


3247 PRIME;

je elektrostruskoveé pretavena (ESR) rychlofezna ocel, velmi vysoké Cistoty
a velmi jemné struktury, coz zvysuje jeji houzevnatost.

ma vysoky obsah kobaltu, ktery ji dodava vysokou tvrdost za tepla

a velmi vysokou odolnost proti kiehnuti pfi popousténi.

vyznacuje se vysokou odolnosti proti opotrfebeni v kombinaci

s vysokou tvrdosti a dobrou houzevnatosti.

vlastnostmi vyhovuje povrchovym Upravam, jako je nitridace

v plynové, iontové nebo solné lazni, a také pro povlaky PVD nebo CVD.

3247 PRIME Ize pouzivat na: jemné fezné nastroje
(razniky a matrice), nastroje pro tvareni za studena
nebo za tepla (razniky a matrice).

3247 PRIME je také mozné pouzit k vyrobé fréz,
kopirovacich tyci, tvarecich nastrojl bez triskového
obrabéni, rotacnich razniki za studena.

3247 PRIME se m(ize pouzivat na dal$i obrabéci

a fezné nastroje, jako jsou vrtaky, zavitniky, matrice,
vietena, vystruzniky, hfebeny pro valcovani zavitd,
segmenty pro kotoucové pily atd. A také

na vystruzniky, stfizné ¢epele nebo valce

pro praci za studena.

3247 PRIME Ize diky vysoké tvrdosti za tepla pouzivat

na dutiny a vstfiky plastovych forem a v nékterych
pripadech také na nastroje pro praci za tepla.

1.3247

Vynikajici odolnost proti opotrebeni

Vysoka odolnost proti kiehnuti pfi popousténi
Vysoka tvrdost za tepla

Vysoka pevnost v tlaku

Vysoké prokalitelnost
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Struktura materialu 3247 PRIME je jemné

a homogenni, bez vyloucenych hrubych karbidd nebo

jejich shlukd. RozloZeni karbid( a mikroGistota jsou
kontrolovany a jsou ve shodé s normou
Stahl-Eisen Werkstoff Blatt 1570/ 61.

Velikost austenitického zrna se stanovuje

na povrchu vzorku podle Snyder-Graffovy metody.
Minimalni pfipustné hodnoty (prdmér z 10 méreni)
pred popousténim jsou uvedeny nize.

0-25 12
25-50 11
50-125 10
>125 9

Zihani na max. 300 HB.

20°C 350°C 700°C
8120 7930 7725
220000 200000 178000
20 18.7 18.0

11 12 12.6

820 - 860°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

pfi teploté 600 - 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 3 krocich.

teplota: 500°C cas:
30 s/mm tloust'ky

teplota: 850°C ¢as:
30 s/mm tloust'ky

teplota: 1050°C cas:
30 s/mm tloust'ky

1150 - 1180°C. Doba vydrze nesmi byt prilis

dlouh4, aby se predeslo riziku hrubnuti zrn a ztraté
houZzevnatosti. Jakmile teplota povrchu dosahne
teploty austenitizace, doporucuje se udrzovat dil

pfi teploté austenitizace 30 minut na palec tloust’ky.

Olej pri 80°C, vakuum (tlak > 6 bart), solna lazen
500 - 550°C.

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

Po zakaleni ¢ini tvrdost 66 - 69 HRC.

U dilt, které maji mit vysokou rozmeérovou stabilitu
a vyssi odolnost proti opotrebeni bez snizeni
houZevnatosti, se doporucuje provadét zpracovani
pod bodem mrazu pfi teploté mezi -70°C a -190°C
po dobu 1 hodiny na 25 mm tloust'ky dilu.

Teplotni rozsah od -70°C do -120°C (tzv. zpracovani
oceli za studena) vede k UpIné pfeméné austenitu
na martenzit a v disledku toho k lepsi stabilité

ve spojeni se zvySenou tvrdosti a lepsi odolnosti
proti opotrebeni.

Teplotni rozsah od -135°C do -190°C (tzv. kryogenni
zpracovani oceli) vede také k Uplné pfeméné
austenitu a dale k vylu¢ovani ultrajemnych karbidd,
coz vyrazné zvysuje odolnost proti opotrebeni beze
zmény houzevnatosti.

Tato Uprava je pro bézné oblasti pouziti volitelna.

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).
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Povrchova Uprava

PVD, CVD

3247 PRIME se hodi pro vSechny druhy Gprav
PVD a CVD, pokud je teplota zpracovani o 30°C
niz8i nez teplota posledniho popousténi.

Obrabéni

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

BROUSENI V ZIHANEM STAVU

Karbidova vlozka Celistvy nastroj

Hrubé % dokoncovaci  Dokoncovaci
obrabéni prace prace
Rezna rychlost m/min 50-70 80-105 40 - 45
Posuv mm/#r 0.35 0.15 0.01-0.1
Hloubka fezu mm 2-3 1-1.5 0.01-0.1
SOUSTRUZENI V ZIHANEM STAVU
Karbidova vlozka Nastroj z HSS
Hrubé Dokoncovaci Soustruzeni
soustruzeni  prace
Rezna rychlost m/min 90-110 115-130 15
Posuv mm/r 0.35 0.15 0.1-0.2
Hloubka fezu mm 2-3 1-1.5 0.5-2.0
VRTANIV ZIHANEM STAVU:
KARBIDOVY VRTAK
Vlozka Slinuty
Rezna rychlost m/min 120 60
Posuv mm/r 0.10 0.20

SPIRALOVY VRTAK Z HSS

Primér vrtaku mm Rezna rychlost m/min Posuv mm/r
<5 0.10
5-10 9 0.17
10-15 0.22
15-20 0.30

JEMNE BROUSENi
Obecné pokyny k pouziti brusnych kotouct
na 3247 PRIME po tepelném zpracovani.

Obvykle se pouzivaji spisSe 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

3247 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

3247 PRIME nelze svarovat.



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 Five Star Special Steel Europe srl
Rua do Antua. nr. 64 pavilhdo A e B Via Glenn Curtiss. 9. 25018
3720-558 Travanca - OAZ. Portugal Montichiari BS. Italy

+357 256 245 497 +39 030 524 3724
info@atlassteels.eu 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 Bivd 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 OSB. Késeler Mh..
3. Cd.. No: 15 Dilovasl. Kocaeli. Turkiye
+90 262 728 11 67 (pbx)
info@tgme.com.tr



