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Ocele pre prácu za studena

CHARAKTERISTIKA

Ledeburitická chrómová oceº s dobrou odolnosÈou
proti opotrebeniu, húÏevnatosÈou a rozmerovou
stálosÈou, kaliteºná na vzduchu, vhodná k nitridácii 
v kúpeli, plazmou aj v plyne.

POUÎITIE

Vysokov˘konné striÏné nástroje (matrice a razníky), 
lisovacie nástroje, taktieÏ nástroje na opracovanie
dreva, noÏe noÏníc pre tenkostenné strihy, nástroje 
k valcovaniu závitov, ÈaÏné, hlbokoÈaÏné a pretláãa-
cie nástroje, lisovacie nástroje pre keramick˘ a far-
maceutick˘ priemysel. Pracovné valce pre valcovacie
stolice viacúãelov˘ch profilovacích tratí pre valcova-
nie za studena, meradlá, malé formy na plasty, od
ktor˘ch je poÏadovaná vysoká odolnosÈ proti ab-
razívnemu opotrebeniu.

tvrdosti z popú‰Èacieho diagramu. V niektor˘ch prí-
padoch je úãelné popú‰ÈaÈ pri niÏ‰ích teplotách 
s predæÏenou v˘drÏou.
Pri tepelnom spracovaní na sekundárnu tvrdosÈ (ka-
lenie z vy‰‰ích teplôt), realizovaÈ viacnásobné po-
pú‰Èanie, minimálne 2x. Teplota prvého popú‰Èania
520 °C, posledné popú‰Èanie 30 aÏ 50 °C pod teplo-
tou popú‰Èania na pracovnú tvrdosÈ. 

Teplota tvárnenia 1 050–850°C

TEPELNÉ SPRACOVANIE

Chemické zloÏenie C Si Mn Cr Mo V W

Obsah prvkov v % 1,60 0,35 0,30 11,50 0,60 0,30 0,50

Normy DIN / EN < 1.2601 >, X165CrMoV12, AISI ~D2, STN 19 572

Stav pri dodaní Îíhaná na mäkko max. 250HB

kaliaca teplota 980 °C
kaliaca teplota 1 080 °C

Prierez skú‰obnej vzorky: ‰tvorhran 20 mm

popú‰Èacia teplota v °C
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POPÚ·ËACÍ DIAGRAM

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 

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
650 do 700 °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
980 aÏ 1010 °C – stupÀovit˘ ohrev
V˘drÏ na teplote po prehriatí v celom priereze 15 aÏ
30 minút. 
Ochladzovacie prostredie olej, soºn˘ kúpeº (220 aÏ
250 °C, alebo 500 aÏ 550 °C), N

2
, tlak vzduchu,

vzduch. Pri tvarovo zloÏit˘ch nástrojoch alebo ná-
strojoch s ostr˘mi hranami uprednostniÈ miernej‰ie 
ochl. prostredie – vzduch. 
Ak má byÈ nástroj následne nitridovan˘, prípadne sa
bude realizovaÈ povlakovanie, odporúãa sa tepelné
spracovanie na sekundárnu tvrdosÈ, potom je auste-
nitizaãná teplota 1 050–1 080 °C s následn˘m po-
pú‰Èaním na sekundárnu tvrdosÈ.

POPÚ·ËANIE
RealizovaÈ bezprostredne po kalení. Pomal˘ ohrev na
popú‰Èaciu teplotu, v˘drÏ na teplote 1 hodinu na 20
mm hrúbky, najmenej v‰ak 2 hodiny, ochladzovanie
na vzduchu. Popú‰Èaciu teplotu voliÈ podºa Ïelanej

Schéma tepelného spracovania pre Böhler K105 je
zobrazená na strane 21 v materiálovom liste Böhler
K110.

·TANDARDN¯ ROZMEROV¯ SORTIMENT

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

15,5 20,5 25,5 30,5 32,8 35,8 40,8 45,8

50,8 55,8 60,8 66,0 71,0 81,0 91,0 101,5

111,5 116,5 121,5 131,5 141,5 162,0 182,0

Fyz. vl. medzi 20 [°C] 
a ... [ °C]

Tepelná rozÈaÏnosÈ 

[10-6m/m.K]

300

11,0
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11,0
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12,0

K_105  9.4.2016 10:39  Stránka 1




