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FF MAGNA CORE

Datasheet verze: 22/11/2023

FF MAGNA Core je nerezova damaskova ocel s viozenym jadrem z praskové oceli CRUCIBLE CPM MagnaCut a ocelemi Uddeholm
AEB-L + AISI 304 na bocich. Ocel CRUCIBLE CPM MagnaCut byla vyvinutd v roce 2021 specialné pro nozifské vyuziti. Ma vyborné
fezné vlastnosti a skvélou korozni odolnost.

Ocel Barva C Si Mn P S Cr Mo \" Ni Nb N
MagnaCut Cerno-seda 1,15 10,7 2 4 2 0,2

AEB-L Cerno-$edd 0,65 0,4 0,65 <0,025 <0,015 12,8

304L Stfibrna <0,03 <0,75 <2 <0,045 <0,03 18-20 9

OBRABENI

VSechny nase produkty jsou vyzihané na mékko a dosahuji tvrdosti cca 280HV. Z toho plyne, Ze je moZné obrabét je vSemi
konvencnimi metodami. Materidl neni vhodné stfihat na strojnich nlGzkach. Doporucujeme fezani pilovym pasem, frézovani,
nebo fezani laserem ¢i vodnim paprskem. Pfed vyfezanim cepele doporucujeme umistit budouci ostii k vnéjSimu okraji flatu.
Na krajich byva jadro mirné zesilené.

BROUSENI

Ocel je mozné brousit na pdsové 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 nepfehfat, aby neztratila své
vlastnosti.

FREZOVANI / VRTANI

e Frézovani Monolitni karbidova fréza Vc50-60 m/min

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

e Frézovani télesem s VBD Vc55-80 m/min

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

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

e Vrtani karbidovym vrtakem s povlakem Vc60-80 m/min

TEPELNE ZPRACOVANI

KALENi

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

ZIHANI NA MEKKO
Material dodavame vyzihany. Po dalsSim tvarenim za tepla je
potreba ocel pro nasledné pouziti vyzZihat.

e Materidl chrante pred oxidaci a ohrejte na 900°C
e Drite na teploté 2 hodiny
¢ Ochlazujte v peci na teplotu 595°C (15°C/h)
e Dochladit na vzduchu e Teplota predehrevu 845-870°C
e Austenizacni  teplota  1100°C  (teplotu
nedoporucujeme kvili slozeni damasku)
e VydrZ na teploté 20 minut
¢ Ochlazovaci medium idealné plyn - pretlak 2-3bary nebo
vzduchem na teplotu pod 50°C
e Kaleni do olejové lazné dosahuje lepsich vysledkd ve
finalni tvrdosti; kaleni do solné lazné je také mozné.
e Okamiité hluboké zamrazeni mezi -150/-196°C (1-3
hodiny, tvrdost mizZe vzrist az o 1 HRc).
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POPUSTENI
Po kaleni je bezprostifedné nutné provést popusténi na poZadovanou tvrdost.
e Pro Cepele nozli doporucujeme popusténi 2x2h 180 °C

e Minimalni teplota popusténi se doporucuje 150 °C
e Popusténi nad teplotu 400°C ma za ndsledek snizeni korozni ochrany.

Austenitzing - Plate/Oil Quench to Room Temperature Vacuum Fumace — 2 Bar Quench

Min C

Aust 30 min 25 min 20 min 15 min 10 min 5 min Mocm NV oo

time Temper 1950°F 2050°F 2150°F 1950°F 2050°F 2150°F
i 1950°F 2000°F 2050°F 2100°F 2150°F 2200°F — (1065°C) | (1120°C) | (1175°C) | (1065°C) | (1120°C) | (1175°C)

(1085°C) | (1085°c) | (1120°¢) | (1150°c) | (1175°C) | (1208°C) amcy | 95 62 625 61 625 84

300°F 3 350°F =
usoccy S 62 82.5 63 63.5 63 (r5ec) 985 80.5 61.5 50 615 &3
350°F z .
(175°c) 505 80.5 615 61.5 62 61.5 (‘2‘83{2) 58 50.5 60 58.5 61 62
400°F 500°F
@0s'c)y 585 505 60 60.5 60.5 60.5 e T 58 585

500°F 980°F

e 575 5 5 5 9.
(280°C) 58 58 9 60 50.5 (515°C) 585 61 62
(’&039 cF) 57 585 50.5 60.5 615 62 Resuits may vary with hardening method and secton sze

Source: Crucible Industries LLC

LEPTANI

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

Latka Slozeni Koncentrace Cas AEB-L MagnaCut 304L
Chlorid zelezity .Fe3C|,+ 20-25% 10-25 minut Cerno-3eda Cerno-3eda Stiibrna
Fe3Cl Destilovana voda

e Pred leptani je potfeba dosahnout jemného, ¢istého 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 opakovanym poutZitim je vhodné odstranit necistoty z povrchu leptaci 1azné.

e Durazné doporucujeme leptany predmét odmastit.

eV prlbéhu 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 NaHCOs; hydrogenuhlicitanu
sodném, pripadné omyt mydlovym roztokem.

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

e Po vyleptani je mozné predmét jemné dolestit, dosahnete tak jesté lepsiho kontrastu.

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

ZNACENI

FF MAGNA Core
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