TPM39

ULTRACLEAN



Acier inoxydable élaboré par
métallurgie des poudres présentant
une bonne résistance a l'usure

ET une excellente reésistance a la
COrrosion associée a une forte
résistance a la fatigue

TPM39 UltraClean est un acier a outils allié avec 20% de Cr obtenu par mé-
tallurgie des poudres. Il se caractérise par une trés bonne résistance a l'usure
associée a une excellente résistance a la corrosion et une grande dureté as-
sociée a une grande résistance a la fatigue et une excellente polissabilité.

Applications Propriétés principales

Excellente résistance a la corrosion
Excellente polissabilité, adapté aux

Le TPM39 UltraClean est utilisé dans les roulements
haute performance, les dispositifs médicaux et les

outils de coupe haut de gamme. Le TPM39 UltraClean piéces nécessitant un poli miroir

est particulierement recommandé pour les outils *  Bonne résistance a 'usure

nécessitant une grande dureté et une résistance a *  Forte dureté

I'usure associée a une excellente résistance ala *  Forte résistance a la fatigue

corrosion. Le TPM39 UltraClean convient *  Tres bonne ténacité

particulierement aux moules pour piéces de haute

précision dans des plastiques agressifs (corrosion Comparaison avec les autres aciers a outils élaborés
et usure) comme les composants électroniques. par métallurgie des poudres disponibles chez

Le TPM39 UltraClean est également utilisé pour les TG Steels, la position sur le diagramme de résistance
vis d'injection de polymeres trés agressifs. al'usure vs ténacité est présentée ci-dessous:
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Le recuit d’adoucissement n’est pas recommandé.

750°C, durée 1h + 1h pour une
épaisseur de 25 mm. refroidissement lent au four
(10 a 20°C/h).

Aprés l'usinage, il est recommandé de réaliser
un détensionnement a 650°C pendant au moins
2 heures, suivi d'un refroidissement lent au four
jusqu'a 450°C.

Pour éviter tout risque de fissures, il est
recommandé de préchauffer en deux étapes.

température: 400°C Durée: 30 s/mm d'épaisseur

température: 875°C Durée: 30 s/mm d'épaisseur

1100 - 1160°C. Pour une plus grande ténacité,

la plage de température est recommandée de

1100 a 1130°C, et pour une résistance a I'usure plus
élevée, la plage de température de 1130 a 1160°C
est recommandée.

Le temps de maintien ne doit pas étre trop long
pour éviter un risque de grossissement du grain
et de perte de ténacité. Il est recommandé de
maintenir la piéce a la température
d'austenitisation 30 minutes par pouce
d’épaisseur dés que la température de surface
atteint la température d’austenitisation.

Huile a 80°C, vide (pression > 6 bars), bain de sel
500 - 550°C.

Pour garantir une bonne ténacité, il est préférable
de traiter a I'huile ou en bain de sel.

Pour les piéces nécessitant une grande stabilité
dimensionnelle et pour une augmentation de la
résistance a I'usure sans réduire la ténacité, il est
recommandé d'effectuer un traitement par le froid

a une température comprise entre -70°C et -120°C
pendant 1 heure pour une épaisseur de 25 mm de la
piece.

La plage de température allant de -70°C a -120°C
(appelé traitement a froid de I'acier) conduit a la
transformation compléte de I'austénite en
martensite et, par conséquent, a une meilleure
stabilité associée a une dureté accrue et une
meilleure résistance a I'usure. Ce traitement est utile
pour améliorer la résistance a I'usure et fortement
recommandé pour réduire la quantité d'austénite
résiduelle lorsque les températures d’austenitisation
dépassent 1150°C (il évite le risque de fissures).

pour garantir un taux minimum d’'austénite
résiduelle ainsi qu'une meilleure stabilité de l'outil,

il est essentiel d'effectuer un double (meilleur triple)
revenu. Chaque revenu est suivi d'un refroidissement
a température inférieure a 100°C. Pour une résis-
tance optimale a la corrosion, il est recommandé

de réaliser le revenu dans une plage de température
comprise entre 200 et 300°C. Pour une résistance

a l'usure optimale, il est recommandé de réaliser le
revenu dans la plage de température comprise entre
510 et 550°C aprés un traitement par le froid. Aprés
le traitement par le froid, la dureté estde 1 a 2 HRC
plus élevée que sans ce traitement. Selon I'utilisation
de la derniere piece, les températures de trempe
suivantes sont recommandées:

1120°C * 250°C 54.5HRC Dureté optimisée et

résistance a la corrosion

1150°C* 525°C 59.5HRC  Pour les outils travaillant
a haute température avec
une dureté élevée et une
résistance modérée a la

corrosion

*: Un traitement par le froid est recommandé pour réduire la teneur en
austénite résiduelle.

Chaque temps de revenu doit étre au moins égal a
Th + 1h pour une épaisseur de 25 mm de la piece
traitée (épaisseur thermique équivalente).
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TPM39 UltraClean est un acier inoxydable et ne
peut pas étre nitruré.

TPM39 UltraClean convient a tous les types de
traitements PVD et CVD dés que la température

de traitement est inférieure de 30°C a la derniére
température de revenu, mais il cela ne présente pas
beaucoup d'intérét.

Le TPM39 UltraClean convient au polissage a I'état
traité et peut étre utilisé pour des applications
nécessitant un niveau de polissage miroir (Rt < 0,25
um, niveau CNOMO 1, Rugotest N1). Le polissage
optimal est obtenu en effectuant des étapes
consécutives avec une rugosité similaire et en
arrétant chaque étape dés que la derniére rayure
de I'étape précédente disparait.

Les parameétres d'usinage ci-dessous sont

donnés a titre informatif uniquement et doivent étre
adaptés en fonction de I'équipement et des
conditions habituelles d’'usinage.

Indications générales pour l'utilisation de meules sur
le TPM39 UltraClean a I'état traité. En général, on
utilise des meules a oxyde d’aluminium vitrifié assez

Outils carbure

60-70 50 - 60
0.4-0.6 0.1-0.2
2-4 0.3-0.5
Outils carbure Monobloc
60-70 50-90
0.15 0.10-0.15
2-3 0.1
40
0.15
<5 0.10
5-10 7 0.20
10-15 0.30
15-20 0.35

tendres (grades G pour la rectification plane a K
pour la rectification cylindrique). Une attention
particuliére sera portée au refroidissement efficace
de la surface lors du meulage afin d'éviter la
dégradation de la surface de la piéce.

Le TPM39 UltraClean convient également a
I'usinage par électroérosion (fil ou électrode).

De préférence, I'usinage sera effectué avec une
faible densité de courant et une fréquence élevée
afin de limiter au maximum I'épaisseur de la couche
blanche.ll est ensuite nécessaire d’effectuer un
détensionnement a 25°C en dessous du dernier
revenu afin de réduire le niveau de contraintes
résiduelles (qui pourraient entrainer un risque de
fissures) et de procéder a un polissage pour retirer
complétement la couche blanche formée lors du
processus d’usinage par décharge. Evitez de
réaliser un soulagement de contrainte dans la plage
de 400 a 550°C si une bonne résistance a la
corrosion est requise.
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