COMPOZITIA CHIMICA SI APLICATII

KEMICNA SESTAVA IN UPORABA

Material
Material

TX® 33

TX® 44

1.1730

1.2312

1.2738

1.2085

1.2343

1.2767

Compozitia chimica

Kemié¢na sestava

Duritate la

livrare

Delovna trdota

Tenacitate
Trdnost

Duritatea
de lucru
Delovna trdota

Aplicatii
Uporaba

OPTIUNI DE TRATAMENT
MOZNOSTI OBDELAVE

Recoacerea
Mehko Zarjenje

Detensionare

Zarienje z nizko napetostjo

olKNARR

Calire
Kaljenje

Temperare

Popuscanje

Sterge
Hitro ohlajanje

C | 022-0,24
Si | 0,60-1,10 Temperaturd nu este obisnuita
Mn | 0,80 » Aplicatii de turnare prin injectie Temperatura B ni obicajno - - B
P | max. 0,010 » Turnare prin injectie de plastic si cauciuc
S | max. 0,003 Duritate » Constructie - si piese de uzurd
Cr | 1,00-1,20 275 -325 HB 980 N/mm?2 la livrare
Mo | 0,30 Delovna trdota | Aplikacije tlaénega litja
V| 0,10-0,11 » Oblikovno litie gume o o
Ni | max. 1,00 » Konstrukeijski in obrabni deli Raslre' _ nu e'ste "3}"?”””0 _ _ _
CEw | 0,62-0,71 Hlajenje ni obi¢ajno
CET | 0,40-0,44
C | 032
Si | 0,60-1,10 Temperaturd nu este obisnuita
Mn | 0,80 Temperatura - ni obi¢ajno - - -
P | max. 0,010 » Placi de matritd si inserturi de matrita pentru scule de injectie
S | max. 0,002 Duritate » Componente supuse solicitdrilor mari, fard tratamente termice ulterioare
Cr | 1,35 410 - 475 HB 1450 N/mm?2 la livrare
Mo | 0,80 Delovna trdota | » Oblikovne plo3ce in oblikovni vlozki za orodja za tlaéno litie
vV | 014 » Sestavni deli z ve&jo obremenljivostjo brez naknadne toplotne obdelave . L
Ni max. 1,00 Ratclre' _ nu e'ste ?vbl?nuna _ _ _
CEw | 0.94-0,98 Hlajenje ni obi¢ajno
CET | 0,55-0,57
» Otel de constructie pentru placi de matrite injectie mase plastice si stante T .
» Placi si rame de bazd pentru constructia de dispozitive PECHYE 680 -710°C 600 - 650°C 800 - 830°C 160 - 300°C _
» Pentru componente de matrite si componente de constructie a matritelor Temperatura
C | 0,48 Duritate » Dispozitive de prindere
Si | 0,30 190 HB 640 N/mm? la livrare
Mn | 0,70 Delovna trdota | » Konstrukcijski material za plastiéne normalije in normalije za prebijanje 4.6h 1.3h
» Osnovne plosée in okvirji za gradnjo opreme Récire e T Apd 1-2x/h
» Orodne komponente, konstrukcijski deli Hlgienie Rdcire Tn cuptor Rdcire in cuptor Voda 1-2x/h -
» Vpenialni sistemi eni Hlajenje peci Hlajenije pei
» Material pentru rame de matritd cu rezistentd ridicata, .
c | 040 la matrite de turnare mase plastice si neferoase Temperatura 710 - 740°C 500 - 550°C 840 - 870°C 600 - 680°C _
si | 040 » Pentru matrite medii si mari in industria materialelor plastice Temperatura
Mn 1’50 950.- Duritate » Componente de constructie a matritelor
! 280 - 330 HB la livrare
Cr | 190 1100 N/mm? ) - S
M 020 Delovna trdota | » Material za zelo trdne okvirje za forme pri vlivanju 4-6h 2.3h
o '] umetnih mas in tlaénem litju Récire Récire i Réicire Ulei, baie fierbinte, aer 2x/h
S 010 » Srednje velika do velika prikljuéna orodja v industriji umetih mas Hlajenje acire In cupt:)r acire in cupt:)r Olie, topla kopel, zrak 2x/h N
» Konstrukeijski deli Hlajenje peci Hlajenje peci
c | 0,40 Temperaturd i o i o i o i o _
si | 020 » Matrite mari pentru injectie plastic, foarte solicitate pe miezuri Temperatura 710-740°C 500-550°C 840-870°C 600-680°C
Mn | 150 950 - Duritate » Placi rame pentru matrite de injectie plastic si materiale neferoase (TSP)
! 280-330 HB la livrare
Cr | 190 1100 N/mm? | d Velik £no ob one f
Mo | 020 Delovna trdota > Velike mocno obremeniene forme za umetne mase o 4-6h 2.3h o
. g » Okvir za forme za vlivanje umetnih mas in tlaéno litje R&cire S L Ulei, baie fierbinte, aer 2x/h
Ni | 100 o Rdcire in cuptor Récire in cuptor ; -
d Hlajenje R R Olje, topla kopel, zrak 2x/h
Hlajenje peci Hlajenje peci
c | o3 » Placutele si insertiile de matrite pentru matrite de injectare Temperaturd 750 - 800°C 540.- 590°C Trotcmir.\‘rul nv
si 0'37 » Panouri pentru ansambluri de mucegai rezistente la coroziune Temperatura : : e e !§nu!ty ‘ - -
Mn | 135 950 Duritate » La prelucrarea materialelor plastice agresive chimic Obdelava ni obicajna
s | 008 280-330 HB 1100 N/mm? la livrare
c 1’5 2 mm Delovna trdota | » Oblikovne plosée in vlozki za forme za orodje za brizgalno vlivanje ) 7.8h 2.5h Tratamentul nu
' / » Plosée za ohisja za forme, odporne proti koroziji Récire U TN -
Ni 0,65 » Obdelava aaresivnih kemikalii Hlgienie Récire in cuptor Récire in cuptor este obisnuit - -
9 l eni Hlajenje peci Hlajenije pedi Obdelava ni obi¢ajna
» Placute si insertii de matrite pentru turnare prin
injectie si unelte de turnare sub presiune Temperaturd o N . .
Cc | 037 » Instrumente de lucru la cald pentru prelucrare aliaje usoare Temperatura 750 gugHe = elb-esre e - o -G B
Si | 1,00 » Unelte pentru productia de corpuri goale
Nc\:f: g,gg 229 HB 780 N/mm? 50 - 54 HRC » Parti structurale cu rezistentd ridicata
Mo | 1,30 » Oblikovne plosée in vlozki za forme za orodje za brizgalno vlivanie in tlaéno litie 4-6h 2.3h
V | 0,40 » Orodie za toplotno obdelavo zlitin iz lahkih kovin Racire L L Ulei, baie fierbinte, aer 2x/h
b ! P Récire in cuptor Rdcire in cuptor -
> Orodie za izdelavo votlih teles H|Qienie o Pw o pw O|ie, top|a kope|l zrak 2x/h
» Konstrukeijski deli visoke trdnosti Hlajenje pei Hlajenje peci
» Pl&ci cu cavitdti calite pentru matrite standardizate T furd
C | 045 pentru injectie plastic si pentru stantare emperatura 610 - 650°C ~ 650°C 840 - 870°C 200 - 260°C 180 -200°C
Si | 0,25 » linserturi cdlite pentru matrite de injectie Temperatura
'V(\:f: ?,gg 260 HB 830 N/mm2 50- 55 HRC » Stante de ambutisare, indoire, imprimare
MC? 0,25 ’ E“:ie”_e Tblitpvnef plosée za nc;(mmliiiz'a uTernei'mas‘e in prebijanje Récire RS ir2 i: h or R ir] Tr? h or Ulei, baie fierbinte, aer 2-3x/h Ulei, baie fierbinte, aer
Ni 4,00 » Kaljeni vlozki za torme za orodje za brizgalno vlivanje Hlajenje acire in cupto qacire in cuptol Olie, topla kopel, zrak 2-3x/h Olie, topla kopel, zrak

» Orodje za vtiskovanie, preoblikovanije in upogibanje

Hlajenje peci

Hlajenije pedi
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