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FF AUSTENITE je nerezova damaskova ocel sloZzena ze dvou nekalitelnych oceli AlISI 304 + AISI 316. Pfi hledani vhodné kombinace
jsme vybrali oceli, které budou mit co nejméné niklu kvili moznym alergickym reakcim. Material je vhodny pro vyrobu prstend,
Sperkd nebo hodinek.

Ocel Barva C Si Mn P S Cr Mo Ni
AISI 304 Tmava <0,03 <0,75 <2 <0,045 <0,03 18-20 9
AlSI 316 Svétla <0,03 <0,75 <2 <0,045 <0,03 17 2 11

OBRABENI

Obrabéni AUSTENITU je snadné. Dobfe funguji fezné podminky pouzivané na klasickou potravinarskou nerez 304L. Materidl neni
vhodné stiihat na strojnich nGzkach. Doporucujeme fezani pilovym pasem, frézovani, nebo fezani laserem ¢i vodnim paprskem.

FREZOVANI / VRTANI BROUSENI

=  Frézovani Monolitni karbidova fréza Vc80-120 m/min Ocel je moZné brousit na pasové brusce. Doporucujeme

»  Frézovani télesem s VBD mill --- Vc95-130 m/min brusné pasy s keramickym zrnem napfiklad 3M Cubitron I,

*  Frézovani nastrojem HSS-Co mill --- Vc25 m/min nicméné pouzitelna je cela rada konvecné dodavanych brusiv
*  Vrtani vrtdk HSS-Co drill --- Vc23 m/min (SAIT, Klingspor, Norton, VSM atd.).

= Soustruzeni s VBD --- Vc80-120 m/min.

KOVANI

Pro rucni tvareni za tepla doporucujeme mensi kusy kvuli obtiznéjsi tvaritelnosti. Jestli Ze se pustite do dalSiho zpracovani je
tfeba mit na paméti nasledujici:

e Teplota tvareni je 950-1160 °C. Nikdy neprovadéjte tvareni pfi teplotach pod 940 °C.

e Je potfeba ocel tvaret velice opatrné, aby se v ni netvofily trhliny.

e Ocel je velmi houZevnatd, takze tvareni je obtizné. Po tvareni je potieba ocel velice pomalu ochlazovat.

e Doporucujeme pouZzivat k ohfevu fizenou elektrickou pec s ochranou atmosférou.

e Po tvdfeni za tepla doporucujeme provést rozpoustéci zZihani. Material zahfat v peci na teplotu 1050 °C a ochlazovat
proudem vzduchu.

LEPTANI

Aby vysledny produkt ziskal atraktivni kontrastni vzhled a odhalila se jeho struktura, je potfeba jej vyleptat. Lze pouzit mnoho
technik leptani, vysledek zaleZi na zkusenostech, pripravé a dalSich faktorech.

Latka SloZeni Koncentrace Cas 304L 316L
Chlorid Zelezity Fe3Cl+Destilovana voda 20-25% 5-10 minut Tmava Stfibrna
Kyselina chlorovodikova HCl+Destilovana voda 30% 60 minut Tmava Stfibrna
Kyselina sirova H2So4+Destilovana voda 30% 10-15 minut Tmava Stfibrna

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 materidlu.

e Pfed opakovanym poufZitim je vhodné odstranit necistoty z povrchu leptaci l1azné.

e Dlrazné doporucujeme leptany predmét odmastit.

eV prUbéhu leptani je mozné kontrolovat proces vytaZzenim, ale pozor na mapy.

e Po vytaZeni je potieba neutralizovat predmét napfiklad v Na,COs uhli¢itanu sodném ¢i NaHCOs hydrogenuhlicitanu
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 (reaktivnéjsiho) leptaciho roztoku je mozné zvysit pomér Fe3Cl, pfipadné pridat potravinafsky ocet.
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