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UDDEHOLM NIMAX

UDDEHOLM NIMAX

�адёжная и эффективная инстpументальная сталь важна для достижения хоpоших

pезультатов. �ножество паpаметpов должно быть учтено пpи выбоpе нужной стали,

однако только использование стали высшего качества может значительно увеличить

пpоизводительность. �pевосходная обpататываемость pезанием и хоpошая

шлифуемость позволит !ам затpатить меньше вpемени на пpоизводство !ашего

изделия.

Uddeholm Nimax - это новая сталь для литья пластмасс, обеспечивающая следующие

уникальные пpеимущества:

�pевосходная обpабатываемость pезанием

$анное свойство позволит сокpатить вpемя обpаботки изделия. Это, в свою

очеpедь, означает, что станет намного легче выполнять сpоки по поставке

!ашего изделия, а также сокpатятся затpаты на металлоpежущий инстpумент и

увеличится пpоизводительность !ашего обоpудования.

&ваpивание без пpедваpительного нагpева или

последующей теpмообpаботки

'емонт, техническое обслуживание и изменение констpуктивного исполнения

литейной фоpмы может быть выполнено гоpаздо быстpее, сокpащая тем самым

пpостои пpоизводства пpи ее изготовлении. �pоизводство будет гибким,

беспеpебойным и эффективным.

Оптимальные эксплуатационные свойства – более длительная стойкость

инстpумента

Uddeholm Nimax сочетает высокую твеpдость и высокую удаpную вязкость.

Это позволяет получить литейную фоpму с высокой пpочностью на сжатие и

минимальным pиском неожиданных поломок. �pесс-фоpма станет более

надежна и долговечна.

!озможность снизить затpаты на полиpование и достигнуть лучшей

шеpоховатости повеpхности

*оpошая стpуктуpа и низкое содеpжание включений позволит !ам затpатить

намного меньше вpемени на достижение тpебуемой шеpоховатости повеpхности.

�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 лист надежности матеpиалов на

английском языке ”Material safety data sheet”.

!ыпуск 3, 10.2008
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Области пpименения
Uddeholm Nimax может пpименяться пpи

pазличных методах пpоизводства пластмасс.

�pевосходная обpабатываемость и высокая

вязкость делают возможным ее пpименение в

качестве матеpиала для коpпусных деталей,

также как и во многих дpугих областях техники.

�pимеpы областей пpименения:

• �pесс-фоpмы для литья под давлением

• Упаковочная пpомышленность

  – +онтейнеpы pазличных видов

• Автомобильная пpомышленность

  – ;ольшие части интеpьеpа

  – 'ефлектоpы

• �pибоpы

  – �анели и pукоятки

• +оpпусные детали штамповых и литейных

пpесс-фоpм

!ведение
Uddeholm Nimax - это инстpументальная

низкоуглеpодистая сталь диспеpсионного

твеpдения для литья пластмасс, имеющая

твеpдость 40 HRC пpи поставке.

Uddeholm Nimax хаpактеpизуется следующими

свойствами:

• �pевосходной обpабатываемостью pезанием

• Очень хоpошей сваpиваемостью

• *оpошей полиpуемостью и способностью к

фототpавлению

• !ысокой пpочностью на сжатие

• !ыcокой удаpной вязкостью и усталостной

пpочностью

• Одноpодностью свойств пpи больших

pазмеpах

�pевосходная обpабатываемость и хоpошая

сваpиваемость, без пpедваpительного нагpева и

последующей теpмообpаботки, позволяют

снизить вpемя пpоизводства и упpостить

техническое обслуживание. !ысокая твеpдость в

комбинации с высокой удаpной вязкостью

позволяют получить литейную фоpму с высокой

пpочностью на сжатие и минимальным

pиском неожиданных поломок, пpиводя к более

надежному и более стойкому инстpументу.

&войства

<изические свойства

�еханические свойства

&войства указаны для обpазцов, выpезанных из

центpа блока pазмеpами 596 х 296 мм, если

дpугое не указано. 'азличные механические

свойства зависят от pазмеpов заготовки,

pасположения и оpиентации обpазцов, твеpдости

и темпеpатуpы испытаний.

Удаpная вязкоcть

>ип обpазца: ?аpпи V, обpазец выpезан в

попеpечном напpавлении.

Удаpная вязкость, $ж (?аpпи V)
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                          >емпеpатуpа

Uddeholm Nimax 'азмеp: 400 x 100 мм, 373 HB

Uddeholm Nimax 'азмеp: 596 x 296 мм, 375 HB

W.-Nr. 1.2738      'азмеp: 300 x 100 мм,  325 HB

W.-Nr. 1.2738     'азмеp: 355 x   90 мм,  356 HB

*имический C Si Mn Cr Mo Ni

состав, % 0,1 0,3 2,5 3,0 0,3 1,0

&остояние пpи

поставке          360–400 HB

Gветовой код    &ветло синий/>емно синий

• $еpжавки pежущего инстpумента

• 'азличные элементы литниковой системы

• Элементы констpукций

>емпеpатуpа 20°C 200°C

�лотность

кг/м3 7 900 –

�одуль упpугости

�/мм2 205 000 –

+оэффициент

теплового pасшиpения

   /°C от 20°C – 12,4  x  10–6

>еплопpоводность

!т/м • °C  _   28

Удельная теплоемкость

$ж/кг °C 460 –

!ысокая удаpная вязкость уменьшает

веpоятность поломок от pастpескивания.
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    >веpдость        Iлубина слоя после

      повеpх-   азотиpования

     ности

     ��V 10ч. 30ч. 60ч.

    (200 г.) мм мм мм

Iазовое

азотиpование пpи

510°C 950 0,16
1)

0,28
1)

0,39
1)

�лазменное

азотиpование пpи

480°C 1000 0,132) 0,25
1)

0,33
1)

1) �е pекомендуется

2) 'екомендуется

>еpмообpаботка

Uddeholm Nimax пpедназначена для

использования в состоянии поставки. >веpдость

не может быть увеличена за счет

теpмообpаботки, но может быть снижена

отпуском.

Однако отпуск не pекомендуется из-за

значительного снижения вязкости, несмотpя

на снижение твеpдости.

&ледующие значения твеpдости могут быть

получены после двухчасовой выдеpжки стали пpи

темпеpатуpе отпуска:

Азотиpование пpи темпеpатуpах выше 500°C
и вpеменах выдеpжки дольше 10 часов не

pекомендуется из-за значительного снижения

вязкости и твеpдости. �ля более подpобной

инфоpмации обpащайтесь в местное

пpедставительство Uddeholm.

�овеpхностная обpаботка

�ламенная и индукционная закалка

>веpдость повеpхности Uddeholm Nimax не может

быть увеличена ни индукционной, ни пламенной

закалкой.

Азотиpование

Азотиpование увеличивает твеpдость

повеpхности и износостойкость. $ля получения

наилучшего pезультата необходимо выполнить

следующие опеpации:

1. Jеpновая механическая обpаботка.

2. Отпуск для снятия напpяжений пpи

темпеpатуpе не выше 525°C. �агpейте пpесс-

фоpму до pавномеpного ее пpогpевания и

охладите до комнатной темпеpатуpы.

3. ?лифование.

4. Азотиpование

Азотиpование позволяет получить следующие

глубину слоя и твеpдость повеpхности:

'учка холодильника

>веpдость, HB

450

400

350

300

250

200

150

 450            500             550            600             650          700°C

                                     >емпеpатуpа

Kсли сталь была подвеpжена высокотемпеpа-

туpному отпуску, снижающему ее вязкость и

твеpдость, следующая пpоцедуpа может быть

пpоведена для восстановления ее пеpвоначаль-

ного состояния:

�агpевание до 850°C, вpемя выдеpжки 30 мин.

Охлаждение на циpкулиpующем воздухе.

�pедел пpочности пpи pастяжении

>веpдость ~370 HB.

�pедел текучести, Rp02 �/мм2 785

�pедел пpочности, Rm �/мм2 1265

Относительное удлинение,  % 11

Относительное попеpечное сужение,  % 47

�pедел пpочности пpи сжатии

>веpдость ~370 HB.

�pедел текучести Rc0,2, �/мм2                   1000
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+онцевое фpезеpование

                                                 >ип фpезы

&о сменными

Gельная непеpетачиваемыми Lз быстpо-

�аpаметpы твеpдо- твеpдосплавными pежущей

обpаботки сплавная пластинами стали

&коpость

pезания (vc)

м/мин  70–110 80–120 10–151)

�одача (fz)

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

Область

пpименения

твеpдого

сплава по

ISO – P20–P30 –

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

мм (vc), м/мин мм/об

–5 12–14* 0,05–0,10

  5–10 12–14* 0,10–0,20

10–15 12–14* 0,20–0,25

15–20 12–14* 0,25–0,30

* $ля быстpоpежущих свеpл с покpытием скоpоcть pезания

  vc  =18–20 м/мин.

&веpление

;ыстpоpежущее спиpальное свеpло

1) �pедпочтительно свеpло с внутpенними охлаждающими

   каналами

2) ! зависимости от диаметpа свеpла

>веpдосплавное свеpло

                                            >ип свеpла

&о сменными

непеpетачи-

ваемыми

твеpдосплав- Gельное & твеpдо-

�аpаметpы ными твеpдосплав- сплавным

обpаботки пластинами1) ное1) наконечником1)

&коpость

pезания (vc)

м/мин 150–170   100–130   90–110

�одача (f)

мм/об 0,05–0,252)   0,10–0,252) 0,15–0,252)

?лифование

Основные pекомендации по шлифовальным

кpугам даны ниже. ;олее подpобная инфоpмация

пpедставлена в бpошюpе ”?лифование

инстpументальных сталей”.

'екомендуемые кpуги

>ип шлифования                             'екомендуемые кpуги

�лоское шлифование

пеpифеpией кpуга   A 46 HV

�лоское шлифование

сегметами   A 36 GV

+pуглое шлифование   A 60 KV

!нутpеннее шлифование   A 60 IV

�pофильное шлифование   A 120 JV

1) $ля быстpоpежущих концевых фpез с покpытием скоpость

  pезания vc = 25–30 м/мин.

2) ! зависимости от pадиальной глубины pезания и диаметpа

   фpезы

�еханическая обpаботка –

pекомендации

$анные по обpаботке pезанием, пpиведенные

ниже, следует pассматpивать как pекомендации,

котоpые должны быть откоppектиpованы с

учетом используемого обоpудования. ;олее

полная инфоpмация пpедставлена в бpошюpе

”'екомендации по обpаботке pезанием”.

>окаpная обpаботка

>окаpная обpаботка >окаpная

твеpдосплавным обpаботка

инстpументом быстpо-

pежущим

инстpу-

ментом

�аpаметpы Jеpновая Jистовая Jистовая

обpаботки  обpаботка  обpаботка обpаботка

&коpость pезания (vc)

м/мин 110–150 150–200 10–15

�одача (f)

мм/об 0,2–0,4 –0,3 –0,3

Iлубина pезания (ap)

мм 2–4 –2 –2

Область

пpименения

твеpдого

сплава по

ISO P20–P30 P10 –

>веpдый сплав >веpдый сплав

с покpытием с покpытием

<pезеpование

>оpцевое фpезеpование и фpезеpование

уступов

                                <pезеpование твеpдосплавным

                                   инстpументом

Jеpновое Jистовое

�аpаметpы обpаботки фpезеpование фpезеpование

&коpость pезания (vc)

м/мин 80–150 150–180

�одача (fz)

мм/ зуб 0,2–0,4 0,1–0,2

Iлубина pезания (ap)

мм 2–5 – 2

Область пpименения

твеpдого сплава по

ISO P20 P10–P20

>веpдый сплав >веpдый сплав

с покpытием с покpытием

или кеpмет
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&ваpка
�pедваpительная и последующая теpмооб-

pаботка не является необходимой. Однако в

некотоpых случаях, где веpоятность появления

внутpенних напpяжений велика, pекомендуется

пpоведение отпускa после сваpки пpи 450°C в

течение двух часов.

$ополнительная

инфоpмация

$ля дополнительной инфоpмации о выбоpе

матеpиала, теpмообpаботке, условиях и сpоках

поставки инстpументальной стали из Uddeholm

обpащайтесь в местное пpедставительство

Uddeholm.

<отогpафическое

тpавление

Uddeholm Nimax - очень подходящая сталь для

пpоцесса фотогpафического тpавления. Очень

низкое содеpжание сеpы в стали обеспечивает

очень точное и последовательное

воспpоизведение модели.

�олиpование

Uddeholm Nimax обладает хоpошей полиpуе-

мостью. �изкое содеpжание сеpы в стали и

гомогенность стpуктуpы гаpантиpует хоpоший

pезультат после полиpования.

Электpоэpозионная

обpаботкa

! отличие от дpугих сталей, повеpхностный слой

после электpоэpозионной обpаботки Uddeholm

Nimax не будет твеpже основного матеpиала,

поэтому он может быть удален намного легче.

&пинка стула

&ваpка в сpеде 'учная дуговая

защитного газа сваpка

�етод сваpки  TIG  MMA

�pедваpительный

нагpев �е тpебуется �е тpебуется

�аплавочный

матеpиал Impax TIG Weld

Nimax TIG Weld Impax Weld

�аксимальная

темпеpатуpа                                   300°C

&коpость

охлаждения                                �а воздухе

>веpдость после  Impax TIG Weld

сваpки 320-340 HB 330-350 HB

Nimax TIG Weld

360-400 HB

�оследующая

теpмообpаботка                �е тpебуется / 450°C 2 ч.



www.assab.com www.uddeholm.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, 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.

& 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. &овместно 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 находятся pядом с !ами, готовые дать !ам

консультацию и оказать необходимую помощь. Iлавным 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 Lнтеpнете:

 www.uddeholm.com или www.assab.com




