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CHARAKTERISTIKA

Cr-Mo-V legovaná vysokoakostná oceº s vlastnosÈami:
• dobrá húÏevnatosÈ a duktilita
• vysoká medza klzu pri vy‰‰ích teplotách
• dobrá odolnosÈ proti popú‰Èaniu
• dobrá odolnosÈ proti tepelnej únave
• dobrá prekaliteºnosÈ

Uddeholm ORVAR 2 MICRODIZED prechádza pri v˘robe
viacer˘mi krokmi vrátane difúzneho Ïíhania a ‰peciálnych
procesov na vylep‰enie ‰truktúry. V˘sledkom je homogén-
na ‰truktúra bez primárnych karbidov s dobr˘mi mecha-
nick˘mi vlastnosÈami, dobrou opracovateºnosÈou a le‰ti-
teºnosÈou.

VLASTNOSTI

MEDZA KLZU A PEVNOSË V ËAHU
Hodnoty sú pribliÏné, pri teplote 25°C

MEDZA KLZU A PEVNOSË PRI VY··ÍCH TEPLOTÁCH

POUŽITIE

FORMY PRE SPRACOVANIE PLASTOV

PRETLÁâANIE ZA TEPLA (EXTRÚZIA)

INÉ APLIKÁCIE

Pre aplikácie vyÏadujúce extrémne vysoké hodnoty plasti-
city a vrubovej húÏevnatosti, napr. tlakové liatie Al, Mg-
zliatin, zápustky pre kovanie zloÏitej‰ích tvarov a pod. sú
vhodnej‰ie Premium- ocele typov Uddeholm ORVAR SUP-
REME, Uddeholm VIDAR SUPERIOR alebo Uddeholm DIE-
VAR

TEPELNÉ SPRACOVANIE

ÎÍHANIE NA ODSTRÁNENIE VNÚTORN¯CH NAPÄTÍ
Po hrubom opracovaní nástroj zohriaÈ na 650°C v celom
priereze a drÏaÈ na tejto teplote 2 hodiny. OchladzovaÈ po-
maly v peci do 500°C a potom voºne na vzduchu.

KALENIE
Predohrev: 600-850°C v dvoch krokoch
Kaliaca teplota: 1020-1050°C, obyãajne 1020-1030°C

V˘drÏ = ãas na kaliacej teplote po vyrovnaní teplôt povrch-
jadro. ChrániÈ povrch nástroja poãas kalenia pred oduh-
liãením a oxidáciou!

KALIACE MÉDIUM
• prúd vzduchu
• pretlak chladiaceho plynu
• ohriaty olej
• soºn˘ kúpeº pri 450-550°C resp 180-220°C potom do-

chladenie vzduchom
Pozor: chladiÈ maximálnou ochladzovacou r˘chlosÈou,

s prihliadnutím na design a moÏné deformácie.
Pozor: popú‰ÈaÈ ihneì po dosiahnutí 50-70°C z kaliacej

teploty

Typické chemic.  C Si Mn Cr Mo V
zloÏenie % 0,39 1,0 0,4 5,3 1,3 0,9

Normy STN 19554, W-Nr. 1.2344, AISI H13

Stav pri dodaní Îíhaná na mäkko ca 185 HB

Medza klzu Medza pevnosti
TvrdosÈ HRC Rp0,2 N/m2 Rm

45 1280 1420
52 1520 1820

Aplikácia TvrdosÈ
HRC

Vstrekovacie formy na termoplasty, veºké série 48-52
Lisovanie dielov z termoplastov s vysok˘mi
nárokmi na kvalitu povrchu 50-52

âasÈ nástroja Al-, Mg-zliatiny Cu-zliatiny Nerez.oceº
HRC HRC HRC

Matrica 45-50 (QRO 90) (QRO 90)
KrúÏok matrice 40-44 (QRO 90) (QRO 90)
Plá‰È, medzivloÏka kont 37-43 37-43 37-43
Lisovacia vloÏka kontejn 44-48 (QRO 90) 44-48
Lisovací razník 46-50 46-50 46-50
Lisovací t⁄À ( v˘roba rúr) 46-50 (QRO 90) (QRO 90)

Aplikácia TvrdosÈ
HRC

Vysokonamáhané dierovacie nástroje za studena,
noÏe na ‰rot 50-52
NoÏe na strihanie za tepla 46-52
Objímky na zovretie nástrojov (napr. z tvrdokovov) 45-50
Oteruvzdorné diely s povrchovou nitridáciou jadro 50

povrch nitridaãná vrstva ~1000HV1

Teplota V˘drÏ v min TvrdosÈ pred popú‰Èaním
°C
1000 45 51 +/-2 HRC
1025 30 53 +/- 2 HRC
1050 15 54 +/- 2 HRC

Kaliaca teplota 1020°C
Popú‰Èacia teplota 610°C

Testovacia teplota
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TvrdosÈ, veºkosÈ zrna a zvy‰kov˘ austenit ako funkcia ka-
liacej teploty

Efekt ãasu v˘drÏe na popú‰Èacej teplote na tvrdosÈ

Popú‰Èací diagram

POPÚ·ËANIE

Popú‰Èaciu teplotu voliÈ podºa poÏadovanej v˘slednej tvr-
dosti z popú‰Èacieho diagramu. Popú‰ÈaÈ minimálne dva-
krát (optimálne 3x) s medziochladením na 25°C. NajniÏ‰ia
odporúãaná popú‰Èacia teplota je 550°C. âas v˘drÏe na
popú‰Èacej teplote je minimálne 2 hodiny.

Uddeholm ORVAR 2 MICRODIZED - ·tandardn˘ rozmerov˘ sortiment

VeºkosÈ zrna
ASTM TvrdosÈ HRC Zvy‰kov˘ austenit %

VeºkosÈ zrna

Zvy‰kov˘ austenit

Kaliaca teplota °C

TvrdosÈ HRC Zvy‰kov˘ austenit %

Popú‰Èacia teplota (2h + 2h)

Kaliaca teplota 1020 °C

Zvy‰kov˘ austenit
1020 °C

Vrubová
húÏevnatosÈ 

KU (J)

TvrdosÈ HRC

Kaliaca teplota
1020 °C

âas popú‰Èania v hodinách

TvrdosÈ
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