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FF MARTENSITE je vysoce vykonna martenzitickd damaskova ocel sloZzena z Uddeholm AEB-L + SS716 steels. AEB-L vynika
Cistotou zpracovani, ma vyborné rezné vlastnosti a dobrou korozni odolnost. Sekundarni slozka UHB716 dodava damasku
houzZevnatost a jedine¢nou vizualni podobu v kontrastu obou oceli. Obé oceli jsou kalitelné.

Ocel Barva C Si Mn P S Cr Mo
AEB-L Svétla 0,65 0,4 0,65 <0,025 <0,015 12,8
$S716 Tmava 0,38 0,5 0,55 <0,025 <0,015 13,5 1

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

= Vrtani vrtdk 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 pasy s keramickym zrnem napfiklad 3M Cubitron I,
nicméné pouzitelna je celd rada konveéné dodavanych brusiv
(SAIT, Klingspor, Norton, VSM atd.).

TEPELNE ZPRACOVANI

KOVANIi

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

= Teplota tvareni je 950-1050 °C.

= Qcel je potreba tvaret velice opatrné, aby se v ni
netvotily trhliny.

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

=  Potvafeni je potieba ocel velmi pomalu ochlazovat.

= Nakonec je vidy tfeba provést potiebna zihani.

ZIHANI NA MEKKO

Materidl dodavame vyzihany. Po dalSim tvarenim za tepla je
potreba ocel pro nasledné pouZiti vyzZihat.

=  Material zahtat v peci na teplotu 830°C

= VydrzZ 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
doporu€ujeme provddét u renomovanych firem, které
disponuji vakuovym kalenim: Bodycote HT, s.r.o. , PRIKNER -
tepelné zpracovani kovd, s.r.o. a dalSich. Doporuéeny proces
kaleni je nasleduijici:

=  Zahfati na teplotu 1050-1070°C.

=  VydrZ nateploté po dobu 15 minut

®  QOchlazeni v proudu vzduchu nebo plynu a okamzité
hluboké zamrazeni
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POPUSTENI

Po kaleni je bezprostfedné nutné provést popusténi. To se provadi 2 x 1 hodinu pfi poZzadované teploté. Po prvnim ohrati
opakujte hluboké zamrazeni.

= Pro ¢epele nozl doporucujeme popusténi 2x 1h 150-180 °C (60-61 HRc).
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LEPTANI

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

Latka Slozeni Koncentrace Cas AEB-L UHB716
. o H2So4 + destilovana . . .
Kyselina sirovd H,SO,4 z vzda (50°C) 15-20% 5-10 minut Svétla Tmava

=  Pred leptani je potfeba dosdhnout jemného, Cistého povrchu bez skrabanca.

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

= Nakonec co nejlépe vylestit na lesticce lestici pastou.

=  Pred leptanim findlniho vyrobku doporucujeme proces vyzkouset nejdfive na vzorku materialu.

= Ddrazné doporucujeme leptany predmét odmastit.

=V pribéhu leptani je mozné kontrolovat proces vytazenim, ale pozor na mapy.

= Po vytaZeni je potfeba neutralizovat pfedmét napfiklad v Na,COs uhli¢itan sodny ¢i NaHCO; hydrogenuhli¢itan sodny,
pfipadné omyt mydlovym roztokem.

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

= Po vyleptani je moiné predmét jemné dolestit nebo prebrousit brusnym papirem o hrubosti 2500, dosahnete tak jesté
lepsiho kontrastu.

=  Upozoriujeme, Ze poutZiti chloridu Zelezitého nebo kyseliny solné nefunguje tak dobre jako u jinych sloZzeni damasku.

ZNACENI

FF MARTNSITE
@futuronforge #stainlessFuturon #FFMARTNSITE
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