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Ocele pre spracovanie plastovUDDEHOLM POLMAX

CHARAKTERISTIKA

Vysokoakostná antikorózna chrómová oceº s nasledovn˘-
mi charakteristick˘mi vlastnosÈami:
• excelentná le‰titeºnosÈ
• dobrá odolnosÈ proti korózii
• dobrá odolnosÈ proti opotrebovaniu
• dobrá opracovateºnosÈ
• dobrá rozmerová stabilita pri tepelnom spracovaní

POLMAX je vysokole‰titeºná oceº s extrémne nízkym ob-
sahom neãistôt, dosahovan˘m kombináciou pretavovania
pod troskou (ESR) a pretavovania vo vákuu (VMR).

Chemické zloÏenie, tvrdosÈ v Ïíhanom stave a mikroãisto-
ta sú merané a uvedené v certifikáte, ktor˘ obdrÏíte spolu
s dodávkou. Mikroãistota sa vyhodnocuje podºa ASTM
E45 metódou A na obsah sulfidov, oxidov, silikátov a glo-
bulárnych vmestkov.

VLASTNOSTI

MEDZA KLZU A PEVNOSË  V ËAHU PRI 20°C
Vzorka kalená z 1025°C a 2 x popú‰Èaná

ODOLNOSË PROTI KORÓZII
POLMAX odoláva korózii spôsobovanej vodou, vodn˘mi 
parami, slab˘m roztokom organick˘ch kyselín, nitrátov,
karbonátov a in˘ch solí.
Tvarové ãasti foriem vyrobené z akosti POLMAX majú
dobrú odolnosÈ proti korózii spôsobenej vlhk˘m prostre-
dím pri procese lisovania alebo skladovaní foriem, pri liso-
vaní, pretláãaní alebo vstrekovaní plastov, chemicky agre-
sívnych voãi povrchu formy.
Maximálna odolnosÈ proti korózii sa dosiahne nízkoteplot-
n˘m popú‰Èaním na 250°C po kalení a le‰tením do zrkad-
lového lesku.

POUŽITIE

POLMAX je optimálna voºba tam, kde sú extrémne poÏia-
davky na kvalitu povrchu: 
• formy na optické ãasti, ‰o‰ovky
• formy na CD disky, pamäÈové disky
• formy pre medicínske príslu‰enstvo

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
Kaliaca teplota: 1000-1050°C, normálne 1020-1030°C

ChrániÈ povrch nástroja poãas kalenia pred oduhliãením 
a oxidáciou!

KALIACE MÉDIUM
• olej
• soºn˘ kúpeº pri 250-550°C potom prúd vzduchu 
• dostatoãn˘ pretlak inertného plynu vo vákuovej peci

(odporúãame 4-5 barov)
Pre dosiahnutie optimálnych vlastností je potrebné kaliÈ
maximálnou moÏnou ochladzovacou r˘chlosÈou, s pri-
hliadnutím na design dielu, moÏné deformácie a riziko de-
‰trukcie dielu.
Popú‰ÈaÈ ihneì po dosiahnutí 50-70°C z kaliacej teploty

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

POPÚ·ËANIE
Popú‰Èaciu teplotu voliÈ podºa poÏadovanej v˘slednej tvr-
dosti z popú‰Èacieho diagramu. Popú‰ÈaÈ minimálne dva-
krát (hrub‰ie sekcie 3 x) s medziochladením na 25°C.
NajniÏ‰ia odporúãaná popú‰Èacia teplota je 250°C.
âas v˘drÏe na popú‰Èacej teplote je minimálne 2 hodiny.

Typické chemic. zloÏenie C Si Mn Cr V
% 0,38 0,9 0,5 13,6 0,3

Normy ~ W-Nr. 1.2083 VMR, AISI 420 mod.
Stav pri dodaní Îíhaná na mäkko ca 200 HB

Testovacia tvrdosÈ 52 HRC
PevnosÈ v Èahu, Rm v N/mm2 2050
Medza klzu v Èahu, Rp0,2 v N/mm2 1610

Typ formy Odporúãaná tvrdosÈ
Vstrekovacie formy pre:

• termoplasty 45-52 HRC

Teplota V˘drÏ TvrdosÈ pred popú‰Èaním
°C v min.

1020 30 56 +/-2 HRC
1050 30 57 +/-2 HRC

VeºkosÈ zrna
ASTM TvrdosÈ HRC Zvy‰kov˘ austenit %

VeºkosÈ zrna

Zvy‰kov˘ austenit

Kaliaca teplota
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Popú‰Èací diagram

Poznámka 1: Popú‰Èanie na 250°C dá optimálnu kombiná-
ciu tvrdosti a odolnosti proti korózii. Popú‰Èanie nad
500°C redu-kuje odolnosÈ proti korózii ale dosiahne stav
niÏ‰ej napätosti.
Poznámka 2: Sekcie hrub‰ie ako d = 140 mm a tomu zod-
po-vedajúce ploché resp ‰tvorhranné profily popú‰ÈaÈ 3 x
4 hodiny na 250°C alebo 3 x 2 hodiny na 520°C.
Poznámka 3: Nepopú‰ÈaÈ v oblasti popú‰Èacej krehkosti 
300-500°C!

Uddeholm POLMAX - ·tandardn˘ rozmerov˘ sortiment 

LEŠTENIE - PRAKTICKÉ ODPORÚČANIA

• Le‰tenie musí byÈ vykonávané v priestoroch bez prachu
a prievanu.Tvrdé prachové ãastice môÏu kontaminovaÈ
le‰tiaci prostriedok a po‰kodiÈ takmer vyle‰ten˘ povrch

• KaÏd˘ le‰tiaci nástroj má byÈ pouÏit˘ len pre jeden stu-
peÀ le‰tiacej pasty a skladovan˘ v prachotesnom kon-
tejnere

• Le‰ten˘ diel a ruky by mali byÈ oãistené medzi kaÏdou
zmenou le‰tiacej pasty, diel rozpú‰Èadlom a ruky myd-
lom.

• Le‰tiaca pasta sa naná‰a na le‰tiaci nástroj pri ruãnom
le‰tení a na diel pri strojovom le‰tení.

• âím jemnej‰ie zrno, t˘m menej riedidla
• Prítlak pri le‰tení má zodpovedaÈ tvrdosti le‰tiaceho

nástroja a druhu pasty. Pre najjemnej‰ie zrno má byÈ prí-
tlak len od hmotnosti le‰tiaceho nástroja.

• Väã‰í úber materiálu pri le‰tení je moÏn˘ len tvrd˘m le‰-
tiacim nástrojom a pastou s hrub˘m zrnom.

• Dokonãovacie le‰tenie foriem má byÈ v smere vyhadzo-
vania v˘lisku

• Le‰tenie má zaãínaÈ v rohoch, na hranách, rebrách ale-
bo v problémov˘ch ãastiach dutín

• Pozor pri le‰tení v okolí hrán, aby neboli zaoblené.

Forma na CD disky

TvrdosÈ HRC Zvy‰kov˘ austenit %

Zvy‰kov˘ austenit

Popú‰Èacia teplota
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