


Acier rapide avec une forte
résistance a l'usure associee a des
tres bonnes performances de coupe
a long terme

3344 PRIME;

- st un acier rapide élaboré par un procédé permettant d'obtenir une trés
bonne propreté et une structure tres fine, ce qui améliore sa ténacité.

- possede une trés grande résistance a l'usure associée a une dureté élevée
et a une trés bonne performance de coupe a long terme.

- convient trés bien pour des traitements de surface tels que la nitruration
gazeuse, ionigue ou en bain de sel, ainsi que pour les revétements
PVD ou CVD.

Applications Propriétés principales

3344 PRIME peut étre utilisé pour des outils *  Excellente résistance a l'usure

de découpe de précision a haute performance *  Excellentes performances de coupe a long terme
(poingons et matrices) et pour des outils de travail *  Forte dureté

a froid tels que des outils de pergage pour des *  Haute résistance a la compression

applications difficiles. *  Forte trempabilité

3344 PRIME peut étre utilisé pour des outils de Com position Chimique (typ/'que)

coupe exigeants tels que des foréts, fraises, broches,
tarauds, alésoirs, peignes a fileter, segments de
scies circulaires, etc., ainsi que pour des aléseuses,
lames de cisailles, cylindres de travail a froid.
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120 <040 =045 =<0.030 <0.030 415 495 295 6.35

Le 3344 PRIME est également utilisé pour toutes
sortes de pieces en contact avec des matériaux
trés abrasifs comme la porcelaine.

Désignation

Nuance I1SO Chine GB JISJapan UK AISI USA Russie Gost ~ AFNOR  Autres/ Spécial

1.3344 HS 6 5 3/X120 WMoCrV 06 05 04 03 CW6Mo5Cr4v3  SKH53 BM3class2 M 3-2







La structure du 3344 PRIME est fine et homogeéne,
sans précipitations ni alignements de gros carbures.
La distribution du carbure et la micro-propreté sont
controlées et conformes a Stahl Eisen Werkstoff
Blatt 1570/ 61.

Recuit pour un maximum de 300 HB.

20°C 350°C 700°C
8070 7930 7725
217000 198000 175000
23.5 22.1 22.1
11.7 12.5 13.0

820 - 850°C, durée 1h + 1h pour
une épaisseur de 25 mm. Refroidissement lent
dans le four (70 a 20°C/h). Latmosphére dans le four
doit étre réductrice pour éviter la décarburation de
l'acier.

Apres l'usinage, il est recommandé d'effectuer

un détensionnement a 600 - 650°C pendant un mini-
mum de 2 heures, suivi d'un refroidissement

lent dans le four jusqu’a 450°C.

Pour éviter tout risque de fissures, il est recommandé
de préchauffer en 3 étapes.
température: 500°C Durée: 30 s/mm d'épaisseur
température: 850°C Durée: 30 s/mm d'épaisseur
température: 1050°C Durée: 30 s/mm d'épaisseur
1190 - 1280°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 a la température d’austenitisation:
30 minutes par pouce d'épaisseur

des que la température de la surface atteint la
température d’'austénitisation.

Pour les piéces nécessitant une grande stabilité
dimensionnelle et pour augmenter la résistance

a l'usure sans réduire la ténacité, il est recommandé
d’effectuer un traitement par le froid a une température
comprise entre -70°C et -190°C pendant 1 heure pour
25 mm d'épaisseur de la piece.

La plage de température allant de -70°C a -120°C
(appelé traitement a froid de I'acier) conduit a la
transformation compléte de I'austénite en
martensite et, par conséquent, a une meilleure
stabilité associée a une meilleure dureté et une
meilleure résistance a l'usure. Sur le 3344 PRIME,
un tel traitement entraine une augmentation de
100 % de la résistance a l'usure (wear ratio).

La plage de température allant de -135°C a -190°C
(appelée cryotraitement de l'acier) conduit également
a la transformation compléte de l'austénite et a la
précipitation de carbures ultrafins, améliorant
considérablement la résistance a l'usure sans
modification de la ténacité et, sur 3344 PRIME,

un tel traitement entraine une augmentation de
200% de la résistance a I'usure (wear ratio).

Ce traitement est optionnel pour les applications
courantes.

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

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

Aprés trempe, la dureté est de 63 a 65 HRC.

Pour garantir un taux minimum d'austénite résiduelle
ainsi qu'une meilleure stabilité de l'outil, il est essentiel
d’effectuer un double revenu (triple c’est mieux).
Chaque revenu est suivi d'un refroidissement

a température inférieure a 100°C.

Chaque durée de revenu doit étre au moins égale
a Th + 1h pour 25 mm d’épaisseur de la piéce traitée
(épaisseur thermique équivalente).
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Le 3344 PRIME convient a tous types de traitements
PVD ou CVD deés que la température de traitement
est inférieure de 30°C a la température de revenu.

Le 3344 PRIME peut étre poli a I'état traité et peut
étre utilisé pour des applications nécessitant un
niveau de poli suffisant pour les piéces translucides.

Le polissage optimal est obtenu en effectuant
des étapes consécutives avec une rugosité assez
proche et en arrétant chaque étape des que la
derniére rayure de I'étape précédente disparait.

Les paramétres d’'usinage ci-dessous sont donnés
a titre informatif uniquement et doivent étre
adaptés selon I'équipement et les conditions
habituelles d'usinage.

Outils carbure Monobloc
110-130 125-160 40-50

0.35 0.15 0.01-0.1
2-3 1-1.5 0.01-0.1

Outils carbure Outils rapide

110-140 165 - 200 15

0.35 0.15 0.1-0.2

2-3 1-1.5 0.5-2.0
<5 0.07
5-10 1 0.15
10-15 0.22
15-20 0.30

130 70

0.10 0.20

Indications générales pour l'utilisation de meules
de rectification sur 3344 PRIME a I'état traité.

En général, 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 3344 PRIME convient également a l'usinage

par électroérosion (fil ou électrode). De préférence,
l'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 alors nécessaire de réaliser un détensionnement
a 25°C en dessous du dernier revenu afin de réduire
le niveau des contraintes résiduelles (qui pourraient
entrainer un risque de fissure) et effectuer un
polissage pour éliminer complétement la couche
blanche formée lors du processus d’usinage par
électroérosion.

Le 3344 PRIME ne peut pas étre soudé.
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