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www.uddeholm.cz
www.uddeholm.com

Uddeholm je pfednim dodavatelem néstrojovych material{i. Této pozice
jsme doséahli kazdodenni uzkou spolupraci s nasimi zakazniky. Dlouholeté
zkusenosti a tradice spojena s vyzkumem a vyvojem nasich produktd,
umoznuje fesit fadu problémd, které se mohou u zdkaznika vyskytovat.
Jednd se o ndrocny a zodpovédny proces, ale cil je jasny - stat se i Vasim
pfednim partnerem a dodavatelem v oblasti nastrojovych oceli a slitin.
Nase plsobeni na viech kontinentech zarucuje $pi¢kovou kvalitu oceli
Uddeholm kdekoliv na svété. Nasi zastupci jsou Vam vzdy na blizku,
pfipraveni spolupracovat, jak pfi feseni technickych otadzek, tak i pfi
vybéru a optimalizaci dodavek ndstrojovych materiald. Prioritou pro nés
je Vase dlivéra, dlouhodoba partnerska spoluprace, stejné jako spoluprace
pfi vyvoji a zavadéni novych produktd.

Navstivte prosim nase webové stranky “www.uddeholm.cz”, kde naleznete
vice informaci o nasich produktech a naSem vyrobnim zévodé.
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Charakteristika

ELMAX je Cr-Mo-V slitinova, praskovou metalurgif
vyrobena ocel, s nasledujicimi vlastnostmi:

® vysoka odolnost proti opotfebeni

e vysoka pevnost v tlaku

e vysokd rozmérova stabilita

¢ vysoka korozni odolnost.

Obvyklé ocele jsou bud’ odolné proti opotiebeni nebo
proti korozi. ELMAX je diky specialnim leguram
odolny jak proti opotfebeni, tak proti korozi.
ELMAX nabizi moznost vyrabét nastroje s dlouhou
zivotnosti a nizkymi naklady na audrzbu.

Chemické C Si Mn Cr Mo \%
slozeni % 1,7 08| 03] 18,0 1,0 3,0
Dodavany
stav mékce zihané cca 250 HB
Barevné
oznaceni modra/¢erna
v e V4
Pouziti

Mnoho dnesnich umélych hmot na konstrukéni prvky
obsahuje vysoky podil plnicich latek. Timto vznikaji
vétsi ndroky na odolnost proti korozi a proti opotiebeni
u materidlti na nastroje. ELMAX je specidlné vyvinut
na pouziti v oblasti Hi-Tech (napf. konektorové spinace,
vypinace, integrované spinaci komponenty atd.).
ELMAX se také pouziva v balicim a potravinaiském
pramyslu, kdy je - pfi pouZiti pro fezani — nutna
kombinace odolnosti proti korozi a proti opottebeni.

ELMAX

Vlastnosti

FYZIKALNI VLASTNOSTI

Kaleno a popousténo na 58 HRC

Teplota 20°C 200°C 400°C
Mérna hmotnost
kg/m? 7 800 7 750 7 700
Modul pruznosti Mpa
N/mm? 240 000 |230000 |220000
Soucinitel tepelné
roztaznosti
°C od 20°C - 10,7 x 10%{11,6 x 10°
Tepelna vodivost*
W/m °C - 21 23
Specificka teplota
Jikg °C 460 - -
TEPLOTA

Pevnost v tlaku
Tvrdost 60 HRC | 55HRC |50 HRC
Pevnost v tahu Rm
N/mm? 3000 2700 2300
Mez prutaznosti
N/mm? 2300 2150 1800

KOROZNI ODOLNOST

Formy z elmaxu se vyznacuji dobrou korozni
odolnosti, za pfedpokladu, Ze zpracovani koroznich
umélych hmot nastava za normalnich podminek.
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ELMAX

Tepelné zpracovani

ZIHANI NA MEKKO

Ocel chranit pred oxidaci, prohfat na 980°C a na této
teploté drzet 2 hodiny. Pomalu ochlazovat v peci
rychlosti 10°C za hodinu az na 850°C a drzet 10 hodin
na této teploté. Potom pomalu v peci ochladit na
750°C, nakonec volné ochladit na vzduchu.

POPOUSTENI

Popoustéci teploty volit podle pozadované tvrdosti
z popoustéciho diagramu. Popoustét dvakrat

s meziochlazenim na pokojovou teplotu. Nejnizsi
popoustéci teplota je 180°C. Minimalni doba je

2 hodiny.

Popousteci diagram

Tvrdost, HRC Zbytkovy austenit %

v 77 s 4 e 62 T T T T 1 T
ZIHANI NA SNIZENI VNITRNIHO 60 Austenitizacni teplota | _~_{—1100°C
- I~ L
PNUTI 58 [1080°CH— —
~— |_—1
Po hrubém opracovani nastroj prohfat na 650°C a na 56 1050°C \ 10
této teploté drzet 2 hodiny. Potom pomalu ochladit 54 8
v peci na 500°C a nakonec volné na vzduchu. 52 6
50 4
KALENI 48 Zbytkovy austenit 1050°C 5
Predehico: 600-850°C * 1(|)0 | 2(|J0 | 3(10 | 400 500 \600 °C °
Austenitizacni teplota: 1050-1100°C bézné 1080°C
Popoustéci teplota, 2 x 2h
Teplota Vydrz Primarni tvrdost
°C Min.
1050 30 60 HRC
1080 30 61 HRC
1100 30 62 HRC
* Vydrz = Casovy usek drZeni na austenitizadni teplots,
zacCinajici s dosazenim predepsané teploty v jadru, az
k zavedeni chladiciho procesu.
Chrarite dily proti oduhliceni a oxidaci béhem kaleni.
Casové-teplotni-pfeménny diagram pritbézného
ochlazovani
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ELMAX

OCHLAZOVACI PROSTREDI

e Stlaceny vzduch/plyn.

e Vifivé ltizko nebo solna lazen pii 20/200-550°C, pak
ochlazeni na vzduchu.

Pro pouziti, kde je maximalni houzevnatost nutna,

ochlazovat v solné 1dzni nebo ve vakuové peci

s dostatecnym pietlakem plynu.

Pri dosazeni teploty 50-70°C v jadru nastroj ihned

popustit.

ROZMEROVE ZMENY })f{; TEPELNEM
ZPRACOVANI

Vliv austenitiza¢ni teploty a nizkotepelného
zpracovani na zmény rozmert.

Vzorek: kostky 40x40x40 mm

Vliv austenitizacni teploty a nizkoteplotniho zpracovani
na zmény rozmeru.

Vzorek: kostky 40x40x40 mm
%

0,150
0,125 - Po I
kaleni¥[___1T po kaleni
0,100 a popousténi
0,075 -
0,050 -
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Austeniti- 1050°C 1050°C
zovani: 30 Min. 30 Min.
Ochlazovaci
prostfedi: Vzduch Vzduch
Nizko-tepelné
zpracovani — —-60°C

Popousténi: 230°C 2h + 2h 230°C 2h + 2h

%

0,150

01297 E:Iem’II po kaleni Z Z Z

0,100 a popousténi

0,075 A

0,050 -

oo |2 24 11

0,000

L w T L w T

Austeniti- 1100°C 1100°C
zovani: 30 Min. 30 Min.
Ochlazovaci
prostfedi: Vzduch Vzduch
Nizkotepelné
zpracovani — -60°C

Popousténi: 230°C 2h + 2h 230°C 2h + 2h

NIZKOTEPLOTNI ZPRACOVANI -
ZMRAZOVANI

Pro dily, u kterych je nutna maximalni rozmérova
stabilita, pouzijte nasledujici nizkotepelné zpracovani:

Bezprostfedné po ochlazeni zmrazit na —-40°C az -120°C,
na této teploté drzet 1-3 hodiny a pak popoustét.
Nizkoteplotni zpracovani zvysuje tvrdost o 1-3 HRC.
U slozitéjsich dilti neni toto zpracovani mozné kvtili
eventuelnimu vzniku trhlin.

Forma z materidlu ELMAX na télo fotoapardtu.
Vyroba z polykarbondtu (30% zesilené sklenéné vlikno).
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Forma na vyrobu audiokazet.
Viozka je z Elmaxu.



ELMAX
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Doporucené obrabéni
Nize uvedené tidaje obrobitelnosti jsou pouze
orientac¢ni a musi byt pfizplisobeny prislusnym
mistnim pfedpokladtm.

FREZOVANI
Rovinné a tvarové frézovani
Frézovani Frézovani
s tvrdo- s rychlofez-
kovem nou oceli
hrubovani hlazeni hlazeni
Rychlost fezu
(V) m/Min. 70-90 90-120 9
Posuv (f)
mm/U 0,2-0,4 0,1-0,2 0,1
Hloubka fezu (a;)
mm 2-5 -2 -2
Obrabéci
skupina ISO K15* K15* -

SOUSTRUZENI
Soustruzeni Soustruzeni
s tvrdokovem s rychlofez-
nou oceli
hrubovani jemné jemné
soustruzeni | soustruzeni

Rychlost fezu
(ve) m/Min. 50-80 80-130 15
Posuv (f)
mm/U 0,3-0,6 -0,3 -0,3
hloubka fezu (ap)
mm 2-6 -2 -2
Obrabéci
skupina ISO K15* K15* -

* doporucen je tvrdokov s nanosem AL,Os, napf. Sandvik
Coromant GC 3015 nebo Seco TP05

¥ Doporucen je tvrdokov s nanosem AL,03, napf. Sandvik
Coromant GC 3015 nebo Seco T10M

Frézovani stopkovou frézou

Druh frézy
monolitni frézas
vrtak vyménitelnou
ze slinutého bfitovou rychlofezna
karbidu destickou ocel
Rychlost fezu
(v¢) m/Min. 20 50-80 "
Posuv (f,)
mm/zub 0,03-0,20? | 0,08-0,20? | 0,05-0,35?
Obrabéci
skupina ISO K20 K15% -

) PotaZena stopkova fréza z rychlofezné oceli v, ~16m/Min
2 Zavisle na radialni hloubce fezu a na pruméru frézy
3 doporucen je tvrdokov s ndanosem AL,0;

BROUSENI

VRTANI
Spiralovy vrtak z rychlofezné oceli
Primér Rychlost fezu Posuv (f)
vrtaku, mm (v¢) m/Min. mm/U
-5 9* 0,05-0,15
5-10 o* 0,15-0,25
10-15 9* 0,25-0,35
15-20 9o* 0,35-0,40
* PotaZena rychlofezna ocel v, ~13m/Min
Vrtak z tvrdokovu
Druh vrtaku
vrtak monolitni Vrtak s
s vymeni- vrtak chladicim
telnymi ze slinutého | kanalem a
destickami karbidu s karbidovym
britem"
Rychlost fezu
(vg) m/Min. 80-130 40 30
Posuv (f)
mm/U 0,05-0,25% | 0,10-0,25? | 0,15-0,25?

) Vrtak s chladicim kanalem a s navaienym karbidovym

britem

2) Zavisle na priméru vrtaku

Obecna doporuceni pro brousici kotouce jsou uvedena
v tabulce. Dal$i informace jsou uvedeny
v uddeholmské brozufe ,BrouSeni ndstrojové oceli,,.

Zihano na
Brousici postup meékko Kaleno
Brouseni obvodovym B107 R75 B3"
kotoucem. A 46 HV 3SG 46 GVS?
C 46 GV
Brouseni ¢elem 3SG 46 FVSPF?
kotouce A 24 GV A 46 FV
Povrchové brouseni A 60 JV B126 R75 B3"
dokulata 58G 70 IVS?
ce0lv
Vnitini brouseni A 46 JV B107 R75 B3"
3SG 60 JvS?
C 60 HV
Tvarové brouseni A 100 LV B107 R100 V"
5SG 80 JVS?
C 120 HV

") Pro toto pouZiti — CBN kotouce nasadit
2 Brousici kotou¢ Firmy Norton Co..



ELMAX

Elektrojiskrové-erozivni
obrabéni

Po uziti tohoto obrabéni nastroj cca 20°C pod posledni
popoustéci teplotou.

Srovnani vlastnosti uddeholmskych umélych
ohebnych oceli

Uddeholmska| odolnost odolnost rozmérova
znacka proti proti stabilita
opotfebeni korozi

ELVAX | |
RIGOR |\ |
STAVAX | —

Dalsi1 informace

Poboc¢ky Uddeholmu Vas rady budou informovat
o vybéru, pouziti, tepelném zpracovani a moznostech
dodavek svych nastrojovych oceli.



