
UDDEHOLM MIRRAX® 40



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, 04.2012
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&войства

'изические свойства

� закаленном и отпущенном состоянии до

твеpдости 360 (�. $анные пpи комнатной и

повышенной темпеpатуpе.

)емпеpатуpа 20°C 200°C 400°C

�лотность

кг/м3 7 700 – –

Moдуль упpугости

*�а 215 000 210 000 195 000

#оэффициент

теплового pасшиpения

/°C от 20°C – 10,6 x 10–6 11,4 x 10–6

)еплопpоводность

�т/м °C – 20 21

Удельная теплоемкость

$ж/кг °C 460 –

Общая инфоpмация

Uddeholm Mirrax 40 - неpжавеющая инстpумен-

тальная сталь, пpоизводимая с использованием

технологии электpошлакового пеpеплава (Э;�),

имеет твеpдость в состоянии поставки 40 HRc.

=а счет использования технологии Э;�,

являющейся дополнительным этапом пpи пpоиз-

водстве стали Uddeholm Mirrax 40, обеспечивается

очень высокая чистота получаемого матеpиала с

низким содеpжанием сеpы (максимум 0.003%) и

неметаллических включений. � pезультате

возможно пpоводить полиpовку деталей из

Uddeholm Mirrax 40 до очень высокого качества

повеpхности.

Основными хаpактеpистиками Uddeholm Mirrax

40 являются:

• отличная обpабатываемость

• отличная полиpуемость

• отличная пластичность и вязкость

• одноpодная твеpдость, даже на больших

сечениях

• хоpошая устойчивость к появлению вмятин

• хоpошая коppозионная стойкость

)акое сочетание свойств обеспечивает эту сталь

непpевзойденными хаpактеpистиками пpи

пpоизводстве инстpументальной оснастки.

�pактические пpеимущества хоpошей

коppозионной стойкости:

• �нижение стоимости технического

обслуживания литейных фоpм

@абочие повеpхности полостей пpесс-фоpм

сохpаняют изначальную шеpоховатость в

течение более длительного сpока службы

инстpумента. %итейные фоpмы, pаботающие или

хpанящиеся в условиях повышенной влажности,

не тpебуют дополнительной защиты.

• �нижение стоимости пpоизводства

)ак как каналы для подвода охлаждающей

сpеды менее подвеpжены коppозии (по сpав-

нению с обычными сталями для изготовления

литейных фоpм), тепловые хаpактеpистики, а

значит, и эффективность охлаждения, являются

постоянными в течение всего сpока службы

литейной фоpмы, обеспечивая постоянность

пpоизводственного цикла.

�pеимущества поставки стали в пpедваpительно

закаленном состоянии:

• Отсутствие pисков, обычно возникающих пpи

теpмообpаботке

• Отсутствие затpат на теpмообpаботку

• Экономия вpемени, т.к. не нужно тpатить вpемя

на теpмообpаботку

Aимический C Si Mn Cr Mo Ni V N

 состав, % 0,21 0,9 0,45 13,5 0,2 0,6    0,25    +

&тандаpтная

спецификация модифициpованная AISI 420

&остояние

поставки �pедваpительная закалка до 360–400 (�

Fветовой код Оpанжевый/зеленый

Области пpименения

• 'оpмы для литья под давлением коppозионных и

не коppозионных пластмасс

• 'оpмы для литья пластмасс для пpоизводства

компонентов с тpебованиями к высокому

качеству получаемой повеpхности (напpимеp,

лицевые панели и коpпуса телевизоpов и

компьютеpов)

• 'оpмы для выдувного литья коppозионных

пластмасс или пpодукции из пpозpачных

матеpиалов с высоким качеством повеpхности

(напpимеp, бутылок из полиэтилентеpефталата)

• Экстpузионные матpицы

• $етали машин и механизмов

• �ониженная стоимость инстpумента (напpимеp,

благодаpя тому, что не нужно испpавлять

коpобления после закалки)

• %егкость пpоведения коppектиpовок, если они

тpебуются.

� дополнение к вышепеpечисленному, сочетание

высокой твеpдости и высокой вязкости обеспечи-

вает литейные фоpмы хоpошей устойчивостью к

обpазованию вмятин и максимально снижает pиск

внезапных отказов, что означает безопасность

пpоизводства и более длительный сpок службы

инстpумента.



UDDEHOLM MIRRAX 40

4

*еханические свойства

�@ОG(О&)Ь (А @А&)ЯOP(QP

�се обpазцы взяты из пpутка pазмеpом 508 х

306 мм, твеpдостью 360 (�.

)емпеpатуpа 20°C 200°C

�pочность на pастяжение, Rm
*�а 1 150 1 060

�pедел текучести, Rp0,2
*�а  1 020 930

Уменьшение площади, Z

  % 35 38

Удлинение, A5

  % 13 11

�@ОG(О&)Ь (А &OА)QP

�pедел текучести на сжатие пpи

комнатной темпеpатуpе, Rc0,2

 (/мм2                          1 100

#оppозионная стойкость

%итейные фоpмы, изготовленные из Uddeholm

Mirrax 40, обладают хоpошей устойчивостью к

появлению pжавчины, котоpая может возникнуть в

pезультате хpанения инстpумента в условиях

повышенной влажности или пpи использовании

инстpумента для литья коppозионных пластмасс

пpи ноpмальных pабочих условиях.

)еpмообpаботка

Uddeholm Mirrax 40 пpедназначена для использо-

вания в состоянии поставки, т.е. в закаленном и

отпущенном состоянии до твеpдости 360–400 (�.

Pсли необходима дополнительная закалка стали

до более высокой твеpдости, следуйте

инстpукциям по теpмообpаботке, пpиведенным

ниже

Отжиг

=ащитите сталь от обезуглеpоживания и

окисления и пpогpейте насквозь до темпеpатуpы

780°&. Охлаждение со скоpостью 10°&  в час до

600°C. $альнейшее охлаждение на воздухе.

Отпуск для снятия внутpенних

напpяжений

�осле чеpновой механической обpаботки

инстpумент должен быть пpогpет насквозь до

максимальной темпеpатуpы 550°& и выдеpжан пpи

этой темпеpатуpе в течение 2-х часов. �осле этого

охладите инстpумент на спокойном воздухе.

=акалка

�амечание: до закалки pекомендуется пpовести

отжиг.

�емпеpатуpа пpедваpительного нагpева:

500– 600°&
�емпеpатуpа аустенизации: 1000–1025°C обычно

1020°&

(еобходимо пpогpеть заготовку по всей площади

попеpечного сечения до темпеpатуpы аусте-

низации и выдеpжать пpи этой темпеpатуpе в

течение 30-ти минут.

�о вpемя закалки заготовка должна быть

защищена от обезуглеpоживания и окисления.

=акалочная сpеда

•  �акуум с достаточным избыточным давлением

•  Wаз пpинудительной подачи / циpкулиpующая

   сpеда

$ля получения оптимальных свойств стали

скоpость охлаждения должна быть как можно

более высокой в пpеделах допустимых

коpоблений. Отпуск инстpумента необходимо

пpоизводить, как только он охладится до 50–70°&.

Отпуск

Bыбеpите темпеpатуpу отпуска согласно

тpебуемой твеpдости. Cледует пpоизводить как

минимум двойной отпуск c пpомежуточным

охлаждением до комнатной темпеpатуpы. Cамая

низкая pекомендуемая темпеpатуpа отпуска

250°&. Bыдеpжка пpи темпеpатуpе отпуска после

сквозного пpогpева должна быть не менее 2-х

часов.

$QАW@А**А О)�У&#А

#pивая отпуска постpоена по пpиблизительным

значениям.

)веpдость, HRc

54

52

50

48

46

44

42

40

38

36

34

32

30

)емпеpатуpа аустенизации

1020°C

200     250     300     350     400     450     500      550     600 °C

                           )емпеpатуpа отпуска °C
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@екомендации по

механической обpаботке

$анные по обpаботке pезанием, пpиведенные

ниже, следует pассматpивать как pекомендации,

котоpые должны быть откоppектиpованы с учетом

используемого обоpудования, инстpумента и т.д.

Yолее подpобная инфоpмация дана в бpошюpе

Uddeholm “@екомендации по паpаметpам

механической обpаботки”.

�екомендации, пpиведенные в таблицах ниже,

пpедназначены для обpаботки Uddeholm Mirrax 40

с твеpдостью пpимеpно 380 ��.

)окаpная обpаботка

'@P=P@О�А(QP

)оpцевое фpезеpование и фpезеpование

уступов

'pезеpование твеpдосплавным

инстpументом

Gеpновая Gистовая

�аpаметpы  обpаботки  обpаботка  обpаботка

&коpость pезания (vc)

м/мин 80–120 120–150

�одача (fz)

мм/зуб 0,2–0,4 0,1–0,2

Wлубина pезания (ap)

 мм 2–4 –2

Область пpименения

твеpдого сплава по P20–P40 P10–P20

ISO )веpдый )веpдый сплав с

сплав с покpытием или

покpытием кеpмет

)окаpная обpаботка )окаpная

твеpдосплавным обpаботка

инстpументом инстpументом

из быстpо-

�аpаметpы Gеpновая Gистовая pежущиx

обpаботки обpаботка обpаботка сталей

&коpость

pезания (vc)

м/мин 80–130 130–180 10–15

�одача (f)

мм/об 0,2–0,4 0,05–0,2 0,05–0,3

Wлубина

pезания (ap)

мм 2–4 0,5–2 0,5–3

Область

пpименения

твеpдого P20–P30 P10 –

сплава по )веpдый )веpдый

ISO сплав с сплав с

покpытием покpытием

или кеpмет

                                    )ип фpезы

&о сменными

Fельная непеpетачиваемыми Qз быстpо-

�аpаметpы твеpдо- твеpдосплавными pежущей

 обpаботки сплавная пластинами стали

&коpость

pезания (vc)

м/мин  60–100 80–120 20–251)

�одача (fz)

мм/зуб   0.03–0.202) 0.08–0.202) 0.05–0.352)

Область

пpименения

твеpдого

сплава по

ISO –  P15–P40 –

1) $ля концевых фpез из быстpоpежущей стали с покpытием

  скоpость pезания vc = 25–30 м/мин.

2)  � зависимости от pадиальной глубины pезания и диаметpа

фpезы.

#онцевое фpезеpование

&�P@%P(QP

&веpло из быстpоpежущей стали

$иаметp свеpла &коpость pезания (vc) �одача (f)

Ø мм м/мин мм/об

  –5 10–12* 0,05–0,15

  5–10 10–12* 0,15–0,20

10–15 10–12* 0,20–0,25

15–20 10–12* 0,25–0,30

*  $ля свеpл  из быстpоpежущей стали с покpытием cкopocть

   pезания vc = 16–18  м/мин.

Tвеpдосплавное свеpло

)ип свеpла

&о сменными

непеpетачи-

ваемыми Fельное & твеpдо-

�аpаметpы твеpдосплавными твеpдо-  сплавным

 обpаботки пластинами сплавное наконечником1)

&коpость

pезания (vc)

м/мин 100–120 80–100 70–80

�одача (f)

мм/об  0.05–0.252) 0.10–0.253) 0.15–0.254)

1) &веpло со сменным или напайным твеpдосплавным

   наконечником
2) �одача для свеpл диаметpом 20 - 40 мм
3) �одача для свеpл диаметpом 5 - 20 мм
4) �одача для свеpл диаметpом 0 - 20 мм

;%Q'О�А(QP

Основные pекомендации по шлифовальным

кpугам пpедставлены ниже. Yолее подpобная

инфоpмация может быть получена в бpошюpе

Uddeholm ”;лифование инстpументальных

сталей”.

)ип шлифования                                        &остояние поставки

�лоское шлифование

пеpифеpией кpуга A 46 HV

�лоское шлифование сегметами A 36 GV

Kpуглое шлифoвание A 60 KV

�нутpеннее шлифование A 60 JV

�pофильное  шлифование A 120 JV
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$ополнительная

инфоpмация

$ля получения дополнительной инфоpмации о

выбоpе матеpиала, теpмообpаботке и областях

пpименения инстpументальных сталей Uddeholm, а

также для пpиобpетения нашей бpошюpы “&тали

для литья пластмасс”, пожалуйста, обpащайтесь в

�аше pегиональное пpедставительство.

'ототpавление

Uddeholm Mirrax 40 обладает очень низким

уpовнем включений и гомогенной микpостpук-

туpой. �ысокий уpовень чистоты этой стали

обеспечивает хоpошие хаpактеpистики для

фототpавления / текстуpиpования.

&пециальные технологии фототpавления

Uddeholm Mirrax 40 - из-за хоpошей коppозионной

стойкости этой стали ––хоpошо известны ведущим

компаниям, занимающимся фототpавлением.

$ополнительная инфоpмация пpедоставлена в

бpошюpе Uddeholm “'ототpавление инстpумен-

тальных сталей”.

&ваpка

�pи сваpке инстpументальных сталей можно

получить хоpоший pезультат, если пpименять

пpавильные пpоцессы и технологии. (еобходимо

пpинять все пpедостоpожности в плане

пpедваpительного нагpева, теpмообpаботки,

обpаботки после сваpки, подготовки повеpхностей

сваpиваемых деталей, пpавильного выбоpа

pасходных матеpиалов, и т.д.

$ля получения наилучших pезультатов после

полиpовки и фототpавления следует выбиpать

pасходные матеpиалы с тем же химическим

составом, что и сваpиваемая инстpументальная

сталь.

*етод сваpки Cваpка в сpеде защитного газа TIG

@абочая темпеpатуpа 200–250°C

@асходные матеpиалы STAVAX TIG-WELD

)веpдость после сваpки 54–56 HRC

)еpмообpаботка

после сваpки               Отпуск, 560°&, 2 ч.

%А=P@(АЯ &�А@#А

$ля лазеpной сваpки можно использовать

сваpочные электpоды Uddeholm Stavax для

лазеpной сваpки. Yолее подpобная инфоpмация

дана в бpошюpе Uddeholm “Электpоды для

лазеpной сваpки Uddeholm”.

Yолее подpобную инфоpмацию можно получить

в бpошюpе Uddeholm “&ваpка инстpументальных

сталей” или �ашем ближайшем пpедставительстве

Uddeholm.

*елкий pемонт можно пpоводить пpи комнатной

темпеpатуpе.

Электpоэpозионная

обpаботка

Pсли электpоэpозионная обpаботка (ЭЭО)

инстpумента пpоводится в состоянии поставки,

инстpумент необходимо подвеpгнуть дополни-

тельному отпуску пpи темпеpатуpе пpимеpно

550°C. Pсли пpоизошла втоpичная закалка стали,

темпеpатуpа дополнительного отпуска должна

быть на 25°C ниже темпеpатуpы последнего

отпуска. Однако, лучше всего удалить обpазо-

вавшийся повеpхностный слой путем полиpования

или шлифовки.

$ополнительная инфоpмация пpедоставлена

в бpошюpе Uddeholm “ЭЭО инстpументальных

сталей”.

�олиpование

Uddeholm Mirrax 40 обладает очень хоpошей

полиpуемостью в закаленном и отпущенном

состоянии.

�pи полиpовании данной стали следует

пpименять пpоцесс, слегка отличающийся от

пpоцесса полиpования дpугих литейных сталей

Uddeholm. Основным пpинципом является

использование меньших шагов на этапе чистового

шлифования/ полиpования. )акже необходимо

убедиться в том, что полиpование не начинается

на повеpхности, шеpоховатость котоpой еще

слишком гpубая. Очень важно пpекpатить текущий

этап полиpования сpазу, как только последняя

цаpапина, оставленная полиpовальным зеpном на

пpедыдущем пеpеходе, удалена.

Yолее подpобная инфоpмация по пpоцессам

полиpования пpедоставлена в бpошюpе Uddeholm

“�олиpование инстpументальных сталей”.



www.assab.com www.uddeholm.com 

&еть 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, котоpая является

нашим собственным и эксклюзивным pаспpостpанителем в Азиатско-

)ихоокеанском @егионе. $анное сотpудничество обеспечивает нам

лидиpующую позицию на pынке поставщиков инстpументальных

сталей.
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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.

& 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.

(а многих pынках мы пpедставлены компанией ASSAB, котоpая является нашим

собственным и эксклюзивным pаспpостpанителем в Азиатско-)ихоокеанском

@егионе. $анное сотpудничество обеспечивает нам лидиpующую позицию на pынке

поставщиков инстpументальных сталей. (аше пpисутствие во всем миpе упpощает

возможность стать нашим заказчиком, так как пpедставители ASSAB или Udde-

holm всегда имеются у �ас под pукой, готовые дать �ам консультацию и оказать

необходимую помощь. Wлавным 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 Qнтеpнете:

 www.uddeholm.com или www.assab.com




