


Jedna z nejekonomictgjsic

V eV /

h

nastrojovych oceli pro praci

za studena, vhodna na vetsinu
nastroju s vysokou tvrdosti povrchu
po tepelném zpracovani

2510 PRIME;

- je nizko-stfedné legovana ocel vyrabéna procesem, ktery zarucuje

odpovidajici Uroven Cistoty.

- ma vysokou povrchovou tvrdost po tepelném zpracovani, coz zarucuje
dobrou odolnost proti opotfebeni ve spojeni s dobrou houzevnatosti.

- ma dobrou rozmérovou stabilitu.

- vyznacuje se lepsSi odolnosti proti opotiebeni nez 2842 bez jakéhokoli
snizeni houzevnatosti diky legovani s 0,6% W.

Pouziti

Material 2510 PRIME se pouziva k vyrobé feznych

a dérovacich néstroj do tloust'’ky 6 mm, pfipadné
do 10 mm. Lze ho také pouzit pro vyrobu zavitnikd,
skluzl, méfidel, vodicich sloupkd, jakoz i na vysoce
abrazivni dutiny forem na plasty a prostfihovadla,
hlubokotazné a stfizné matrice, valce a nastroje
pro valcovani.

Hlavni vlastnosti

*  Dobra kombinace vysoké povrchové tvrdosti
(dobréa odolnost proti opotiebeni) a dobré
houzevnatosti

*  Dobra obrobitelnost

*  Dobra rozmérova stabilita

Chemicke slozeni (typické)

2510 PRIME se dale mUze pouzivat k vyrobé c Si Mn cr w v
stfiznych ¢epeli na papir a plasty. 100 0.5 110 0.60 0.60 010
Oznaceni

C. materialu ISO Cina GB JIS Japonsko UK AISI USA Rusko Gost AFNOR Jiné / specialni

1.2510 95MnWCr5 SKS3
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Struktura

Struktura oceli 2510 PRIME je jemna a homogenni,
bez vyloucenych karbid(i nebo jejich shlukl

karbidG na hranicich zrn, coz zarucuje velmi dobrou
Zivotnost nastroju z ni vyrobenych a také dobrou
Unavovou zZivotnost.

Tvrdost pri dodani
Zihani na max. 230 HB.

Fyzikalni vlastnosti

Teplota 20°C 200°C 400°C
Objemova hmotnost kg/m? 7780 7730 7650

Youngtv modul N/mm? 195000 180000 169000
Tepelna vodivost W/m.K 33 34 35

Koeficient linearni 11.5 11.7 11.4
roztaznosti 10K




740 -770°C, dobatrvani1h+1h
pro tloust'’ku 25 mm. pomalé chlazeni v peci
(10 az 20°C/h). Atmosféra v peci musi byt
redukéni, aby nedoslo k oduhli¢eni oceli.

Po opracovani se doporucuje odstranit pnuti
po dobu minimalné 2 hodin, s naslednym pomalym
ochlazenim v peci.

Aby se predeslo riziku popraskani, doporucuje
se predehfivat v 1 kroku.

teplota: 650°C ¢as: 30 s/mm tloust'ky

790 - 820°C.
Doba vydrze nesmi byt prilis dlouh4, aby se predeslo
riziku hrubnuti zrn a ztraté houzevnatosti. Jakmile
jadro dosahne austenitizacni teploty, doporucuje
se vydrz 30 minut pfi austenitizac¢ni teploté.

Olej pfi 80°C, vakuum (tlak > 6 bar(), solna lazen
500 - 550°C.Pro zajisténi dobré houZevnatosti je
vhodnéjsi

zpracovani za pouziti oleje nebo solné lazné.
Tvrdost po kaleni je 64 HRC.

Pro soucasti, u nichz je poZzadovana vysoka
ozmérova stalost a zvySena odolnost proti
opotrebeni bez snizeni houzevnatosti,

se doporucuje provést podnulové zpracovani

pFi teploté v rozmezi od -70°C do -190°C po dobu
1 hodiny na kazdych 25 mm tloust'ky soucasti.

Teplotni rozsah od -70°C do -120°C (oznacovany
jako chlazeni oceli pod bodem mrazu - cold
treatment of steel) vede k Uplné pfeméné austenitu
na martenzit, coz ma za nasledek lepsi rozmérovou
stalost spolu se zvySenou tvrdosti a vy$si odolnosti
proti opotrebeni.

Teplotni rozsah od -135°C do -190°C (oznacovany
jako kryogenni zpracovani oceli — cryotreatment of
steel) rovnéz vede k Uplné pfeméné austenitu

a navic k vylucovani ultrajemnych karbidd, které

vyrazné zvysuji odolnost proti opotrebeni, aniz
by doslo ke zméné houzevnatosti.

Toto zpracovani je pro bézné aplikace volitelné.

Aby byl obsah zbytkového austenitu co nejnizsi

a zaroven byla zajisténa vétsi stabilita nastroje

je nezbytné provést dvoji (lepsi je troji) popousténi.
Po kazdém popousténi nasleduje ochlazeni

pod 100°C. Doba kazdého popousténi musi byt
nejméné 1 h +1 h na 25 mm tloust'ky
zpracovavaného dilu (ekvivalentni tepelna tloust'’ka).

Obvykla tvrdost pro pouZiti pro praci za studena

se pohybuje v rozmezi 58 az 61 HRC a dosahuje

se popousténim mezi 450 a 500°C. Pro pouziti

pro praci za tepla Ize pouzivat vyssi teploty
popousténi. Aby se zabranilo vzniku hrubych
karbidd, které maji negativni vliv na houZevnatost,
je vhodnéjsi provadét austenitizaci pfi co mozna
nejnizsi teplote, tj. 1000 nebo 1020°C. V nasledujici
tabulce jsou uvedeny hodnoty tvrdosti HRC ziskané
v zavislosti na teploté popousténi a teploté
austenitizace.

Doporucena tvrdost pro praci za studena:

NGzky pro strihéani: 54 az 59 HRC

Tvareci nastroje:

* Material do tloust’ky 3 mm: 59 - 61 HRC

* Tloust’ka materialu 3 aZ 6 mm: 57 - 59 HRC

* Tloust’ka materialu 6-10 mm: 53 - 56 HRC
Opérné (opotiebovaci) desky forem: 59 - 62 HRC
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2510 PRIME se kvli nizké teploté popousténi
obvykle nehodi k nitridaci.

2510 PRIME se hodi pro vdechny druhy tGprav
PVD a CVD, pokud je teplota zpracovani o 30°C
niz8i nez teplota posledniho popousténi.

2510 PRIME se dokonale hodi k lesténi

v opracovaném stavu a lze jej pouzivat v oblastech,
kde je pozadovana dostatecna lestitelnost

u transparentnich dild (Rt < 20 um, droveri CNOMO
2, Rugotest N7). Optimalniho lesténi se dosahuje
provedenim po sobé nasledujicich krokd s pomérné
blizkou drsnosti a zastavenim kazdého z nich,
jakmile zmizi posledni skrdbanec z pfedchoziho
kroku.

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

Karbidovy nastroj Nastroj z HSS

150 - 200 200 - 250 20-25
0.2-04 0.1-0.2 0.1-0.2
2-4 0.5-2 0.5-2
Frézovani Celistvy
s karbidovymi nastroj
nastroji
160 - 230 260 - 280 160 -180
0.2-0.4 0.1-0.2 0.02-0.2
2-4 1-2
<5 14-16 0.10-0.20
5-10 14-16 0.20-0.30
10-15 14-16 0.30-0.35

15-20 14-16 0.35-0.40

Typ karbidu

200-230 105-135 65 - 85

0.05-0.15 0.10-0.25 0.15-0.25

Obecné pokyny k pouziti brusnych kotouc
na 2510 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.

2510 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 Groven
zbytkovych napéti (ktera by mohla vést k riziku
vzniku trhlin), a leSténi, aby se zcela odstranila bila
vrstva vznikla béhem procesu elektrojiskrového
obrabéni.

2510 PRIME lze svarovat bud'v Zihaném stavu
(lepsi), nebo ve stavu tepelné zpracovaném.
TIG
AISI O1 nebo AWS312
250°C. béhem svarovani udrzuijte
teplotu 200°C

popousténi

po dobu minimalné 2 hodin pfi teploté
0 20°C niz§i, nez je plvodni teplota
popousténi

provedte mékké
Zihani za obvyklych podminek: teplota:
740 -770°C, doba trvani 1T h+ 1 h pro
tloust’ku 25 mm. pomalé chlazeni v peci
(10 az 20°C/h).



Atlas Special Steels. s.I.
Avinguda de Can Sucarrats,
88-92, 08191 Rubi, Barcelona, Spain
+34.938 233 590
info@atlassteels.eu

0SS Canada Special Steel Inc
2384 Speers Rd, Oakville,
ON, Canada L6L 5M2
905-827-5888
sales@oss-material.ca

G Steels

E info@tgsteels.com W www.tgsteels.com

Atlas Special Steels Unip I. Lda
Rua do Antu3, nr. 64 pavilhdo A e B
3720-558 Travanca — OAZ, Portugal

+351 256 245 497
info@atlassteels.eu

Five Star Special Steel Europe srl
Via Glenn Curtiss, 9, 25018
Montichiari BS, Italy
+39 030 524 3724
info@fssseurope.com

TG Steels s.r.o.
Libusina 850, Dubi 272 03
Kladno, Czech Republic
info@tgsteels.com

0SS Special Steel Inc.
2015 Mitchell Blvd Suite C
Schaumburg, IL 60193
(618) 426 - 6158
sales@oss-material.com

Caxias Metals Ltda
Rua Wilibaldo Lauter, 282
Imigrante — RS Brazil
+51.983136999
raporsche@gmail.com

TG Middle East
Kocaeli KOBI 0SB, Késeler Mh.,
3. Cd., No: 15 Dilovasi, Kocaeli, Turkiye
+90 262 728 11 67 (pbx)
info@tgme.com.tr



