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Uddeholm Tyrax® ESR

Uddeholm Tyrax ESR je prémiova nerezova ocel s
vysokou tvrdostou pre formy na spracovanie plastov.
Okrem vysokej huZevnatosti ponuka aj moznost
dosiahnut leStenim rychlo a lahko zrkadlovy lesk
povrchu. Tato ocel sa hodi aj pre vstrekovanie
naroc¢ne spracovatelnych plastov, plnenych sklenymi
vlaknami s réznymi chemicky agresivnymi aditivami.
Velmi vhodna je tieZ pre optické vylisky, kde je kvalita

povrchu kfucova.
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Ucely bez sthlasu drzitela prav.

Tieto informacie sa zakladaju na su¢asnom stave poznatkov a maju poskytovat
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Klasifikované podla EU Direktivy 1999/45/EC
Dalsie informéacie najdete v broZirach “Material Safety Data Sheets”.
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CHARAKTERISTIKA

Uddeholm Tyrax ESR je prémiova ocel s
vysokou tvrdostou a kor6znou odolnostou pre
spracovanie plastov s tymito vlastnostami:

e dobréa kordzna odolnost

e excelentna lestitelnost

e dobra odolnost proti opotrebovaniu

e dobra opracovatelnost

e vysoka tvrdost 55-58 HRC

e excelentna hizevnatost

e dobréa rozmerova stabilita pri tepelnom
spracovani aj neskér v procese

¢ homogénna mikroStruktira s malym zrnom

e dobra prekalitelnost

Uddeholm Tyrax ESR sa dodava v stave
Zihanom na mékko priblizne190 HB.
Uddeholm Tyrax ESR sa vyraba postupom
elektrotroskového pretavovania (ESR), ¢im
sa vo velkej miere zbavuje necistot.

VLASTNOSTI

FYZIKALNE

Kalené a popustené na 56 HRC. Data pri
teplote okolia a vySSich teplotach.

20°C 200°C 400°C

Teplota (68°F) B90°F) | (750°F)

Hustota
kg/m3 7750 - -

Modul
pruznosti
MPa

p.s.i

Koefficient tep-
lotnej roztaznosti
/°C od 20°C - 11.3x10° | 12.0x10°
/°F od 68°F - 6.3x10° 6.7x10°

Tepelna
vodivost™
W/m °C - 23,5 24,6
Btu in/ft2h °F - 163 171

Specificka
tepelna
kapacita - -

WEES c | si | M| o | Mo | v N
Z'°§/i"'e 0.40 | 0.2 05 | 120 | 23 0.5 +
0
Stav pri
dodani Zihany na méakko priblizne 190 HB.
Farebny }
kod Cierna/purpurova.

* Chranené patentom.

POUZITIE

Uddeholm Tyrax ESR je vhodna pre formy na
vstrekovanie plastov s abrazivnymi plnivami,
pre dlhé vyrobné série a pre lisovanie plastov,
pripadne pre Sneky extriderov vstrekovacich
lisov.

Uddeholm Tyrax ESR je moZné pouZzit vo
vlhkom prostredi, ktorému su formy
vystavené pri procese alebo skladovani,
alebo pri spracovani chemicky agresivnych
plastov. Vysoka huzevnatost umozZzriuje

pouzitie pre komplikované tvary. Uddehom
Tyrax ESR sa tieZ hodi pre povrchy leStené na
vysoky lesk.

e Plasty plnené sklom s pridanim korozivnych
aditiv
e Korozivne pdsobiace plasty ako PVC

J/kg °C 460 - -

* Tepeln( kapacitu je nédrocné merat. Mozna odchylka je +-15%.

PEVNOST V TAHU PRI
TEPLOTE OKOLIA

Hodnoty pevnosti v tahu su priblizné.
Testovacie vzorky boli tepelne spracované pri
teplote 1050-1080°C, kalené plynom vo
vékuovej peci a 2x popustené na 530°C po 2
hodiny na Zelanu tvrdost. Vzorky pochadzaju
z originalneho bloku 254x102 mm.

Tvrdost 56 HRC 58 HRC

Pevnost v tahu Rm
MPa 2060 2260
p.s.i 299 000 328 000

Medza klzu Rp0.2
MPa 1460 1610
p.s.i 212 000 234 000

¢ \/ysoko leStené povrchy, napriklad optické suciastky



Uddeholm Tyrax ESR

PEVNOST V TLAKU

Priblizné hodnoty medze klzu v tlaku st v
tabulke dole. Testovacie vzorky boli tepelne
spracované pri teplote 1050°C, kalené
plynom vo vakuovej peci a 2x popustené na
525°C po 2 hodiny.

Turdost Medza klzu v
HRC tlaku,
Rc0,2 (MPa)
56 1820

RAZOVA HUZEVNATOST

Uddeholm Tyrax ESR mé& podstatne vySSiu
hdzevnatost v porovnani s inymi nerezovymi
ocelami, ako W.-Nr. 1.2083/AISI 420.

Razovéa hizevnatost pri teplote okolia merana
na vzorkach z kovaného bloku, odobranych v
prie€nom smere nastojato.

Originalna velkost testovaného bloku: 250x80
mm. Velkost' vzoriek: 7 x 10 x 55 mm bez
vrubu.

Kalené z teploty 1050°C a 1080°C s
vydrzou 30 minuat. Kalené pretlakom plynu
vo vakuovej peci. Popustané 2 x 2h.

Préca na prerazenie vzorky bez vrubu, J

VPLYV POPUSTACEJ TEPLOTY
NA RAZOVU HUZEVNATOST

Testy prebehli pri teplote okolia.
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KOROZNA ODOLNOST

Uddeholm Tyrax ESR vykazuje najlepSiu
kor6znu odolnost po nizkoteplotnom
popusteni a leSteni na zrkadlovy lesk.

Uddeholm Tyrax ESR je odolny korozii
spdsobenej vodou, vodnou parou, slabym
roztokom organickych kyselin, riedkym
roztokom dusi¢nanov, uhli¢itanov a inych
soli.

Tvérnica vyrobena z Uddeholm Tyrax ESR
bude mat dobrl odolnost proti korozii
spoOsobenej vinkostou pri vstrekovani alebo
pri skladovani formy a tiezZ pri spracovani
chemicky agresivnych plastov.

Tvrdost HRC a zvySkovy austenit %



TEPELNE SPRACOVANIE

ZIHANIE NA MAKKO

Chrarite povrch ocele pred oduhli¢enim a ohrejte

v celom priereze na 860°C. Potom nechajte

chladnit v peci rychlostou 10°C za hodinu do

650°C a dalej volne na vzduchu.

ZIHANIE NA ODSTRANENIE

NAPATI

Po hrubom opracovani ohrejte diel v celom
priereze na 650°C a podrzte 2 hodiny na tejto
teplote. Ochladzujte pomaly v peci do 500°C
a potom volne na vzduchu.

KALENIE A KALITELNOST

PouZzite teploty predohrevu 600-850°C.
Odporucané kaliace teploty st medzi 1050-
1080°C, vydrz 30 minut.

Odporuc¢ané kaliace média su:

e prud plynu s dostatoénym pretlakom vo
vakuovej peci

e solny kupel pri 250-550°C, potom prud
vzduchu

V  zaujme dosiahnutia optimalnych
vlastnosti ma byt ochladzovacia rychlost’
¢o najvySSia s prihliadnutim  na
akceptovatelnt Groveri deformacie. Pri
kaleni vo vakuovej peci odporiuc¢ame
minimalny pretlak plynu 4-5 barov.
Popustajte ihned po dosiahnuti teploty
na povrchu 50-70°C.

Uddeholm Tyrax ESR ma vyrazne lepSiu
prekalitefnost’ v porovnani s klasickou ocelou
W.-Nr. 1.2083/AISI 420, takZe vysoku tvrdost
je mozné dosiahnut aj v strede hrubSich
blokov. Velmi dobra prekalitelnost tiez
priaznivo vplyva na iné vlastnosti, ako
hdzevnatost a kor6zna odolnost.

Tvrdost HRC

Tvrdost HV10

T\{RDOS‘]" AKO FUNKCIA
RYCHLOSTI OCHLADENIA

Kalenie z teplét 1050°C a 1080°C.
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Cas ochladenia medzi 800-500°C, sec.

*Ochladzovacia rychlost' v strede kaleného bloku.

POPUSTANIE

Popustaciu teplotu vyberte z popustacieho
diagramu podla poZadovanej tvrdosti.
Popustajte minimélne dvakrat s
dochladenim na teplotu miestnosti.
NajnizSia odporucana popustacia teplota je
200 °C. Vydrz na popustacej teplote su 2h.
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Popustacia teplota 2x2h

Popustacie krivky platia pre tepelne
spracované vzorky velkosti 15 x 15 x 40 mm,
kalené vo vakuovej peci.

Poznamka: popustanie pri 200-250°C da
najlepSiu kombinéciu hiZevnatosti, tvrdosti a
koréznej odolnosti. AvSak pre komplikované
tvary odporti¢ame vysokoteplotné
popustenie (najnizsie 525°C), aby sa
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zredukovala vnutorna napéatost’ a minimalizoval
obsah zvysSkového austenitu.

Kalenie z 1080°C a popustenie na 530°C

da tvrdost az do 58 HRC pri dobrej
hazevnatosti.

a popusteni.

ROZMEROVE ZMENY

Rozmerové zmeny boli namerané po kaleni

800°C a 500°C. Vakuova pec.

V 3pecialnych pripadoch je mozné kalit z
1100°C. Tvrdost m6Ze byt az 60 HRC po
popusteni pri 525-530°C. Kalenie z 1100°C
odporu¢ame len vtedy, ak hiZevnatost nie
je dolezita.

Velkost vzorky: 100 x 40 x 20 mm.

Kaliaca teplota: 1080°C/ vydrz 30 min.
Ochladzovacia rychlost 0,64°C/s medzi

Popustanie: 2 x 2 h na rdznych teplotach.

Na kompenzéaciu rozmerovych zmien po

Uddeholm Tyrax ESR je moZno - podobne
ako 1.2083 - tepelne spracovat na 52 HRC
kalenim z 1020°C a popustenim dvakrat na
250°C po dve hodiny, s podielom

tepelnom spracovani odpori¢ame

pridavok na opracovanie minimalne 0,20%.
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ZMRAZOVANIE

Zmrazovanie v tekutom dusiku (-120°C

az -196°C) sa robi pre formy s najvySSimi
poZiadavkami na rozmerovu stabilitu po
tepelnom spracovani. Zmrazovanie sa robi
pred popustanim. Nehodi sa velmi pre zlozité
tvary kvoli vySSiemu riziku kaliarenskej trhliny.
Zmrazovanie sa obvykle vykona v kombindcii
s nizkoteplotnym popustenim, pretoze obsah
zvySkového austenitu je dostatoéne
eliminovany, tvrdost’ a odolnost proti

opotrebovaniu je zvySena. Kor6zna odolnost
je po popusteni medzi 200°C to 480°C
vyznamne vySSia v porovnani s
vysokoteplotnym popustenim pri teplotach
525°C alebo vysSich.

Tvrdost

58,5 HRC

ZvySkovy austenit <2 %

PARAMETRE
OPRACOVANIA

TRIESKOVE OPRACOVANIE

Rezné parametre uvedené dole povaZujte za
orientacné a je potrebné vzdy zohladnit
okolnosti kazdého jednotlivého pripadu.

Viac informacii najdete v originalnej brozure
Uddeholm “Cutting data recom-
mendations”.

Odporucania uvedené nizSie platia pre ocel
Uddeholm Tyrax ESR Zihanu na mékko
priblizne ~ 190 HB.

SUSTRUZENI

E

Uddeholm Tyrax ESR

140-190 190-240
460-620 620-790 50-65
0.2-0.4 0.05-0.2 0.05-0.3
0.008-0.016 0.002-0.008 0.002-0.012
2-4 0.5-2 0.5-3
0.08-0.16 0.02-0.08 0.02-0.12
P20-P30 P10
C6-C5 c7
Povlak. TK Povlak. TK
alebo cermet

VRTAKY Z RYCHLOREZKY (HSS)

-5 -3-16 12-16* 40-52* 0.05-0.15 | 0.002-0.006
5-10 3/16-3/8 12-16* 40-52* 0.15-0.20 | 0.006-0.008
10-15 3/8-5/8 12-16* 40-52* 0.20-0.25 | 0.008-0.010
15-20 5/8-3/4 12-16* 40-52* 0.25-0.35 | 0.010-0.014
*Poviakovany vrtak z HSS v, ~22-24 m/min

TVRDOKOVOVE (TK) VRTAKY

Vymenitelné . Sryilenl)
viozky TK Monolit TK Spicka
160-200 80-100 60-90
525-650 260-330 195-295
0.03-0.10% 0.10-0.25% 0.15-0.25%
0.001-0.004% 0.004-0.012 0.006-0.01%

1) Vrtak s vymenitelnou alebo prispéajkovanou Spickou

2) Posuv pre vrtéky priemerov 20-40 mm

3) Posuv pre vrtéky priemerov 5-20 mm

4) Posuv pre vrtéky priemerov 10-20 mm



Uddeholm Tyrax ESR

FREZOVANIE
CELNE A OBVODOVE

120-170 170-210
395-560 560-690
0.2-0.4 0.1-0.2
0.008-0.016 0.004-0.008
2-4 0.5-2
0.08-0.16 0.02-0.08
P30-P40 P20
C6-C5 Ccé
Povlakovany TK Povlak. TK alebo cermet

FREZOVANIE STOPKOVOU FREZOU

120-150

110-150

20-25"

390-490 360-490 66-80"
0.01-0.2% 0.06-0.22 0.01-0.3%
0.0004-0.0008% 0.002-0.008% 0.0004-0.0122
P30-240
C6-C5

1) Pre povilakovan( HSS frézu vc 35-40 m/min

2) Zavisi od radialnej hibky zéberu a priemeru frézy

BRUSENIE

Dole najdete vSeobecné odpori¢ania pre
vhodné kotlc¢e. Viac informacii najdete v
brozdre Uddeholm ”Grinding of tool steel”.

ODPORUEGANY TYP KOTUEGA

A 100 LV

LESTENIE

Uddeholm Tyrax ESR ma excelentnu
leStitelnost v kalenom a popustenom stave.
Da sa lestit na najvyssie stupne lesku pri
pouziti minimalneho poctu krokov. Viac
podrobnosti o leSteni Uddeholm Tyrax ESR
n4jdete v originalnej brozire “Polishing of
Tool Steel”.



OPRAVNE NAVARY

Dobrych vysledkov je mozné dosiahnut
primeranymi opatreniami pred, pocas a po
samotnom navarani. Priprava pléch,
predohrev, spravna prestupova teplota a
vykonanie navaru su rozhodujlce pre

vysledok.

Pouzite pridavné materialy rovnakého

chemického zlozZenia ako substrat pre

optimalne vysledky pripadného

nasledného leStenia alebo dezénovania.

Teplota predohrevu

Met6da navarania TIG
Pridavny material TYRAX TIG WELD
330°C + 25°C

625°F + 50°F

Max prechodova teplota

480°C
895°F

Rychlost ochladzovania
po navare

20 - 40°C/h prvé 2 hodiny,
potom volne na vzduchu.

Tvrdost navaru HRC

56-58

Postup po navarani

Kaleny diel

Popustite 25°C pod

popustacou teplotou po kaleni.

Diel Zihany na mékko

Zihajte na mékko na 860°C v
ochrannej atmosfére.
Nasleduje ochladenie v peci
rychlostou 10°C/h do 650°C,
potom volne na vzduchu.

Viac informacii o navéarani

najdete v

originalnej brozare "Welding of Tool Steel”.

DALSIE INFORMACIE

Kontaktujte Vasho obchodného zastupcu
pre dalSie informacie o vybere, tepelnom
spracovani, pouziti a dostupnosti
néstrojovych oceli Uddeholm.






NETWORK OF EXCELLENCE

Ocel Uddeholm je pritomn& na vSetkych kontinentoch. To
Vam spristupni kvalitni Svédsku ocel a lokédlnu podporu
kdekolvek ste. N&S ciel je jasny - stat sa VaSim

partnerom ¢islo 1 v dodavkach nastrojovych oceli.

i uDDEHOLM

a voestalpine company




07070 WIoHIAaN

Uddeholm je svetovy lider v dodavkach nastrojovych materiélov.
Tato poziciu sme dosiahli kazdodennou spolupracou so
zékaznikom. DIha tradicia kombinovana s vyskumom a vyvojom
novych oceli umoZzfiuje Uddeholmu c¢elit akejkolvek vyzve
v nastrojarstve. Ciel je jasny - byt Vasim partnerom ¢islo 1
v dodévkach nastrojovych oceli.

Na3a pritomnost na v3etkych kontinentoch Vam garantuje tu istd

vysokU kvalitu kdekolvek ste. P6sobime globalne. Pre nés je to vec
presvedcCenia - v dlhodobé partnerstvo a vyvoj novych produktov.

Pre viac informacii navstivte www.uddeholm.sk alebo
www.uddeholm.com

i/ uDDEHOLM

a voestalpine company




