Ocele pre prdcu za studena

CHARAKTERISTIKA

Cr - W ledeburickd nastrojova ocel s vysokym obsahom
uhlika a chromu, charakterizovana:

¢ najvys$Sou odolnostou proti abrazivnemu opotrebovaniu
spomedzi konvenéne vyrabanych oceli

vysokou pevnostou v tlaku

dobrou prekalitelnostou

vysokou tvrdostou povrchu po kaleni

dobrou stabilitou rozmerov pri kaleni

dobrou odolnostou proti popustaniu

Typické chemic. zloZzenie| C Si Mn Cr w
% 205| 03 | 08 | 127 | 1,1
STN 19437, W-Nr. 1.2436, AISI D6
Zihana na mékko ca 240 HB

Normy

Stav pri dodani

POUZITIE

Uddeholm SVERKER 3 odporti¢ame pre aplikacie pozadu-
juce maximalnu odolnost proti abrazivnemu opotrebova-
niu, ako napr. strizné nastroje a noze noznic pre strihanie
tenkych, tvrdych materialov, nastroje pre tvarnenie, formy
pre keramiku a abrazivne plasty.

Nastroje na: Hribka Tvrdost plechu
Strihanie, dierovanie, materialu: <180HB >180HB
obstrihovanie, HRC HRC
noze noznic <3 mm 60-62 56-58
Obstrihavanie vyronkov vykovkov 58-60
Kratke noze na strihanie tenkych materialov, noze

na spracovanie plastovych odpadov 56-60
Kruhové noze na tenké plechy 58-60
Frézy na drevo, pretahovacie tfne, vystruzniky 56-58
Tvarnenie:

Ohybanie, pretlacanie, hiboké tahanie, rotaéné

valcovanie, 56-62
Profilové valce 58-62
Prievlaky na tahanie alebo kalibrovanie za studena 58-62
Lisovacie nastroje pre praSkovu metalurgiu 58-62
Razniky pre lisovanie zapustiek za studena 56-60
Formy na:

Keramické materidly, dlazdice, brisne kotuce, tablety
abrazivne plasty 58-62
Meradla, kalibre, vodiace kolaje, puzdra, vtoky,

lemovacie nastroje, trysky na piesok 58-62
Kladivové drvice, zapustkové dosky 56-60
VLASTNOSTI
PEVNOST V TLAKU

Hodnoty medze klzu tlaku su priblizné

UDDEHOLM SVERKER 3

Rc 0,2
Tvrdost’ N/mm?
62 HRC 2200
60 HRC 2100
55 HRC 1850
50 HRC 1600
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 volne na vzduchu.

KALENIE
Predohrev: 600-700°C
Kaliaca teplota: 920-1000°C, oby¢ajne 940-980°C

Teplota °C VydrZ v min Tvrdost pred popustanim
920 60 ca 65 HRC
960 30 ca 66 HRC
1000 15 ca 66 HRC

Vydrz = Gas na kaliacej teplote po vyrovnani tepl6t po-
vrch-jadro Chranit povrch nastroja pocas kalenia pred
oduhli¢enim a oxidaciou!

KALIACE MEDIUM

¢ Solny kupel 180-500°C potom dochladenie na vzduchu
¢ dostato¢ny pretlak chladiaceho plynu vo vakuovej peci
e olej

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

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

NITRIDOVANIE

Nitridovanie doda substratu tvrda difiznu povrchovu vrst-
vu, odolnt opotrebovaniu a do uréitej miery aj korozii.
Nitridovanie v plyne pri teplote 525°C da povrchu tvrdost
asi 1150 HV1.

Tvrdost substratu po tomto procese zodpoveda popusta-
cej krivke!

Popustaci diagram

Nitridaéna Cas nitridacie Hibka nitridacie
teplota °C v hodinach mm

525 20 0,2

525 30 0,25

525 60 0,3
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Uddeholm SVERKER 3 - Standardny rozmerovy sortiment

ELEKTROEROZIVNE OBRABANIE

Po hibeni v kalenom a popustenom stave odporuame
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
podmienok: pracovna teplota 200-250°C, priprava ploch
zvaru, vyber vhodnej metédy a pridavného materiélu pre
navaranie.
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Ploché tvce .

Tolerancia 2-0 Zihané na mékko, neopracované =

Tolerancia 2-1 Zihané na makko, opracované =
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Kruhoveé tyée Strizny / dierovaci nastroj na strihanie platni z abrazivneho plechu

Tolerancia 0-0 Zihané na mikko, neopracované 0) s vysokym obsahom kremika.

Tolerancia 0-1 Zihané na mékko, opracované °
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Pozn: Uddeholm SVERKER 3 je vybehova akost, vyrobca si vyhradzuje pravo priebezne redukovat Standardny sklado-

vy sortiment!
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