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CHARAKTERISTIKA

R˘chlorezná oceº legovaná W a Mo s vysokou húÏev-
natosÈou a dobr˘mi rezn˘mi vlastnosÈami, univer-
zálne vyuÏiteºná, zároveÀ je vhodná pre nitridovanie 
v kúpeli, plazmou aj v plyne. 
Oceº BÖHLER S 600 sa vyrába nielen konvenãnou
metalurgiou, ale aj elektrotroskovo pretavovaná 
v prevedení BÖHLER S600 ISORAPID pre vysokov˘-
konné nástroje.

POUÎITIE

·pirálové vrtáky, závitníky, v˘struÏníky, preÈahovacie
t⁄ne, frézy v‰etk˘ch druhov, píly na rezanie kovov,
nástroje na opracovanie dreva. Nástroje pre prácu za
studena.

Chemické zloÏenie C Cr Mo V W

Obsah prvkov v % 0,90 4,10 5,00 1,80 6,20

Normy DIN / EN < 1.3343 >, HS6–5–2C, AISI ~M2 reg. C, STN – 19 830

Stav pri dodaní Îíhaná na mäkko max. 280 HB

Teplota tvárnenia 1 100–900 °C

TEPELNÉ SPRACOVANIE

Strihan˘
materiál

Hrúbka
materiálu

Orientaãná pracovná tvrdosÈ razníkov 
a matríc pre strihanie a dierovanie v HRC

pre komplexné tvary
a/alebo pre väã‰ie

hrúbky plechov

pre jednoduché
tvary a/alebo
tenké plechy

Plechy a pásy z ocele, Al
a Al zliatin, Cu a zliatin Cu
s pevnosÈou do 600 N/mm2

Plechy a pásy z ocele ako aj
zliatiny kovov s pevnosÈou 

600 aÏ 1000 N/mm2

Plechy a pásy z ocele
ako aj zliatiny kovov

s pevnosÈou nad 1000 N/mm2

Nástroje pre presné
strihanie plechov a pásov

z kovov˘ch materiálov
Austenitické ocele

do 3 mm

3–6 mm

do 3 mm

do 2 mm
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nad 2 mm 60 62

do 4 mm 60
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4–8 mm 62
8–12 mm 58 62
do 3 mm 61 63

60 63

ÎÍHANIE NA MÄKKO
770 – 840 °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
600 °C aÏ 650 °C
Po prehriatí celého prierezu v˘drÏ na teplote 1 aÏ 2
hodiny v neutrálnej atmosfére.
K zníÏeniu napätia po hrubom opracovaní alebo pri
zloÏit˘ch nástrojoch.

KALENIE
1 190 aÏ 1 230 °C 
Ochladzovacie prostredie olej, soºn˘ kúpeº (500 aÏ
550 °C), vákuum.
Horné teploty z intervalu – nástroje jednoduchého
tvaru.
Spodná hranica teplôt – tvarovo zloÏité nástroje.

Pri nástrojoch pre prácu za studena sú z dôvodu do-
siahnutia vy‰‰ej húÏevnatosti moÏné aj niÏ‰ie kaliace
teploty. V˘drÏ na austenitizaãnej teplote po prehriatí 
v celom priereze v soºnom kúpeli minimálne 80 se-
kúnd, aby do‰lo k dostatoãnému rozpusteniu karbi-
dov, najviac v‰ak 150 sekúnd, aby sa zabránilo po-
‰kodeniu materiálu. Doba zotrvania v soºnom kúpe-
li pozostáva z prehriatia v celom priereze a v˘drÏe na
austenitizaãnej teplote – pozri diagram zotrvania. Pri
kalení vo vákuu v˘drÏ na austenitizaãnej teplote zá-
visí od veºkosti nástroja a parametrov pece.

Diagram – ãas zotrvania na austenitizaãnej tep-
lote (soºn˘ kúpeº)

POPÚ·ËANIE
Pomal˘ ohrev na popú‰Èaciu teplotu bezprostredne
po kalení, v˘drÏ v peci na teplote 1 hodinu na 20 mm
hrúbky nástroja, najmenej v‰ak 2 hodiny, nasledu-
je ochladzovanie na vzduchu (najmenej 1 hodinu). 
1. a 2. popú‰Èanie – teplota na Ïelanú tvrdosÈ, teplo-
tu voliÈ podºa Ïelanej tvrdosti z popú‰Èacieho diagramu,
3. popú‰Èanie na uvoºnenie napätí, pri teplote 30 aÏ
50 °C pod teplotou popú‰Èania na pracovnú tvrdosÈ.
Dosiahnuteºná tvrdosÈ po popú‰Èaní 64–66 HRC.

POPÚ·ËACÍ DIAGRAM

Rýchlorezné ocele
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Rýchlorezné ocele

·tvorhranné tyãe, 
Ïíhané na mäkko, tryskané, mm

20,0 25,0 30,0 40,0

·TANDARDN¯ ROZMEROV¯ SORTIMENT

Kruhové tyãe, Ïíhané 
na mäkko, kalibrované, mm

9,0 10,0 11,0 12,0

Kruhové tyãe, Ïíhané na mäkko, 
Èahané h9, mm

2,8 3,0 3,2 3,3 3,4 3,7 3,8

4,2 4,3 4,4 4,5 4,7 4,8 5,0

5,1 5,2 5,3 5,4 5,5 5,7 5,9

6,0 6,2 6,3 6,4 6,7 6,8 7,3

7,4 7,5 7,7 8,0 8,2 8,3 8,4

8,5 8,7 9,2 9,5 10,0 10,2 10,3

10,4 10,8 11,2 11,3 11,5 12,2 12,3

Kruhové tyãe, Ïíhané na mäkko, 
ECOBLANK, mm

12,5 13,0 13,3 14,0 14,5 15,0 15,5

16,0 16,5 17,0 17,5 18,0 18,5 19,0

19,5 20,0 20,5 21,0 21,5 22,0 22,5

23,0 23,5 24,0 24,5 25,0 25,5 26,5

27,5 28,5 29,5 30,5 31,8 32,8 33,8

34,8 35,8 36,8 37,8 38,8 39,8

Kruhové tyãe, Ïíhané na mäkko, mm

13,5 14,0 14,5 15,0 15,5 16,0 17,0 18,0 19,0 19,5

20,0 21,0 22,0 23,0 24,0 25,0 26,0 27,0 28,0 29,0

30,0 31,0 32,0 33,0 34,0 35,0 36,0 37,0 38,0 39,0

40,0 41,0 42,0 43,0 44,0 45,0 46,0 47,0 48,0 49,0

50,0 51,0 52,0 53,0 55,0

Kruhové tyãe, Ïíhané na mäkko, 
predhrubované, IBO-ECOMAX, mm

40,8 41,8 42,8 43,8 44,8 45,8 46,8 47,8

48,8 49,8 50,8 51,8 52,8 53,8 54,8 55,8

56,8 58,8 60,8 62,8 64,0 65,0 66,0 68,0

69,0 70,0 71,0 73,0 76,0 79,0 80,0 81,0

83,0 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

182,0 192,0 202,0 212,0 222,0 232,0 242,0 252,0

Ploché tyãe, Ïíhané 
na mäkko, tryskané

·írka
v mm

Hrúbka v mm
10 15 20 25 30 40 50

25,0

30,0

35,0

40,0

45,0

50,0

55,0

60,0

70,0

80,0

Plechy, Ïíhané na mäkko, tryskané*
hrúbka v mm

0,8 0,9 1,0 1,25 1,5 1,6 1,8

2,0 2,25 2,5 2,75 3,0 3,25 3,5

3,8 4,0 4,3 4,5 5,0 5,5 6,0

6,3 7,0 7,6 8,6 10,6 13,0 28,0
Platne, Ïíhané na mäkko,
tryskané

MoÏnosÈ delenia z platní podºa
poÏadovan˘ch rozmerov

Hrúbka 
v mm

30,0 35,0 45,0 50,0

*na zistenie presného formátu plechov nás
prosím kontaktujte

Tepelná rozÈaÏnosÈ
[10-6 m/m.K]

Fyz. vl. medzi
[20 °C] a ... [°C]

100 200 300 400 500 600 700

11,5 11,7 12,2 12,4 12,7 13,0 12,9

FYZIKÁLNE VLASTNOSTI

Hustota 8,10 kg/dm3

W/(m.K)

Ohm.mm2/m

J/(kg.K)

N/mm2

22,0

433

0,47

219 x 103

Fyzikálna vlastnosÈ
pri teplote 20 °C

Hodnota Jednotka

Tepelná vodivosÈ

Mern˘ elektrick˘ odpor

Merná tepelná kapacita

Modul pruÏnosti

Kruhové tyãe, Ïíhané na mäkko, 
predhrubované, IBO-ECOMAX, mm

192,0 202,0 212,0 216,0 222,0 226,0 232,0

236,0 242,0 246,0 252,5

·tandardn˘ rozmerov˘ sortiment – prevedenie
ISORAPID (ESU)

BHT – lesklé tyãe Èahané, kalené a popustené ITh8
cca. 64 HRC, rovinnosÈ max. 0,5 mm/m, mm

3,2 3,5 3,7 3,9 4,2

4,5 4,7 5,2 5,4 5,7

6,2 6,5 6,7 7,2 7,7

8,2 8,7 9,2 9,7 10,2

BHT – kruhové tyãe, kalené a popustené ITk11
cca. 64 HRC, rovinnosÈ max. 0,5 mm/m, mm

11,3 14,3
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