Ocele pre prdcu za studena UDDEHOLM SVERKER 21

CHARAKTERISTIKA

Cr - Mo - V ledeburicka nastrojova ocel s vysokym obsa-
hom uhlika a chrému, charakterizovana:

¢ vysokou odolnostou proti opotrebovaniu

vysokou pevnostou v tlaku

dobrou prekalitelnostou

dobrou stabilitou rozmerov pri kaleni

o
o
°
¢ dobrou odolnostou proti popustaniu

Typické chemic. C Si Mn Cr Mo v
zlozenie % 1,55 | 0,3 04 | 118 | 0,8 0,8

STN 19573, W-Nr. 1.2379, AISI D2
Zihana na méakko ca 210 HB

Normy

Stav pri dodani

POUZITIE

Uddelhom SVERKER 21 odporu¢ame pre aplikacie poza-
dujuce vysoku odolnost proti abrazivnemu opotrebovaniu
v kombinacii s dobrou stabilitou striznej hrany. V provnani
s ocelami typu 1.2080/19436 mdze strihat' hrubSie (<6 mm)
a tvrdsie materidly, pri tvarneni ju mozno pouzit aj v pripa-
doch ked' nastroj pdsobi ohybové napatie resp. vysoké ra-
zové zatazenie.

Néstroje na: Hrubka Tvrdost plechu

Strihanie, dierovanie, materialu: | <180HB >180HB

obstrihovanie, HRC HRC

noze noznic <3 mm 60-62 58-60
3-6 mm | 58-60 54-56

Obstrihavanie vyronkov vykovkov  za tepla 58-60

Obstrihavanie vyronkov vykovkov za studena 56-58

Kratke noze na strihanie za studena, noze

na spracovanie plastovych odpadov, noze

granulatora 56-60

Kruhové noze 58-60

Frézy na drevo, pretahovacie tine, vystruzniky 58-60

Tvarnenie:

ohybanie, pretla€anie, hlboké tahanie, rotacné

valcovanie, 56-62

Raznice na mince 56-60

Matrice a prietlaniky na extriziu za studena 56-60

Profilové valce 58-62

Matrice na valcovanie zavitov 58-62

Formy na:

Keramické materialy, dlazdice, brisne kotuce,

tablety, abrazivne plasty, oblozenia, brikety 58-62

Meradla, kalibre, vodiace kolaje, puzdra, vtoky,

lemovacie nastroje, trysky na piesok 58-62

Kladivové drvi¢e 56-60

VLASTNOSTI

PEVNOST V TLAKU

Hodnoty medze klzu v tlaku su priblizné

Rc 0,2

Tvrdost N/mm?
62 HRC 2200
60 HRC 2150
55 HRC 1900
50 HRC 1650

TEPELNE SPRACOVANIE

ZIHANIE NA MAKKO

Chranit povrch nastroja pred oduhli¢enim a zohriat' v ce-
lom priereze na 850°C, potom ochladzovat pomaly
10°C /h v peci na 650°C a dalej volne na vzduchu

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: 650-750°C
Kaliaca teplota: 990-1050°C, oby¢ajne 1000-1040°C

Teplota °C VydrZ v min Tvrdost pred popustanim
990 60 ca 63 HRC
1010 45 ca 64 HRC
1030 30 ca 65 HRC

Vydrz = Cas na kaliacej teplote po vyrovnani teplét po-
vrch-jadro Chranit' povrch nastroja poCas kalenia pred
oduhli¢enim a oxidaciou!

KALIACE MEDIUM

¢ Solny kupel 180-500°C potom dochladenie na vzduchu
¢ dostatocny pretlak chladiaceho plynu vo vakuovej peci
¢ olej (Ien velmi jednoduché geometrie)

Pozor: popustat ihned po dosiahnuti 50-70°C z kaliacej
teploty

Tvrdost, velkost zrna a zvySkovy austenit vs kaliaca teplota
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POPUSTANIE NITRIDOVANIE

Popustaciu teplotu volit podia pozadovanej vyslednej tvr-
dosti z popustacieho diagramu. Popustat aspon dvakrat
pustacia teplota je 525°C. Cas vydrze na popustacej tep-
lote je minimalne 2 hodiny.

Popustaci diagram

Nitridovanie doda substratu tvrdu difiznu povrchovu vrst-
vu, odolnt opotrebovaniu a do urcitej miery aj korozii.

Nitridaéna Cas nitridacie Hibka nitridacie
teplota °C v hodinach mm

525 20 0,25

525 30 0,30

525 60 0,35

Tvrdost HRC

Zvyskovy austenit %

65 | i | Ni'fridovanie v plyne pri teplote 525°C da povrchu tvrdost
\ Kaliaca teplota asi 1250 HV1.
& \\ il Tvrdost substratu po tomto procese zodpoveda popusta-
NS0\ s cej krivke!
1020°C 7 ~\ ) )
55 T ELEKTROEROZIVNE OBRABANIE
990°C
50 Po hibeni v kalenom a popustenom stave odporiéame
nastroj podrobit dodatoénému popustaniu na teplote
45 18 0 25°C nizSej, ako bola popustacia teplota po kaleni.
(blizSie informécie v Specializovanej brozure)
40 4 OPRAVNE NAVARANIE
Zvyskovy austenit
35 1020°C Y 10 Dobré vysledky je mozné dosiahnut’ pri dodrzani ur€itych
\ podmienok: pracovna teplota 200-250°C, priprava ploch
30 8 zvaru, vyber vhodnej metddy a pridavného materialu pre
100 200 300 400 500 600 700°C navaranie.

Popustacia teplota
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Ocele pre prdcu za studena UDDEHOLM SVERKER 21

Uddeholm SVERKER 21 - Standardny rozmerovy sortiment

Ploché tyce . Vrtané kruhove tyce
Tolerancia 2-0 Zihané na makko, neopracované O Tolerancia 1-1
Tolerancia 2-1 Zihané na makko, opracované L Zihahé na makko, opracované
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Stvorhrany . )

Tolerancia 2-0 Zihané na mékko, neopracované O Platne Sirka platne: 1030 mm

Tolerancia 2-1 Zihané na mikko, opraco ané u Tolerancia 3-0 Zihané na makko, neopracované O
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Kruhové tvée

Tolerancia 0-0 Zihané na makko, neopracované O

Tolerancia 0-1 Zihané na mékko, opracované [

12,7] 20 | 22 [254] 28 | 32 ] 35 ] 38 | 41 ] 43 ] 45 | 48 | 50 50,8]| 55 |57,2| 60 |63.5] 70 [76,2] 80 [82,6]{ 85 [ 90 | 95 | 100 102|108} 115[120]125] 127
O[O][O]JOJO]JOJOJOJOJO[O[O|e|[e[e[e[e[e|[e|e|/e]e/e[eo e[e[eo/eo /e|e|eie
135]140{ 153§ 160[ 165[ 170} 180 191[200[ 203|216 225|230 | 240 250 254 | 260 | 270|280 [ 290 [ 300 305 310 313 | 330 [ 335 | 340 { 350 | 356 | 364 | 380 400
KRR EDDDDD DD DD IDIDdDdDDOnDoODOODoOnDODdDEaon;meaexe
407 [ 450 457 | 500

e|o|e e

Ploché tyce a Stvorhrany ]

Zihané na makko, presne opracované m  dlzka 1030 +0,0/+5,0mm

Tolerancia hrabka: +0,4/+0,.65mm, Sirka +0.4/+0.8mm
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