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alcolzano. Doporuceni pro volbu nastrojovych oceli

NASTROJOVE OCELI ASP® a CPM®

Doporucenipro volbu materialu

1. Stfizné nastroje

Smérné hodnoty pracovnich tvrdosti:

Strthany Stiiznik* Stfiznice* Stfiznik s vnitfni konturou*
material
HE gL PM ocel Tvrdost HRC PM ocel Tvrdost HRC PM ocel Tvrdost HRC
< 650 MPa
<2,0 mm CPM REX 76 > 66 CPM REX 76 > 66 CPM REX 76 > 66
_ CPM REX M4 3 CPM REX M4 2 CPM REX M4 s
</= 40 mm ASP 2053 64-62 ASP 2053 65-63 ASP 2053 65-63
CPM REX M4 CPM REX M4 CPM REX M4
40-8,0 mm ASP 2005 62-60 ASP 2005 63-61 ASP 2005 63-61
CPM REX M4
CPM REX M4 CPM REX M4
8,0-10,0 mm RO 00 60-58 A 61-59 ACSPP Nfggs 61-59
_ CPM 3V ASP 2005 CPM 3V
>/=10,0 mm (ASP 2005) 58-56 T 59-57 (ASP 2005) 59-57

*Obvykla geometrie nastroje. Vyskytuji-li se obzvlasté slozité kontury stfihu, nachylné k vylomam (napf. jemné ozubeni), nebo pro
stfih obzvlasté tvrdych materiall (pevnost > 650 MPa), popi. dochazi-li k nalepovani materialu, doporucujeme kontaktovat nas
prodejni tym.

POUZITI NA§TRO!0W(;H ogELi VYRABENYCH PRASKOVOU METALURGII
PRO PROSTY A PRESNY STRIH

(tloustka strlhaneho materialu) --- REXM& | REX T15 2053 2005 2023

s < 2,0 mm tvrdy material

s < 2,0 mm mékky material X X X
s>1,0-4,0 mm X X X (X)
s> 4,0 mm X X X (X)
presny stfih s < 2,0 mm X X X (X)
presny stfih s >1,0 - 5,0 mm X X X (X)
presny stfih s > 4,0 - 8,0 mm (X) X X

presny stfih s > 8,0 mm X X
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2. Rezné nastroje

Orientacni doporuceni v zavislosti na pevnosti obrabéného materialu:

frézy, vrtaky, vystruzniky a vyhrubniky, noZe, protahovaci trny:

do 550 MPa CPM® REX M4

do 850 MPa CPM® REX T15

pres 850 MPa CPM® REX 76 resp. CPM® REX 121
pro zavitniky

do 650 MPa CPM® REX M4

pro vyssi pevnosti CPM® REX T15

obzvlasté pro obrabéni slitin titanu, niklu (Inconel) apod.

3. Formy na plastické hmoty a prislusenstvi

Customized Plastics — optimalizované plastické hmoty nalézaji stale vice uplatnéni v nejriiznéjsich primyslovych
odvétvich. Cilenym pridavanim aditiv, prostredki snizujicich hoflavost, barevnych pigmentd, sklenénych

a uhlikovych vlaken jakoZ i rliznych plniv se nechaji realizovat specializované produkty pro nejriiznéjsi pfipady
pouziti. S tim ale stoupaji také pozadavky na strojni soucasti a ¢asti forem, které s témito hmotami prichazeji

v pribéhu zpracovani do styku. Vlastnosti jako odolnost proti korozi a otéru, houzZevnatost a pro tvarové casti
forem navic lestitelnost, odolnost proti vzniku trhlin a povlakovatelnost, tak nabyvaji stale vétsi vahy pfi
rozhodovani o volbé materialu.

Oznaceni
materialu

Podil karbidl

Tvrdost [HRC] C Cr v Mo W N [%]

Extrémné vysoké pozadavky na jakost povrchu formy a nebo korozni zatizeni (plast obsahuje korozné agresivni pfisady nebo

plniva, chladici kapaliny, Cistici prostfedky, otisky prsti obsluhy...)

LC 200N 55-60 0,30 15,00 = 1,00 25 0,40

PozZadavky na excelentni lestitelnost a mechanické vlastnosti pri zvySenych teplotach

ASP® 2012 54-60 0,55 4,55 1,00 2475 255, 7 4

Vstrikované plasty jsou velmi abrazivni, napfiklad plnéné skelnymi vlakny

CPM® 9v 48-56 1,78 5,25 9,00 1,30 - - 14,5
CPM® 10V 58-63 2,45 5,25 9,75 1,30 - - 17,5
CPM® 15v 58-60 3,40 595 14,50 1,30 - - 23

CPM® S30V 56-60 1,45 14,00 4,00 2,00 g L 14,5

CPM® 420V 56-60 2,25 14,00 9,00 1,00 3 3 23

LC 200N je konvencné vyrabéna a elektrostruskové pretavovana nastrojova ocel.
ASP® (vyrobce ERASTEEL, Francie, Svédsko) a CPM@ (vyrobce Crucible, USA) jsou nastrojové oceli vyrabéné metodou praskové
metalurgie (PM-produkty).



