UDDEHOLM POLMAX Ocele pre spracovanie plastov

CHARAKTERISTIKA

Vysokoakostna antikorézna chrémova ocel s nasledovny-
mi charakteristickymi vlastnostami:

¢ excelentna lestitelnost’

dobra odolnost proti korozii

dobra odolnost proti opotrebovaniu

dobra opracovatelnost’

°
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¢ dobra rozmerova stabilita pri tepelnom spracovani

Typické chemic. zlozenie| C Si Mn Cr v
% 0,38 | 0,9 05 | 136 | 0,3
~ W-Nr. 1.2083 VMR, AISI 420 mod.
Zihana na makko ca 200 HB

Normy
Stav pri dodani

POLMAX je vysokolestitelna ocel s extrémne nizkym ob-
sahom necistot, dosahovanym kombinaciou pretavovania
pod troskou (ESR) a pretavovania vo vakuu (VMR).

Chemickeé zloZenie, tvrdost’ v zihanom stave a mikrocisto-
ta su merané a uvedené v certifikate, ktory obdrzite spolu
s dodavkou. MikroCistota sa vyhodnocuje podia ASTM
E45 metddou A na obsah sulfidov, oxidov, silikatov a glo-
bularnych vmestkov.

VLASTNOSTI

MEDZA KLZU A PEVNOST V TAHU PRI 20°C
Vzorka kalena z 1025°C a 2 x popustana

TEPELNE SPRACOVANIE

ZIHANIE NA ODSTRANENIE VNUTORNYCH NAPATI

Po hrubom opracovani nastroj zohriat na 650°C v celom
priereze a drzat’ na tejto teplote 2 hodiny. Ochladzovat po-
maly v peci do 500°C a potom volnhe na vzduchu.

KALENIE
Predohrev: 600-850°C
Kaliaca teplota: 1000-1050°C, normalne 1020-1030°C

Testovacia tvrdost’ 52 HRC
Pevnost' v tahu, Rm v N/mm? 2050
Medza klzu v tahu, Rp0,2 v N/mm? 1610

ODOLNOST PROTI KOROZzII

POLMAX odolava korézii spésobovanej vodou, vodnymi
parami, slabym roztokom organickych kyselin, nitratov,
karbonatov a inych soli.

Tvarové Casti foriem vyrobené z akosti POLMAX maju
dobru odolnost’ proti korézii spésobenej vihkym prostre-
dim pri procese lisovania alebo skladovani foriem, pri liso-
vani, pretlacani alebo vstrekovani plastov, chemicky agre-
sivnych voc€i povrchu formy.

Maximalna odolnost’ proti korézii sa dosiahne nizkoteplot-
nym popustanim na 250°C po kaleni a leStenim do zrkad-
lového lesku.

POUZITIE

POLMAX je optimalna volba tam, kde su extrémne pozia-
davky na kvalitu povrchu:

e formy na optické Casti, SoSovky

e formy na CD disky, paméatové disky

¢ formy pre medicinske prisluSenstvo

Typ formy Odportéana tvrdost

Vstrekovacie formy pre:
45-52 HRC

® termoplasty
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Teplota Vydrz Tvrdost pred popustanim
°C v min.
1020 30 56 +/-2 HRC
1050 30 57 +/-2 HRC

Chranit’ povrch nastroja po€as kalenia pred oduhli¢enim
a oxidaciou!

KALIACE MEDIUM

¢ olej

e solny kupel pri 250-550°C potom prud vzduchu

¢ dostatocny pretlak inertného plynu vo vakuovej peci
(odporu¢ame 4-5 barov)

Pre dosiahnutie optimalnych vlastnosti je potrebné kalit

maximalnou moznou ochladzovacou rychlostou, s pri-

hliadnutim na design dielu, mozné deformacie a riziko de-

Strukcie dielu.

Popustat ihned po dosiahnuti 50-70°C z kaliacej teploty

Tvrdost, velkost zrna a zvySkovy austenit ako funkcia ka-
liacej teploty

Velkost zrna
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POPUSTANIE

Popustaciu teplotu volit podla pozadovanej vyslednej tvr-
dosti z popustacieho diagramu. Popustat minimalne dva-
krat (hrubsSie sekcie 3 x) s medziochladenim na 25°C.
NajnizSia odporucana popustacia teplota je 250°C.

Cas vydrze na popustacej teplote je miniméalne 2 hodiny.



Ocele pre spracovanie plastov UDDEHOLM POLMAX

Popustaci diagram
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Poznamka 1: Popustanie na 250°C da optimalnu kombina-
ciu tvrdosti a odolnosti proti kordzii. Popustanie nad
500°C redu-kuje odolnost’ proti korézii ale dosiahne stav
nizSej napéatosti.
Poznamka 2: Sekcie hrubsie ako d = 140 mm a tomu zod-
po-vedajuce ploché resp Stvorhranné profily popustat 3 x

4 hodiny na 250°C alebo 3 x 2 hodiny na 520°C.

Poznamka 3: Nepopustat v oblasti popustacej krehkosti
300-500°C!

Uddeholm POLMAX - Standardny rozmerovy sortiment

Kruhové tyce
Tolerancia 0-1

Zihané na makko, opracované

LESTENIE - PRAKTICKE ODPORUCANIA

LesStenie musi byt vykonavané v priestoroch bez prachu
a prievanu.Tvrdé prachové ¢astice mézu kontaminovat
leStiaci prostriedok a poskodit’ takmer vyleSteny povrch
Kazdy lestiaci nastroj ma byt pouzity len pre jeden stu-
pen lestiacej pasty a skladovany v prachotesnom kon-
tejnere

Lesteny diel a ruky by mali byt o€istené medzi kazdou
zmenou lestiacej pasty, diel rozpustadlom a ruky myd-
lom.

Lestiaca pasta sa nanasa na lestiaci nastroj pri ruénom
leSteni a na diel pri strojovom lesteni.

Cim jemnejsie zrno, tym mene;j riedidla

Pritlak pri leSteni ma zodpovedat' tvrdosti lestiaceho
nastroja a druhu pasty. Pre najjemnejSie zrno ma byt pri-
tlak len od hmotnosti leStiaceho nastroja.

VACSi uber materialu pri leSteni je mozny len tvrdym les-
tiacim nastrojom a pastou s hrubym zrnom.
Dokoncovacie leStenie foriem ma byt v smere vyhadzo-
vania vylisku

Lestenie ma zacinat v rohoch, na hranach, rebrach ale-
bo v problémovych ¢astiach dutin

Pozor pri lesteni v okoli hran, aby neboli zaoblené.
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Ploché tyce
Tolerancia 2-1
Zihané na makko. opracovane
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Forma na CD disky
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