


Elektrostruskove pretavena (ESR)
predkalena ocel na formy

s dobrou obrobitelnosti, vhodna
pro rozsahlé pouziti s vynikajici
lestitelnosti a odolnosti proti

opotrebeni

TGP80 ESR;

- Je elektrostruskoveé pretavena ocel, ktera zarucuje velmi vysokou

aroven Cistoty a homogenity

- Vyznacuje se vynikajici lestitelnosti a Ize ji pouzivat na formy na
soucasti optickych pristrojli, optické disky, zdravotnické prostredky
atd. a na vSechny druhy forem, u nichz je kladen diraz na kvalitu
povrchu po elektrojiskrovém obrabéni

- Ma vynikajici odolnost proti opotrebeni.

- Dobre se hodi pro texturovani.

- Lze ji téz svarovat a vykazuje velmi dobrou obrobitelnost

(0 20% vyssi nez 2738 PRIME).

- Dodava se s tvrdosti 400 HB a mUze se obrabét bez dalsiho tepelného

zpracovani.

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

Pouziti

TGP80 ESR Ize pouzivat na vstfikovaci formy od
malych po velmi velké rozméry, u nichz je pozadavek

na vynikajici lestitelnost a dobrou GUroven texturovani.

TGP80 ESR Ize pouzivat také pro formy na abrazivni
polymery a vyztuzené plasty s vhodnou povrchovou
Upravou, nebo bez ni.

TGP80 ESR se mUze pouzit na vSechny sekundarni
dily pfi lisovani i na ramy plastovych forem.

TGP80 ESR se mUze pouzivat také v oblasti
mechaniky s poZzadavkem na tvrdost kolem 400 HB.

Hlavni vlastnosti

*  Predkalend ocel o tvrdosti 400 HB
pripravena k obrabéni bez dalsiho tepelného
zpracovani

*  Vynikajici lestitelnost a dobré texturovani

*  Velmi dobra odolnost proti opotfebeni

*  Velmi dobra obrobitelnost

*  Vhodny k povrchovym Upravam

Chemicke slozeni (typické)

C Mn Si P S Cu Ni Mo Al

0.15 155 <045 <0.025 <0.015 1.00 3.10 0.35 0.95




Oznaceni

C. materialu ISO Cina GB

JIS Japan

UK AISI USA Rusko Gost AFNOR Jiné / specialni

15NiMnCuAlMo 12 6- TONi3MnCuAl

~P21

Struktura

Struktura materialu TGP80 ESR je jemna

a homogenni, bez vyloucenych karbidd nebo jejich
shlukd. Tepelné zpracovani je optimalizovano

za Ucelem dosazeni vysoké homogenity tvrdosti
od povrchu k jadru, a to i u silnéjsich blokd.

Tvrdost pri dodani

350 - 390 HB (38-42 HRC)..

Poznamka k tvrdosti a opotrebeni
pfi povrchovém kontaktu

TGP80 ESR je dodavan v pracovni tvrdosti priblizné
40 HRC. Protoze jde o ocel vytvrzovanou precipitaci,
je povrch oceli v tlaku, coz zajist'uje velmi dobré
vlastnosti z hlediska opotfebeni.

Pfi kluzném kontaktu dvou dild z TGP80 ESR miize
dojit k nadmérnému opotrebeni vedoucimu az

k zadirani. V takovém pfipadé se doporucuje
pouzit protikus s tvrdosti pfiblizné o 10 HRC nizsi
nez TGP80 ESR (typicky kolem 30 HRC).

Typické mechanické vlastnosti

v kaleném stavu (vysledky internich
zkousek, které nejsou uvedeny

v certifikatech)

TS YS 0.2% KV
MPa MPa J 20°C
1250 1000 20

Fyzikalni vlastnosti

Teplota 20°C 100°C 200°C 300°C

Objemova hmotnost kg/m? 7725 7715 7680 7665

Youngtv modul N/mm? 206000 203000 201000 186000
Tepelna vodivost W/m.K 29 31.0 32.5 32.7
Koeficient linearni 11.1 11.5 12.5 13.4
roztaznosti 10%/K

Mikroskopicka Cistota

Zku$ebni metoda A B C D
ASTM E45 <0/0 <0.5/05 <0/0 <1.0/0.5
DIN 50602 K1<10




Material TGP80 ESR se dodava tepelné zpracovany
s tvrdosti 350-390 HB (38-42 HRC) a neni tieba jej
dale tepelné zpracovavat.

V pfipadé potreby (napr. pokud je poZadavek
na jiné mechanické vlastnosti) |ze pouzit nasledujici
tepelna zpracovani.

640 - 660°C, doba trvani 1 h+1 h 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.

U materialu TGP80 ESR neni tfeba odstranovat pnuti.

Aby se predeslo riziku popraskani, doporucuje
se predehfivat ve 2 krocich.
teplota: 450°C Cas:
30 s/mm tloust'ky
teplota: 650°C Cas:
30 s/mm tloust'ky

800 - 900°C. Doba vydrze nesmi byt prilis

dlouh4, 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 pfi 80°C, vakuum (tlak > 6 bar(), solnéa lazen
500 - 550°C.

Pro zajisténi dobré houzevnatosti je vhodné;si
zpracovani za pouziti oleje nebo solné lazné.

TGP80 ESR je ocel precipitacné vytvrditelna,
a proto se tepelné zpracovani mirné lisi
od zpracovani jinych nastrojovych oceli.

Pro ,jmenovitou” tvrdost 40 - 42 HRC zahfrejte

na 550°C s rychlosti ohfevu 60°C/h a pak udrzujte

5 hodin pri teploté, jakmile povrch dilu dosahne
teploty kaleni. Potom pomalu ochlazujte na vzduchu
mimo pec.
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TGP80 ESR Ize nitridovat pfi teplotach nizsich nebo
rovnych 20°C pod teplotou vytvrzovani bez rizika
zhorseni mechanickych vlastnosti.

Vzhledem k vysokému obsahu Al se béhem procesu
nitridace mohou v povrchu vytvaret nitridy hliniku,

a proto Ize po nitridaci dosahnout tvrdosti povrchu
az 60 HRC.

TGP80 ESR se hodi pro véechny druhy Gprav PVD
a CVD, pokud je teplota zpracovani o 30°C nizsi
nez teplota posledniho vytvrzovani

TGP80 ESR je pretavena ocel, ktera se dokonale
hodi k lesténi a Ize ho pouzivat v oblastech

s pozadavkem na zrcadlové lesténi (Rt < 0,25 um,
uroveri CNOMO 1, Rugotest N1), ktery se pouziva
pro dily vyzadujici zrcadlovy stupen lesténi, jako
jsou optické komponenty, zdravotnické prostredky
apod.

Optimalniho lesténi se dosahuje provedenim

po sobé nasledujicich krokl s podobnou drsnosti

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

TGP80 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

150 - 180 180 - 250
0.15-0.35 0.05-0.2
2-4 06-2
Frézovani s Celistvy
karbidovymi nastroji nastroj
110-180 120-190 200 - 250
0.20-0.40 0.1-0.25 0.05-0.15
2-4 0.5-1.0 0.05-0.5
<5 25 0.05-0.10
5-10 25 0.10-0.15
10-15 25 0.18-0.25
15-20 25 0.22-0.29
Carbide type
150-170 90-120
0.05-0.10 0.10-0.25 0.15-0.25

Obecné pokyny k pouziti brusnych kotoucl na
TGP80 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.

TGP80 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.

Poté je nutné odstranit pnuti pfi teploté 25°C pod
teplotou vytvrzovani, aby se snizila Groven

zbytkovych napéti (kterd by mohla vést k riziku

vzniku trhlin) a provést lesténi, aby se zcela odstranila
bila vrstva béhem procesu elektrojiskrového obrabéni.

Po elektrojiskrovém obrabéni nedochéazi ke zvyseni
tvrdosti.

TGP80 ESR Ize v tepelné zpracovaném stavu
svarovat.
TIG
kontaktujte nas
325°C.
Béhem svarovani udrzujte teplotu 200°C s maximalni
mezioperacni teplotou 350°C. Pomalé ochlazovani
(max. 20°C/h) po svarovani.

»  Pfi450 az 500°C, dobatrvaniTh+1h
na 25 mm tloust'’ky. Pomalé chlazeni v peci
(10 aZz 20°C/h).
~380HB
Nedochazi k zadnému narUstu (ani sniZeni) tvrdosti
ve svarované oblasti, pokud jsou dodrzovana zde
uvedena doporuceni.
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