


Acier a moules inoxydable possédant
une bonne resistance a la corrosion et
une grande usinabilité

Le 2085 PRIME est en acier inoxydable, qui peut étre utilisé pour la fabrication
de moule d’injection plastique de petite et moyenne taille ou une bonne
résistance a la corrosion et une grande usinabilité sont requises. Il est livré

en état durci, prét a étre utilisé sans traitement thermique supplémentaire,
avec une dureté de 300 HB.

2085 PRIME convient aux applications alimentaires et médicales.

Applications Propriétés principales
Le PRIME 2085 offre a la fois une bonne résistance *  Bonne résistance a la corrosion
a la corrosion et une excellente usinabilité. *  Excellente usinabilité

*  Bonne résistance a l'usure
Le 2085 PRIME peut étre utilisé pour les moules ¢ Livré aI'état traité a 300 HB

d’injection pour plastique corrosif, ainsi que pour les . o ,
équipements alimentaires, médicaux et de mesure. Com position chim ique (typ/que)

C Mn Si P S Cr Mo Ni

030 <140 <1.00 <0025 <0.060 16.0 0.20 <1.00

Désignation

Nuance ISO Chine GB JIS Japon UK AISI USA Russie Gost AFNOR Autres / Spécial

1.2085 X30Cr16+S - - 420845 420F mod - Z30C16+S




Structure

La structure du 2085 PRIME est fine et homogéne,
sans précipitations ni alignements de carbures.

Résistance a la corrosion

Le 2085 PRIME est particulierement résistant a la
corrosion par la condensation et I'eau de circuit de
refroidissement et il peut étre utilisé avec succés
pour des outils opérant en milieu marin ou tropical.

Comme pour tous les aciers inoxydables et pour
améliorer la résistance a la corrosion, il est
toujours préférable d'avoir une rugosité de surface
aussi faible que possible.

Le 2085 PRIME est traité thermiquement dans des
conditions optimales afin d’'améliorer sa résistance
a la corrosion, mais en raison de sa forte teneur en
soufre, il n'est pas adapté a une utilisation dans

des environnements tres agressifs. En cas
d’environnement treés agressif, nous recommandons
d'utiliser le 2316 PRIME puis le Cromis PRIME ou le
Cromis ESR.

Dureté a I'état de livraison

Traité pour 280 - 325 HB

Propriétés mécaniques typiques
a |'état traité (résultats des essais
internes non indiqués sur les
certificats)

Rm Rp 0.2% Allongement KU
MPa MPa % Jaz2o°C
1000 910 10 215

Propriétés physiques

Temperature 20°C 100°C 200°C 300°C
Masse volumique kg/m? 7720 7700 7660 7650
Module d'Young N/mm? 205000 202000 197000 192000
Conductivité thermique W/m.K 23 23.5 24 241
Coefficient d'expansion 11 11.2 1.7

linéaire 10-6/K

Traitement thermique

Le 2085 PRIME est traité thermiquement pour une
dureté de 280 a 325 HB. Il n'y a pas besoin de
traitement thermique supplémentaire.

Dans le cas de la nécessité d’un traitement thermique
du 2085 PRIME (par exemple: besoin d’une dureté
plus élevée, acier endommagé par le traitement
thermique...) Les données ci-dessous pourraient étre
utilisées:



780 - 820°C, durée 1h + 1h pour une
épaisseur de 25 mm. Refroidissement lent au four
(10 a 20°C/h). Latmosphére dans le four doit étre
réductrice pour éviter la décarburation de I'acier.

Aprés l'usinage, il est recommandé d'effectuer un
détensionnement a une température supérieure

a 550°C et a 20°C (minimum) en dessous de la
derniére température de revenu 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: 600°C Durée: 30 s/mm d'épaisseur

température: 850°C: durée: 30 s/mm d'épaisseur

1000 - 1050°C. 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 pendant
30 minutes a la température d'austenitisation,

dés que le cceur de la piéce a atteint la température
d’austenitisation.

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

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

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

il est essentiel de réaliser un double revenu. Chaque
revenu est suivi d'un refroidissement a température
inférieure a 100°C.

Chaque temps de revenu doit étre au moins égal
a Th + Th pour une épaisseur de 25 mm de la piéce
traitée (‘épaisseur thermique équivalente).

Pour éviter une meilleure résistance a la corrosion,
il est fortement recommandé d'éviter de réaliser le
revenu.

Dans la plage de température 400 a 550°C car,

a ces températures, il y a une précipitation de
carbures de chrome aux joints de grains, entrainant
un une corrosion locale a ces endroits. Pour une
dureté plus élevée (meilleure résistance a l'usure),
des températures de revenu inférieures a 400°C
sont recommandées, et pour une dureté plus faible
(meilleure ténacité), des températures supérieures
a 550°C sont recommandées.
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Le 2085 PRIME peut étre nitruré a des températures
inférieures ou égales a 20°C en dessous des
températures de revenu sans risque de détérioration
des caractéristiques mécaniques. Il est recommandé
de nitrurer a une température supérieure a 550°C afin
d’éviter tout risque de précipitations de carbure aux
joints de grains.

Le 2085 PRIME convient a tous types de traitements
PVD et CVD deés que la température du traitement est
inférieure de 30°C a la précédente température de
revenu et inférieure a 400°C ou supérieure a 550°C.

Le 2085 PRIME est apte au polissage a I'état traité
et peut étre utilisé pour des applications nécessitant
un bon niveau de polissage (Rt = 50um, CNOMO
niveau 3, Rugotest N9) comme pour les piéces né-
cessitant un aspect correct. 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.

2085 PRIME n’est PAS adapté a la texturation
chimique ou laser en raison de sa forte teneur

en soufre.

Comparé au 2316 PRIME, a vitesse de coupe
constante, l'utilisation du 2085 PRIME la durée de
vie des outils est augmentée de 500%, la vitesse de
pergage de 300 % avec les outils en acier rapide, et
la vitesse de fraisage de 30 % avec les outils

a inserts en carbure.

Les paramétres d’usinage ci-dessous sont
donnés uniquement pour l'information et doivent
étre adaptés selon I'équipement et les conditions

habituelles d'usinage.

Outils carbure Outils en
acier rapide

180-210 230-270 22-25

0.2-0.4 0.1-0.2 0.1-0.3

2-4 0.5-2 05-2

Usinage a outils carbure

180 - 240 280-320

0.2-0.4 0.1-0.2

2-4 05-2

Carbure revétu P20 - P40

Outils carbure

150-170
0.02-0.2
NA

Carbure ou cermet
revétu P10 - P20

180 - 230
0.07-0.2
P20 - P30

<5 16-19 0.05-0.15
5-10 16-19 0.15-0.20
10-15 16-19 0.20-0.25
15-20 16-19 0.25-0.30

Type de carbure

230 - 250 100-120 90-100
0.05-0.10 0.10-0.25 0.15-0.25

Indications générales pour l'utilisation de

meules sur 2085 PRIME a I'état traité: on utilise
généralement, des meules a l'oxyde d'aluminium vitri-
fié assez tendres (grades G 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
du matériau.

Le 2085 PRIME est apte a l'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.

Ensuite, il est nécessaire de réaliser 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 d'effectuer un
polissage afin d’enlever complétement la couche
blanche formée lors du processus d'usinage par
électroérosion.

Il n'est pas recommandé de souder le 2085 PRIME
en raison de sa forte teneur en soufre, ce qui
entraine un risque important de fissures.

En cas de besoin, veuillez nous consulter pour plus
de détails sur les parametres de soudage.
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