
Zoznam skladových 
zásob - Oxelösund

Ak potrebujete menšie formáty ako ponúkané v zozname tovarov na sklade, spojte sa s miestnym zástupcom 
spoločnosti Toolox. Navštívte našu domovskú stránku HYPERLINK ”http://www.toolox.com” www.toolox.com.
Ak potrebujete väčšie formáty, spojte sa láskavo s SSAB Oxelösund AB.

Toolox je registrovaná ochranná známka nástrojárskych ocelí vyrábaných spoločnosťou SSAB Oxelösund AB. 
Ďalšie informácie o Toolox 44 vám na požiadanie poskytne spoločnosť SSAB Oxelösund AB.

 Hrúbka šírka x výška
 mm 1050 x 5800 mm  

 8 382 kg  

 9,5 454 kg  

 11,5 550 kg  

 14 669 kg  

 18 860 kg  

 22 1051 kg  

 25 1195 kg  

 28 1338 kg  

 30 1434 kg  

 33 1577 kg  

 40 1912 kg  

 43 2055 kg 

 50 2390 kg  

 53 2533 kg  

 60 2868 kg  

 63 3011 kg 

 80 3824 kg  

 84 4015 kg

 Hrúbka šírka x výška
 mm 800 x 5800 mm 

 104 3788 kg 

 125 4553 kg 
 

Tvrdosť  HBW 
(Zaručovaná hodnota)  410 - 475 (Zodpovedá pribl. 41 - 47 HRC) 
 

Rázová húževnatosť  Skúšobná Rázová energia, skúška Charpy V pre    
(Zaručovaná hodnota)  teplota  dosku, vzdolžni preizkus; min J    
 ˚C <_ 130 mm       
 20  18   

Frézovanie  Pri reznej rýchlosti 140 m/min, posun 0,15 mm a efektívny čas obrábania 10 min použitím
(Zaručovaná hodnota)  Sandvik Coromill 200 a vložiek GC 1025 zaručujeme maximálne opotrebenie hrany 0,3 mm. 
 

Ultrazvukové testy  Trhliny spôsobujúce odrazy zodpovedajúce otvorom 1,5 mm alebo väčším s plochým dnom sa vykazujú podľa
(Zaručovaná hodnota)  normy SSAB V6. 
 

Leptanie  TOOLOX 44 spĺňa požiadavky na leptanie podľa NADCA 207-2003. 
(Zaručovaná hodnota)  
 

Rozmery  TOOLOX 44 sa dodáva ako doska s hrúbkou 5 - 130 mm.  
Predbežné   
 

Dodacia podmienka  Kalené a temperované pri minimálne 590˚C 
 

Tepelné opracovanie  TOOLOX 44 nie je určený na ďalšie tepelné opracovanie. Ak sa TOOLOX 44 vystaví tepelnej úprave pri teplote 
 nad 590˚C po dodaní od SSAB Oxelösund AB, nemožno dať žiadne záruky na vlastnosti ocele.
 

Nitridovanie/ Nitridáciu alebo povrchovú úpravu možno uskutočniť pri teplote nižšej ako 590°C.

povrchová úprava

Testovanie  Skúšky podľa noriem EN 10 137 - 1, 10 137-2 a EN ISO 6506-1. 
 Tvrdosť bola zmeraná na frézovanom povrchu 0,5-2 mm pod pôvodným povrchom. 
 

Tolerancie  Podľa normy EN 10 029
 - tolerancia na hrúbku podľa triedy C. 
 - tolerancia na rovinnosť podľa triedy N, oceľ typu L. 
 

Povrchová úprava  Pri dodávke zo SSAB Oxelösund AB plech spĺňa nasledujúce špecifikácie: 
  - bez okovín na valcovanom materiáli
  - bez zváraných opravovaných miest
  - povrchové defekty hlbšie ako menovitá objednaná hrúbka nie sú dovolené.

SSAB Oxelösund AB, SE-613 80 Oxelösund, Švédsko. Tel +46(0)155 25 40 00, Fax +46(0)155 25 55 34. www.toolox.com  
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Katalógový list výrobku:

Toolox44 ®
45 HRC s vlastnost’ami ESR
(elektrotroskového pretavovania)
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Värmeledningskoefficient hos verktygsstål
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TOOLOX 44
TOOLOX 33
w.nr 1.2344
w.nr 1.2083

Temperatur (˚C)

Plynová nitridácia Toolox 44, 60 h, 510°C Tepelná vodivosť v nástrojárskej oceli

ObrábaniePoužitie
Lisovanie plastov Lisovacie nástroje

C 0,31%

Si 0,60%

Mn 0,90%

P, max 100 ppm

S, max 40 ppm

Cr 1,35%

Ni 0,70%

Mo 0,80%

V 0,145%

CEV (IIW) 0,96

CET 0,57

 Chemické zloženie (typické hodnoty)

 +20˚C +200˚C
Pevnosť v ťahu, Rm [MPa] 1450 1380

Medza prieťažnosti, Rp0,2 [MPa] 1300 1200

Pomerné predĺženie, A5 [%] 13 10

Rázová húževnatosť, [J] 30 

Tvrdosť, [HBW] 450 

Tvrdosť, [HRC] 45

Mechanické vlastnosti (typické hodnoty)

Veľkosť inklúzie (ekv. priemer) 6µm

Plošný podiel 0,015%

Pomer strán 1,2

Inklúzie (typické hodnoty)

Súčiniteľ tepelnej rozťažnosti  [10-6/K] 

pri +20-400˚C  13,5

Fyzikálne vlastnosti (typické hodnoty)

Medza prieťažnosti, Rc0,2  [MPa]

pri +20°C 1250

pri +200°C 1140

pri +300°C 1120

pri +400°C 1040

Pevnosť v tlaku (typické hodnoty)
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Avstånd(mm)

HV

Hrubovanie
Použite frézy s kruhovými 
vložkami

Finišovanie 
Použite frézy s uhlom 
nastavenia 45˚

Toolox 44 možno obrábať na konvenčných obrábacích strojoch. Dôležité je, aby sa používali ostré nástroje s kladným 
rezným uhlom a aby sa vylúčili vibrácie. Nasledujúce odporúčania použite ako smernice a ako východiskový bod na 
hodnotenie najlepšej praxe. 

Frézovanie 
Fréza s cementovanými karbidovými 
reznými plochami ISO trieda P 20
Vždy používajte kladný rezný uhol
Vc =100-150 m/min 
Posun f = 0,10-0,15 mm/zub

Rýchlosť (ot/min)

Priebeh tvrdosti

Vzdialenosť od povrchu (mm) Teplota (°C)
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TOOLOX 44 je nová kalená a temperovaná oceľ navrhnutá tak, aby mala vysokú nárazovú húževnatosť a malé zvyškové pnutia, preto má 
dobrú rozmerovú stálosť. Napriek tvrdosti 45 HRC sa nová oceľ veľmi ľahko obrába. Toolox 44 je vhodný predovšetkým na výrobu foriem na 
lisovanie plastov, pretože sa dá leštiť a moriť s veľmi dobrými výsledkami. Oblasti použitia: formy na lisovanie plastov, formy na lisovanie gumy, 
prvky podliehajúce vysokému opotrebeniu a konštrukčné prvky, ako sú vodiace koľajnice, ohýbacie nástroje a pod., kde sú potrebné materiály 
bez pnutia.

Časti strojov

Rezanie plameňom / zváranie
Odporúčaná teplota predohrevu pri rezaní plameňom a zváraní.

Po rezaní plameňom a zváraní sa odporúča žíhanie na zníženie pnutia 

(po pomalom ochladení na izbovú teplotu).

  

 D Posun, f
  [mm] [mm/otáčku]

   5 0,05

 10 0,09

 15 0,15

 20 0,20

 25 0,25

 30 0,30

 Rozmer
 

 M6

 M8
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 M12

 M16

 M20

 Rýchlosť
 (ot/min) 
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  x D

n=

Vŕtanie
Karbid
Rezná rýchlosť Vc = 30-40 m/min
f = 0,10-0,15 mm/otáčku
Posun (f) a rýchlosť (ot/min)(n) 
závisia od priemeru D ostria vrtáka
Použite chladiacu kvapalinu

Rýchlorezná oceľ HSS-Co
Rezná rýchlosť Vc = 6-8 m/min

Rýchlosť (ot/min)

Použite chladiacu kvapalinu

Rezanie závitov
Frézovanie závitov Rezanie závitov Rýchlorezná oceľ-Co 
Rezná rýchlosť Vc = 30 m/min Rezná rýchlosť Vc = 2,5-4 m/min
Posun (f) = 0,03 mm/zub 

min. 250°C

580°C

Vc x 1000
  x D

n=

Typické hodnoty


