UDDEHOLM CALMAX Ocele pre prdcu za studena

CHARAKTERISTIKA

Cr - Mo - V stredne legovana nastrojova ocel , s nasledov-
nymi charakteristickymi vlastnostami:

vysoka vrubova huzevnatost’

dobra odolnost proti opotrebovaniu

dobra prekalitelnost

dobra rozmerova stabilita pri kaleni

dobra lestitelnost

dobra opravitelnost navaranim

dobra povrchova kalitelnost’ plamefiom aj indukéne

Typické chemic. C Si Mn Cr Mo v
zlozenie % 06 | 0,35 | 0,8 4,5 0,5 0,2

W-Nr. 1.2358
Zihana na makko ca 200 HB

Normy

Stav pri dodani

POUZITIE

Pre ¢inné Casti lisovacich nastrojov pre pracu za studena
sU rutinne predpisované tradicné akosti ako 1.2842,
1.2379, 1.2080 (19312, 19573, 19436 ). Tieto ponukaju do-
statoénu odolnost proti opotrebovaniu a ich rozsah tvdo-
sti pokryva vacsinu aplikacii. AvSak nizka plasticita
/huzevnatost, problematicka povrchova kalitelnost a opra-
vitelnost' navaranim moéze sposobit nizku produktivitu
a vysoké naklady na udrzbu pri neo¢akavanych vypad-
koch (vystiepenie hrany, trhliny).

Dnes sa v lisovniach spracovavaju materialy ako austeni-
tické nerezy, povlakované pasky, vysokopevné plechy
(automobil. priemysel), kladtice extrémne naroky na stabi-
litu striznych hréan. Plynulost a ekonomika procesu lisova-
nia vyZaduje néstrojové materialy, ktoré zabezpecia pred-
vidatelnu zivotnost (opotrebovanim), bez nepredvidatel-
nych vypadkov (krehkym porusenim).

CALMAX je ,robusny“ typ ocele, ponukajlci vyvazené
portfélio vlastnosti, ktoré poskytuje vysoky stupen bez-
pecnosti proti neo¢akavanym vypadkom a tym optimalny
vykon nastroja a ekonomiku procesu.

TYPICKE POUZITIE:

¢ vSetky strizné a tvarniace operacie

e tazké strihy = hrubé pracovné materialy

¢ hlboké tahanie

e razenie minci

e matrice na pretlaCanie za studena s komplikovanou
geometriou

e valcovanie

® noze noznic
e prototypové nastroje

VLASTNOSTI
PEVNOST A MEDZA KLZU V TLAKU

Hodnoty medze kizu a pevnosti v tlaku st priblizné, mera-
né pri teplote 25°C
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Rcm Rc0,2
Tvrdost N/mm? N/mm?
56 HRC 2300 1900
58 HRC 2500 2000
60 HRC 2700 2100
RAZOVA PEVNOST

Priblizné hodnoty pri teplote 25°C pre r6zne popustacie
teploty. Kalené z 960°C na vzduchu, 2 x popustané.

Lomova huzevnatost’

Razova praca, KV, Joule Kic,(MPavm)
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TEPELNE SPRACOVANIE

ZIHANIE NA MAKKO

Chranit’ povrch nastroja pred oduhli¢enim a zohriat v ce-
lom priereze na 860°C, potom ochladzovat pomaly 20°C /h
v peci do 770°C, 10°C /h do 650°C a dalej volne na vzdu-
chu.

ZIHANIE NA ODSTRANENIE VNUTORNYCH NAPATI
Po hrubom opracovani nastroj zohriat na 650°C v celom
priereze a drzat na tejto teplote 2 hodiny. Ochladzovat
pomaly v peci do 500°C a potom volne na vzduchu.

KALENIE
Predohrev: 600-750°C
Kaliaca teplota: 950-970°C, oby¢ajne 960°C

Teplota °C Vydrz v min Tvrdost pred popustanim
950 30 ca 62 HRC
960 30 ca 63 HRC
970 30 ca 64 HRC

Vydrz = Cas na kaliacej teplote po vyrovnani tepl6t po-
vrch-jadro

Chranit’ povrch nastroja poc¢as kalenia pred oduhli¢enim
a oxidaciou!
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POPUSTANIE

Popustaciu teplotu volit podla pozadovanej vyslednej tvr-
dosti z popustacieho diagramu. Popustat’ dva krat s me-
dziochladenim na 25°C. NajnizSia odporu¢ana popustacia
teplota je 200°C. Cas vydrze na popustacej teplote je mi-
nimalne 2 hodiny.

Po hibeni v kalenom a popustenom stave odpori¢ame
nastroj podrobit dodatoénému popustaniu na teplote
0 25°C nizSej, ako bola popustacia teplota po kaleni.

OPRAVNE NAVARANIE

Dobré vysledky je mozné dosiahnut pri dodrzani urgitych
zasad: obluk najkrat$i mozny, uhol elektiréda / strany zva-
ru 90°, uhol vedenia elektrédy v smere zvaru 75-80°, pri
velkych navaroch pouzit’ predohrev 200-250°C a uvodné
vrstvy z mékkého pridavného materialu, prvé dve vrstvy
tym istym priddom a tym istym priemerom elektrody.

Pouzitie akosti Uddeholm CALMAX pre formovanie plastov, povrchové utpravy vid strana 82.
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UDDEHOLM CALMAX Ocele pre prdcu za studena

Uddeholm CALMAX - Standardny rozmerovy sortiment

Ploché tvce .
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Ploché tyce a Stvorhrany _
Zihané na makko, presne opracované m  dlzka 1030 +0,0/+5,0mm

Tolerancia hrubka: +0,4/+0,65mm. Sirka +0.4/+0.8mm
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Pridavné materialv na opravné zvéranie

CALMAX / CARMO WELD = obalované tavné elektrody °
CALMAX / CARMO TIG WELD = zvaracie droty o

1,6/ 25325

Ole| e

Forma pre spracovanie plastov, vylisky pre elektrotechniku, pouZity
Uddeholm CALMAX kvéli vysokej odolnosti proti opotrebovaniu

(Y vooEHOLM

16



UDDEHOLM CALMAX Ocele pre spracovanie plastov

CHARAKTERISTIKA

Cr - Mo - V stredne legovana nastrojova ocel , s nasledov-
nymi charakteristickymi vlastnostami:

¢ vysokd vrubova huzevnatost

¢ dobra odolnost proti opotrebovaniu

¢ dobra prekalitelnost

¢ dobra rozmerova stabilita pri kaleni

[ )

[ )
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POVRCHOVE UPRAVY
IONOVA A PLYNOVA NITRIDACIA
I6nova nitridacia sa normalne vykonava pri nizSej teplote

ako v plyne, preto je vhodnejSia pre akost CALMAX a vy-
slednu tvrdost’ substratu ca 54 HRC.

dobra lestitelnost’ Nitridagny Teplota Cas Hibka Tvrdost  [Tvrdost povrchu
dobra opravitel’nost’ navaranim proces procesu procesu nitridacie substratu | nitrid. vrstvy
dobra povrchova kalitelnost’ plamefiom aj indukéne °C v hod. vym HRC
ion 465 18 200 54 1075
Typické chemic. C Si Mn Cr Mo v
zlozenie % 0,6 | 0,35 0,8 4,5 0,5 0,2 plyn 510 12 200 52 1075
Normy W-Nr. 1.2358

Zihana na makko ca 200 HB

Stav pri dodani
POUZITIE

(pouzitie pre aplikacie za studena najdete na strane 14)
Typické priklady:

¢ vstrekovacie formy pre velké série

¢ formy pre plasty s abrazivnymi plnidlami (sklo)

¢ lisovanie plastov

Vyborna kombinacia vrubovej hizevnatosti a odolnosti
proti opotrebovaniu ( tvrdost ca 55-58 HRC ) umoziiuje Si-
roké pouzitie pre vstrekovanie a lisovanie plastov so silny-
mi abrazivnymi t¢inkami.

Relativne porovnanie viastnosti:

Uddeholm Odolnost p.

Typ ocele opotrebovaniu | HiZevnatost | Lestitelnost
CALMAX = [ ——
GRANE || == [
ORVAR SUPREME |l T el ]
RIGOR I . =

FOTOLEPTANIE A LESTENIE

Uddeholm CALMAX ma velmi homogénnu Strukturu vdaka
nizkemu obsahu nekovovych vmestkov (proces vaku-
ového odplynenia v procese vyroby ocele). To umoziiuje
dosiahnut’ velmi konzistentny vzhlad fotoleptaného povr-
chu resp. velmi kvalitného povrchu po leSteni. Leptanie
musi prebiehat v médiu vhodnom pre ocel s vy$Sim obsa-
hom chrému.

BlizSie informacie najdete v Specializovanych brozurach.

OPRAVNE NAVARY

Pre optimalne vysledky po leptani alebo lesteni je potreb-
né pre opravné navary pouzit pridavné materialy zhodnej
kompozicie ako substrat, t.. CALMAX WELD a - TIG
WELD.
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Teplota procesu nitridacie ma byt o 15-25°C nizSia, ako
popustacia teplota po kaleni.

Velké hrubky nitrida¢nej vrstvy zna¢ne redukuju huzev-
natost ocele. Hibka vrstvy je nastavitelna éasom procesu
a ma byt zvolena podla uvazovanej aplikacie

CVD POVLAKOVANIE

Teplota procesu nesmie presiahnut 960°C, po CVD proce-
se ma byt nastroj prekaleny.

PVD POVLAKOVANIE

Teplota procesu moze byt v rozsahu 200-500°C. Ak sa po-
vlakuje pri 200°C, vysledna tvrdost substratu CALMAX bu-
de vysSia ako pri 500°C, ale prilnavost povlaku po proce-
se pri 500°C je vysSia.

Teplota procesu PVD povlakovania ma byt o 20°C nizsia,
ako popustacia teplota po kaleni.






