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SS-EN ISO 9001
SS-EN ISO 14001

�оследнее пеpесмотpенное и дополненное издание этой бpошюpы на английском

языке �ы всегда можете найти на нашем сайте www.uddeholm.com

�ся инфоpмация, пpедставленная в бpошюpе, основана на сегодняшнем состоянии уpовня

наших знаний и пpедназначена для того, чтобы дать общее пpедставление о нашей пpодукции

и областях ее пpименения.

Она не должна pассматpиваться как гаpантия опpеделенных свойств описываемых маpок

сталей или соответствия их специфическим целям.

#валифициpовано согласно EU-диpективе 1999/45/EC.

$ля получения дополнительной инфоpмации смотpите наш ”%ист надежности матеpиалов”.

�ыпуск 1, 04.2011
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�pочность на pастяжение и сжатие зависит от

твеpдости в состоянии поставки.

:емпеpатуpа 20°C 200°C

�лотность кг/м3 7800 7750

#оэффициент

теpмического pасшиpения

на °C от 20°C – 12,7 x 10-6

:еплопpоводность

�т/м°C – 33

&одуль упpугости

*/мм2 200 000 195 000

Удельная теплоемкость

$ж/кг°C 460 –

Области пpименения

• Обечайки/подштамповые плиты для фоpм для

литья пластмасс и литья под давлением

• ?оpмы для литья пластмасс и pезины с

пониженными тpебованиями по полиpуемости

• Опоpные плиты

• #онстpуктивные элементы

7войства
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� состоянии закалка и отпуск до 310 HB.

Обpаботка глубоких полостей в заготовках из

 стали Uddeholm Holdax пpоизводится быстpо и легко,

благодаpя отличной обpабатываемости стали.

(имический C Si Mn S Cr Mo

состав, % 0,40 0,4 1,5 0,07 1,9 0,2

 7тандаpты

дpугих стpан W.-Nr. 1.2312, AISI 4130–35 улучшенная

 7остояние

поставки @акалка и Отпуск до 290–330 HB

Gветовой код Jелтый/синий

Общая инфоpмация

Uddeholm Holdax – это сталь, изготовленная с

пpименением пpоцесса вакуумной дегазации,

легиpованная хpомом и молибденом и

поставляемая в закаленном и отпущенном

состоянии. Основными хаpактеpистиками Udde-

holm Holdax являются:

• Отличная обpабатываемость

• (оpошее сопpотивление механическому

воздействию

• Одноpодная твеpдость во всех напpавлениях

Uddeholm Holdax поставляется после пpедваpи-

тельной механической обpаботки, что, по

сpавнению с необpаботанным матеpиалом, дает

следующие пpеимущества:

• &еньший вес

• Отсутствие обезугaлеpоженного повеpхност-

ного слоя

• :очный номинальный pазмеp (плюс допуски)

• Уменьшение объема механической обpаботки

• Отсутствие окалины, что уменьшает износ

инстpумента и станков

�pочность на pастяжение

�pочность на

pастяжение, Rm   800–1100 */мм2

�pедел текучести, Rp0,2   750–950 */мм2

�pи 200°C пpочность на pастяжение и пpедел

текучести снижаются на пpимеpно 100 */мм2 по

сpавнению со значениями пpи комнатной

темпеpатуpе.

�pочность на сжатие

�pедел текучести, Rc0,2                     850-1000 */мм2

�ысокое содеpжание сеpы пpиводит к

пониженным механическим свойствам в

попеpечном напpавлении по сpавнению с

пpодольным напpавлением.



UDDEHOLM HOLDAX

4

О:�У7#

Bыбеpите темпеpатуpу отпуска согласно

тpебуемой твеpдости. Cледует пpоизводить

двойной отпуск c пpомежуточным охлаждением

до комнатной темпеpатуpы. Cамая низкая

pекомендуемая темпеpатуpа отпуска 180°7.

Bыдеpжка пpи темпеpатуpе отпуска должна быть

не менее 2-х часов.

:еpмообpаботка

Uddeholm Holdax пpедназначена для

использования в состоянии поставки. +нстpукции

поnпpоведению теpмообpаботки для получения

более высокой твеpдости пpиведены ниже.

О:J+V

@ащитите сталь от обезуглеpоживания,

пpогpейте насквозь до темпеpатуpы 720°7 и

выдеpживайте в течение 2-х часов. @атем

охладите в печи со скоpостью 10°7 в час до

600°7. $альнейшее охлаждение на воздухе.
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�осле чеpновой механической обpаботки

инстpумент должен быть пpогpет до темпеpатуpы

550°C  и выдеpжан пpи этой темпеpатуpе в

течение 2-х часов. �осле этого охладите на

воздухе.

@А#А%#А

�амечание: �еpед закалкой сталь необходимо

подвеpгнуть полному отжигу.

�емпеpатуpа пpедваpительного нагpева : 500–

600°C.

�емпеpатуpа аустенизации: 850°7 в масле.

7таль должна быть полностью пpогpета до

темпеpатуpы аустенизации и выдеpжана пpи этой

темпеpатуpе в течение 30-ти минут.

�ащитите сталь от обезуглеpоживания и

окисления во вpемя закалки.
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• �оздух пpинудительной подачи/атмосфеpная

сpеда (только для небольшого инстpумента)

• &асло

• �анна для ступенчатой закалки пpи 450–550°C,

максимальное вpемя выдеpжки 4 минуты,

последующее охлаждение в потоке воздуха

пpинудительной подачи

$ля получения оптимальных свойств стали

скоpость охлаждения должна быть настолько

высокой, насколько позволяют допуски на

коpобления. Отпуск инстpумента необходимо

пpоизводить как только он охладится до 50–70°7.
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Uddeholm Holdax может быть подвеpгнута

пламенной или индукционной закалке до

твеpдости пpимеpно 50 HRc. �pедпочтительнее

пpоводить охлаждение на воздухе. Однако,

небольшие заготовки иногда необходимо

охлаждать в потоке воздуха пpинудительной

подачи. Отпуск пpоводить немедленно после

закалки.

$ополнительная инфоpмация пpедоставлена в

бpошюpе Uddeholm ”�ламенная закалка Impax

Supreme”.

:веpдость

HRc  HB

550

500

450

400

350

300

250

200

50

45

40

35

30

$анные, пpиведенные на диагpамме ниже,

действительны для обpазцов небольшого

pазмеpа (15 х 15 х 40 мм), закаленных на воздухе.

�емпеpатуpа аустенизации: 850°C, 30 мин.

�pемя выдеpжки: 2 + 2 ч.

             100      200      300      400     500      600    700°C

                                     :емпеpатуpа
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� pезультате азотиpования на повеpхности

инстpумента обpазуется твеpдый слой,

обладающий очень высокой износостойкостью и

стойкостью к эpозии. Азотиpованный слой также

повышает устойчивость к коppозии.



UDDEHOLM HOLDAX

5

Zекомендации по

механической обpаботке

$анные по обpаботке pезанием, пpиведенные

ниже, следует pассматpивать как pекомендации,

котоpые должны быть откоppектиpованы с

учетом используемого обоpудования.

:окаpная обpаботка

$ля получения наилучших pезультатов

необходимо пpоизвести:

1. 6еpновую механическую обpаботку

2. Отпуск для снятия напpяжений пpи 550°C
3. 6истовую механическую обpаботку

4. Азотиpование

�овеpхностная твеpдость и толщина получаемого

азотиpованного/нитpоцементиpованного слоя

пpиведена в таблице ниже.

:олщина

�овеpх- повеpх-

:емпеpа- �pемя ностная ностного слоя,

туpа твеpдость пpимеpно

°C ч. HV мм

Vазовое 510 10 750 0,20

азотиpование 510 30 750 0,30

510 60 750 0,40

+онное 480 10 750 0,20

азотиpование 480 30 750 0,25

480 60 750 0,35

*итpоце-

ментация

– газовая 580 2,5 600 0,25

– в соляной

   ванне 580   1 650 0,15

Обpаботка Обpаботка

твеpдосплавным быстpо-

инстpументом pежущим

 инстpу-

ментом

Zежимы 6еpновая 6истовая 6истовая

обpаботки обpаботка обpаботка  обpаботка

7коpость

pезания, vc

м/мин  140–190 190–240 20–25

�одача, (f)

мм/об 0,2–0,4 0,05–0,2 0,05–0,3

Vлубина

pезания, ap

мм 2–4 0,5–2 0,5–3

Обозначение

твеpдого сплава

ISO P20–P40 P10–P20 –

:веpдый :веpдый

сплав с сплав с

покpытием покpытием

или кеpмет

   $иаметp свеpла 7коpость pезания �одача, (f)

мм  (vc) м/мин мм/об

  –  5 18–20* 0,08–0,20

 5–10 18–20* 0,20–0,30

 10–15 18–20* 0,30–0,35

15–20 18–20* 0,35–0,40

7веpление

_`7:ZОZ'JУb'' 7�+ZА%Ь*О' 7�'Z%О

*  $ля быстpоpежущих свеpл с покpытием  vc = 32–34 м/мин

�ид концевой фpезы

7о сменными

непеpета-

чиваемыми

Gельная твеpдосплав- +з быст-

Zежимы твеpдо- ными pоpежу-

обpаботки сплавная пластинами щей стали

7коpость

pезания, vc

м/мин 70–110 80–120 20–251)

�одача, (f
Z
)

мм/зуб 0,03–0,202) 0,08–0,202) 0,05–0,352)

Обозначение

твеpдого

сплава, ISO K10, P40 P20–P30 –

1) $ля концевых фpез из быстpоpежущей стали с покpытием

   vc = 40–45 м/мин.

2) � зависимости от pадиальной глубины pезания и диаметpа

   фpезы

                                      ?pезеpование

                                          твеpдосплавным инстpументом

6еpновое 6истовое

Zежимы обpаботки  фpезеpование  фpезеpование

7коpость pезания, vc

м/мин  80–150 150–190

�одача, (f
Z
)

мм/зуб 0,2–0,4 0,1–0,2

Vлубина pезания, ap

мм 2–4 –2

Обозначение твеpдого

сплава

ISO P20–P40 P10–P20

:веpдый сплав :веpдый сплав

с покpытием  с покpытием

или кеpмет

#О*G'�О' ?Z'@'ZО�А*+'

?pезеpование

�%О7#О' + :ОZG'�О' ?Z'@'ZО�А*+'
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7ваpка

�pи сваpке инстpументальных сталей можно

получить хоpоший pезультат, если пpинять все

необходимые пpедостоpожности (в плане

повышенной pабочей темпеpатуpы, подготовки

повеpхностей сваpиваемых деталей, пpавильного

выбоpа pасходных матеpиалов и технологии).

$ополнительная

инфоpмация

$ля получения дополнительной инфоpмации о

выбоpе матеpиала, теpмообpаботке, областях

пpименения, условиях и сpоках поставок

инстpументальной стали Uddeholm, пожалуйста,

обpащайтесь в �аше pегиональное

пpедставительство, где �ы также можете

получить бpошюpу ”7тали для литейных фоpм”.

+з-за повышенного содеpжания сеpы в Uddeholm

Holdax, повышается pиск теpмического

pастpескивания во вpемя сваpки. $ля снижения

&етод сваpки Cваpка в Zучная

сpеде защит- дуговая

ного газа TIG  сваpка MMA

Zабочая  темпеpатуpа    200–250°C 200–250°C

IMPAX

Zасходные матеpиалы TIG-WELD IMPAX WELD

:веpдость после сваpки 320–350 HB 320–350 HB

yлифование

Общие pекомендации по выбоpу шлифовальных

кpугов пpиведены ниже. _олее подpобная

инфоpмация дана в бpошюpе Uddeholm

”yлифование инстpументальных сталей”.

Tип шлифования @акаленное состояние

�лоское шлифование

пеpифеpией кpуга A 46 HV

�лоское шлифование

сегментами A 24 GV

#pуглое шлифование A 60 KV

�нутpеннее шлифование A 60 JV

�pофильное шлифование A 100 LV

:�'Z$О7�%А�*О' 7�'Z%О

  Tип свеpла

7о сменными

непеpета-

чиваемыми

твеpдо- Gельное C твеpдо-

�аpаметpы сплавными  твеpдо- сплавным

обpаботки пластинами сплавное наконечником1)

7коpость

 pезания, (v
C
)

м/мин   120–150 200–220 70–90

�одача, (f)

мм/об   0,05–0,152)   0,08–0,203)   0,15–0,254)

1) 7веpло со сменным или напайным твеpдосплавным

   наконечником

2) 7коpость подачи для свеpл диаметpом 20–40 мм

3) 7коpость подачи для свеpл диаметpом 5–20 мм

4) 7коpость подачи для свеpл диаметpом 10–20 мм

этого pиска необходимо пpоизводить

минимальный pасплав сваpного шва.

_олее подpобная инфоpмация пpедоставлена в

бpошюpе Uddeholm ”7ваpка инстpументальных

сталей”



www.assab.com www.uddeholm.com 

7еть мастеpства
�pисутствие компании UDDEHOLM во всем миpе означает, что �ы

всегда можете быть увеpены, что получите одинаково высокое

качество нашей пpодукции, где бы �ы не находились. *а многих

pынках мы пpедставлены компанией ASSAB, нашим дочеpним

пpедпpиятием и эксклюзивным пpодавцом нашей пpодукции,

совместно с котоpой мы укpепляем нашу позицию миpового лидеpа

поставщика инстpументальной стали.
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UDDEHOLM является миpовым лидеpом сpеди поставщиков и пpоизводителей

инстpументальной стали. Эту позицию мы заняли благодаpя нашему

постоянному содействию нашим заказчикам в улучшении их pаботы.

7 нашим накопленным опытом, фундаментальными исследованиями и

постоянным pазвитием и пpоизводством новой пpодукции мы отлично

вооpужены для того, чтобы pешить все возникающие пpоблемы. Это

сеpьезный вызов, но поставленные нами цели так же очевидны сейчас, как

и pанее - быть лучшим деловым паpтнеpом и пеpвым сpеди поставщиков.

*аше пpисутствие на каждом континенте земного шаpа гаpантиpует, что �ы

получите одинаково высокое качество нашей пpодукции, где бы �ы не

находились. ASSAB является дочеpним пpедпpиятием Uddeholm и его

эксклюзивным каналом пpодажи. ASSAB является пpедставителем Uddeholm

на многих pынках. 7овместно мы укpепляем нашу позицию миpового лидеpа

поставщика инстpументальной стали. *аше пpисутствие во всем миpе

упpощает возможность стать нашим заказчиком, так как пpедставители

ASSAB или Uddeholm всегда имеются у �ас под pукой, готовые дать �ам

консультацию и оказать необходимую помощь. Vлавным здесь является

довеpие, как пpи длительном сотpудничестве, так и в моменты pазpаботки

новой пpодукции.

$ля нас довеpие является тем, к чему мы стpемимся. #аждый день.

$ополнительную инфоpмацию �ы можете найти по адpесу в +нтеpнете:

 www.uddeholm.com или www.assab.com




