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Ocele pre prácu za studena

Chemické zloÏenie C Si Mn Cr

Obsah prvkov v % 2,0 0,25 0,35 11,50

Normy DIN / EN < 1.2080 >, X210Cr12, AISI ~D3, STN 19 436

Stav pri dodaní Îíhaná na mäkko max. 248 HB

Teplota tvárnenia 1 050–850°C

TEPELNÉ SPRACOVANIE

FYZIKÁLNE VLASTNOSTI

Hustota 7,70 kg/dm3

W/(m.K)

J/(kg.K)

Ohm.mm2/m

N/mm2

20,0

460

0,65

210 x 103

Fyzikálna vlastnosÈ
pri teplote 20°C

Hodnota Jednotka

Tepelná vodivosÈ

Merná tepelná kapacita

Mern˘ elektrick˘ odpor

Modul pruÏnosti 

popú‰Èacia teplota v °C
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kaliaca teplota 950 °C
kaliaca teplota 1 000 °C

Prierez skú‰obnej vzorky: ‰tvorhran 20 mm

POPÚ·ËACÍ DIAGRAMCHARAKTERISTIKA

·tandardná ledeburitická 12 %-tná chrómová oceº 
odolávajúca rozmerov˘m zmenám.

POUÎITIE

StriÏné a lisovacie nástroje, striÏníky pre vysoko-
v˘konné strihy a veºmi komplikované postupové 
a zdruÏené striÏné nástroje predov‰etk˘m pre elektro-
technick˘ priemysel, hodinársky priemysel, na diely
kovacích strojov, na v˘robu konzervárensk˘ch nádob,
kartonáÏe, vysoko namáhané razníky v‰etk˘ch dru-
hov, zuby pílov˘ch listov, ‰krabky, repasovacie nára-
die pre veºké poãty kusov, noÏe noÏníc vysok˘ch
striÏn˘ch v˘konov na strihanie plechov do hrúbky 
4 mm, noÏe na strihanie drôtov, obstrihovacie nástroje.

ÎÍHANIE NA MÄKKO
800–850 °C
Pomalé riadené ochladzovanie v peci 10 °C aÏ 
20 °C/ h do 600 °C, ìal‰ie ochladzovanie na vzdu-
chu.

ÎÍHANIE NA ODSTRÁNENIE PNUTÍ
cca. 650 °C
Po prehriatí celého prierezu v˘drÏ na teplote 1 aÏ 2
hodiny v neutrálnej atmosfére.
Pomalé ochladzovanie v peci.
K zníÏeniu napätia po hrubom opracovaní alebo pri
zloÏit˘ch nástrojoch.

KALENIE
940 aÏ 970 °C – stupÀovit˘ ohrev 
V˘drÏ na austenitizaãnej teplote po prehriatí v celom
priereze 15 aÏ 30 minút.
Ochladzovacie prostredie: olej, soºn˘ kúpeº (220 aÏ
250 °C alebo 500 aÏ 550 °C ), vzduch, tlak vzduchu 
– kalenie na vzduchu maximálne do hrúbky 25 mm
pri teplotách kalenia na hornej hranici intervalu kalia-
cich teplôt. 

POPÚ·ËANIE
RealizovaÈ hneì po kalení, pomal˘ ohrev na po-
pú‰Èaciu teplotu, popú‰Èaciu teplotu voliÈ podºa Ïela-
nej tvrdosti z popú‰Èacieho diagramu.
V˘drÏ na teplote 1 hodinu na 20 mm hrúbky, najmenej
v‰ak 2 hodiny. V niektor˘ch prípadoch je  úãelné po-
pú‰ÈaÈ pri niÏ‰ích teplotách s predæÏenou v˘drÏou, 
ochladzovanie na vzduchu.

Schéma tepelného spracovania legovan˘ch ocelí pre prá-
cu za studena s teplotou austenitizácie nad 900 °C aÏ
1000 °C (napr. Böhler K100, K107).

Fyz. vl. medzi 20 [°C] 
a ... [ °C]

Tepelná rozÈaÏnosÈ 

[10-6m/m.K]
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ARA DIAGRAM PRE KONTINUÁLNE OCHLADZOVANIE KVANTITATÍVNY FÁZOV¯ DIAGRAM

·TANDARDN¯ ROZMEROV¯ SORTIMENT

Kruhové tyãe, ‰peciálne Ïíhané, predhrubované 
IBO ECOMAX, mm

13,5 14,5 15,5 16,5 18,5 20,5 22,5 25,5 28,5 30,5 32,8 35,8 38,8 40,8 45,8 50,8 55,8

60,8 66,0 71,0 76,0 81,0 86,0 91,0 96,0 101,5 106,5 111,5 116,5 121,5 126,5 131,5 136,5 141,5

151,5 162,0 172,0 182,0 192,0 202,0 212,0 222,0 232,0 242,0 252,5 262,5 272,5 282,5 292,5 302,5 312,5

323,0 333,0 353,0 363,0 453,0

Ploché tyãe, ‰peciálne Ïíhané, tryskané

Hrúbka mm·írka
mm
20,0
25,0
30,0
35,0
40,0
45,0
50,0
60,0
70,0
80,0
90,0

100,0
120,0
130,0
140,0
150,0
160,0
180,0
200,0
220,0
250,0
300,0
350,0
400,0

6,0 8,0 10,0 12,0 15,0 16,0 20,0 25,0 30,0 40,0 50,0 60,0 80,0 100,0

Kruhové tyãe valcované, kalibro-
vané, povrch neopracovan˘, mm

10,0 12,0

·tvorhranné tyãe, ‰peciálne
Ïíhané, tryskané, mm

16,0 20,0 25,0 30,0 35,0 40,0

50,0 60,0 70,0 80,0 90,0 100,0

120,0 150,0 200,0

Plechy kríÏom valcované, 
povrch neopracovan˘, ‰írka
1000–1250, dæÏka 2000–3200

1,5 2,0 2,5 3,0 3,5

4,0 4,5 5,0 6,0 8,0
Hrúbka
v mm

Platne ‰peciálne
Ïíhané, tryskané, 
1020 x 2500–4000 mm

Hrúbka v mm
10,0 12,0 15,0 20,0

30,0
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