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FF CONTRAST je nerezovd damaskova ocel slozend z Uddeholm AEB-L + AISI 304 oceli. AEB-L vynika svoji Cistotou zpracovani, ma
vyborné fezné vlastnosti, dobrou korozni odolnost a je kalitelna. Sekundarni slozka 304L (nekalitelnd) dodava nasemu damasku
houzZevnatost a hlavné nezapomenutelnou vizudlni podobu v kontrastu obou oceli. Materidl je tfeba zakalit.

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 vyZihané na mékko a dosahuiji tvrdosti cca 280HV. Z toho plyne, Ze je mozné obrabét je viemi
konvenénimi metodami. Material neni vhodné stfihat na strojnich nGzkach. Doporucujeme fezani pilovym pasem, frézovani,

nebo fezani laserem ¢i vodnim paprskem.

FREZOVANI / VRTANI

= Frézovani Monolitni karbidova fréza Vc50-60 m/min

= Na Slichtovani Monolitni frézou lze poZit rychlosti aZ
Vc100 m/min

=  Frézovani télesem s VBD Vc75-100 m/min

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

= Vrtdni vrtak HSS-Co Vc10-12 m/min

= Vrtani karbidovym vrtadkem s povlakem Vc60-80 m/min

BROUSENI

Ocel je moZné brousit na pasové brusce. Doporucujeme
brusné pdasy 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 neprehrat, aby neztratila své
vlastnosti.

TEPELNE ZPRACOVANI

KOVANIi

Obecné nedoporucujeme nasi damaskovou ocel dale tvaret
za tepla, aby nedoslo k jejimu znehodnoceni neodbornym
zachazenim. Jestli se vSak preci jen pustite do dalSiho
zpracovani je tfeba mit na paméti nasledujici:

=  Teplota tvareni je 950-1050 ° C.

= Je potreba ocel tvaret velice opatrné, aby se v ni netvotily
trhliny.

= Qcel je velmi houZevnata, takZe tvareni je velice obtizné.

=  Potvafeni je potieba ocel velice pomalu ochlazovat.

= Nakonec je vidy potieba provést potfebna Zihani pro
odstranéni vnitfniho pnuti.

ZIHANI NA MEKKO
Material dodavame vyzihany. Po dalSim tvarenim za tepla je
potteba ocel pro nasledné pouziti vyzihat.

=  Material zahtat v peci na teplotu 820 °C.

= \ydrzZ na teploté minimalné 4 hodiny.

=  Pomalé chladnuti v peci

=  Ocel mlZete vyndat z pece, aZ klesne teplota pod 380 °C.

KALENi

Pro ziskani korozivzdornosti je nutné ocel zuslechtit. Kaleni
doporu€ujeme provadét u renomovanych firem, které
disponuji vakuovym kalenim: Bodycote HT, s.r.o. , PRIKNER -
tepelné zpracovani kovd, s.r.o. a dalSich. Doporucéeny proces
kaleni je nasledujici:

= Zahtati na teplotu 1050-1080 °C

= Vydrz na teploté po dobu 15minut

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


mailto:shop@futuronart.com

TN Krymska 517/50 , 460 06 Liberec
N EU - Czech R bli
O EUURONIEORGE 1420608 549 546
N info@futuronforge.com
POPUSTENI

Po kaleni je bezprostfedné nutné provést popusténi to se provadi 2x1 hodinu pfi poZadované teploté. Po prvnim ohrati
opakujte hluboké zamrazeni.

=  Pro Cepele nozl doporucujeme popusténi 2x1h 150-180 °C (60-61 HRc)

=  Pro dekorativni pfedméty 2 hodiny na 250 °C (56-57 HRc)
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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 selezity Fezcl | F&3¢ +szsat"°"a”a 20-25% 5-10minut |  Sedo-gernd Stibrnd

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

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

¢ Pfed leptdnim doporucujeme namichanou smés vyzkouset nejdfive na vzorku materidlu.

e Pred opakovanym poutzitim je vhodné odstranit necistoty z povrchu leptaci lazné.

e Dlirazné doporucujeme leptany predmét odmastit.

eV pribéhu leptani je mozné kontrolovat proces vytaZenim, ale pozor na mapy.

e Po vytaZeni je potfeba 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. WDA40.

e Povyleptadni je mozné pfedmét jemné dolestit, dosahnete tak jesté lepsiho kontrastu.

* Pro vytvoreni silnéjsiho (vice reaktivniho) leptaciho roztoku je mozné zvysit pomér Fe3Cl, pfipadné pridat potravinarsky
ocet.

ZNACENI

FF CONTRAST
@futuronforge #stainlessFuturon #FFCONTRAST
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