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Ocele pre spracovanie plastov UDDEHOLM RAMAX HH

CHARAKTERISTIKA

Chrómová antikorózna oceº pre rámy foriem, dodávaná 
v zu‰ºachtenom stave s charakteristick˘mi vlastnosÈami:
• excelentná opracovateºnosÈ
• dobrá odolnosÈ proti korózii
• rovnomerná tvrdosÈ v celom priereze polotovaru
• dobrá odolnosÈ proti plastickej deformácii

OdolnosÈ proti korózii v portfóliu vlastností nástrojovej
ocele urãenej pre rámy foriem má praktick˘ v˘znam:
• men‰ia korózia=niÏ‰ie náklady na údrÏbu formy
• men‰ia korózia v chladiacich kanáloch umoÏní konzis-

tentnú dæÏku pracovného cyklu a t˘m ‰etrenie prevádz-
kov˘ch nákladov

Excelentná opracovateºnosÈ umoÏÀuje ‰etriÈ v˘robné
náklady:
• men‰ie opotrebovanie nástrojov pri frézovaní a v⁄taní
• väã‰ie rezné r˘chlosti umoÏnia skrátenie ãasov pri tries-

kovom opracovaní

VLASTNOSTI

MEDZA KLZU A PEVNOSË V ËAHU
Testovan˘ blok 255x60mm zu‰ºachten˘ na 350 HB skú‰ob-
ná vzorka orientovaná v pozdæÏnom smere bloku

RÁZOVÁ PRÁCA
RAMAX HH má vy‰‰iu duktilitu v porovnaní s ostatn˘mi
antikoróznymi oceºami pre rámy foriem typu 1.2085. Poro-
vanie rázovej práce na prerazenie vzorky 7 x 10 x 55 mm
bez vrubu, orientovanej v pozdæÏnom smere pôvodného
polotovaru pri tvrdosti ~350HB je v tomto grafe:

ODOLNOSË PROTI KORÓZII
Rámy foriem vyrobené z akosti RAMAX HH majú dobrú
odolnosÈ proti korózii spôsobenej vlhk˘m prostredím pri
procese alebo skladovaní foriem, pri lisovaní, pretláãaní
alebo vstrekovaní plastov, chemicky agresívnych voãi po-
vrchu formy (PVC).

V grafe niÏ‰ie je relatívne porovnanie odolnosti proti koró-
zii akosti RAMAX HH a konvenãnej 1.2085, vychádzajúce
z vyhodnotenia potencio-dynamick˘ch polarizaãn˘ch kri-
viek

POUŽITIE

• Rámy a oporné ãasti foriem na plasty. Kombinácia ako-
stí Uddeholm RAMAX LH pre rám a opornú dosku a Ud-
deholm STAVAX ESR, MIRRAX ESR alebo ELMAX pre
tvárnik a tvárnicu vytvorí formu ako celok odolnú koró-
zii.

• Tvarové ãasti foriem na plasty a gumu nenároãné na
akosÈ povrchu

• Prietlaãnice a kalibre pre pretláãanie plastov
• Kon‰trukãné diely odolné korózii s pevnosÈou

~1150 N/mm2

TEPELNÉ SPRACOVANIE

Uddeholm RAMAX HH je dodávan˘ v zu‰ºachtenom stave
a v tomto stave je vhodn˘ pre pouÏitie bez dodatoãného
tepelného spracovania.

Upínacia doska

Typické chemic.  C Mn Cr Ni Mo S
zloÏenie % 0,12 1,3 13,4 1,5 0,5 0,10

Normy ·pecialita

Stav pri dodaní Zu‰ºachtená na ~ 340 HB

Testovacia teplota 20°C 200°C
PevnosÈ v Èahu, Rm v N/mm2 1140 1020
Medza klzu v Èahu, Rp0,2 v N/mm2 990 920
Pomerné predæÏenie % 12 10
Pomerné zúÏenie % 46 48

Rázová práca, J

Relatívna odolnosÈ 
proti korózii %

RAMAX HH

RAMAX HH
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OPRAVNÉ NAVÁRANIE

Uddeholm RAMAX HH - ·tandardn˘ rozmerov˘ sortiment 

KaÏdé popú‰Èanie na teplote vy‰‰ej ako 530°C zniÏuje aj
tvrdosÈ substrátu!
RAMAX LH má pomerne vysok˘ obsah síry, ão zvy‰uje ri-
ziko prasklín pri naváraní. Viac informácii o zváraní nájde-
te v broÏúre „Welding of Tool Steel“.

OpracovateºnosÈ je z hºadiska nákladov na v˘robu upína-
cích dosiek kºúãová vlastnosÈ.

Metóda navárania TIG El.oblúk
Teplota predohrevu 200-250°C 200-250°C
Prídavn˘ materiál STAVAX TIG-WELD Austenitická oceº

Austenitická oceº typu ER312
typu ER312

TvrdosÈ návaru STAVAX TIG-WELD ER312
po naváraní 54-56 HRC 28-30 HRC

ER312
28-30 HRC

TvrdosÈ po popustení STAVAX TIG-WELD ER312
2 x 2 hodiny ~ 530°C 50-52 HRC 28-30 HRC

ER312
28-30 HRC

TvrdosÈ po popustení STAVAX TIG-WELD
1 x 2 hodiny ~ 600°C 41-43 HRC
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