TPM 39

ULTRACLEAN



Nerezova ocel PM, ktera se vyznacuje
jak dobrou odolnosti proti opotrebeni,
tak vynikajici odolnosti proti korozi,

v kombinaci s vysokou Unavovou
odolnosti

TPM39 Ultraclean je 20% Cr legovana nastrojova ocel a ziskava
se praskovou metalurgii. Vyznacuje se velmi dobrou odolnosti proti opo-
tfebeni v kombinaci s vynikajici odolnosti proti korozi a vysokou
tvrdosti spojenou s vysokou Unavovou odolnosti a vynikajici lestitelnosti.

Pouziti Hlavni vlastnosti
TPM39 Ultraclean se pouziva pro vykonna loziska, *  Vynikajici odolnost proti korozi
Spickové fezné nastroje a ve zdravotnickych zafizenich *  Vynikajici lestitelnost, vhodna pro dily

TPM39 Ultraclean se doporucéuje zejména u nastrojq, se zrcadlovym leskem

u nichz je pozadovana vysoka tvrdost a odolnost proti Dobréa odolnost proti opotrebeni

opotrebeni v kombinaci s vynikajici odolnosti proti ko- Vysoka tvrdost

rozi. TPM39 Ultraclean je obzvlasté vhodna naformy <  Vysokéa Unavovéa odolnost

na vysoce presné dily z plastli odolnych viici agresiv-  *+  Velmi dobra houzevnatost

nim vlivim (koroze a opotrebeni), jako jsou napriklad

elektronické soucastky. TPM39 Ultraclean se pouzivd  Srovnani s ostatnimi PM nastrojovymi ocelemi

také u vstrikovacich $nekd pro vysoce agresivni poly-  dostupnymi ve spolecnosti Atlas je uvedeno

mery. v nasledujicim grafu houzevnatosti v zavislosti
na odolnosti proti opotiebeni

Oznaceni

C. materialu ISO Cina GB JIS Japonsko UK AISI USA Rusko Gost AFNOR Jiné / specialni

X190CrvW20 411

TGX SNAPPER
TPM B32 TPM5W

2360 PRIME

TGX8 CORVI TPM 39

1.2550 TGX 6 TPM 4V
TG Wear TPM 23 TPM M4 TPM 52 Ultraclean
TPM M2
1.2363 TPM 8V
1.3343 TPM-30 TPM 10V

1.2379

HouZevnatost

Odolnost proti opotrebeni



lepsi nez
i za studena.




Zihani na max. 280 HB.

20°C 200 500
7610 7580 7460
213700 205 000 198 000
13.9 15.2 17.6
10.9 11.2 11.5

Mékké Zihani se nedoporucuje.
750°C, vydrz 1 h+ 1 h pro tloust'’ku 25 mm,
pomalé chlazeni v peci (10 az 20°C/h).

Po zpracovani se doporucuje provést odstranéni
pnuti pfi teploté 650°C po dobu minimalné

2 hodiny, s naslednym pomalym ochlazenim

v peci na teplotu 450°C.

Aby se predeslo riziku popraskani, doporucuje
se predehfrivat ve 2 krocich.

teplota: 400°C ¢as: 30 s/mm tloust'ky

teplota: 875°C €as: 30 s/mm tloust'ky

1100 - 1160°C. Pro dosazeni vyssi houzevnatosti se
doporucuje teplotni rozsah 1100 az 1130°C

a pro vyssi odolnost proti opotiebeni se doporucuje
teplotni rozsah 1130 az 1160°C.

Doba vydrze nesmi byt prilis dlouha, aby se predeslo
riziku hrubnuti zrn a ztraté houzevnatosti. Jakmile
teplota povrchu dosahne teploty austenitizace,
doporucuje se vydrz dilu pfi teploté austenitizace

30 minut na palec tloust'ky.

olej pfi 80°C C, vakuum (tlak > 6 bardi), solna lazen
500 - 550°C.

Pro zajisténi dobré houZevnatosti je vhodnéjsi
zpracovani za pouziti oleje nebo solné lazné.

U dilG, které maji mit vysokou rozmérovou
stabilitu a vy$si odolnost proti opotiebeni bez
snizeni houzevnatosti, se doporucuje provadét
zpracovani pod bodem mrazu pfi teploté mezi
-70°C a-120°C po dobu 1 hodiny na 25 mm
tloust’ky dilu.

Teplotni rozsah od -70°C do -120°C (tzv. zpracovani
oceli za studena) vede k UpIné preméné austenitu
na martenzit a v disledku toho k lepsi stabilité ve
spojeni se zvySenou tvrdosti a lepsi odolnosti proti
opotrebeni.

Tato Uprava je uziteéna pro zvyseni odolnosti

proti opotrebeni a je velmi doporucovana za tcelem
snizeni mnozstvi zbytkového austenitu

v pripadech, kdy teploty austenitizace presahuiji
1150 °C (zabrariuje tak riziku vzniku trhlin).

ev v

a zaroven byla zajisténa vétsi stabilita nastroje,

je nezbytné provést dvoji (lepsi je troji) popousténi.
Po kazdém popousténi nasleduje ochlazeni pod
100°C.

Pro dosazeni optimalni odolnosti proti korozi
se doporucuje provadét popousténi v teplotnim
rozmezi 200 az 300°C.

Pro dosazeni optimalni odolnosti proti opotfebeni
se doporucuje provadét popousténi v teplotnim
rozmezi 510 az 550°C po tepelném zpracovani

pfi teplotach pod bodem mrazu. Po oSetreni pfi
teplotach pod bodem mrazu je tvrdost o 1 az 2 HRC
vysSi nez bez tohoto oSetreni.

1120°C * 250°C 54.5HRC  Optimalizovana tvrdost
a odolnost proti korozi
1150°C* 525°C 59.5HRC  Pro nastroje urcené pro

praci pfi vysokych teplotach,
které se vyznacuji vysokou
tvrdosti a stfedni odolnosti
proti korozi

*: Za Ucelem snizeni obsahu zbytkového austenitu se doporucuje
tepelné zpracovani pri teplotach pod bodem mrazu.



Doba kazdého popousténi musi byt nejméné
1 h+1 hna25 mm tloust'ky zpracovavaného dilu
(ekvivalentni tepelna tloust’ka).
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TPM39 UltraClean je nerezovéa ocel a nelze
ji nitridovat.

TPM39 UltraClean se hodi pro vSechny druhy Uprav
PVD a CVD, pokud je teplota zpracovani o 30°C nizsi
nez teplota posledniho popousténi, ale o takové
Upravy neni prili§ zajem.

Material TPM 39 se hodi k lesténi v tepelné
zpracovaném stavu a Ize ho pouzivat v oblastech
s pozadavkem na zrcadlové lesténi (Rt < 0,5 um,
uroveri CNOMO 1, Rugotest N1), ktery se pouziva
pro dily vyzadujici zrcadlovy stupen lesténi.

Optimalniho lesténi se dosahuje provedenim

po sobé nasledujicich krokl s podobnou drsnosti

a zastavenim kazdého z nich, jakmile zmizi posledni
Skradbanec z predchoziho kroku.

Nize uvedené parametry obrabéni jsou pouze
informativni a musi byt upraveny v zavislosti
na zafizeni a obvyklych podminkach obrabéni.

Karbidovy nastroj

60-70 50-60
0.4-0.6 0.1-0.2
2-4 0.3-0.5

Karbidova vlozka Celistvy nastroj

60-70 50-90
0.15 0.10-0.15
2-3 0.1
40
0.15
<5 0.10
5-10 7 0.20
10-15 0.30
15-20 0.35

Obecné pokyny k pouziti brusnych kotoucl

na TPM39 Ultraclean po tepelném zpracovani.
Obvykle se pouzivaji spiSe mékké brusné kotouce

z vitrifikovaného oxidu hlinitého (tfidy G pro rovinné
brouseni az K pro brouseni valcovych ploch). Zvlastni
pozornost je tfeba vénovat G¢innému chlazeni povrchu
béhem brouseni, aby se predeslo degradaci povrchu
materialu.

TPM39 se hodi také k elektrojiskrovému obrabéni
(EDM) (drat nebo elektroda). Pfednostné se obrabéni
provadi pfi nizké proudové hustoté a vysoké frekvenci,
aby se co mozna nejvice omezila tloust'ka bilé vrstvy.
Potom je nutné odstranit pnuti pfi teploté 25°C

pod poslednim popousténim, aby se snizila Groven
zbytkovych napéti (ktera by mohla vést k riziku vzniku
trhlin), a lesténi, aby se zcela odstranila bila vrstva
vznikla béhem procesu elektrojiskrového obrabéni.
Pokud poZadujete dobrou odolnost proti korozi,
neprovadéjte odstranéni pnuti v rozmezi 400 - 550°C.



Atlas Special Steels. s.I.
Avinguda de Can Sucarrats,
88-92, 08191 Rubi, Barcelona, Spain
+34.938 233 590
info@atlassteels.eu

0SS Canada Special Steel Inc
2384 Speers Rd, Oakville,
ON, Canada L6L 5M2
905-827-5888
sales@oss-material.ca

G Steels

E info@tgsteels.com W www.tgsteels.com

Atlas Special Steels Unip I. Lda
Rua do Antu3, nr. 64 pavilhdo A e B
3720-558 Travanca — OAZ, Portugal

+351 256 245 497
info@atlassteels.eu

Five Star Special Steel Europe srl
Via Glenn Curtiss, 9, 25018
Montichiari BS, Italy
+39 030 524 3724
info@fssseurope.com

TG Steels s.r.o.
Libusina 850, Dubi 272 03
Kladno, Czech Republic
info@tgsteels.com

0SS Special Steel Inc.
2015 Mitchell Blvd Suite C
Schaumburg, IL 60193
(618) 426 - 6158
sales@oss-material.com

Caxias Metals Ltda
Rua Wilibaldo Lauter, 282
Imigrante — RS Brazil
+51.983136999
raporsche@gmail.com

TG Middle East
Kocaeli KOBI 0SB, Késeler Mh.,
3. Cd., No: 15 Dilovasi, Kocaeli, Turkiye
+90 262 728 11 67 (pbx)
info@tgme.com.tr



