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NASTROJOVE OCELI ASP® a CPM®
VYRABENE PRASKOVOU METALURGIi

1. Konstrukéné - technologické zasady pro navrhovani a vyrobu nastroju
1.1 ODPOVIDAJiCi KONSTRUKCE NASTROJU A VYROBNICH STRO)U

Stabilita, robustnost, kvalitni - pfesné vedeni
Ukotveni raznikd:

- provedeni jejich hlav

- pevné kotevni desky (ze zuslechténych oceli)

1.2 ELEKTROEROZIVNi OBRABENI BEZ VZNIKU TLUSTE ,BILE VRSTVY*

Doporucuje se vénovat pozornost volbé parametri procesu a tuto operaci provadét na strojich s kvalitnimi
generatory tak, aby bylo zabranéno vzniku ,bilé vrstvy” na erodovaném povrchu. V tlusté bilé vrstvé vznikaji

vvvvv

Toto vsak plati i pro konvenéni nastrojové oceli. Dalsi informace k této problematice viz Pfiloha A.
1.3 KVALITNI TEPELNE ZPRACOVANI VE VAKUU NEBO V SOLNE LAZNI
@ rri vétsich Gbérech materialu zafadit Zihani na snizeni pnuti.

9 Udavat kalirné nejen cilovou tvrdost, ale odkazovat na nase materialové listy a uvadét pozadované cilove
stavy materialu, tj. kombinace austentizacnich a popoustécich teplot. Konkrétni teploty mohou byt dle
zkusSenosti kalirny upraveny, upozoriujeme vsak zejména na okolnost, Ze vyssi austenitizacni teploty vedou
ke snizeni houZevnatosti.

e Trvat na dodrzovani vSeobecné platnych zasad pro zpracovani vysokolegovanych nastrojovych oceli:
« Spravna vsazka dilct do pece, sledovani teplot.
« Pfi ohfevu na austenitizacni teplotu zaradit prodlevy za (celem dokonalého prohrati materialu
a minimalizace strukturnich pnuti.
» Pretlak plynu pfi ochlazovani min. 5 bar, dochlazovat az na teplotu ruky.
« Dostatecny pocet popusténi (zpravidla 3x, nékdy az 4x).
« Pri kaleni, jakoz i mezi jednotlivymi popousténimi dochlazovat az na teplotu okoli!
« Pousténi provadét neprodlené po kaleni.

1.4 VYSOKA JAKOST POVRCHU NASTROJU (VCETNE ,,NEFUNKCNICH“ PLOCH !)
Iniciatory trhlin - hruby povrch, stopy po obrabéni, vady povrchu vzniklé pri tepelném zpracovani a podobné
snizuji vyraznym zplsobem (navovou pevnost nastroji. Mohou byt také pricinou destrukce nastroje jiz pfi jeho

tepelném zpracovani.

Blize viz Priloha B.
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2. Dodavané polotovary
2.1 ZE SKLADOVE ZASOBY

dodavame tyce kruhové, ploché a ¢tvercoveé (zpravidla mechanicky opracované), v nékterych jakostech také
plechy. Dale tyce ve fixnich délkach a fezané blocky.

2.2 Z NOVOVYROBY

je mozné nabidnout tyce a bloky v rozmérech a provedeni dle poZzadavku zakaznika - je vSak nutno zohlednit
pozadavek vyrobce na urcité minimalni mnozstvi. Dodaci termin koresponduje s okolnosti, Ze se jedna o novou
vyrobu. Dodavame také tvarové polotovary, spékané po podoby vykresovych dilct, s minimalnimi pridavky na
obrabéni (NearNetShape).

2.3 DODACI STAV A OBROBITELNOST VE STAVU DODANI

Standard je zihano na mékko. Tvrdost se pohybuje (v zavislosti na chem. sloZeni konkrétni znacky) od 190 HB do
300 HB. Dolni hranice plati pro houzevnaté znacky pro praci za tepla, horni pro vysoce legované rychlorezné
oceli. V principu lze Fici, Ze obrobitelnost je stejna jako pro stejné legovanou nastrojovou ocel vyrobenou
konvencné. Z titulu toho, Ze se jedna o vyrobek praskové metalurgie ke zhorseni obrobitelnosti nedochazi, ba
naopak - stejnomérna struktura s malymi, sférickymi karbidy obrobitelnost spiSe usnadnuje.

3. Zpracovani v kaleném a popusténém stavu
3.1 BROUSENI

Je nutno zohlednit technologické moznosti (=odpovidajici brusné kotouce) v pfipadech, kdy jsou brouseny
znacky, dosahuji tvrdosti az 68 - 71 HRC, jako jsou napfiklad rychlofezné CPM REX 76 a CPM REX 121 nebo znacky
vysoce legované Vanadem (napf. az 15% u CPM15V). Jen z titulu toho, Ze se jedna o vyrobek praskové metalurgie
vSak ani v tomto stavu ke zhorseni obrobitelnosti ve srovnani s konvencnimi ocelemi nedochazi.

3.2 SVAROVANI, NAVAROVANi

Je mozné provadét za dodrZeni zasad, platnych pro svafovani vysoce legovanych nastrojovych oceli (pfedehtev
apod.).

Doporucujeme pouzivat odpovidajici pfidavné materialy, napfiklad vyrobky spolecnosti CRONITEX
(v SR a CR zastoupena firmou Welco).

4. Kaleneé bloky pripravené k elekroerozivnimu obrabéni

Dodavame dle vykrest zakaznika:

+ Obvod frézovany.

« Celni plochy brouseny.

« Na prani opatreny vrtanymi startovacimi otvory, popripadé i zavity.
+ Kalené a popusténé na pozadovanou tvrdost.
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Priloha A - Vznik ,bilé vrstvy” pfi elektroerozivnim obrabéni

Pfi elektroerozivnim obrabéni (EDM) mize dojit nasledujicimu jevu: Pokud se jedna o stroj starsi generace

s nedokonalym generatorem nebo je erodovano velkou intenzitou, vznika na erodovaném povrchu materialu

tzv. "bila vrstva" pretaveného materialu, ktera je velmi tvrda. Pfesngji reCeno - bila vrstva vznika vzdy, avsak je-li
slaba (pfi peclivém erodovani modernim strojem i jen 2 mikrony) neni problémem. Dosahuje-li vak tlousték
okolo 20 mikronU vznikaji v ni trhlinky, které se mohou rozsifit az do zakladniho materialu a dosti tak snizit
Zivotnost nastroje. Nékdy se proto nejprve eroduje nahrubo (s pfidavkem) a pak na €isto, s mensi intenzitou.
Problém tim vSak nemusi byt odstranén, pokud jsou trhlinky jiz hlubsi nezZ je tento pfidavek a nachazeji se tak jiz
v materialu hotového nastroje.

Re3enim jak se "bilé vrstvy" v nebezpeénych tloustkach vyvarovat je pouzivat moderni stroje s kvalitnim
generatorem pulzd a erodovani "Setrnymi parametry".

V pripadech kdy toto neni mozné, doporucuje se vlozZeni dilcti do pece (ihned po erodovani) a jejich Zihani 50°C
pod teplotou posledniho popousténi po dobu dvou hodin, aby se trhlinky nerozsifily do zakladniho materialu.
Pro ochranu povrchu dilce pred oduhlicenim nabizime nerezavéjici kalici folii, tloustka 0,05mm do které se dilce

v v

bali. BlizSi podrobnosti radi sdélime.

EDM 18 pm

SniZeni Pevnosti v ohybu (Rmb, MPa -Ctyrbodova zkouska ohybem obrazek vlevo) v zavislosti na jakosti
erodovani (tabulka vpravo).

=) Rmb

F 2 ASP 2023 62 HRC
4000 =

3000 =
2000 =
1000 — —

EDM EDM EDWC EDWC  Ground

Ctyrbodova zkouska ohybem oﬁ(r)]; | Oﬁgze | MagItE el oalial
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Pfiloha B - K poZadavku na vysokou jakost povrchu nastroju

Velikost brusné ryhy ve srovnani s velikosti
karbidd.

Povlakovany nastroj z PM oceli ASP® 2030

Homogenni porvch a PM ocel

Brouseny povrch a PM ocel
(ASP2023)

(ASP2023)

Pevnost v ohybu (MPa) - - - -

K vysoké jakosti povrchu nastrojt

6000 Brouseny povrch Homogenni povrch
a konvencni HSS 1.3343 (M2) a konvencéni HSS 1.3343 (M2)
4000 -
2000 -
0 a
Nauhliceni povrchu, Oxidace povrchu, Razeni mUze byt iniciaCnim
zplsobené na dilci ke které doslo mistem pro vznik trhlin

ulpélymi zbytky oleje. pri kaleni v solné lazni. jiz pri tepelném zpracovani.




