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Nerezova ocel na formy zajist'ujici
dobrou odolnost proti korozi
a vynikajici mechanicke vlastnosti

2083 PRIME je nerezova ocel, kterou Ize pouzit k vyrobé
malych a stfedné velkych forem na vstfikovani plastd,
u kterych je vyzadovana dobra odolnost proti korozi.

Pouziti

2083 PRIME se vyznacuje velmi vysokou odolnosti
proti opotiebeni, vynikajici odolnosti proti korozi,
vybornou lestitelnosti (vhodny na transparentni dily)
i nalezitou obrobitelnosti.

Pokud je tfeba dosahnout lepsi lestitelnosti
(napr. pro zrcadlové lesténi), doporucujeme pouzit
CROMIS ESR (pretavena ocel s nejvyssi Cistotou).

2083 PRIME Ize pouzivat na vstfikovaci formy
na korozivni plasty (PVC, recyklované plasty apod.),
formy na plasty vyztuZzené abrazivnimi plnivy,
vytladovaci $neky a véalce do extrudérd, formy
na potravinarska, lékarska a opticka zarizeni.

Material 2083 PRIME se dodéava v zihaném stavu
a pfi pouziti musi byt zpracovan na tvrdost 52 HRC.

Hlavni vlastnosti

*  Dobréa odolnost proti korozi

*  Velmi dobra lestitelnost

*  Dobréa odolnost proti opotiebeni
*  Vysoka kalitelnost

Chemicke slozeni (typické)

C Mn Si P S Cr
0.40 0.30 Max 0.30 <0.015 <0.005 14.00
Struktura

Struktura materialu 2083 PRIME je jemna
a homogenni, bez vylou¢enych karbid nebo
jejich shlukd.

Oznaceni
C. materialu ISO Cina GB JIS Japonsko AISI USA Rusko Gost AFNOR Jiné / specialni
1.2083 X40Cr14 4Cr13 SUS420J2 420845 420 40Ch13 Z40C13




Tvrdost pri dodani

Zihani na max. 230 HB.

Typické mechanické vlastnosti

v kaleném stavu (vysledky internich
zkousek, které nejsou uvedeny

v certifikatech)

YS 0.2% Prodlouzeni Tvrdost KU
MPa % HRC J pri20°C

>1300 212 =50 215

Fyzikalni vlastnosti

Teplota 20°C 200°C 400°C

Objemova hmotnost kg/m? 7800 7750 7700

Youngiv modul N/mm? 215000 202000 190000

Tepelna vodivost W/m.K 24 27

Koeficient linearni
roztaznosti 10%/K




760 - 790°C, doba trvani1h+1h
pro tloust'’ku 25 mm. Pomalé chlazeni v peci
(10 az 20°C/h). Atmosféra v peci musi byt
redukéni, aby nedoslo k oduhliceni oceli.

Po opracovani se doporucuje provést odstranéni
pnuti pfi teploté 650°C po dobu minimalné

2 hodiny, s naslednym pomalym ochlazenim

v peci na teplotu 450°C.

Aby se predeslo riziku popraskani, doporucuje
se predehfrivat ve 2 krocich.
teplota: 600°C ¢as: 30 s/mm tloust'ky
teplota: 850°C ¢as: 30 s/mm tloust'ky
1000 - 1050°C. Doba vydrze nesmi byt prilis
dlouh4, aby se predeslo riziku hrubnuti zrn a ztraté

houZevnatosti. Jakmile teplota povrchu dosahne
teploty austenitizace, doporucuje se udrzovat dil

pfi teploté austenitizace 30 minut na palec tloust'ky.

Olej pfi 80°C, vakuum (tlak > 6 bar(i), solna lazen
500 - 550°C.

Pro zajisténi dobré houzevnatosti je vhodnéjsi
zpracovani za pouziti oleje nebo solné lazné.

Pro zajisténi minimalniho podilu zbytkového
austenitu a vétsi stability nastroje je nezbytné
provést dvoji popousténi. Po kazdém popousténi
nasleduje ochlazeni pod 100°C.

Kazda doba popousténi musi byt minimalné
1 h+1 hna 25 mm tloust'ky opracovavaného dilu
(ekvivalentni tepelna tloust’ka).

Pro dosazeni lepsi odolnosti proti korozi velmi
doporucéujeme vyhnout se teplotdm popousténi
v rozmezi 400 az 550°C. P¥i nich totiz dochazi
vylucovani karbidd chromu na hranicich zrn, coz
zintenzivnuje lokalni korozi na téchto mistech.
Pro vyssi tvrdost (lepsi odolnost proti opotrebeni)

jsou doporuceny teploty popousténi nizsi
nez 400°C a pro nizsi tvrdost (lepsi houZevnatost)
teploty popousténi vyssi nez 550°C.
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2083 PRIME Ize nitridovat pfi teplotach nizsich
nebo rovnych 20°C pod teplotou popousténi bez
rizika zhor§eni mechanickych vlastnosti. Nitridace
pfi teploté vyssi nez 550°C je doporucena,

aby se zabrénilo riziku vyluc¢ovani karbidu

na hranicich zrn.

2083 PRIME se hodi pro vSechny druhy Gprav
PVD a CVD, pokud je teplota zpracovani o 30°C
niz8i nez teplota posledniho popousténi.

Material 2083 PRIME se hodi k lesténi v tepelné
zpracovaném stavu a lze ho pouzivat v oblastech
s pozadavkem na vysoky stupen lesténi

(Rt = 0,2 um, arovert CNOMO 1, Rugotest N4)
napfiklad u transparentnich dilG. Optimalniho
lesténi se dosahuje provedenim po sobé
nasledujicich krokl s podobnou drsnosti

a zastavenim kazdého z nich, jakmile zmizi
posledni skrabanec z pfedchoziho kroku.

2083 PRIME se hodi k chemickému nebo
laserovému texturovani.



Obrabéni

Nize uvedené parametry obrabéni jsou pouze
informativni a musi byt upraveny v zavislosti
na zafizeni a obvyklych podminkach obrabéni.

SOUSTRUZENI
Karbidovy nastroj Nastroj z HSS
Hrubé Dokoncovaci Dokoncovaci
obrabéni prace prace

Rezna rychlost m/min 160 - 200 210 - 250 17-22

Posuv mm/r 0.2-0.4 0.1-0.2 0.1-0.3

Hloubka fezu mm 2-4 05-2 0.5-2

FREZOVANI: POVRCHOVA UPRAVA

Frézovani s karbidovymi nastroji

Hrubé obrabéni Dokoncovaci prace

Rezna rychlost m/min 160 - 200 250 - 280
Posuv mm/r 0.2-0.4 0.1-0.2
Hloubka fezu mm 2-4 0.5-2

Oznaceni karbidu ISO P20 - P40 potazeny

karbid

P10 - P20 potazeny
karbid nebo cermet

END KONECNE FREZOVANI

Frézovani s HSS
karbidovymi nastroji frézovgci
nastroj

Slinuty Karbidova

karbid indexovatelna vlozka
Rezna rychlost m/min 120-150 160-210 25-29
Posuv mm/zub 0.02-0.2 0.07-0.2 0.01-0.3
Oznaceni karbidu ISO NA P20 - P30 NA
VRTANI: SPIRALOVY VRTAK Z HSS
Primér vrtaku mm Rezné rychlost m/min Posuv mm/t
<5 14-16 0.05-0.15
5-10 14-16 0.15-0.20
10-15 14-16 0.20-0.25
15-20 14-16 0.25-0.30
VRTANI: KARBIDOVY VRTAK

Carbide type

Indexovatelnd  Slinuty Karbidovy

vlozka karbid hrot
Rezna rychlost m/min 210-230 80-100 70-80
Posuv mm/t 0.05-0.10 0.10-0.25 0.15-0.25

JEMNE BROUSENI

Obecné pokyny k pouziti brusnych kotouéd

na 2083 PRIME po tepelném zpracovani. Obvykle
se pouzivaji spise mékké brusné kotouce

z vitrifikovaného oxidu hlinitého (tfidy G pro rovinné
brouseni az K pro brouseni valcovych ploch).

Zvlastni pozornost je tfeba vénovat G¢innému
chlazeni povrchu béhem brouseni, aby se predeslo
degradaci povrchu materialu.

ELEKTROJISKROVE OBRABENI

2083 PRIME se hodi také k elektrojiskrovému
obrabéni (EDM) (drat nebo elektroda). Prednostné
se obrabéni provadi pfi nizké proudové hustoté

a vysoké frekvenci, aby se co mozna nejvice
omezila tloust'ka bilé vrstvy.

Potom je nutné odstranit pnuti pfi teploté 25°C
pod poslednim popousténim, aby se snizila
Uroven zbytkovych napéti (kterd by mohla vést
k riziku vzniku trhlin), a lesténi, aby se zcela
odstranila bila vrstva vznikla béhem procesu
elektrojiskrového obrabéni.

Svarovani

Material 2083 PRIME neni doporuceno svarovat,
ale pokud je to nezbytné, Ize ho svarovat bud'v
zihaném stavu (lepsi), nebo ve stavu tepelné
Zpracovaném.
*  Metoda: TIG
e Privodni drat: AISI 420
*  Predehrivani: 250°C. béhem svarovani udrzujte
teplotu 200°C
*  Po svarovani:
»  Vtepelné zpracovaném: popousténi
po dobu minimalné 2 hodin pfi teploté
0 20°C nizsi, nez je ptvodni teplota
popousténi
» Vzihaném stavu: provedte mékké zihani
za obvyklych podminek: teplota:
840 - 870°C, dobatrvani1h+1h
na 25 mm tloust'’ky. Pomalé chlazeni
v peci (10 az 20°C/h).
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