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FF AEB-L Core je jddrovy nerezovy damasek vyrobeny z UHB AEB-L jddra a UHB AEB-L + AISI 304 oceli na bo¢nich stranach. AEB-L
je nerezova martenziticka ocel vyvinuta pro britvy nebo chirurgické skalpely. Tato ocel ke kalitelna do 64 HRc; pro ¢epele vsak
doporucujeme findlni tvrdost 60-61 HRc.

Ocel Barva C Si Mn P S Cr Ni
AEB-L Cerno-3eda 0,65 0,4 0,65 <0,025 <0,015 12,8
304L Stribrna <0,03 <0,75 <2 <0,045 <0,03 18-20 9

OBRABENI

VSechny naSe produkty jsou vyZzihané na mékko. Dosahuji tvrdosti cca 280HV a je mozné je obrabét vsemi konvencénimi
metodami. Materiadl neni vhodné stfihat na strojnich nlzkach. Doporucujeme fezani pilovym pasem, frézovani, nebo fezani
laserem ¢i vodnim paprskem. Pred vyfezanim cepele umistéte budouci ostfi k vnéjSimu okraji pasoviny. Na krajich byva jadro

mirné zesilené.

FREZOVANI / VRTANI

e Frézovani Monolitni karbidova fréza Vc50-60 m/min

¢ Na lichtovani Monolitni frézou Ize poZit rychlosti az
Vc100 m/min

e Frézovanitélesem s VBD Vc75-100 m/min

e  Frézovani nastrojem HSS-Co Vc14-16 m/min

e Vrtani vrtak HSS-Co Vc10-12 m/min

e Vrtani karbidovym vrtdkem s povlakem Vc60-80 m/min.

BROUSENI

Ocel je mozné brousit na pdsové brusce. Doporucujeme
brusné pasy s keramickym zrnem napfiklad 3M Cubitron II,
nicméné pouzitelnd je celd fada konvecné dodavanych brusiv
(SAIT, Klingspor, Norton, VSM atd.). Pfi brouseni je potreba
tepelné zpracovanou ocel nepfehfat, aby neztratila své
vlastnosti.

TEPELNE ZPRACOVANI

ZIHANI NA MEKKO
Materidl dodavéme vyiihany. Zihani na mékko je tfeba
provést pouze po dalsim tvareni materidlu za tepla. V

takovém pfipadé nelze zarucit pavodni strukturu oceli a jeji
vlastnosti. Postup je nasledujici:

=  Material zahtat v peci na teplotu 820 °C

= Vydrz na teploté minimalné 4 hodiny

=  Pomalé chladnuti v peci

= QOcel mlzete vyndat z pece az klesne teplota pod 380 °C

KALENi

Pro ziskani korozivzdornosti je nutné ocel zuslechtit. Kaleni je
tfeba provadét u renomovanych firem, které disponuji
vakuovym kalenim: Bodycote HT, s.r.o. , PRIKNER - tepelné
zpracovani kov(, s.r.o. a dalSich. Doporuceny proces kaleni je
nasledujici:

= Zahrati na teplotu 1050-1080 °C

=  VydrZ nateploté po dobu 15 minut

=  Ochlazeni v proudu vzduchu nebo plynu (je mozno
pouZit i olej) a okamzité hluboké zamrazeni

V pripadé problém0 pfi kaleni je moiné material prekalit
pouze jednou. Nasledna kaleni mohou zpUsobit degradaci
materidlu.
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TEMPERING
Bezprostiedné po kaleni je nutné provést popusténi materialu na poZadovanou tvrdost; nejpozdéji do dvou hodin.

= Pro Cepele nozli doporucujeme popusténi 2x1h 150-180 °C (60-61 HRc)
= Po prvnim ohrati opakujte hluboké zamraZeni.
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LEPTANI

Aby vysledny produkt ziskal atraktivni kontrastni vzhled a odhalila se jeho struktura, je potreba jej vyleptat. Lze pouzit mnoho
technik leptdni, vysledek zaleZi na zkuSenostech, pfipravé a dalSich faktorech.

Latka Slozeni Koncentrace Cas AEB-L 304L
Chlorid Zelezity FeCls Fec'“VDOZSat"m’a"a 20-25% 10-25 minut | 3edo-terna Stibrna

e Pred leptani je potfeba dosahnout jemného, Cistého povrchu bez Skrabancd.

e Doporucujeme postupné se dostat ru¢nim brousenim az k brusnému platnu o hrubosti 1200.

e Pfed leptdnim doporucujeme namichanou smés vyzkouset nejdfive na vzorku materialu.

e Pfed ponorenim Cepele zkontrolujte, zda se na hladiné roztoku nenachazeji necistoty. Leptana ¢ast musi byt fadné
odmasténa a Cistd. BEhem leptani nepouzivejte automatické michacky ani vibraéni lazné. Leptaci roztok Ize pouzit
opakované.

eV prlibéhu leptani je mozné kontrolovat proces vytazenim, ale pozor na mapy.

e Po vytaZeni je potifeba neutralizovat predmét napfiklad v Na,CO3 uhli¢itanu sodném ¢i NaHCO; hydrogenuhli¢itanu sodném,
pfipadné omyt mydlovym roztokem.

e Po leptani doporucujeme predmét vysusit a 15 minut stabilizovat v oleji, napf. WD40.

e Po vyleptani je moiné predmét jemné dolestit, dosahnete tak jesté lepsSiho kontrastu.

e Pro vytvoreni silnéjsiho (vice reaktivniho) leptaciho roztoku je mozné zvysit pomér FeCls, pripadné pridat potravinarsky ocet.

ZNACENI

FF AEBL Core
@futuronforge #HardCOREfuturon
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