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Acier a outils de travail a chaud

avec de bonnes propriétés a chaud
associée a une excellente conductivité
thermique pour le travail a chaud et les
applications ayant un refroidissement
intensif

2365 PRIME;

» estun acier a outils de travail a chaud a 3 % de chrome et 2.8% de
molybdéne, produit par un procédé qui garantit un bon niveau de propreté

* aune bonne résistance a la chaud et une bonne résistance a la fragilisation
au revenu.

* possede une excellente conductivité thermique et convient aux outils de
travail a chaud refroidis a l'eau.

* peut aussi étre soudé et présente une bonne usinabilité

» est bien adapté aux traitements de surface tels que la nitruration gazeuse,
ionique ou en bain de sel, ainsi que pour les revétements PVD ou CVD.

Applications

Le 2365 PRIME convient a la fabrication d'inserts de

matrices pour la coulée sous pression alliages légers
et cuivreux ainsi que d'outils de forge et de mandrins
et poingons a filer.

Comparé a l'acier 2343 PRIME, le 2365 PRIME
présente une meilleure conductivité thermique et
convient aux outils de travail a chaud refroidis
intensément (a l'eau par exemple).

Désignation

Propriétés principales

Excellente conductivité thermique

Adapté aux outils de travail a chaud refroidis a I'eau
Bonne résistance a chaud et a 'adoucissement au
revenu

Apte aux traitements de surface

Composition chimique (typigue)

C Mn Si P S Cr Mo \

0.32 0.30 0.30 <0025 <0.025 3.00 2.80 0.50

Nuance ISO Chine GB

JIS Japon UK

AISI USA Russie Gost AFNOR Autres / Spécial

1.2365 32CrMoV 12 28 4Cr3Mo3SivV SKD7

BH10

H10 - 732DCV28




Structure

La structure du 2365 PRIME est fine et homogeéne,
sans précipitations ni alignements de carbures.

Dureté a I'état de livraison

Recuit pour un maximum de 230 HB.

Propriétés mécaniques typiques
a |'état traite a différentes
températures (résultats d’essais
internes non indiqués sur les
certificats)
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20°C 200°C 400°C 600°C
7800 7770 7700 7540
205000 198000 177000 130000
32 31.9 32.5 30

12 12.5 13.1 13.5

730 - 770°C, durée 1h + 1h pour
25 mm d'épaisseur. refroidissement lent au four
(10 a 20°C/h). Latmosphére dans le four doit étre
réductrice pour éviter la décarburation de I'acier.

Apres l'usinage, il est recommandé d’effectuer un
détensionnement 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: 550°C Durée: 30 s/mm d'épaisseur

température: 750°C Durée: 30 s/mm d’épaisseur

1010 - 1030°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 piece a la
température d’austenitisation pendant 30 minutes
par pouce d'épaisseur des que la température de
surface atteint la température d'austénitisation.

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

Pour garantir une bonne ténacité, il est préférable
de traiter avec a I'huile ou en bain de sel.

Pour garantir un taux minimum d'austénite
résiduelle ainsi qu'une meilleure stabilité de l'outil,
il est essentiel de réaliser un double revenu. Il est
recommandé de réaliser le premier revenu a une
température de 500°C afin d’assurer une précipita-
tion optimale de carbures. Le second revenu sera

effectué a une température appropriée selon la
dureté souhaitée. Chaque revenu est suivi d'un
refroidissement a température inférieure a 100°C.
Chaque durée de revenu doit étre au moins égale

a Th + Th pour une épaisseur de 25 mm de la piéce
traitée (épaisseur thermique équivalente a I'égalité).
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Le 2365 PRIME peut étre nitruré a des températures
inférieures ou égales a 20°C en dessous des tempéra-
tures de revenu sans risque de détérioration des
caractéristiques mécaniques.

Le 2365 PRIME convient a tous types de traitements
PVD et CVD deés que la température de traitement
est inférieure de 30°C a la température de revenu
précédente.

Le 2365 PRIME est parfaitement adapté au polissage
a I'état traité et peut étre utilisé pour des applications
nécessitant un niveau suffisant de polissage pour des
pieces translucides a transparentes (Rt < 20 um,
CNOMO niveau 2, Rugotest N7).

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.



Le 2365 PRIME convient a la texturation chimique
ou laser.

Les parametres d’'usinage ci-dessous sont donnés
a titre informatif uniquement et doivent étre adaptés
en fonction de I'équipement et des conditions
habituelles d'usinage.

Outils carbure Outils en
acier rapide
140-180 180 - 230 17-22
0.2-0.4 0.1-0.2 0.1-0.3
2-4 0.5-2 05-2
Outils carbure Monobloc
160 - 180 180 - 200 210 - 280
0.45 0.4-0.25 0.15-0.05
1-3 1-2 1-0.5
Type de carbure
160 - 180 100-130 55-80
0.05-0.10 0.10-0.25 0.15-0.25
<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

Indications générales pour I'utilisation de meules
de rectification sur 2365 PRIME a I'état traité:
Habituellement, on utilise des meules a l'oxyde
d’aluminium vitrifié 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
de la piece .

Le 2365 PRIME convient également a l'usinage par
électro érosion (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.

Il est ensuite nécessaire de réaliser un
détensionnement a 25°C en dessous du dernier
revenu afin de réduire le niveau de contraintes
résiduelles (qui pourraient entrainer un risque de
fissure) et de procéder a un polissage pour éliminer
complétement la couche blanche formée pendant le
processus d'usinage par électroérosion.

Il n'est pas recommandé de souder le 2365 PRIME,
mais si cela est obligatoire, il peut étre soudé soit
a I'état de recuit (mieux), soit a I'état traité.
TIG (protection Ar pur)
AISIH10
350°C.

Maintenir a 200°C pendant l'opération de soudage
avec une température maximale d'interpasse
a 480°C. Refroidissement lent (max 20°C/h) aprés
soudure.

fare un revenu a 600°C avec
une durée de revenu égale au moins
a Th + 1h pour 25 mm d'épaisseur de la
piéce traitée (épaisseur thermique
équivalente).

exécuter un recuit doux dans

les conditions habituelles: température:
840 - 870°C, durée 1h + 1h pour 25 mm
d'épaisseur. refroidissement lent au four
(10 a 20°C/h).
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