ULTRACLEAN



PM ocel vykazujici dobrou
odolnosti proti opotrebeni
a dobrou houzevnatost

Nastrojova ocel TPM4V ULTRACLEAN ziskana praskovou metalurgii.
Je charakterizovana velmi dobrou houzevnatosti ve spojeni s velmi

dobrou odolnosti proti opotrebeni.

Pouziti

TPM4V ULTRACLEAN se uplatnije téZ v oblasti
nastrojl pro praci za studena, u nichz je pozadavek
na dobrou houzevnatost a zaroven dobrou odolnost
proti opotrebeni, jako jsou jemné razici nastroje. Lze
ji pouzit také na razniky nebo zapustky (hlubokotazné
nastroje), nastroje pro praskové zpracovani, noze

na mékké materialy apod.

TPM4V ULTRACLEAN se doporucuje zejména
na nastroje, u nichz je hlavnim pozadavkem
odolnost proti aghezivnimu opotrebeni nebo
vylomUm, jako jsou nastroje pouzivané

Hlavni vlastnosti

*  Dobra houzevnatost ve spojeni s dobrou
odolnosti proti opotfebeni

*  Velmi dobréa pevnost v tlaku

Velmi dobra stabilita

Srovnani s ostatnimi PM nastrojovymi ocelemi
dostupnymi ve spolecnosti Atlas je uvedeno

v nasledujicim grafu houzevnatosti v zavislosti
na odolnosti proti opotrebeni.

Chemicke slozeni (typickée)

pfi zpracovani mékkych kov(, napf. hliniku, c w Mo cr v Co
medi a dalSich. 1.40 3.,50 4.70 3.70
Oznaceni
C. materialu ISO Cina GB JIS Japonsko UK AISI USA Rusko Gost AFNOR Jiné / specialni
X140CrVMo 5-4-3
TGX SNAPPER
TPMB32 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




Struktura materialu TPM4V ULTRACLEAN je jemna
a homogenni, bez vyloucenych karbidd nebo jejich
shlukd.

Vzhledem ke zpracovani praskovou metalurgii

s izostatickym lisovanim za tepla je typicka velikost
karbidu pfiblizné 2 ym a Uroven Cistoty je mnohem
lepsi nez u béznych nastrojovych oceli pro praci

za studena.




Zihani na max. 310 HB.
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870 -890°C, doba trvani 1 h+1 h pro
tloust'’ku 25 mm. Pomalé chlazeni v peci
(10 az 20°C/h). Atmosféra v peci musi byt
redukéni, aby nedoslo k oduhli¢eni oceli.

Po opracovani 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: 600°C Cas:
30 s/mm tloust'ky
teplota: 875°C cas:
30 s/mm tloust'ky

1010 - 1020°C. Doba vydrze nesmi byt prilis
dlouhd, aby se predeslo riziku hrubnuti zrn a ztraté
houZevnatosti. Jakmile teplota povrchu dosahne

teploty austenitizace, doporucuje se udrzovat dil
pfi teploté austenitizace 30 minut na palec tloust'ky.

Teploty vyssi nez 1020°C se nedoporuduji,

aby se predeslo velkému mnozstvi zbytkového
austenitu, coz by vedlo k nizké stabilité a k riziku
vzniku trhlin.

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

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

U dild, které maji mit vysokou rozmérovou stabilitu
a vyssi odolnost proti opotrebeni bez snizeni
houzevnatosti, se doporucuje provadét zpracovani
pod bodem mrazu pfi teploté mezi -70°C a -190°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 Uplné pfeméné
austenitu na martenzit a v disledku toho k lepsi
stabilité spojené s vyssi tvrdosti a lepsi odolnosti
proti opotrebeni. Teplotni rozsah od -135°C

do -190°C (tzv. kryogenni zpracovani oceli) vede
také k Uplné preméné austenitu a dale ke srazeni
ultrajemnych karbid(, coz vyrazné zlepsSuje odolnost
proti opotiebeni beze zmény houZevnatosti. Tato
Uprava je pro bézné oblasti pouziti volitelna.

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. V zavislosti na pouziti koneéného dilu
se doporucuji nasledujici teploty popousténi:

530°C 60/62 HRC Lepsi odolnost proti opotiebeni
1010/1020°C 550°C

560°C

57/59 HRC Opotiebeni a houzevnatost
56 /58 HRC Lepsi houzevnatost

* Je doporuceno vyhnout se popousténi pri teploté nizsi nez 520°C
a vyssi nez 540°C.



Kazda doba popousténi musi byt minimalné
1T h+1 hna 25 mm tloust'’ky zpracovavaného dilu
(ekvivalentni tepelna tloust’ka).
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Povrchova Uprava

NITRIDACE

TPM4V ULTRACLEAN Ize nitridovat pfi teplotach
nizsich nebo rovnych 20°C pod teplotou popousténi
bez rizika zhorseni mechanickych vlastnosti.

Doporucuje se iontova nitridace pfi teploté 500°C.
Tvrdost povrchu po nitridaci je pfiblizné 1200HV, ,,,

PVD, CVD

TPM4V ULTRACLEAN se hodi pro vS§echny druhy
Uprav PVD a CVD, pokud je teplota zpracovani

0 30°C nizsi nez teplota posledniho popousténi.

Obrabéni

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

BROUSENI V ZIHANEM STAVU

Karbidové vlozka Celistvy nastroj

Hrubé % dokoncovaci Dokoncovaci
obrabéni prace prace
Rezna rychlost m/min 120-140 160-190 60-70
Posuv mm/r 0.35 0.15 0.05-0.15
Hloubka fezu mm 2-3 1-1.5 0.01-0.1

SOUSTRUZENI V ZIHANEM STAVU

Karbidova vlozka Nastroj z HSS

Hrubé Dokonc¢ovaci  Soustruzeni
soustruzeni prace
Rezna rychlost m/min 120 - 150 180-210 17
Posuv mm/r 0.350 0.15 0.1-0.2
Hloubka fezu mm 2-3 1-15 0.5-2.0
VRTANI V ZIHANEM STAVU
KARBIDOVY VRTAK
Vlozka Slinuty
Rezna rychlost m/min 150 90
Posuv mm/r 0.10 0.15
SPIRALOVY VRTAK Z HSS
Pramér vrtdku mm Rezna rychlost m/min Posuv mm/r
<5 0.10
5-10 13 0.17
10-15 0.22
15-20 0.30

JEMNE BROUSENI

Obecné pokyny k pouziti brusnych kotoué

na TPM4V ULTRACLEAN po tepelném zpracovani.
Obvykle se pouzivaji spisSe mékké brusné kotouce
z vitrifikovaného oxidu hlinitého (tfidy G pro rovinné
brouseni az K pro brouseni valcovych ploch).

Zvlastni pozornost je tfeba vénovat ¢innému chlazeni
povrchu béhem brouseni, aby se predeslo degradaci
povrchu materialu.

ELEKTROJISKROVE OBRABENI

TPM4V ULTRACLEAN se hodi také k elektrojiskrovému
(EDM) obréabéni (drat nebo elektroda). Prednostné

se obrabéni provadi pfi nizké proudové hustoté

a vysoké frekvenci, aby se co moznéa nejvice omezila
tloust’ka bilé vrstvy.

Potom je nutné odstranit pnuti pfi teploté 25°C

pod poslednim popousténim, aby se snizila Groven
zbytkovych napéti (které by mohla vést k riziku vzniku
trhlin), a lesténi, aby se zcela odstranila bila vrstva
vznikla béhem procesu elektrojiskrového obrabéni.
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