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Ocele pre spracovanie plastov UDDEHOLM MIRRAX 40

Charakteristika

Vysokoakostná antikorózna chrómová oceº, dodávaná 
v stave zu‰ºachtenom na 40 HRC, s vlastnosÈami: 
• excelentná le‰titeºnosÈ 
• v˘borná húÏevnatosÈ a plasticita 
• rovnomerná tvrdosÈ aj vo veºk˘ch prierezoch
• dobrá odolnosÈ proti korózii 
• dobrá odolnosÈ proti opotrebovaniu

MIRRAX 40 prechádza procesom pretavovania pod tros-
kou, vyniká vysokou ãistotou = nízkym obsahom síry (do
0,003%) a nekovov˘ch vmestkov a preto je moÏné dosiah-
nuÈ vysok˘ lesk pri le‰tení. V˘hody dodávky v zu‰ºachte-
nom stave:
• Ïiadne náklady na tepelné spracovanie 
• Ïiadne riziká spojené s tepeln˘m spracovaním 
• Ïiadne náklady spojené s dokonãovaním po tepelnom

spracovaní (deformácie, rozmerové zmeny)
• úspora ãasu 

OdolnosÈ proti korózii v portfóliu vlastností nástrojovej
ocele urãenej pre tvarové ãasti foriem má praktick˘
v˘znam:
• povrch tvarovej dutiny zachováva svoj vzhºad aj poãas

doby pouÏitia, formy pracujúce alebo skladované vo
vlhkom prostredí nevyÏadujú ‰peciálnu ochranu proti
korózii = niÏ‰ie náklady na údrÏbu formy

• chladiace kanály nie sú napádané koróziou v takej mie-
re ako u in˘ch konvenãn˘ch ocelí pouÏívan˘ch pre plas-
ty, preto prestup tepla a t˘m chladiaci efekt je kon‰tant-
n˘ poãas celej Ïivotnosti formy, to znamená kon‰tantn˘
produkãn˘ cyklus = niÏ‰ie prevádzkové náklady

Vlastnosti

MEDZA KLZU A PEVNOSË V ËAHU 
Vzorka odobraná z bloku 508x306mm s tvrdosÈou 360HB

PouÏitie

• vstrekovacie formy pre korozívne pôsobiace plasty 
• tvarové ãasti foriem s vysok˘mi poÏiadavkami na kvali-

tu povrchu: rámy TV a poãítaãov
• vyfukovacie formy pre korozívne pôsobiace plasty 

a/ alebo pre v˘robu leskl˘ch priehºadn˘ch produktov 
• matrice pre extrúziu plastov 
• kon‰trukãné diely

Tepelné spracovanie

MIRRAX 40 je dodávan˘ v zu‰ºachtenom stave, v tomto je
aj predurãen˘ na pouÏitie. V prípade, Ïe aplikácia vyÏadu-
je oceº s rovnakou kombináciou vlastností ale s vy‰‰ou
tvrdosÈou, vhodn˘m rie‰ením je MIRRAX ESR.

Opravné návary

Opravné návary je moÏne vykonávaÈ po dôkladnej prípra-
ve miesta návaru, predohreve, kontrolovanom ochladení. 
Pre optimálnu kvalitu povrchu povrchu po le‰tení je vhod-
né pouÏiÈ prídavn˘ materiál pre opravné návary rovnakého
druhu, ako substrát:

LASEROVÉ NÁVARY
Pre tento druh navárania sú k dispozícii prídavné materiály
STAVAX LASER WELD RODS.
Pre viac informácií nájdete broÏúru "Welding of tool steel"
na webovej stránke www.uddeholm.com.

Le‰tenie

Princíp le‰tenia u tejto akosti spoãíva v mal˘ch krokoch vo
fázach jemného brúsenia a le‰tenia. Neodporúãa sa zaãí-
naÈ le‰tenie na príli‰ drsnom povrchu.
DôleÏité je tieÏ ukonãiÈ le‰tiaci krok ihneì, ako bola od-
stránená posledná stopa po le‰tiacom prostriedku z pred-
chádzajúceho kroku.
Pre viac informácií nájdete broÏúru "Polishing of tool
steel" na webovej stránke www.uddeholm.com.

Dezénovanie

Vysoká ãistota a nízky obsah síry umoÏÀuje konzistentnú
reprodukciu dezénu ‰peciálnou technikou pre korózio-
vzdorné ocele.
Pre viac informácií nájdete broÏúru "Photo-etching of tool
steel" na webovej stránke www.uddeholm.com.

Uddeholm MIRRAX 40 - ·tandardn˘ rozmerov˘ sorti-
ment

Metóda TIG
Teplota predohrevu 200-250°C
Prídavn˘ materiál STAVAX TIG WELD
TvrdosÈ po návare 54-56HRC
Teplota / ãas popú‰Èania
po naváraní 560°C / 2 hodiny

Typické chemic.  C Si Mn Cr Mo Ni
zloÏenie % 0,21 0,9 0,45 13,5 0,2 0,6

Normy ·pecialita

Stav pri dodaní Zu‰ºachtená na 360-400 HB (39-43 HRC)

Testovacia teplota 20°C 200°C
PevnosÈ v Èahu, Rm v N/mm2 1150 1060
Medza klzu v Èahu, Rp0,2 v N/mm2 1020 930
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