADIS 8, VANCRON

Presné strihanie CALDIE, VANADIS 4 EXTRA, VANADIS 8
VANCRON, VANADIS 30, VANADIS 60

Lisovanie praskov CALDIE, UNIMAX, VANADIS 4 EXTRA,
VANCRON, VANADIS 8

Viac informéacii néjdete v brozire ,Ocele Uddeholm pre tvarnenie za studena“. O moznostiach PVD
povlakov sa dozviete viac v aplikacnej brozure ,,Uddeholm nastrojové ocele pre PVD povlaky*.

ILLUSTRATION, GRAPHICS, SWEDEN



POZNAMKY K VYBERU OCELE

Pre spravny vyber ocele pre lisovacie néstroje je klic¢ové identifikovat hlavni
pri¢inu, limitujucu Zivotnost dielu nastroja:

* opotrebovanie (abrazivne/adhézne)

¢ vystiepenie striznej hrany/trhlina (Unavova, napétovd)

e plasticka deformacia
Vyberu vhodnej ocele mdze pomdct nasledovna tabulka, ktora porovnava relativnu
odolnost proti réznym mechanizmom po$kodenia nastroja pre ocele Uddeholm,
uréené pre lisovanie za studena.

POROVNANIE RELATIVNEJ ODOLNOSTI PROTI ROZNYM
POSKODENIAM

ARNE
CALMAX
CALDIE
RIGOR
SLEIPNER
SVERKER 21
SVERKER 3
UNIMAX

VANADIS 4
EXTRA

VANADIS 8
VANADIS 23
VANCRON

Klucové pre vyber vhodnej ocele je zabranit predéasnému neocakdvanému vy-
padku nastroja (vystiepenie, trhlina), ktoré spdsobi oneskorenie dodavok vyliskov
a s tym spojené naklady navyse.



OCELE PRE PRIEMYSELNE NOZE

Uddeholm venuije velku pozornost priamosti, pra-
vouhlosti, toleranciam a urovni oduhli¢enia povrchu
polotovarov urcenych pre Siroku $kalu kruhovych,
plochych nozov a reznych nastrojov.

Konvencne vyrabané ocele a vysoko legované
PM ocele ponukaju rézne kombinacie abrazivnej
a adhéznej odolnosti s hizevnatostou pre rézne
spracovavané materialy.

Uddeholm
akost’
ARNE
W.Nr.1.2510

CALDIE
ESR
56-60 HRC

CALMAX

54-58 HRC

RIGOR
W.Nr.1.2363

SLEIPNER

56-62 HRC

SVERKER 3
SVERKER 21

UNIMAX
ESR
52-56 HRC

VANADIS 4
EXTRA
SUPERCLEAN

Popis a pouzitie

Nizko legovana standardna ocel s vybornou opracovatel-
nostou pre nendro¢né noze.

Robustny typ ocele s vybornou kombinaciou vysokej pev-
nosti v tlaku, excelentnej odolnosti proti vystiepeniu reznej
hrany a dobrej oteruvzdornosti.

Robustna ocel s profilom vlastnosti vhodnym pre bez-
pecnu produkciu: odolna vystiepeniu hran s primeranou
odolnostou proti opotrebovaniu.

Ocel s dobrou kombindciou htuzevnatosti a odolnosti proti
opotrebovaniu. Pracovna tvrdost 54-58 HRC.

Ocel's profilom vlastnosti velmi vhodnym pre priemyselné
noze: vysokéa odolnost proti opotrebovaniu, vysoka pev-
nost v tlaku a dobra huzevnatost davaju dobri odolnost
reznym hranam voci opotrebovaniu a vystiepeniu.

Ocele s velkymi Cr- karbidmi s excelentnou abrazivnou
odolnostou. Vhodné napriklad pre frézy na drevo.

Ocel's excelentnou huzevnatostou, najvy$$ou dostupnou
na trhu pri tvrdostiach do 58HRC, pre najtazsie strizné
aplikdcie so zodpovedajlicou odolnostou reznych hran.

Ocel pre pracu za studena vyrabana praskovou metalur-
giou. Jedine¢na kombindcia abrazivnej, adhéznej odolnosti
a huzevnatosti. Pracovna tvrdost 56-62 HRC.

Pokracovanie



VANADIS 8
SUPERCLEAN
56-62 HRC

VANADIS 23
SUPERCLEAN

60-64 HRC
VANCRON

58-64 HRC
VIKING
55-59 HRC
(W.Nr.1.2631)

Ocel pre pracu za studena vyrabana praskovou metalur-
giou. Extrémna abrazivna odolnost s dobrou huzevnatos-
tou. Vhodna pre mnohé typy nozov s dlhou Zivotnostou
v silne abrazivnych podmienkach.

Rychlorezna ocel vyradbana praskovou metalurgiou s vy-
bornou kombinaciou odolnosti proti opotrebovaniu, vystie-
peniu hrany, pevnostou pri vyssich teplotach a pevnostou
v tlaku. Vhodna pre spracovanie substratov spésobuijlcich
zmiesSané abraziv./adhézne opotrebovanie.

Dusikom legovana PM ocel s neprekonatelnou odolnostou
proti adhéznemu opotrebovaniu. Vhodna pre spracovanie
substratov so sklonom k nalepovaniu a opotrebovaniu noza

Cr-Mo- ocel vyvinuta v oceliarni Uddeholm $peciélne pre
Stiepkovacie a iné noze vystavené velkému zatazeniu,
velmi dobra kombinécia huzevnatosti a oteruvzdornosti.

ESR = ocel pretavovana pod troskou

RELATIVNE POROVNANIE VLASTNOSTI OCELi UDDEHOLM,
POUZIVANYCH PRE PRIEMYSELNE NOZE

o

Rozmerova

proti O proti Opraco- stabilita

akost’

ARNE
CALDIE
CALMAX
RIGOR
SLEIPNER
SVERKER 3
SVERKER 21
UNIMAX
VIKING
VANADIS 4
EXTRA
VANADIS 8
VANADIS 23

20
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TABULKA VYBERU VHODNEJ OCELE

Typ noza

Sekacie noze
Roztrieskovacie noze
NozZe na redukciu
Hoblovacie noze

Noze noznic, za TEPLA

Kruhové deliace noze

Noze pre granulaciu plastov

NozZe na tabak

Fragmentacné noze

Noze na papier

Noze na spracovanie potravin

Rucné lovecké a armadne noze

Rotacné vysekavacie noze

Uddeholm akost’ HRC
VIKING, SLEIPNER 56-58
VIKING, SLEIPNER 56-58
VIKING, SLEIPNER 56-58
SVERKER 21, SLEIPNER 58-60
CALDIE, DIEVAR,
ORVAR 2 MICRODIZED, UNIMAX 52-54
ZA STUDENA
tenky substrat SVERKER 21, SLEIPNER 58-60
hruby substrat CALDIE, RIGOR,
VANADIS 4 EXTRA 56-58
CALMAX, SLEIPNER, UNIMAX 54-58
SVERKER 21, RIGOR, SLEIPNER, 58-62
VANADIS 4 EXTRA, VANADIS 8, 56-64
UNIMAX, CALDIE, VIKING 54-58
RIGOR, SVERKER 21, SLEIPNER,
VANADIS 4 EXTRA, ELMAX 58-60
CALDIE, VANADIS 8 58-64
UNIMAX 54-58
ARNE, CALDIE 58-60
CALDIE, CALMAX, RIGOR,
SVERKER 21, SLEIPNER, VANADIS 4
EXTRA, VANADIS 8, UNIMAX 55-64
SVERKER 21, VANADIS 4 EXTRA,
VANADIS 8, VANCRON 58-64
nerezové CORRAX, STAVAX ESR, RAMAX,
ELMAX, VANAX, TYRAX 37-61
ostatné VANADIS 4 EXTRA, VANADIS 8 56-64
ELMAX, VANADIS 4 EXTRA, VANAX 56-62
SVERKER 21, SLEIPNER,
VANADIS 4 EXTRA, VANADIS 8 58-64
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OCELE PRE FORMY NA TLAKOVE LIATIE

Uddeholm
akost’ Popis a pouzitie
DIEVAR Cr-Mo-V ocel kategorie Superior podla NADCA #207-2018

s vysokou pevnostou pri procesnych teplotach, excelent-

nou prekalitelnostou a garantovanou hizevnatostou 25J.
ESR Vhodna pre vsetky velkosti foriem, vratane viactonovych
44-50 HRC blokov na odlievanie dielov karosérii.

UNIMAX Prémiova Cr-Mo-V ESR ocel s excelentnou htizevnatostou
50-54 HRC do tvrdosti 58 HRC.

ORVAR Cr-Mo-V ocel kategorie Premium zod. NADCA#207-2016
SUPREME s vybornou odolnostou proti tepelnej Unave a garantovanou
ESR hizevnatostou 16J. Pracovna tvrdost 42-48 HRC.
VIDAR Cr-Mo-V ocel kategérie Superior podla NADCA#207-2016
SUPERIOR s garantovanou hizevnatostou 19J.

ESR Pracovnd tvrdost 44-50 HRC.
QRO 90 Specialna ocel pre pracu za tepla s vysokou pevnostou
SUPREME pri procesnych teplotach a odolnostou proti popusteniu.
ESR Vhodna pre liatie mosadze a tieZ pre mensie viozky a jadra

44-50 HRC do foriem na hlinik.

QRO 90 HT QRO90 Supreme zoslachtend na 37-41 HRC, vhodna

ESR na vyrobu tenkych jadier. Vhodna aj pre povrchové tpravy.

IMPAX Zoslachtena Ni-Cr-Mo ocel, ~310 HB v dodanom stave,
pouzitelna pre liatie zinku, olova a cinu, pripadne pre proto-

SUPREME typové formy na hlinik.

HOLDAX ZoSlachtena ocel s velmi dobrou obrabatelnostou, s tvr-

W.Nr.1.2312 dostou ~310 HB v dodanom stave, vhodna na ramy.

* Akost Uddeholm Dievar je dostupna aj v podobe prasku pre 3D tlad ako Uddeholm AM Dievar.
ESR = ocel pretavovana pod troskou
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POROVNANIE ODOLNOSTI PROTI ROZNYM
PROCESNYM POSKODENIAM

DIhgf pasik = vraznejsia viastnost.
Viac informécii ndjdete v Specidinej brozire “Uddeholm ocele pre tlakové liatie”
a produkovych brozirach dostupnych pre jednotlivé akosti.

TABULKA PRE VYBER VHODNEJ OCELE

Upinacie HOLDAX/ HOLDAX/ HOLDAX/
dosky IMPAX SUP. IMPAX SUP. IMPAX SUP.
Ramy foriem pre-hardened pre-hardened pre-hardened
~310 HB ~310 HB ~310 HB
Tvarové viozky IMPAX SUP. ORVAR SUP. QRO 90 SUP.
~310 HB 42-48 HRC 40-46 HRC
ORVAR SUP. VIDAR SUPERIOR | ORVAR SUP.
46-52 HRC 42-48 HRC 40-46 HRC
UNIMAX DIEVAR
52-56 HRC 44-50 HRC
UNIMAX*
Jadra ORVAR SUP. DIEVAR QRO 90 SUP.
46-52 HRC 46-50 HRC 40-46 HRC
ORVAR SUP.
VIDAR SUPERIOR
44-48 HRC
QRO 90 SUP.
42-48 HRC

SUP. = Supreme

* Pre malé jadré do foriem na hor¢ik, kde je potrebna odolnost proti erézii.
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Cast formy

Tenké jadra

Vtokova resp.

protivtokova
vlozka

Dyzy

Vyhadzovace

Piest
a komora

SUP. = Supreme

Cin/Olovo/Zinok

ORVAR SUP.
46-52 HRC

ORVAR SUP.
48-52 HRC

ORVAR SUP.
35-44 HRC
STAVAX ESR
40-44 HRC

QRO 90 SUP. /
ORVAR SUP.
46-50 HRC
(nitridovat)

FORMVAR
42-46 HRC
ORVAR SUP.
42-46 HRC
(nitridovat)

* Odportc¢a sa povrchova Uprava.

Hlinik/
Horéik

QRO 90 SUP.*

44-48 HRC
QRO 90 HT*

ORVAR SUP.
46-48 HRC

QRO 90 SUP.

44-46 HRC

ORVAR SUP.
42-48 HRC

QRO 90 SUP.

42-46 HRC

QRO 90 SUP.

ORVAR SUP.
46-50 HRC
(nitridovat)

FORMVAR
42-46 HRC
ORVAR SUP.

QRO 90 SUP.

42-48 HRC
(nitridovat)

~

Med, Mosadz

QRO 90 SUP.
42-46 HRC
QRO 90 HT

QRO 90 SUP.
42-46 HRC

QRO 90 SUP.
40-44 HRC
ORVAR SUP.
42-48 HRC

QRO 90 SUP./
ORVAR SUP.
46-50 HRC
(nitridovat)

FORMVAR
42-46 HRC
QRO 90 SUP. /
ORVAR SUP. /
42-46 HRC
(nitridovat)

O moznostiach PVD povlakov sa dozviete viac v aplikacnej brozire “Uddeholm nastrojové ocele pre

PVD povlaky”
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OCELE PRE PRETLACANIE ZA TEPLA

Uddeholm
akost'

ORVAR 2
MICRODIZED

W.Nr.1.2344
VIDAR 1
W.Nr.1.2343

QRO 90
SUPREME
ESR

FORMVAR

DIEVAR

ESR

UNIMAX
ESR

IMPAX
SUPREME

Popis a pouzitie

Cr-Mo-V legovana ocel s dobrou pevnostou pri procesnych
teplotach a dobrou odolnostou proti opotrebovaniu. Najpo-
uzivanejSia ocel pre extrizne naradie.

Cr-Mo-V ocel s dobrou kombinaciou pevnosti pri proces-
nych teplotach, dobrej hizevnatosti a dobrej odolnosti proti
opotrebovaniu.

Prémiova ocel s vysokou pevnostou a tvrdostou pri pro-
cesnych teplotach. Je vhodna pre vSetky typy extrizneho
néradia, vystavenych maximalnym procesnym teplotam.

Vysokovykonna ocel s velmi dobrou odolnostou proti
opotrebovaniu za tepla a plastickej deformacii.

Prémiova Cr-Mo-V ocel s velmi dobrou pevnostou pri
procesnych teplotach a s excelentnou hizevnatostou.
Pouziva sa pre matrice a extrizne komponenty s najvyssimi
poziadavkami na hizevnatost.

Prémiova Cr-Mo-V ocel s vysokou hiuzevnatostou az
do tvrdosti 58 HRC.

ZoSlachtena Ni-Cr-Mo-ocel, s tvrdostou ca. 310 HB v do-
danom stave, vhodna na plast kontejnera

ESR = ocel pretavovana pod troskou
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POROVNANIE ODOLNOSTI PROTI ROZNYM
PROCESNYM POSKODENIAM

ORVAR 2M ] | ]

VIDAR 1 | I |

QRO 90 SUP. I N
FORMVAR ] I .

DIEVAR — |
UNIMAX NN N |

Cim dihgi pasik, tym lepsia odolnost. M = Microdized. SUP. = Supreme.
Viac informéaci ndjdete v brozure “Uddeholm tool steel for extrusion”.

TABULKA PRE VYBER VHODNEJ OCELE

Pomocné Casti IMPAX SUP. IMPAX SUP. IMPAX SUP.
(nizsie teploty) ~310 HB ~310 HB ~310 HB
Upevriovaci klin IMPAX SUP. IMPAX SUP. IMPAX SUP.
~310 HB ~310 HB ~310 HB
ORVAR2M ORVAR 2M ORVAR 2M
300-400 HB 300-400 HB 300-400 HB
Drziak matrice FORMVAR
ORVAR 2M QRO 90 SUP. QRO 90 SUP.
40-44 HRC 40-44 HRC 40-44 HRC

SUP. = Supreme, M = Microdized

Pokragovanie

28



Matrica FORMVAR
VIDAR 1/0ORVAR 2M/ | QRO 90 SUP. QRO 90 SUP.
QRO 90 SUP. 45-49 HRC 44-46 HRC
45-50 HRC
DIEVAR
46-52 HRC
UNIMAX
52-58 HRC
Kontajner IMPAX SUP. IMPAX SUP. IMPAX SUP.
Plast ~310 HB ~310 HB ~310 HB
ORVAR 2M ORVAR 2M ORVAR 2M
37-43 HRC 37-43 HRC 37-43 HRC
VIDAR 1
37-43
Lisovacia vlozka | ORVAR 2M QRO 90 SUP. ORVAR 2M
44-48 HRC 44-48 HRC 44-48 HRC
QRO 90 SUP.
44-48 HRC
VIDAR 1
44-48 HRC
DIEVAR
44-50 HRC
Lisovacia podlozka) QRO 90 SUP. QRO 90 SUP. QRO 90 SUP.
44-48 HRC 44-48 HRC 44-48 HRC
DIEVAR
46-52 HRC
ORVAR 2M
46-50
Raznik ORVAR 2M ORVAR 2M ORVAR 2M
46-50 HRC 46-50 HRC 46-50 HRC
Lisovaci tfii ORVAR 2M QRO 90 SUP. QRO 90 SUP
46-50 HRC 45-49 HRC 45-49 HRC
QRO 90 SUP. DIEVAR
46-49 HRC 46-52 HRC

SUP. = Supreme, M = Microdized
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OCELE PRE KOVANIE ZA TEPLA

Uddeholm
akost’

DIEVAR

ESR
44-52 HRC

UNIMAX
ESR

ORVAR 2
MICRODIZED

ORVAR
SUPREME
ESR

44-52 HRC

VIDAR
SUPERIOR
ESR

QRO 90
SUPREME
ESR
44-52HRC

FORMVAR

44-52 HRC

VANADIS 8*/
VANADIS 4
EXTRA*/
VANADIS 30*

Popis a pouzitie

Prémiova Cr-Mo-V ocel s velmi dobrou pevnostou pri
procesnych teplotach, excelentnou huzevnatostou

a prekalitelnostou. Odporic¢ame tam, kde su najvyssie
poziadavky na odolnost proti napatovym trhlindam, a to aj
pre velké, tazko prekalitelné zapustkové bloky.

Prémiova Cr-Mo-V ocel s vysokou hizevnatostou az
do tvrdosti 58 HRC. Pracovna tvrdost 52-56 HRC.

Cr-Mo-V legovana ocel s dobrou pevnostou pri proces-
nych teplotach a dobrou odolnostou proti opotrebovaniu.

Prémiova Cr-Mo-V ocel s velmi dobrou odolnostou proti
tepelnej tnave. Ocel je kvoli Cistote vyrabana Specidlnymi
metalurgickymi postupmi. Spifia poziadavky $pecifikacie
NADCA #207-2016.

Prémiova Cr-Mo-V ocel s vynikajucou hlizevnatostou,
odolna napatovym trhlindm. Splna poziadavky $pecifikacie
NADCA #207-2016. Pracovna tvrdost 44-50 HRC.
Prémiova ocel s vysokou pevnostou a tvrdostou, ktoré si

zachovava pri procesnych teplotach kovania. Vhodna je
pre vlozky zépustiek a pre kovanie mosadze.

Uddeholm Formvar prekonava konvenéné ocele typov
1.2343/1.2344 vysSou huzevnatostou, pevnostou pri pro-
cesnych teplotdch aj odolnostou proti popusteniu.

PM-ocele vyrabané praskovou metalurgiou. S vhodné
tam, kde sa pri kovani vyzaduje extrémna oteruvzdornost.

Pracovna tvrdost 56-62 HRC.

ESR = ocel pretavovana pod troskou
* Uddeholm PM SuperClean kategria
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POROVNANIE ODOLNOSTI | .
PROTI ROZNYM PROCESNYM POSKODENIAM

DIEVAR

UNIMAX

ORVAR 2M

ORVAR SUPREME

VIDAR SUPERIOR

QRO 90 SUPREME _
FORMVAR

Cim dihgi pasik, tym lepsia odolnost. Viac informéacii najdete v brozire “Uddeholm tool
steel for forging applications”.
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TABULKA PRE VYBER VHODNEJ OCELE

Kovanie Mono- FORMVAR 400-440 HB | Max. 20mm
na buchare | bloky - zoslachtend na (0.8 palca)
IMPAX SUPREME 360-400 HB | Max. 50mm
(2 palce)
320-360 HB | Max. 150mm
(6 palcov)

<320 HB | hibsie

Viozky VIDAR SUPERIOR
DIEVAR
FORMVAR
ORVAR SUPREME 38-50 HRC

Kovanie Zéapustky | DIEVAR

na lise VIDAR SUPERIOR
ORVAR SUPREME
QRO 90 SUPREME
UNIMAX
FORMVAR 38-57 HRC

Kovanie Naradie UNIMAX
polohrevom DIEVAR
FORMVAR
CALDIE 50-58 HRC

Hatebur Naradie | QRO 90 SUPREME
proces UNIMAX
DIEVAR
FORMVAR 48-54 HRC

*

Pechovanie| Naradie UNIMAX
DIEVAR
FORMVAR 46-56 HRC

* Uddeholm PM ocele je tiez mozné pouzit pre niektoré asti naradia. Umozfiuji dosiahnut vyssiu
pracovnu tvrdost a tym vysoku oteruvzdornost.
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OCELE PRE FORMY NA PLASTY

Uddeholm
akost’

IMPAX
SUPREME

UNIMAX
ESR
52-56HRC

NIMAX

STAVAX ESR
ESR
44-52HRC

MIRRAX ESR
ESR
44-50HRC

MIRRAX 40

ESR

TYRAX ESR
ESR
50-58HRC

CALDIE
ESR
56-60 HRC

CORRAX
34-50 HRC

AM CORRAX

34-50 HRC

Popis a pouzitie

Zoslachtena Ni-Cr-Mo ocel, ca 310 HB v dodanom stave.
Da sa dobre lestit aj dezénovat. Hodi sa pre Siroku $kalu
vstrekovacich, vyfukovacich aj pretlaacich foriem na spra-
covanie plastov.

Prekalitelna ocel s optimalnou kombinaciou hizevnatosti
a abrazivnej odolnosti. Odporuca sa pre velké vyrobné série
a/alebo pre plasty s velkym podielom skla.

Nizkouhlikova ocel s ~380 HB v dodanom stave. Ma exce-
lentnu huZevnatost, obrabatelnost a navaratelnost, dobre
sa lesti a dezénuje.

Klasicka nerezova ocel pre formy na plasty s vybornou
lestitelnostou. Vhodna pre formy malych a strednych
velkosti.

Prekalitelna nerezova ocel s vybornou lestitelnostou.
Kvoli dobrej prekalitelnosti sa hodi aj pre stredné a velké
formy.

Nerezova ocel doddvana s tvrdostou ca 380 HB, s dobrou
obrabatelnostou, velmi dobrou hizevnatostou a vybornou
lestitelnostou.

Ocel vysoko odoln& opotrebovaniu a korézii s excelentnou
lestitelnostou. Vhodna pre spracovanie plastov s velkym
podielom skla a réznych plniv, spésobuijlcich koréziu.

Prekalitelna ocel s profilom vlastnosti ako Unimax. Caldie
ma este vyssiu tvrdost a abrazivnu odolnost. Vhodna pre
velké vyrobné série a pre plasty s velkym podielom skla.

Precipitacne vytvrditelna ocel s extrémnou odolnostou
proti kordzii.

Precipitacne vytvrditelna ocel s extrémnou odolnostou
proti kordzii. Dodéva sa vo forme prasku, ako polotovar pre
aditivnu vyrobu (3D tlac) dielov s rovnakym pouzitim, ako
konvenc¢ny Corrax.

ESR = ocel pretavovana pod troskou
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ORVAR
SUPREME

VIDAR 1 ESR
44-52 HRC
W. Nr. 1.2343

ELMAX
SUPERCLEAN
VANADIS 4
SUPERCLEAN
VANADIS 8
SUPERCLEAN
VANAX
SUPERCLEAN

VANCRON
SUPERCLEAN

56-64 HRC

HOLDAX
W. Nr. 1.2312

ROYALLOY"

RAMAX HH

ALUMEC 892

MOLDMAX HH

Univerzalna prekalitelna ESR ocel pre formy s velmi dobrou
abrazivnou odolnostou a lestitelnostou, 44-53 HRC

Prekalitelna ESR ocel vhodna aj pre velké formy s velkymi
narokmi na htiZzevnatost v kombinacii s vybornou lesti-
telnostou a dezénovatelhostou.

Ocele vyrabané praskovou metalurgiou, vyznacuju sa velmi
dobrou rozmerovou stabilitou, lestitelnostou a extrémnou
oteruvzdornostou. Uddeholm Vanax a Uddeholm Elmax

s odolné kordézii, Uddeholm Vanadis 4 Extra je z nich naj-
huzevnatejSia a Uddeholm Vanadis 8 najoteruvzdornejsia.
Hodia sa pre velké vyrobné série malych a tvarovo zlozitych
vyliskov a/alebo pre spracovanie plastov s vysokym
podielom skla.

Ocel vyrébana praskovou metalurgiou Uddeholm Vancron
so svojimi antiadhezivnymi vlastnostami povrchu, braniaci-
mi nalepovaniu, je vhodnou alternativou k PVD povlaku. Ma
tiez velmi dobru lestitelnost.

Ocel dodavana v zoslachtenom stave na ~310 HB, ma
velmi dobru obrébatelnost.

ZoS$lachtend nerezova ocel na ~300 HB, vhodna napriklad
pre ramy. Ma vybornu obrabatelnost a navaratelnost.

ZoS$lachtend nerezova ocel, dodavana pri ca 340 HB, pouzi-
telna pre formy, kalibre pre extriziu plastov a kvoli vybornej
obrabatelnosti hlavne pre ramy a dosky odolné korozii.

Hlinikova zliatina s vysokou pevnostou ~160 HB. Odporuca
sa pre vyfukovacie formy, prototypy foriem a formy pre
kratke série bez poziadaviek na oteruvzdornost.

Vysokopevny beryliovy bronz, doddvany s tvrdostou 40
HRC. Je vybornou volbou tam, kde sa vyzaduje rychly od-
vod tepla kvoli skrateniu cyklu (tepelnd vodivost), odolnost
proti kordzii a dobra lestitelnost.

"Uddeholm RoyAlloy je patentovany a vyrabany spoloénostou Edro Specialty Steels, USA.
2 Majiteflom obchodnej znacky Alumec 89 je spolo¢nost Arconic.
Viac podrobnosti ndjdete v aplikacnej brozure “Steel for Moulds” alebo v produktovych brozurach pre

jednotlivé materidly.

ESR = ocel pretavovana pod troskou
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POROVNANIE VLASTNOSTI A ODOLNOSTI PROTI ROZNYM
PROCESNYM POSKODENIAM

CALDIE

CORRAX

ELMAX

HOLDAX

IMPAX SUPREME
MIRRAX ESR
MIRRAX 40
NIMAX ESR
NIMAX

ORVAR SUPREME
POLMAX

RAMAX HH
RIGOR
ROYALLOY
STAVAX ESR
TYRAX ESR
UNIMAX

VIDAR 1 ESR
VANADIS 8
VANADIS 4 EXTRA
VANAX
VANCRON

* Ocele Uddeholm Impax Supreme, Nimax ESR, Nimax, Mirrax 40, RoyAlloy, Holdax a RamaxHH su
porovndvané v dodanom - zodlachtenom stave. Uddeholm Corrax je porovnavany v stave precipitatne
vytvrdenom.



VYBER VHODNEJ OCELE

VSEOBECNE ODPORUCANIA

Vstrekova-|  Termoplasty ALUMEC 89 (~160)
cie formy — zoslachtené ocele/zliatiny, IMPAX SUPREME ~ 33(~310)
RAMAX HH 37(~340)

NIMAX ESR 40(~380)

NIMAX 40(~380)

MIRRAX 40 40(~380)

— prekalitelné ocele CORRAX 36-50

MIRRAX ESR 45-50

ORVAR SUPREME 45-52

VIDAR 1 ESR 45-52

STAVAX ESR 45-52

POLMAX 45-52

UNIMAX 50-58

TYRAX ESR 55-58

CALDIE 59-61

ELMAX 56-60

VANADIS 4 EXTRA 58-64

Termosety UNIMAX 52-58

TYRAX ESR 55-58

CALDIE 59-61

ELMAX 56-60

VANADIS 4 EXTRA 58-64

Lisovacie/ | Termosety MIRRAX ESR 45-50
Transfero- STAVAX ESR 45-52
vé formy ORVAR SUPREME 45-52
UNIMAX 52-58

TYRAX ESR 55-58

CALDIE 59-61

ELMAX 56-60

VANADIS 4 EXTRA 58-62

Pokracuje
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Vyfukova- | VSetky ALUMEC 89 (~160)
cie formy IMPAX SUPREME  33(~310)
NIMAX 40(~380)
PVC CORRAX 36-50
RAMAX HH 37(~340)
MIRRAX 40 40(~380)
MIRRAX ESR 45-50
STAVAX ESR 45-52
Pretlacanie| Vsetky IMPAX SUPREME ~ 33(~310)
NIMAX 40(~380)
PVC CORRAX 36-50
RAMAX HH 37(~340)
MIRRAX 40 40(~380)
MIRRAX ESR 45-50
STAVAX ESR 45-52
Ramy 1. zo$lachtené ocele
a dosky s dobrou obrabatelnostou HOLDAX 33(~310)
2. ako 1., navyse odoIné
korézii kvoli niz§im nakla-
dom na Urdzbu, pripadne
pre lisovanie dielov pre
medicinu a potraviny. Nie ROYALLOY (~310)
su potrebné Upravy povrchu, RAMAX HH 37(~340)

O moznostiach PVD povlakov sa dozviete viac v aplikacnej brozure ,Uddeholm néstrojové ocele pre

PVD povlaky*.
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SPECIALNE ODPORUCANIA

Specialna
poziadavka
vlastnost’

Formy
velkych
rozmerov

Vysoka
kvalita
povrchu

Zlozité
tvary

40

Odporuicana
Akost’ Tvrdost’
Priklad ocele HRC (HB)
Komponenty pre automobily, ALUMEC 89 (~160)
pristrojové dosky, narazniky,... IMPAX SUPREME 33(~310)
CORRAX 36-46
ORVAR SUPREME 36-50
VIDAR 1 ESR 36-50
MIRRAX ESR 36-50
MIRRAX 40 40(~380)
NIMAX ESR 40(~380)
NIMAX 40(~380)
ako vy&sie, bez Specidlnych HOLDAX 33(~310)
poziadaviek na kvalitu povrchu RAMAX HH 37(~340)
Optické diely, diely pre medicinu, NIMAX ESR 40(~380)
transparentné kryty, panely MIRRAX 40 40(~380)
MIRRAX ESR 45-50
STAVAX ESR 45-52
POLMAX 45-52
ORVAR SUPREME 45-52
VIDAR 1 ESR 45-52
UNIMAX 54-58
TYRAX ESR 55-58
ELMAX 56-60
VANADIS 4 EXTRA 58-62
1. Vylisky velkych rozmerov IMPAX SUPREME 33(~310)
pre automobily, bielu techniku, CORRAX 34-46
MIRRAX ESR 36-50
MIRRAX 40 40(~380)
NIMAX ESR 40(~380)
NIMAX 40(~380)
VIDAR 1 ESR 45-50
2. Mensie vylisky IMPAX SUPREME 33(~310)
bez abrazivnych zloZiek (sklo) CORRAX 34-46
MIRRAX 40 40(~380)
NIMAX ESR 40(~380)
NIMAX 40(~380)
3. Mensie vylisky MIRRAX ESR 48-50
z plastov plne-nych sklom, ORVAR SUPREME 50-52
napriklad pre elektroniku STAVAX ESR 50-52
UNIMAX 54-58
TYRAX ESR 55-58
ELMAX 56-60
VANADIS 4 EXTRA 58-64
VANADIS 8 60-64
Pokracuje



Specialna
poziadavka
viastnost’

Spracovanie
abrazivnych
plastov

DIhé vyrobné
série

Korézna
odolnost'

Dezénované
povrchy

Vysoka
tepelna
vodivost
~40

Odportc¢ana
Akost’ Tvrdost’
Priklad ocele HRC (HB)
Plasty s velkym podielom skla MIRRAX ESR 48-50
a aditiv ORVAR SUPREME 50-52
STAVAX ESR 50-52
UNIMAX 54-58
TYRAX ESR 55-58
ELMAX 56-60
VANADIS 4 EXTRA 58-64
VANADIS 8 60-64
Termoplasty, ako jednorazovy MIRRAX ESR 45-50
pribor, obaly na potraviny, STAVAX ESR 45-52
prepravky a podobne ORVAR SUPREME 45-52
VIDAR 1 ESR 45-52
UNIMAX 54-58
TYRAX ESR 55-58
ELMAX 56-60
VANADIS 4 EXTRA 58-64
1. Agresivne pdsobiace plasty ROYALLOY (~310)
2. Pre pracu alebo skladovanie CORRAX 34-50
vo vihkych podmienkach RAMAX HH 37(~340)
3. Povrchy odolné korézii MIRRAX 40 40(~380)
vseobecne MIRRAX ESR 45-50
4. Korézna odolnost v chladiacich | STAVAX ESR 45-52
kanaloch (prestup tepla). TYRAX ESR 55-58
ELMAX 56-60
1. Zoslachtené ocele IMPAX SUPREME 33(~310)
MIRRAX 40 40(~380)
NIMAX ESR 40(~380)
NIMAX 40(~380)
2. Prekalitelné ocele MIRRAX ESR 45-50
ORVAR SUPREME 45-52
VIDAR 1 ESR 45-52
STAVAX ESR 45-52
UNIMAX 54-58
TYRAX ESR 55-58
ELMAX 56-60
VANADIS 4 EXTRA 58-64

Pre vstrekovacie a vyfukovacie
formy, jadra a vlozky, Casti
systémov hortcich vtokov

MOLDMAX HH
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ZASADY TEPELNEHO SPRACOVANIA

KALENIE OBVYKLE ZNAMENA STUPNOVITY OHREV, VYDRZ
A RYCHLE OCHLADENIE, NASLEDOVANE VIACNASOBNYM
POPUSTANIM. TOTO SU ZAKLADNE ZASADY:

—

Teplota
Meranie tvrdosti

20°C

1. Faza ohrevu: pomaly so zadrzami na vyrovnanie tepl6t. Rychly ohrev zvySuje
riziko deformécii.

2. Vydrz na kaliacej teplote. Chrante povrch pred oduhli¢enim pri ohreve a vydrzi
solnym kupelom, ochrannou atmosférou alebo vakuom. Oduhli¢eny povrch degra-
duje vlastnosti ocele, nechytd ocakavanu tvrdost a ma sklon k tvorbe trhlin.

3. Faza ochladenia. Pouzite vhodné kaliace médium pre danu akost, napriklad
voda, olej, solny kupel, pretlak dusika a podobne, aby ste dosiahli pozadovanu
tvrdost. Kalenie pretlakom dusika ma vyhodu oproti inym v mensej deformécii

a volitelnej intenzite ochladzovania. Pozor: velké bloky musia byt kalené dostato¢-
ne rychlo, aby dosiahli pozadovanu $truktiru aj v ich strede. Po dosiahnuti teploty
50-70°C preruste kalenie a zacnite s prvym popustanim.

4, 5. Popustanie. Opat je potrebné ohrievat pomaly, kvoli moznej deformécii
alebo trhlinam. Vydrz na popustacej teplote je minimalne 2 hodiny. Po kazdom
popustani nechajte diel ochladnut az na okolitu teplotu. Popustajte dva az Styrikrat
podla typu ocele a spésobu pouzitia. Ocele typov Uddeholm Vancron SuperClean
a Uddeholm Vanadis SuperClean a tiez ocele v tvarovych ¢astiach foriem na hlinik
je potrebné popustit minimalne trikrat na sekundarnu tvrdost.
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VYROBA OCELi PRASKOVOU METALURGIOU

PM OCELE: PRINCIP VYROBY A VLASTNOSTI

Proces vyroby oceli praskovou metalurgiou (PM) je postaveny na principe rychlej
solidifikacie pri vyrobe nastrojovych a rychloreznych oceli. Tento proces eliminuje
problémy, vznikajlce pri tuhnuti ocele v klasickom ingote, ako nerovnomerné che-
mické zloZenie a vyrazné rozdiely v $truktire na povrchu a vo vnutri ingotu, mikro
a makrosegregdcie rézneho stupna.

Tavenie PM oceli prebieha rovnako, ako u konvenénych v elektrickych peciach,
avsak namiesto odlievania do ingotu je tavenina rozprasovana tryskami s inertnym
plynom, v désledku ¢oho drobné kvapky taveniny rychlo tuhnt vo forme prasku.
Vdaka rychlemu tuhnutiu nedochéadza k segregaciam. Z prasku vo forme kapsul
vznikaju izostatickym lisovanim pri vysokych teplotach polotovary, ktoré sa potom
dalej tvarnia valcovanim alebo kovanim rovnako, ako tie konvenéné.

PM ocele Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean, Uddeholm Vanadis 8
Superclean, Uddeholm Vanadis 23 SuperClean, Uddeholm Elmax SuperClean
su vyrabané Specialnymi PM procesmi, zabezpecujlcimi extrémne Cistu ocel so
zlepSenymi vlastnostami v porovnani so tandardnymi PM ocelami, ako lepsSia
lestitelnost, hiZzevnatost a pevnost v ohybe.

Uddeholm Vancron SuperClean poskytuje navyse unikatnu topoldgiu povrchu,
podobnu PVD povlaku, t.j. zabezpecuje mensie trenie a nalepovanie spracovava-
ného materidlu, vacsiu odolnost proti adhéznemu opotrebovaniu.

Uddeholm Vanax SuperClean ma koréznu odolnost blizku austenitickym nerezom,
¢o je v kombinécii s tvrdostou do 60 HRC unikatna, dosial' nevidana kombinécia
vlastnosti.

* Rozmerové zmeny pri tepelnom spracovani si mensie kvoli absencii segregacii.
* Nastroje vyrobené z PM oceli poskytuju vysoky konzistentny vykon.

* PM ocele dovoluju vytvorit ostrejSie strizné hrany.

* PM ocele su tiez hiizevnatejSie kvoli nepritomnosti segregacii.

* Praskovou metalurgiou je mozné vyrobit ocele s prakticky neobmedzenym
mnozstvom kltc¢ovych legur a tym dramaticky zvysit napriklad odolnost proti
opotrebovaniu.

* Abrazivna odolnost sa takto da PM procesom zlepsit bez ohrozenia inej vitalne
dolezitej vlastnosti: huzevnatosti.
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PRINCiP PRASKOVEJ METALURGIE

Tavenie

Uzavretie

Valcovanie Kovanie

| | Izostatické lisovanie za tepla (HIP)

Lisované
produkty
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UDDEHOLM OCELE PRE KONSTRUKCNE DIELY

Uddeholm néstrojové ocele nachadzaji mnohoraké uplatnenie aj v inych oblas-
tiach, ako je tradi¢ne vyroba foriem, néstrojov a ich ¢asti. Vdaka réznym kombi-
naciam vlastnosti u réznych akosti je mozné z nich vyrobit komponenty s vyrazne
vys$ou Zivotnostou a konzistentnym vykonom, prispievajuc tak k Setreniu nakladov
na prevadzku a udrzbu. Pouzivaju sa v réznych priemyselnych aplikéciach, kde sa
vyzaduje kombindacia odolnosti proti opotrebovaniu, pevnosti, tvrdosti, koréznej
odolnosti a odolnosti proti popusteniu.

ODOLNOST PROTI OPOTREBOVANIU

Abrazivne opotrebovanie je vyznamny faktor Zivotnosti komponentov so silnym
dopadom na naklady. Kli€ové je néjst optimalnu kombinéciu pevnosti a abrazivnej
odolnosti. Ocele Uddeholm pontukaju niekolko takychto kombincii, navyse

v réznych variantoch hizevnatosti. PredovSetkym ocele pre lisovanie za studena
poskytuju najvyssiu odolnost proti opotrebovaniu vdaka tvrdym casticiam v $truk-
tdre (pozrite si tabulku na strane 18).

O moznostiach PVD povlakov néjdete viac v brozure ,,Uddeholm nastrojové ocele pre PVD
povlaky“.
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PEVNOST

Co sa tyka pevnosti, nastrojové ocele pontikaj vyrazne iné moznosti v porovnani
s konstruk&nymi ocelami. Tepelnym spracovanim néstrojovych oceli dosiahneme
vhodnu kombindciu vlastnosti, vratane pevnosti, $iti na mieru pre dané pouZitie.
Vysoka Unavova pevnost sa da dosiahnut tepelnym spracovanim extrémne Cistej
ocele na vhodnu tvrdost. Uddeholm ocele pretavované pod troskou (ESR) su
dobrym prikladom. PouzZitie takychto oceli umozriuje subtilnejsi dizajn, redukciu
hmotnosti dielu, nizsie naklady a vyssi vykon.

KOROZNA ODOLNOST

Uddeholm nerezové ocele pre spracovanie plastov poskytuju okrem koréznej odol-
nosti aj velky rozsah tvrdosti a pevnosti, ¢o otvéra dvere inovativnym technickym
rieSeniam. To znamend, Zze komponenty s vysokou pevnostou mézu pracovat aj

v prostrediach, ktoré napadaju konvenéné ocele kordziou (tabulka na strane 37).
ODOLNOST PROTI VYSSiM TEPLOTAM

Uddeholm ocele pouzivané napriklad pre kovacie zapustky st preduré¢ené odola-
vat vysokym teplotdm. To je mozné vyuzit pre konstrukéné diely, ktoré pri vy$sich
procesnych teplotdch nemaju dostatoénti pevnost a/alebo dochadza k trvalej
strate tvrdosti = popusteniu (pozrite si tabulku na strane 32).
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STANDARDIZOVANE OPRACOVANE POLOTOVARY

Pri opracovani valcovanych plochych polotovarov je potrebné odobrat znaéné
mnoZstvo materidlu, aby bola s istotou odstranend povrchova oduhli¢ena vrstva.
Pri mensich hribkach polotovarov méze ist 40 -60% materidlu do $pon. RieSenim
su Standardizované opracované polotovary, u ktorych st tieto straty redukované
na minimum.

Uddeholm investuje mnoZzstvo Usilia, aby ponukol zékaznikom rieSenie s najnizsimi
nakladmi na jednotku produkcie, preto ponutka standardizované rozmery polotova-
rov v relevantnych akostiach s jemne frézovanym alebo brisenym povrchom.
Polotovary sti dodavané balené v lahko manipulovatelnych 1030 mm dizkach.

0D CIERNEHO K OPRACOVANEMU POVRCHU
Vyhod pre nastrojareri je niekolko:
 Uspora &asu
Mensia spotreba materialu
Su eliminované povrchové defekty, trhliny a oduhli¢enie
Persondl nastrojarne mozno vyuzit na kvalifikovanejsiu pracu
Jednoducha manipulécia
Cistejsia prevadzka (Spony ostavajd v oceliarni)
Mensia spotreba rezného néradia
Uspora priestoru na skladovanie

Toto rieSenie ponuka Usporu celkovych nakladov na nastroj, rychlejsiu a efektiv-
nejsiu vyrobu.
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TOLERANCIE STANDARDIZOVANYCH POLOTOVAROV

Sirka +0.4/+0.8mm "

Maximalna odchylka na Sirke na 1000 mm ty¢i je 0.1 mm.

Hribka +0.4/+0.65mm 2

Maximalna odchylka na hribke na 1000 mm tyci je 0.1 mm.

Rovinnost a priamost’

Maximalna odchylka (t) v pomere k dizke () podlia obrazka nizsie by nemala
presiahnut t/l = 0.0004 = 0.4 mm/m.

" Pre Uddeholm UHB 11 a Formax -0/+0,4 mm

2 Pre Uddeholm UHB 11 a Formax -0/+0,2mm

DRSNOST POVRCHU

Na plochéach: Ra max 2.5 um.
Na boénych hranach: Ra max 6.3 pm.

PPRAVOUHLOST

Pre polotovary s hriibkou do 80 mm je maximalna odchylka “X” = 0.1 mm.
Pre hribky nad 80 mm je maximalna odchylka “X” = 0.15mm.
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SLUZBY TRIESKOVEHO OPRACOVANIA

Okrem dodavok Standardizovanych polotovarov pontikame aj sluzby trieskového
opracovania podla poziadavky zakaznika.

PLOCHE A STVORHRANNE BLOKY
* Bloky s frézovanym povrchom zo 4 alebo 6 stran
* Frézovanie kavit a dier podla dodanej dokumentécie
¢ Vitanie dier pre vodiace koliky a chladiace kanaly
e Jemné frézovanie, brusenie polotovarov mimo standardnych rozmerov

KRUHOVE POLOTOVARY

* Sustruzenie, lupa-
nie nestandardnych
priemerov

* Brusenie na gulato
nestandardnych
priemerov

* Vitanie stredovych
otvorov

VYROBA HOTOVYCH DIELOV V ZIHANOM ALEBO KALENOM STAVE

* Komponenty pre extrizne nastroje: kontajnery, lisovacie razniky a podlozky
* Strojové suciastky: hriadele, kolesd, priemyselné noZe, ...



TIPY PRE VYSSi VYKON NASTROJA

ZAPUSTKY A FORMY

Predohrevom minimalizujte teplotny Sok.

Eliminujte miesta s enormnym prehriatim vhodnym vonkajsim alebo vnutor-
nym chladenim.

Na tvarové ¢asti nanasajte vhodny lubrikant, aby sa obmedzil styk s horticim
kovom a ulahcilo sa vyhadzovanie vykovku alebo odliatku.

Uistite sa, Zze zapustka alebo tvarova viozka mé dokonall oporu v dotykovej
ploche s rdmom tak, Ze neméze dochadzat k ohybovému namahaniu.

LISOVACIE NASTROJE ZA STUDENA

Venujte pozornost presnému nastaveniu nastroja v lise.

Uistite sa, Ze ¢inna ¢ast nastroja ma dokonale stabilné uloZenie v rame
nemdze dochéadzat k ohybovému naméhaniu.

Pouzivajte vhodné mazanie.

Nastroj bruste pravidelne namiesto vynuteného brisenia po nadmernom
opotrebovani. Pouzite chladenie, aby ste zamedzili brisnym trhlindm.
Nastroje vystavené opakovanému vysokému zatazeniu je zmysluplné

v urcitych periédach popustit na odstranenie vnutornych napéti pri teplote
25-30°C pod popustacou teplotou.

Nepouzivajte nastroj na strihanie pasok s inymi hribkami, nez na ktort boli
konstruované.

FORMY NA SPRACOVANIE PLASTOV

Popustite formu po hrubovani pred dokonéenim. Eliminujete do velkej miery
deformacie po kaleni, zlepsite vlastnosti pre navary alebo dezénovanie.
Znizte riziko kordzie na tvarovych Castiach a/alebo kordzie v chladiacich
kanaloch (zhor$enie chladiaceho Uginku) pouzitim vhodnej ocele, odolnej
koroézii.

Opotrebovanie povrchu v désledku plastov plnenych sklom mozno reduko-
vat volbou odolnejsej ocele alebo vhodnou povrchovou Upravou.

Riziko vzajomnej adhézie dvoch ocelovych Casti formy je mozné eliminovat
volbou réznych akosti oceli a/alebo réznej tvrdosti.

Prili$ nizka zatvaracia sila zvySuje riziko prestrekov, naopak prilis vysoka
moze sposobit deformdcie v deliacej rovine.
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TIPY PRE DIZAJN NASTROJA

Volte rozmery dielu podla moznosti s prihliadnutim na Standardny dostupny
rozmerovy sortiment v danej akosti a zmysluplny pridavok na opracovanie
k nominalnemu rozmeru, napriklad Gisty/vykresovy rozmer 125 x 25 mm.
Vyber adekvatneho polotovaru:

Rozmery valcovaného polotovaru: [ -1
133 x 28mm | Vykresovy rozmer |
Standardizovany rozmer opracovaného 125 x 25mm

polotovaru: [ e |

125 x 25 mm plus pridavok (str.49 hore)

"o M
Pozor na ostré prechodové radiusy : =]

AANN

&
Pozor na velké rozdiely v hribkach | \
sekcif \

Y
Pozor na koncentratory napéti, na- >
priklad vyrazené znacky na obvode, < 4
stopy po hrubovani a pod. oy

A

Pozor na tenku stenu medzi obvodom f O
nastroja a otvorom

Monoblok lepsie odolava priehybu I:__‘

Odstrarite vzdy povrchovu oduhli-
&enu vrstvu po tvarneni
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TIPY PRE TEPELNE SPRACOVANIE

Pravidelne kontrolujte termoclanky.

Zihajte na odstranenie napéti po hrubovani.

Dbajte na plné prehriatie v celom priereze, vyuzivajte stupriovity ohrev.
Volte vhodné kaliace médium.

Popustajte ihned' po kaleni.

Popustajte 2 a viackrat, podla druhu ocele a pouZzitia.

Pri tepelnom spracovani sa nepondhlajte.

Chrérite povrch nastroja pred oduhli¢enim alebo nauhli¢enim.
Nepouzivajte vyssiu kaliacu teplotu a dlhsiu vydrz ako je odporticané.
Neprekalujte nastroj bez vyZzihania na makko.

Viac informécii ndjdete v Uddeholm broZure “Heat treatment of tool steel”.
Informacie o moznostiach nasej prevadzky tepelného spracovania néjdete na webe tu.

TIPY PRE OPRAVNE NAVARY

Ani s najlep$im vybavenim a najkvalitnej$imi pridavnymi materialmi nie je mozné
navarat nastrojové ocele bez venovania primeranej pozornosti priprave navaru

a spravnej technike navarania. Odporucané procedury st podrobnejsie popisané
v produktovych brozuirach k jednotlivym pridavnym materidlom.

Tu je niekolko zékladnych odportcani:

1.
2.
3.

Vsetky necistoty a korézia musia byt dokladne odstranené.

Chrarite pred odpadom zo zvdrania povrch nastroja v okoli navaru.
Priprava povrchu je klti¢ova pre Uspech navaru, navar je potrebné spravit
ihned po dokonéeni pripravy.

. Nastroj by mal byt pred navaranim predhriaty.
. Uprednostnite vacsi pocet tensich ,husenic* pred mensim poc¢tom hrubych;

rozdiel je v hribke tepelne ovplyvnenej zény.

. Po navérani ochladzujte nastroj pomaly do 50-70°C (120-160°F).
. Ak sl navary spravené na Zzihanom materiali, odporuca sa diel po navarani

opét zihat na makko.

. Ak su navary spravené na kalenom materidli, diel je potrebné po navarani

popustat 20-30°C pod najvysSou popustacou teplotou pouzitou po kaleni.

Pokracuje
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Pre opravné navary oceli Uddeholm odporic¢ame tieto pridavné materialy:

Obalované elektrody:
Impax Weld, QRO 90 Weld, Caldie Weld a Calmax/Carmo Weld

TIG dréty:

Impax TIG-Weld, Nimax TIG-Weld, Stavax TIG-Weld, Mirrax TIG-Weld, Unimax
TIG-Weld, QRO 90 TIG-Weld, Dievar TIG-Weld, Calmax/Carmo TIG-Weld, Corrax
TIG-Weld, Caldie TIG-Weld, RoyAlloy TIG-Weld a Coolmould TIG-Weld.

Laser dréty:
Nimax Laser Weld, Stavax Laser Weld a Dievar Laser Weld.

Viac informacii ndjdete v Uddeholm broZire “Welding of tool steel”.

TIPY PRE BRUSENIE

Stroj, parametre, brusny kotu¢ a skuisenosti operatora: toto vSetko ma vplyv
na spravne brusenie...

* Pouzivajte vhodny brisny kotu¢ s vhodnym spojivom a brusivom pre dany
typ ocele.

* Pozor na privysoku obvodov rychlost, pouzite dostato¢né chladenie.

* Pri vybere a pouziti koti¢a dbajte na odporucania vyrobcu.

o Odstrarite vSetky ostriny po brdseni.

* Nepouzivajte privysoky pritlak pri briseni, aby nevznikli brisne trhliny.

¢ Nikdy nebruste nastroj, ktory nebol popusteny po kaleni.

Podrobnejsie informéacie néjdete v Uddeholm broZure “Grinding of tool steel”.
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TIPY PRE ELEKTROEROZIVNE OBRABANIE

ELEKTROEROZIVNE OBRABANIE

Aby sme dosiahli uspokojivé vysledky, je potrebné si uvedomit, ze povrch po ta-
komto obrabani tvoria: roztavena a stuhnuté (biela) vrstva, novo prekalena vrstva
a vysoko popustena vrstva. Prvé dve su extrémne citlivé na cyklické zatazenie

a velmi skoro vykazuju tinavové trhliny. Aby sme tomu zabranili, tak je potrebné:

* Posledny krok spravit na dokon&ovacich parametroch (nizky prud, vysoka
frekvencia).

* Biela vrstva ma byt odstranena brusenim, lestenim.

* Ak nie je mozné povrch po erodovani prelestit (napriklad kvoli pristupu),
nastroj by mal byt aspori popusteny na teplote 15-20°C pod popustacou
teplotou pouZitou po kaleni.

* Plochy po erodovani nie je mozné dezénovat s uspokojivym vysledkom,
preto je odstranenie bielej vrstvy leStenim absolitne nevyhnutné.

Viac informacii ndjdete v Uddeholm broztre “EDM of tool steel”.

ELEKTROEROZIVNE REZANIE (EIR)

Tymto spésobom je mozné rezat aj komplikovné tvary z kalenych blokov ocele.
Kalené bloky maju vzdy urcity napétostny stav, napétia su v rovnovahe.

Ak z takéhoto bloku vyrezeme vyznamnu ¢ast jednou operéciou, tito rovnovahu
porusime a zvy$né napétia mézu diel zdeformovat alebo sposobit trhliny. Takéto
riziko je mozné eliminovat vyvitanim dvoch dier a ich prepojenim rezom este pred
tepelnym spracovanim. To umozni dosiahnut po tepelnom spracovani diel s nizSou
vnutornou napétostou a mensim rizikom deforméacie alebo trhliny po EIR.

Predvitané diery spojené rezom pred kalenim
pomozu zmensit riziko deformécie alebo
napétovej trhliny pri EIR hrubsich blokoch.
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TIPY PRE LESTENIE FORIEM

Pre dosiahnutie pozadovanej kvality povrchu za minimalny mozny ¢as je potrebna
spravna technika, spravne nastroje a skiseny nastrojar.

Pre kvalitny povrch vyberajte len kvalitni ocel. V8etky Uddeholm ocele pre
formy st vakuovo odplynené a pripadne aj pretavované pod troskou kvoli
Cistej a homogénnej Strukture, vhodnej pre dosiahnutie kvalitnych povrchov.
Dbajte na spravne tepelné spracovanie, vysledkom ktorého méa byt substrat
s homogénnou $tuktirou a rovhomernou tvrdostou.

Pracuijte podla odporucanych postupov pre danu ocel.

Zabezpecéte maximalnu Cistotu na pracovisku pri kazdom kroku lestenia.
Pozor na transfer abrazivnych ¢astic z jedného kroku do nasledujticeho.
Nepouzivajte privelky pritlak pri mechanickom ruénom lesteni.

Viac informacif najdete v Uddeholm brozirach “Polishing of mould steel” a “Defect chart
and hints for high gloss polishing of steel surfaces”.
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Frézovanie
SustruZenie
Elekroerézia
Brusny kameii/papier

\ Hruby Velkost zrna
N
\ 50
N
\ \ 80
N
\ 120
\ Bruasny kameri/papier
\1 80 dokong&ovanie
N Hruby | Velkost zrna
Jemny | 220
AN

320

800

1200

Jemny

Typicka stratégia lestenia

FEPA
D-series

Lestenie
s diamant. pastou

Hruby | Velkost zrna
45
25
— »015
8
6
3
1
Jemny |y
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TIPY PRE DEZENOVANIE

Ocel dodavana v zoslachtenom stave Uddeholm Impax Supreme a prekalitelnd
ocel Uddeholm Orvar Supreme poskytuju konzistentne dobré vysledky pri dezéno-
vani vdaka velmi nizkemu obsahu siry.

Ak dezénovanu plochu tvori viac dielov nastroja, mali by byt vyrobené z toho
istého polotovaru a mal by byt zohladneny aj smer tvarnenia.

Pred dokoncujucimi operaciami zaradte do technologického procesu opera-
ciu popustenia na odstranenie napati.

V pripade dezénovania masivnych sekcii z ocele Uddeholm Impax Supreme
odporu¢ame popustanie na 550°C pred dezénovanim.

Povrchy po hibeni musia byt lestené brisnym kamefiom alebo papierom,
inak budu vysledky dezénovania neuspokojivé.

Pripadné kalenie povrchu plamefiom musi nasledovat az po dezénovani.

Ak ma byt dezénovany povrch po opravach navaranim, pridavny material
pre navary musi byt ten isty, ako substrat. V tychto pripadoch je potrebné
vyznadit opravované plochy pre dodavatela dezénovania.

Ak mé byt povrch nitridovany, nitridacia musi byt az po dezénovani.

KedZe sa p6vodna plocha povrchu dezénovanim zvacsi, méze nastat prob-
lém s vyhadzovanim vylisku. Opori¢ame konzultovat uhly stien formy podla
tvaru vylisku a vzoru dezénu so $pecialistom na dezénovanie uz v pripravnej
faze projektu.

Viac informécif néjdete v broZire “Photo-etching of tool steel”.
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PREVODNA TABULKA TVRDOSTI

Prevodnik je na baze normy EN-ISO 18265:2013.
Prevod tvrdosti do pevnosti v tahu (Rm) je len priblizny.

Rockwell Brinell* Vickers ___ Rm (priblizne)
HRC HBW HV10  N/mm? Kkp/mm?
26 259 273 873 89
27 265 279 897 92
28 272 286 919 94
29 279 294 944 9%
30 287 302 970 99
31 295 310 995 101
32 303 318 1024 104
33 311 327 1052 107
34 320 336 1082 110
35 328 345 1111 113
36 337 355 1139 116
37 346 364 1168 119
38 354 373 1198 122
39 363 382 1227 125
40 373 392 1262 129
M 382 402 1296 132
42 392 412 1327 135
43 402 423 1362 139
44 413 434 1401 143
45 424 446 1425 145
46 436 459 1478 151
47 448 471 1524 155
48 460 484 1572 160
49 474 499 1625 166
50 488 513 1675 171
51 502 528 1733 177
52 518 545 1793 183
53 532 560 1845 188
54 549 578 1912 195
55 566 596 1979 202
56 585 615 2050 209
57 603 634 2121 216
58 654
59 675
60 698
61 720
62 746
63 773
64 800

*10mm vsetky, 3000kg zataz



PREVODNIK FYZIKALNYCH JEDNOTIEK

DLZKA

HMOTNOST

Ib kg
Ib ton1)
kg Ib
kg tons2)
tons2) kg
tons2) ton1)
ton1) tons2)
kg/m Ib/ft
kg/m kg/ft
kg/ft kg/m
kg/ft Ib/m
Ib/ft kg/m

0.4536
0.0004536
2.205
0.00098
1016
1.016
0.9844
0.672
0.3281
0.3048
7.23
1.48

in mm 25.40
in cm 2.540
in m 0.0254
mm in 0.0394
cm in 0.3937
ft m 0.3048
m ft 3.281
yd m 0.9144
m yd 1.094
miles km 1.609
km miles 0.6214
PLOCHA

mm2
in2
cm2
in2
ft2
m2
m2
yd2

in2
mm2
in2
cm2
m2
ft2
yd2
m2

0.00155

645.16
0.1550
6.452
0.0929
10.76
1.196
0.8361

1 ton (metric) = 1000kg = 2205 Ibs.
21 ton (UK) = 1016kg = 2240 Ibs
1 short ton (USA) = 907 kg = 2000 Ibs
1 long ton (USA) = 1 ton (UK) =1016kg =

40 Ibs

OBJEM

in3 mm3
cm3 in3
in3 t3
ft3 in3
ft3 m3
m3 ft3
gal (UK) |

| gal (UK)

16.3862
0.06103
0.000578
1728
0.02832
35.3147
4.546
0.219969

Obsah kruhu: 1. r?= 0.7854 . D?
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PREVODNIK TEPLOTY

°Cto °F: vynasobit 1.8, a pridat 32
°F to °C: odratat 32, vynasobit 0.56

Presny vzorec:

£ Cx9

5 +32

oG = (F _ 5
C=(F-32)x5

HMOTNOSTI POLOTOVAROV

METRICKE JEDNOTKY

TLAK, PEVNOST vV TAHU

1Z

tons/in2
tons/in2
tons/in2
N/mm2
N/mm2
N/mm2
kp/mm?2
kp/mm2
kp/mm2
Ib/in2
Ib/in2
Ib/in2
Ib/in2
MPa
bar

na

N/mm2
kp/mm2
Ib/in2
kp/mm2
Ib/in2
tons/in2
Ib/in2
tons/in2
N/mm2
tons/in2
N/mm2
kp/mm2
MPa
Ib/in2
In/in2

nasobit’
krat
15.5
1.57
2240
0.102
145
0.065
1422.34
0.635
9.81
0.00045
0.0069
0.000703
0.00689
145
14.51

Ploché a stvorhrany: S(mm) x H(mm) x L(m) x 0.00785 = hmotnost v kg.
Kruhovky: D?(mm) x L(m) x 0.0062 = hmotnost v kg.

PALCE

Ploché a $tvorhrany:  S(in) x H(in) x L(in) x 0.2833 = hmotnost v Ibs.

Kruhovky: D?3(in) x L(in) x 0.2225 = hmotnost v Ibs.
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ILLUSTRATION, GRAPHICS, SWEDEN
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ILLUSTRATION, GRAPHICS, SWEDEN
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KONVERZNA TABULKA PRE TEPLOTY

TEPLOTNE SKALY °C A °F

Vyberte hodnotu v prostrednom stipci, ktorti chcete konvertovat. Ak menite°F
na °C, hfadana hodnota je v stipci nalavo pod C; pre konverziu °C na °F je hladana
hodnota v stipci napravo pod F.

c ° F c ° F c ° F
-17.8 0 32 132 270 518 299 570 1058
-15.0 5 4 138 280 526 302 575 1067
-12.2 10 50 143 290 554 304 580 1076
-9.4 15 59 149 300 572 307 585 1085
-6.7 20 68 154 310 590 310 590 1094
-39 25 77 160 320 608 313 595 1103
-1.1 30 86 166 330 626 316 600 1112

1.7 35 95 171 340 644 318 605 1121

4.4 40 104 177 350 662 321 610 1130
7.2 45 113 182 360 680 324 615 1139
10.0 50 122 188 370 698 327 620 1148

12.8 556 131 193 380 716 329 625 1157
15.6 60 140 199 390 734 332 630 1166
18.3 65 149 204 400 752 335 635 1175
2141 70 158 210 410 770 338 640 1184
23.9 75 167 216 420 788 341 645 1193
26.7 80 176 221 430 806 343 650 1202
29.4 85 185 227 440 824 346 655 1211

32.2 90 194 232 450 842 349 660 1220
35.0 95 203 238 460 860 352 665 1229
37.8 100 212 243 470 878 354 670 1238
43 110 230 249 480 896 357 675 1247
49 120 248 254 490 914 360 680 1256
54 130 266 260 500 932 363 685 1265
60 140 284 263 505 941 366 690 1274
66 150 302 266 510 950 368 695 1283
71 160 320 268 515 959 371 700 1292
77 170 338 271 520 968 377 710 1310
82 180 356 274 525 977 382 720 1328
88 190 374 277 530 986 388 730 1346
93 200 392 279 535 995 393 740 1364
99 210 410 282 540 1004 399 750 1382
104 220 428 285 545 1013 404 760 1400
110 230 446 288 550 1022 410 770 1418
116 240 464 291 555 1031 416 780 1436
121 250 484 293 560 1040 421 790 1454
127 260 500 296 565 1049 427 800 1472



432
438
443
449
454
460
466
471
477
482
488
493
499
504
510
516
521
527
532
538
543
549
554
560
566
571
577
582
588
593
599
604
610
616
621
627
632
638
643
649
654
660
666

o

810
820
830
840
850
860
870
880
890
900
910
920
930
940
950
960
970
980
990
1000
1010
1020
1030
1040
1050
1060
1070
1080
1090
1100
1110
1120
1130
1140
1150
1160
1170
1180
1190
1200
1210
1220
1230

F

1490
1508
1526
1544
1562
1580
1598
1616
1634
1652
1670
1688
1706
1724
1742
1760
1778
1796
1814
1832
1850
1868
1886
1904
1922
1940
1958
1976
1994
2012
2030
2048
2066
2084
2102
2120
2138
2156
2174
2192
2210
2228
2246

C

671
677
682
688
693
699
704
710
716
721
727
732
738
743
749
754
760
766
771
777
782
788
793
799
804
810
816
821
827
832
838
843
849
854
860
866
871
877
882
888
893
899
904

o

1240
1250
1260
1270
1280
1290
1300
1310
1320
1330
1340
1350
1360
1370
1380
1390
1400
1410
1420
1430
1440
1450
1460
1470
1480
1490
1500
1510
1520
1530
1540
1550
1560
1570
1580
1590
1600
1610
1620
1630
1640
1650
1660

F

2264
2282
2300
2318
2336
2354
2372
2390
2408
2426
2444
2462
2480
2498
2516
2534
2552
2570
2588
2606
2624
2642
2660
2678
2696
2714
2732
2750
2768
2786
2804
2822
2840
2858
2876
2894
2912
2930
2948
2966
2084
3002
3020

C

910
916
921
927
932
938
943
949
954
960
966
971
977
982
988
993
999
1004
1010
1016
1021
1027
1032
1038
1043
1049
1054
1060
1066
1071
1077
1082
1093
1121
1149
177
1204
1232
1260
1288
1316
1343
1371

o

1670
1680
1690
1700
1710
1720
1730
1740
1750
1760
1770
1780
1790
1800
1810
1820
1830
1840
1850
1860
1870
1880
1890
1900
1910
1920
1930
1940
1950
1960
1970
1980
2000
2050
2100
2150
2200
2250
2300
2350
2400
2450
2500

3038
3056
3074
3092
3110
3128
3146
3164
3182
3200
3218
3236
3254
3272
3290
3308
3326
3344
3362
3380
3398
3416
3434
3452
3470
3488
3506
3524
3542
3560
3578
3596
3632
3722
3812
3902
3992
4082
4172
4262
4352
4442
4532



HMOTNOSTNE TABULKY

Tabulka zobrazuje priblizné hodnoty pre nelegované ocele s hustotou
7.850 kg/m3. Pre legované ocele a rychlorezky st hmotnosti o nieco vyssie.

PLOCHE TYCE; Kg/m

Sirka Hriabka mm
mm 2 3 4 6 8 10 12 16 20 25 30

10 0.16 0.23 0.31 047 0.63 0.79 - - - - -
25 039 059 079 1.18 157 196 236 3.14 3.93 4.91 -

40 0.63 094 1.26 1.88 251 314 3.77 5.02 6.28 7.85 9.42
50 079 1.18 157 236 3.14 393 471 628 7.85 9.81 11.8
60 0.94 141 188 2.83 377 471 565 7.54 942 118 141

80 126 1.88 251 377 5.02 6.28 7.54 101 126 157 18.8
90 141 212 283 424 565 7.07 848 113 141 17.7 21.2

110 173 259 345 518 6.91 864 104 13.8 173 21.6 259
120 1.88 2.83 377 565 7.54 942 113 151 188 23.6 28.3

140 220 330 440 659 879 11.0 132 176 22.0 27.5 33.0
150 2.36 353 471 7.07 942 118 141 188 23.6 29.4 353
160 2,51 8.77 5.02 7.54 101 126 151 20.1 251 31.4 37.7
170 2.67 4.00 534 8.01 10.7 134 16.0 21.4 26.7 33.4 40.0
180 2.83 424 565 848 113 141 17.0 226 283 353 424
190 2.98 4.48 597 895 119 149 179 239 298 37.3 448

250 3.93 589 785 11.8 157 196 23.6 31.4 39.3 49.1 589
300 471 7.07 942 141 188 23.6 283 37.7 47.1 589 707

400 6.28 9.42 126 18.8 251 314 37.7 502 628 785 942
450 7.07 10.6 141 212 283 353 424 56,5 707 883 106

550 8.64 13.0 17.3 259 345 432 518 69.1 864 108 130
600 9.42 141 188 283 37.7 471 56.5 754 942 118 141
700 11.0 16.5 22.0 33.0 44.0 550 659 879 110 137 165
800 126 18.8 251 37.7 502 628 754 101 126 157 188
900 141 212 283 424 56.5 70.7 848 113 141 177 212
1000 157 23.6 31.4 471 628 785 942 126 157 196 236
1200 18.8 283 37.7 565 754 942 113 151 188 236 283
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PLOCHE TYCE; Kg/m

10
25
30
40
50
60
70
80
90
100
110
120
130
140
150
160
170
180
190
200
250
300
350
400
450
500
550
600
700
800
900
1000
1200

7.54
10.0
12.6
156.1
17.6
20.1
22.6

27.6
30.1

35.2
37.7
40.2
42.7
45.2
47.7

62.8
75.3

100
113
126
138
151
176
201
226
251
301

12.6
15.7
18.8
22.0
251
28.3

34.5
37.7
40.8
44.0
471
50.2
53.4
56.5
59.7
62.8
78.5
94.2

126
141
157
173
188
220
251
283
314
377

55.0
58.9
62.8
66.7
70.7
74.6
78.5
98.1

118

157
177
196
216
236
275
314
353
393
471

70.7
75.4
80.1
84.8
89.5
94.2

118

141

188
212
236
259
283
330
377
424
471
565

93.4
98.9
104
110
137
165
192
220
247
275
302
330
385
440
495
550
659

87.9
94.2
101
107
113
119
126
157
188

251
283
314
345
377
440
502
565
628
754

98.9
106
113
120
127
134
141
177
212

283
318
353
389
424
495
565
636
707
848

110
118
126
134
141
149

196
236
275
314
353
393
432
471
550
628
707
785
942

132
141
151
160
170
179
188
236
283
330
377
424
471
518
565
659
754
848
942
1130

177
186
196
245
294
343
393
442
491
540
589
687
785
883
981
1178

550
605
659
769
879
989
1099
1319

Pokracuje
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PLOCHE TYCE; Kg/m

160
170
180
190
200
250
300
350
400
450
500
550
600
700
800
900
1000
1200

188
200
212
224
236
294
353
412
471
530
589
648
707
824
942
1060
1176
1413

254
269
283
353
424
495
565
636
707
775
848
989
1130
1272
1413
1696

2375 -
2591 2826
3022 3297
3454 3768
3886 4239
4318 4710
5181 5652
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KRUHOVE A STVORHRANNE TYCE Kg/m

Roz.

MM

Vo~ OOsWN

"
12

13
14
15
16
17
18

19
20
21
22
23
24

25
26
27
28
29
30

31
32
33
34
35
36

37
38
39
40
41
42

0.006
0.025
0.055
0.10
0.15
0.22

0.30
0.39
0.50
0.62
0.75
0.89

1.04
1.21
1.39
1.58
1.78
2.00

2.23
2.47
2.72
2.98
3.26
3.55

3.85
417
4.49
4.83
5.19
5.55

5.92
6.31
6.71
713
7.55
7.99

8.44
8.90
9.38
9.86
10.6
10.9

0.008
0.031
0.071
0.13
0.20
0.28

0.38
0.50
0.64
0.79
0.95
1.13

1.33
1.54
1.77
2.01
227
2.54

2.83
3.14
3.46
3.80
4.15
4.52

4.91
5.31
5.72
6.15
6.60
7.07

7.54
8.04
8.55
9.07
9.62
10.2

10.8
1.3
1.9
12.6
138.2
13.9

Roz.

MM

43
44
45
46
47
48

49
50
51
52
53
54

55
56
57
58
59
60

61
62
63
64
65
66

67
68
69
70
4l
72

73
74
75
76
7
78

79
80
81
82
83
84

11.4
11.9
12.5
13.1
13.6
14.2

14.8
15.4
16.0
16.7
17.3
18.0

18.7
19.3
20.0
20.7
21.5
222

229
23.7
24.5
25.3
26.1
26.9

27.7
28.5
29.4
30.2
31.1
32.0

32.8
33.8
34.7
35.6
36.6
37.5

38.5
39.5
40.5
41.5
425
43.5

14.5
15.2
15.9
16.6
17.3
18.1

18.9
19.6
20.4
21.2
221
22.9

23.8
24.6
255
26.4
27.3
28.3

29.2
30.2
31.2
32.2
33.2
34.2

35.2
36.3
37.4
38.5
39.6
40.7

41.8
43.0
44.2
45.3
46.5
47.8

49.0
50.2
51.5
52.8
54.1
55.4

Roz.

MM

85
86
87
88
89
920

91
92
93
94
95
96

97
98
929
100
105
110

115
120
125
130
135
140

145
150
155
160
165
170

175
180
185
190
195
200

205
210
215
220
225
230

° |
445 56.7
45.6  58.1
46.6 59.4
47.7 60.8
488 62.2
49.9 636
51.1 650
522 66.4
533 679
545 69.4
556 70.9
56.8 724
580 739
592 754
60.4 769
61.7 785
68.0 86.6
746 950
81.5 104
88.8 113
96.3 123
104 133
112 143
121 154
130 165
139 177
148 189
158 201
168 214
178 227
189 240
200 254
211 269
223 283
234 299
247 314
259 330
272 346
285 363
298 380
312 397
326 415
Pokracuje
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KRUHOVE A STVORHRANNE TYCE Kg/m

235 340 434 445 1221 1555
240 355 452 450 1248 1590
245 370 471 455 1276 1625
250 385 491 460 1305 1661
255 401 510 465 1333 1697
260 a7 531 470 1362 1734
265 433 551 475 1391 1771
270 449 572 480 1420 1809
275 466 594 485 1450 1847
280 483 615 490 1480 1885
285 501 638 495 1511 1923
290 518 660 500 1541 1963
295 537 683 550 1865 2375
300 555 707 600 2219 2826
305 573 730 650 2605 3317
310 592 754 700 3021 3847
315 612 779 750 3468 4416
320 631 804 800 3946 5024
325 651 829 850 4454 5672
330 671 855 900 4994 6359
335 692 881 1000 6165 7850
340 713 907
345 734 934
350 755 962
355 7 989
360 799 1017
365 821 1046
370 844 1075
375 867 1104
380 890 1134
385 914 1164
390 938 1194
395 962 1225
400 986 1256
405 1011 1288
410 1036 1320
415 1062 1352
420 1088 1385
425 1114 1418
430 1140 1451
435 1167 1485
440 1194 1520
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POUZITE ZNACKY

HB Tvrdost Brinell

HRB Tvrdost Rockwell B

HRC Tvrdost Rockwell C

HV Tvrdost Vickers

KCU Rézova huzevnatost kpm/cm2 na vzorke s U-vrubom

KU Rézova huzevnatost v Joule na vzorke s U-vrubom

KV Razova huzevnatost v Joule na vzorke s V-vrubom

N Newton, jednotka sily

A, Predizenie v % po pretrhnuti vzorky (trhacia skuska).
Testovacia vzorka kruhového prierezu: dizka L=5d. d
je pévodny priemer vzorky.

R, Pevnost v tahu Rmb Pevnost v ohybe

Rpo2 0.2% zmluvnd medza klzu  Rm Pevnost v tlaku

z Zuzenie prierezu (skusobnej vzorky pri trhacej skuske) v %
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DOSTUPNE TECHNICKE BROZURY
K OCELIAM UDDEHOLMS AB

APLIKAGNE BROZURY

Uddeholm ocele pre tvarnenie za studena
Uddeholm Tool Steels for Die Casting
Uddeholm Tool Steels for Extrusion

Uddeholm Tool Steels for Forging applications
Uddeholm Tool Steels for Plastic Moulding
Uddeholm Tool Steels for Component Business
Stamping with Uddeholm Vancron SuperClean
Uddeholm nastrojové ocele pre PVD povlaky

NAVODY NA POUZITIE

EDM of tool steel

Grinding tool steel

Heat treatment of tool steel

Photo-etching of tool steel

Polishing mould steel

Defect chart and hints for high gloss polishing of steel surfaces
Welding of tool steel

Cutting data recommendations for PM tool steel

PRODUKTOVE BROZURY

Podrobné technické informacie ku kazdej oceli.

NAVODY NA OPRACOVANIE

Odportcané rezné podmienky ku kazdej oceli.

OSTATNE

Uddeholm Welding consumables
Pre-machined cold work tool steel
Tooling solutions for advanced high strength steels etc.
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oceli prvotriednej kvality a technickej podpore

kdekolvek ste. Dosiahli sme poziciu svetov@ho
nastrojovych o

C jasny — byt Vasim partne

v nastrojovych oceliach.

Pre viac informacil prosim navstivte

www.uddeholm.sk alebo www.uddeholm.com




