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Nastrojova ocel pro praci za tepla

s dobrou kombinaci vysoké
houzevnatosti s dobrymi viastnostmi
pri vysokych teplotach, vhodna pro
obecné a narocneé tvareci a formovaci

operace

2714 PRIME;

- vyrabi se procesem, ktery zarucuje odpovidajici Uroven Cistoty a homogenity.

- vyznacuje se vynikajici houzevnatosti a taznosti v kombinaci s dostatecnou
pevnosti za tepla a zpétnou odolnosti proti popousténi.

- ma dobrou lestitelnost, hodi se k texturovani.

- m0ze se pouzivat pfi teplotach nad 250°C s dlouhym kontaktem a také
pro aplikace za tepla s teplotnimi razy nebo tepelnymi cykly.

- je mozné ji také svarovat a vykazuje dobrou obrobitelnost

- dodava se s tvrdosti cca 400 HB a mize se obrabét bez dalsiho tepelného

zpracovani.

- velmi dobre se hodi pro povrchové Upravy, jako je nitridace v plynove,
iontové nebo solné lazni, a také pro povlaky PVD nebo CVD.

Pouziti

Hlavni vlastnosti

2714 PRIME Ize pouzit ve vSech formach pro lisovaci  *
a kovaci naradi. Pro nizkotlaké lici formy a sekundarné
i na formy pro tlakové liti a vstrikovaci pouzdra HPDC.

2714 PRIME Ize pouzit na dalsi druhy naradi pro
kovani.

2714 PRIME se mUze pouzivat také na presné

vstrikovaci formy na plasty, formy na abrazivni
polymery a vyztuZené plasty.

Oznaceni

Vynikajici houzevnatost

Hodi se k pouziti pfi teplotach vyssich
nez 250°C s dlouhym kontaktem
Dobra lestitelnost

Pripraveno k obrabéni pfi 400 HB bez
dalsiho tepelného zpracovani

Vysoka kalitelnost

Vhodny k povrchovym Upravam

C. materialu ISO Cina GB JIS Japonsko

UK

AISI USA Rusko Gost AFNOR Jiné / specialni

1.2714 55NiCrMoV7 5CrNiMo SKT4

BH224/5

L6 5ChNM /5ChNV 55NCDV7




Chemickeé slozeni (typické)

Si P S Cr Ni Mo \

0.20 <0.020 <0.005 1.10 170 050 0.10

Struktura

Struktura materialu 2714 PRIME je jemna a homogenni,
bez vylucovani nebo shlukd karbidd. Tepelné zpracovani
(kaleni a popousténi) je optimalizovano za Gcelem
dosazeni vysoké homogenity tvrdosti od povrchu k jadru,
atoi u silnéjsich bloku.

Tvrdost pri dodani

Tepelné zpracovano na 380 - 420 HB.

Typické mechanické vlastnosti
v kaleném stavu (vysledky internich

zkousek, ktere nejsou uvedeny VSN
v certifikdtech) ga |\
Teplota (°C) TS Prodlouzeni Tvrdost .

MPa % HB
20 1400 11 410

1200 12 360

1050 15 310

500 20 =160
Vysledky razové zkousky se ve A
znacné mire odvijeji od tloust'ky
produktu
Tloust'ka (mm) 100
Typicka KV (Jpri 20 °C) 40 35 :

Fyzikalni vlastnosti

Teplota

4 hmotnost kg/m

modul N/mm?

roztaznosti 10%/K

20°C 200°C 400°C

7800 7740 7710

215000 200000 198000
32,5 32,6
13,1 13.5

600°C
7680
180000
33
14,0

-—ry



Material 2714 PRIME se dodava tepelné
zpracovany s tvrdosti 380 - 420 HB a neni tieba
jej dale tepelné opracovavat.

700 - 720°C, doba trvani 1 h+1 h 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

pfi teploté maximalné 520°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: 450°C ¢as: 30 s/mm tloust'ky

teplota: 650°C ¢as: 30 s/mm tloust'ky

830 - 870°C. Doba vydrze nesmi byt pfilis dlouh3,
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(), solna lazen
500 - 550°C.

Pro zajisténi dobré houZevnatosti je vhodnéjsi
zpracovani za pouziti oleje nebo solné 1azné.

Aby byl obsah zbytkového austenitu co nejnizsi
a zaroven byla zajisténa vétsi stabilita nastroje
je nezbytné provést dvoji popousténi. Po kazdém
popousténi nasleduje ochlazeni pod 100°C.

Doba kazdého popousténi musi byt nejméné
1T h+1 hna 25 mm tloust'’ky zpracovavaného dilu
(ekvivalentni tepelna tloust’ka).
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2714 PRIME Ize nitridovat pfi teplotach nizsich nebo
rovnych 20°C pod teplotou popousténi bez rizika
zhorseni mechanickych vlastnosti.

S plynovou nitridaci pfi 520°C (25 h) je tvrdost
povrchu 1080 HV1 s diflzni vrstvou 0.2 mm.

2714 PRIME se hodi pro vSechny druhy Gprav
PVD a CVD, pokud je teplota zpracovani o 30°C
nizsi nez teplota posledniho popousténi.

2714 PRIME se dokonale hodi k lesténi

v opracovaném stavu a lze jej pouzivat v oblastech,
kde je pozadovana dostatec¢na lestitelnost

u transparentnich dili (Rt < 20 um, stupen CNOMO
2, Rugotest N7).

Optimalniho lesténi se dosahuje provedenim

po sobé nasledujicich krokl s podobnou drsnosti

a zastavenim kazdého z nich, jakmile zmizi posledni
Skrabanec z predchoziho kroku.

2714 PRIME se hodi k chemickému nebo
laserovému texturovani.



Indukcni nebo laserové kaleni

2714 PRIME Ize indukéné nebo laserem povrchové
kalit az do 58 HRC. Obrat'te se na nas, pokud
potrebujete dalsi informace. Po povrchovém kaleni
je nutné provést odstranéni pnuti pfi 150°C po dobu
minimalné 2 hodin.

Obrabeéni

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

SOUSTRUZENI

Karbidovy nastroj

Hrubé Dokonéovaci

obrabéni prace
Rezna rychlost m/min 90-120 120 - 160
Posuv mm/r 0.15-0.35 0.05-0.2
Hloubka fezu mm 2-4 1
FREZOVANI: POVRCHOVA UPRAVA

Frézovani Celistvy

s karbidovymi néstroj

nastroji

Hrubé % dokonc¢ovaci Dokoncovaci

obrabéni prace prace
Rezna rychlost m/min 70-150 140 - 180 50-100
Posuv mm/r 0.15-035 0.1-0.2 0.005-0.15
Hloubka fezu mm 2-4 2
VRTANI: SPIRALOVY VRTAK Z HSS
Prmér vrtaku mm Rezna rychlost m/min Posuv mm/t
<5 10 0.05-0.10
5-10 10 0.10-0.15
10-15 10 0.18-0.25
15-20 10 0.22-0.29
VRTANI: KARBIDOVY VRTAK

Typ karbidu

Indexable Slinuty Karbidovy

insert karbid hrot
Rezna rychlost m/min 150-170 90-120 50-70
Posuv mm/t 0.05-0.10 0.10-0.25 0.15-0.25

JEMNE BROUSENi

Obecné pokyny k pouziti brusnych kotou¢d

na 2714 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

2714 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.

Svarovani

Material 2714 PRIME neni doporuceno svarovat,

ale pokud je to nezbytné, Ize ho svarovat v tepelné

zpracovaném stavu.

*  Metoda: TIG

*  Privodnidrat: UTP A73

*  Predehrivani: 250°C

Béhem svarovani udrzujte teplotu 200°C s maximalni

mezioperacni teplotou 350°C. Pomalé ochlazovani

(max. 20°C/h) po svarovani.

* Nasledné zpracovani:
Pfi 250°C, doba trvani 1 h+ 1 h na 25 mm
tloust'ky. pomalé chlazeni v peci (10 az 20°C/h).
Tvrdost svarfované oblasti: =350 - 400 HB
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