Ocele pre spracovanie plastov UDDEHOLM VIDAR 1 ESR

Charakteristika

Cr-Mo-V legovana vysokoakostna ocel s vlastnostami:
¢ dobra huzevnatost a duktilita

¢ vysoka medza klzu pri vysSich teplotach

¢ dobra opracovatelnhost a lestitelnost’

¢ dobra stabilita rozmerov pri tepelnom spracovani

¢ dobra prekalitelnost

Typické chemic. C Si Mn Cr Mo v
zlozenie % 0,38 | 1,0 0,4 5,0 1,3 0,4
Normy STN 19552, W-Nr. 1.2343 ESU, AISI H11
Stav pri dodani | Zihana na mékko ca 185 HB

Uddeholm VIDAR 1 ESR je ocel pre pracu za tepla a pre
formovanie plastov, Specialne pre formy velkych rozmerov
s poziadavkami na vysoku huzevnatost v kombinacii s
velmi dobrou lestitelnostou a dezénovatelnostou.

Pre aplikacie vyzadujuce extrémne vysoké hodnoty plasti-
city a vrubovej huzevnatosti, napr. tlakové liatie Al, Mg-
zliatin, zapustky pre kovanie zlozitejSich tvarov a pod.
su vhodnejSie Premium- ocele typov Uddeholm ORVAR
SUPREME, Uddeholm VIDAR SUPERIOR alebo Uddeholm
DIEVAR

Vlastnosti

MEDZA KLZU A PEVNOST V TAHU
Hodnoty su priblizné, pri teplote 25°C

Tvrdost Medza klzu Medza pevnosti
HRC Rp0,2 N/mm? Rm N/mm?
44 1150 1400
48 1380 1620

MEDZA KLZU A PEVNOST PRI VYSSICH TEPLOTACH
Tvrdost’ 48 HRC

Teplota °C Medza kizu Medza pevnosti
Rp0,2 N/mm? Rm N/mm?
200 1250 1490
400 1120 1370
500 910 1190
550 790 1170
600 600 880
Pouzitie

FORMY PRE SPRACOVANIE PLASTOV
Aplikacia

Tvrdost HRC

Vstrekovacie formy pre termoplasty, velké série 48-52
Lisovanie dielov z termoplastov s vysokymi narokmi
na kvalitu povrchu 50-52

INE APLIKACIE

Aplikacia Tvrdost HRC

Vysokonamahané dierovacie nastroje za studena,

noze na Srot 50-52
Noze na strihanie za tepla 46-52
Oteruvzdorné diely s povrchovou nitridaciou jadro 50 HRC

povrch nitridaéna vrstva~1000HV1

Tepelné 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 volne na vzduchu.

KALENIE

Predohrev: 600-850°C v dvoch krokoch

Kaliaca teplota: 990-1010°C, oby¢ajne 990-1000°C
Cas vydrze: 30-45 min

Vydrz = ¢as na kaliacej teplote po vyrovnani teplét povrch-
jadro. Chranit’ povrch nastroja poc¢as kalenia pred oduhli-
€enim a oxidaciou !

KALIACE MEDIUM

e prud vzduchu

¢ pretlak chladiaceho plynu

e ohriaty olej

e solny kupel pri 450-550°C resp. 180-220°C potom do-
chladenie vzduchom

Pozor: chladit maximalnou ochladzovacou rychlostou,
s prihliadnutim na design a mozné deformacie.

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

POPUSTANIE

Popustaciu teplotu volit podia pozadovanej vyslednej tvr-
dosti z popustacieho diagramu. Popustat minimalne dva-
krat (optimalne 3x) s medziochladenim na 25°C.

Cas vydrze na popustacej teplote je miniméalne 2 hodiny.

NITRIDOVANIE A KARBONITRIDOVANIE

Tymito postupmi dosiahneme tvrdu povrchovu vrstvu
odolnu opotrebovaniu a nalepovaniu. Povrchova tvrdost
po nitridovani dosahuje ca 900-1100 HV,.

Proces Nitrida¢na Cas nitridécie Hibka nitrid.
teplota °C v hodinach mm

V plyne 510 10 012

Vplyne 510 30 0.20

V plazme 480 10 0,14

V plazme 480 30 0,19
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UDDEHOLM VIDAR 1 ESR Ocele pre spracovanie plastov

ARA Diagram
Kaliaca teplota 1000 °C. Vydrz 30 minut.
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Tvrdost, velkost zrna a zvyskovy austenit ako funkcia  Popustaci diagram

kaliacej teploty

Velkost zrna

ASTM Tvrdost, HRC Zvyskovy austenit %
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Kaliaca teplota
LeStenie

Substrat ma velmi dobru lestitelnost v kalenom a popus-
tenom stave. LeStenie sa robi po bruseni hlinikovymi oxid-
mi alebo diamantovou pastou. Viac informacii najdete
v brozure "Polishing of mould steel", dostupnej na
www.uddeholm.com.

Dezénovanie

Substrat je sc¢asti vhodny pre dezénovanie foto-leptacou
metodou. Vysoka Cistota a nizky obsah siry umoziiuje kon-
zistentnu reprodukciu dezénu. Brozuru "Photo-etching of

tool steel" najdete na webovej stranke
www.uddeholm.com.
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Tvrdost, HRC Zvyskovy austenit %
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Popustacia teplota (2 + 2 h)

Opravné navary

Opravné navary je mozne vykonavat po dékladnej pripra-
ve miesta navaru, predohreve, kontrolovanom ochladeni.
Vhodné pridavné materidly su: QRO90 WELD, QRO90 TIG
WELD, DIEVAR TIG WELD.

Brozuru "Welding of tool steel" najdete na webovej stran-
ke www.uddeholm.com.

Uddeholm VIDAR 1 ESR- Standardny rozmerovy sortiment

Bloky .
Tolerancia 2.1 Zihané na mékko, opracované
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