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Precision Ground Flat Steel




L'automazione insieme alla pianificazione e |3
razionalizzazione rappresentano gli elementi di

base necessari all’azienda per ridurre i costi.
Risparmiare tempo, quindi, diviene necessario per
qualsivoglia attivita sia essa industriale che artigianale.

RCM presenta un prodotto appositamente concepito
per conformarsi alle esigenze odierne.

Il piatto rettificato di precisione & la soluzione piu
idonea e razionale per la eliminazione dei tempi, non
piU necessari, e dei costi derivanti dalle operazioni di
lavorazioni accessorie,

Anche grazie alla loro stabilita dimensionale, il prodotto
e realizzato con le tolleranze pestabilite dalla norma,
nelle dimensioni necessarie all’avvio della realizzazione
del vostro progetto, sia esso un utensile da taglio

o tranciatura attrezzature, punzoni,particolari di
macchinari, stampi e molto altro.

Le piastre rettificate di precisione vengono consegnate
confezionate con specifico involucro di protezione
antiruggine, nelle dimensioni di 500 o T000 mm e nel
formato quadro per la lavorazione in elettroerosione.
Scarica nell’area 3D del sito.www.rcmitaliana.it i file
che desideri.
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larghezza ( mm )

materiale

11730

TOLLERANZE

Pessore:  -0,00 /+0,20 mm
Largezza: -0,00 /+0,40 mm
Lunghezza: +5,00 /+30,00mm
Quadro: -0,00 /+0,20 mm

5.0

# Piatto d'acciaio utensile di precisione,

materiale non legato
# Lunghezza 500 e 1000 mm

# Esecuzione fine del bordo del prodotto

# Segato nei lati frontali

# Ruvidita della superficie max. 3.2 pm
# Imballato con carta-VCI anti corrosione
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materiale

11730 \

Nome abbreviato: C45U / C45W
Norma: EN ISO 4957
Stato di fornitura: ricotto a <190HB
ANALISI TIPICA (% in peso)

C Si Mn
0.46 | 0.35 | 0.70

The normal working hardness equals those of supplies.
However, hardening is possible.

APPLICATION:

« Mould base steel
« Simple construction elements and fixture constructions without high requirements on the tensile
« Prototype moulds

HARDENING OF GRADE NO. 1.1730 FOR CROSS SECTIONS <20MM:
+ Hardening temperature 800-840 °C

* Quenching in cold water

* Hardness after quenching =58HRC

» Tempering (see tempering diagram)
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TEMPERING TEMPERATURE (in °C)

SOFT ANNEALING: PROPERTIES:

« Soft annealing temperature = 660-700 °C « Excellent machining properties
« Holding period =4 hours

« Cooling in furnace down to 500°C, then on air

or in ash or in expanded clay
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# Acciaio utensile legato, pre-lavorato con
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sovrametallo
# Lunghezza 500 e 1000 mm

# Segato nei lati frontali

@
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# Spessore e Larghezza del materiale

rettificato/finemente fresato
# Ruvidita della superficie max. 3.2 pm

SOVRAMETALLO

# Imballato con carta-VCI anti corrosione

-0,00/+0,20 mm
-0,00 / +0,40 mm
-0,00/+0,20 mm
+5,00 /+30,00 mm

TOLLERANZE
Pessore:
Largezza:
Quadro:
Lunghezza:

spessore { mm )
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Nome abbreviato: 100MnCrw4
Stato di fornitura: ricotto a 229HB

ANALISI TIPICA (% in peso)
i 36 ] Si 1] Mn e I w Wil |

0.95 0.25 1.10 0.60 0.60 0.10

The normal working hardness depends on the application area.

APPLICATION:
« Cold work steel for simple cutting and transformation tools
+ Guide bars

HARDENING OF GRADE NO. 1.2510:

+ Hardening temperature 800-850°C, usually 840°C

* Quenching in oil or polymer bath up to 50mm cross section

* Hardness after tempering depends on size and quenching medium =60-65HRC

» Tempering based on hardness required, however >180°C (see tempering diagram)
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RESIDUAL AUSTENITE (in %)

0 100 200 300 400 500 600
TEMPERING TEMPERATURE (in °C for 2x2h each)

SOFT ANNEALING: STRESS RELIEVE ANNEALING:
+ Soft annealing temperature = 740-780 °C » Temperature = 650°C
* Holding period =2 hours + Holding period >2 hours by down cooling in furnace

+ Cooling in furnace down to 500°C, then on air,
in ash or expanded clay
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larghezza ( mm )

# Piatto d'acciaio di precisione, in acciaio
legato, con sovrametallo lunghezza 500 mm

# Acciaio utensile legato, pre-lavorato
con sovrametallo - Lunghezza 500 e 1000 mm

# Esecuzione fine del bordo del prodotto
# Segato nei lati frontali
# Imballato con carta-VCl anti corrosione

TOLLERANZE

PIATTO DI PRECISIONE Ruvidita della superficie max. 3,2 pm
Spessore: -0,00 /+0,05 mm

Larghezza: -0,00 /+0,20 mm

Quadro: -0,00 /+0,05 mm

Lunghezza: -0,00 /+5,00 mm

ACCIAIO UTENSILE Ruvidita della superficie max. 2.5 pm
Spessore:  -0,00 /+0,20 mm
Larghezza: -0,00 /+0,40 mm
Quadro: -0,00 /+0,20 mm
Lunghezza: +5,00 /+30,00 mm

spessore ( mm )
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#Blocco per elettroerosione temprato
sotto vuoto
#Spessore rettificato su tutti i lati,
senza sovrametallo di lavorazione
#Esecuzione fine del bordo del prodotto
#Temprato sotto vuoto 3 passaqqi sino a 59-61HRC
#Ruqosita superficiale max 3,2 pm
#lmballato con carta-VCI anti corrosione

TOLLERANZE

Pessore:  -0.00/+0.20mm
Largezza: -2,00 / +2,00mm
Lunghezza: -2.00 / +2.00mm

spessore { mm )
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DISPONIBILE STESSI FORMATI IN ESECUZIONE CRUDA CON SOVRAMETALLO
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Nome abbreviato: X153CrMoV12
Norma: EN ISO 4957
Stato di fornitura: ricotto a 255 HB

ANALISI TIPICA (% in peso)

C Si Mn Cr Mo Vv
1.55 0.30 0.40 11.80 0.80 0.80

The normal working hardness depends on the application area.

APPLICATION:

« Punches and dies for cutting and transformation
* Thread-rolling dies

* Rolls for tube benders

« Pressing rollers, folding rollers, ...
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TEMPERING TEMPERATURE (in °C for 2x2h each) ———»

+ Recommended tempering area: 525-540 °C, depending on hardness

SOFT ANNEALING: STRESS RELIEVE ANNEALING:

+ Soft annealing temperature = 800-820 °C « Temperature = 650°C

« Holding period =4 hours * Holding period >2 hours by down cooling
» Cooling in furnace down to 500°C, then on air in furnace
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larghezza ( mm )

materiale

1.2312

SOVRAMETALLO

TOLLERANZE

Pessore:
Largezza:
Quadro:
Lunghezza:

-0,00/+0,20 mm
-0,00/ +0,40 mm
-0,00/ +0,20 mm
+5,00 /+30,00 mm

=4
&

# Utensile in acciaio legato, pre-lavorato con
sovrametallo - Lunghezza 500 e 1000 mm

# Segato nei Iati frontali

# Spessore e Larghezza del materiale
rettificato/finemente fresato

# Ruvidita della superficie max. 3.2 pm

# Imballato con carta-VCI anti corrosione

spessore { mm )
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materiale

1.2312

SOVRAMETALLO

Nome abbreviato: 40CrMnMo0S8-6
Stato di fornitura: pretemprato a =300HB (Rm=1000MP3)

ANALISI TIPICA (% in peso)

0.40 0.40 1.50 ' 0.08 : 1.90 | 0.20

The normal working hardness equals those of supplies.
However, hardening is possible.

APPLICATION:

* Mould base steel with excellent machinability

« Simple construction elements and fixture constructions without high requirements on tensile
« Prototype moulds without requirements on surface appearance

« Partial hardening by laser or inductor possible {=58HRC)

HARDENING OF GRADE NO. 1.2312 FOR CROSS SECTIONS <600MM:

+ Hardening temperature 840-880 °C, usually 860°C

* Quenching in an abruptly effective oil or polymer bath

» Hardness after tempering depends on cross section to be hardened =52-58HRC
« Tempering (see tempering diagram)

HARDNESS (HRC)

100 200 3 500

TEMPERING TEMPERATURE (in °C)

SOFT ANNEALING:

+ Soft annealing temperature = 720 °C

* Holding period =4 hours

» Cooling in furnace down to 500°C, then on air,
in ash or in expanded clay
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RCM Italiana srl
Via Aldina 32 T +39 051 726969

40012 Lippo di Calderara F #39:051 725357 = = =
Bologna - Italy info@rcmitaliana. it rcmitaliana.it



