COBIA ESR



Elektrostruskove pretavena (ESR)
nastrojova ocel pro praci za tepla
s dobrou kombinaci houzevnatosti

a tepe
pouziti pri praci za tepla

TGE21 COBIA ESR

nymi vlastnostmi pro narocné

- je elektrostruskové pretavena (ESR) 5% Cr ocel, ktera zarucuje velmi

vysokou Uroven Cistoty a homogenity.

- vyznacuje se velmi dobrou houzevnatosti a taznosti ve spojeni s dostatec¢né
dobrou pevnosti za tepla a zpétnou odolnosti proti popousténi.

- ma velmi dobrou lestitelnost, hodi se k texturovani.

- muUze se pouzivat v oblastech, kde je poZzadavek na zrcadlové lesténi

(Rt = 0,25 um, droveri CNOMO 1, Rugotest N1).

- je mozné ji také svarovat a vykazuje dobrou obrobitelnost.

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

Pouziti Hlavni vlastnosti

TGE21 COBIA ESR Ize pouzivat na rlizné typy forem *  Velmi dobra houZevnatost a taznost

pro tlakové liti hliniku. *  Vynikajici lestitelnost

*  Dobra pevnost za tepla a odolnost proti
TGE21 COBIA ESR se mUze pouzivat také na formy popousténi
na plasty s vysokou tvrdosti. *  Vysoka prokalitelnost

*  Vhodna k povrchovym Upravam

TGE21 COBIA ESR se také bézné pouziva pro

vytlacovaci formy a razniky, nastroje pro Chemické slozeni (typické)

vysokorychlostni lisovani, tlakové lici formy,

formy na plasty atd. o i . 5
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TGE21 COBIA ESR se také b&#né pouziva naformy o> 04 02 <0010

<0.001 5.00 1.75 0.50

pfi vyrobé motora.

Oznaceni

C. materialu ISO Cina GB JIS Japonsko UK AISI USA Rusko Gost

AFNOR Jiné / specidlni

1.2340 ESR X37CrMoV5-1 4Cr5MosSiv1 SKD6 BH11 ESR H11 ESR

NADCA Grade E




Struktura

Struktura materialu TGE21 COBIA ESR je jemna
a homogenni, bez vylouc¢enych karbid( nebo jejich
shluka.

Zihana mikrostruktura je ve shodé s normou
NADCA # 207-2016 v rozsahu AS1-AS4.
Segregace: ve shodé s pfijatelnou Grovni
podle normy NADCA # 207 - 2016

Zihana struktura: AS1 Segregace: SAT

TGE21 COBIA ESR, coz je elektrostruskové pretavena
ocel (ESR), s velmi kvalitni mikrocistotou hodnoce-
nou podle metody

ASTM E 45-95 A s max.kritériemi:

tenké: A0.5-B1-C1-D1/

silné: A0.5-B0.5-C0.5-D0.5.

Tato Uroven Cistoty zarucuje nejvyssi lestitelnost
materialu TGE21 COBIA ESR.

Tvrdost pfi dodani

Zihani na max. 230 HB.

Typické mechanickeé vlastnosti

v kaleném stavu (vysledky internich
zkousek, které nejsou uvedeny

v certifikatech)

TS YS 0.2% Prodlouzeni Tvrdost KU

MPa MPa % HRC Jazo°c
1800 1540 12 52 217
1600 1380 12 48 218
1450 1200 13 44 220

Fyzikalni vlastnosti

Teplota 20°C 400°C 600°C
Objemova hmotnost kg/m? 7800 7700 7620
Youngtv modul N/mm? 210000 180000 145000
Tepelna vodivost W/m.K 31 31 32
Koeficient linearni 11.4 12.7 13.3

roztaznosti 10°¢/K

Tepelné zpracovani

MEKKE ZiHANi

Teplota: 800 - 860°C, doba trvani1h+1h
pro tloust'’ku 25 mm. pomalé chlazeni v peci

(10 az 20°C/h) az na 500°C. 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 2 krocich.
teplota: 550°C Cas:
30 s/mm tloust'ky
teplota: 750°C cas:
30 s/mm tloust'ky

1000 - 1050°C. Doba vydrze nesmi byt prilis

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

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

U dilG pouzivanych pfi praci za studena,

které maiji mit vysokou rozmérovou 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 hodina na 25 mm tloust’ky dilu.

Teplotni rozsah od -70°C do -120°C (tzv.

zpracovani oceli za studena) vede k Uplné pfeméné
austenitu na martenzit a v disledku toho k lepsi
stabilité spojené s vyssi tvrdosti a lepsi odolnosti
proti opotrebeni a 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 zlep$uje odolnost
proti opotrebeni bez zmény houzevnatosti. Tato
Uprava je pro bézné oblasti pouziti volitelna.

ev v

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 1h+1h

na 25 mm tloust’ky zpracovavaného dilu
(ekvivalentni tepelna tloust’ka).
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TGE21 COBIA ESR 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.

TGE21 COBIA ESR se hodi pro v§echny druhy Gprav
PVD a CVD, pokud je teplota zpracovani o 30°C nizsi
nez teplota posledniho popousténi.

Material TGE21 COBIA ESR se hodi k lesténi

v tepelné zpracovaném stavu a Ize ho pouzivat
v oblastech s pozadavkem na zrcadlové lesténi
(Rt = 0,25 um, trovert CNOMO 1, Rugotest N1),
ktery se pouziva pro dily vyZadujici zrcadlovy
stupen lesténi.

Optimalniho lesténi se dosahuje provedenim

po sobé nasledujicich krokd s podobnou drsnosti

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



TGE21 COBIA ESR se hodi k chemickému nebo
laserovému texturovani.

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

Karbidovy nastroj Nastroj z HSS

130-170 170-220 17-22
0.2-0.4 0.1-0.2 0.1-0.3
2-4 05-2 05-2
Frézovani s Celistvy
karbidovymi nastroji nastroj
160 - 180 180 - 200 210-280
0.4 0.35-0.25 0.10-0.05
1-3 1-2 1-05
<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
Typ karbidu
160 - 180 100 -130 55-80
0.05-0.10 0.10-0.25 0.15-0.25

Obecné pokyny k pouziti brusnych kotouét na
TGE21 COBIA ESR 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.

TGE21 COBIA ESR se hodi také k elektrojiskrovému
obrabéni (EDM) (drat nebo elektroda). Pfednostné
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.

Material TGE21 COBIA ESR neni doporuéeno
svarovat, ale pokud je to nezbytné, Ize ho svafovat
bud'v Zihaném stavu (lepsi), nebo ve stavu tepelné
Zpracovaném.
TIG
AISI H11 (aby se predeslo vzniku
porovitosti, doporucuje se pred svarovanim
predehrat drat na 105-115°C).
350°C.
Béhem svarovani udrZujte teplotu 200°C
s maximalni mezioperacni teplotou 480°C.
Pomalé ochlazovani (max. 20°C/h) po svarovani.

popousténi

pfi 600°C s dobou popousténi nejméné
1 h+1 hna25 mm tloust'’ky upraveného dilu
(ekvivalentni tepelna tloust’ka).

provedte mékké Zihani
za obvyklych podminek: teplota: 840 - 870°C,
doba trvani 1 h + 1 h na 25 mm tloust'ky.
pomalé chlazeni v peci (10 az 20°C/h).
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