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Hardox® 450 acélrél Hardox® 500 Tuf acélra valtdas
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LEPJEN A KOVETKEZO SZINTRE A KOPASALL
' EMEZEK TELJESITMENYEBEN

A Hardox’ 450 acélrél Hardox® 500 Tuf acélra térténd korszerd(isités révén On vékonyabb
anyagot hasznalhat a hasznos teher névelése érdekében, emellett tovabbra is ugyanazt a

kiemelkedo élettartamot biztosithatja. Vagy alkalmazza ugyanazt a lemezvastagsagot, és
novelje az élettartamot akar 40%-kal.

Mechanikai jellemzék Hardox® 500 Tuf Hardox® 450 Vastagsagi tartomany mm | Maximalis szélesség mm
3-6

Hardox” 500 Tuf

keskenylemez oect

Keménység 475-505 HBW 425-475 HBW

Hardox® 500 Tuf

4-25,4 3350
durvalemez

Folyashatar* 1300 MPa 1200 MPa

Hardox” 450

keskenylemez 2L =

Szakitészilardsag* 1600 MPa 1400 MPa

Hardox” 450

durvalemez LD

Nyulds A5* 10% 10%
Fajlagos utémunka -40 °C-on* 45) 50

*Jellemz6 érték 20 mm-es lemezvastagsag esetén.

A tablazatokban szerepl6 adatok el6zetes értesités nélkil valtozhatnak. Kérjiik, toltse le az adott
Hardox” kopdsall6 lemez termékadatlapjanak legfrissebb valtozatat a www.ssab.com weboldalrdl. >




A Hardox® 500 Tuf acéllal torténé korszertisités el6nyei

40%-KAL HOSSZABB ELETTARTAM

A Hardox® 500 Tuf acél kérulbeltl 50 HBW-vel nagyobb keménységet
biztosit a Hardox” 450 acélhoz képest. Esettanulmanyok kimutattak,
hogy ez az extra keménység akar 40%-kal hosszabb élettartamot
biztosithat, egyes alkalmazasi teriileteken pedig még ennél is
tobbet. Ez természetesen koltséghatékonyabba teszi a domperek
felépitményeit, a konténereket, a banyaszati puttonyokat, a
kotrégépkanalakat vagy barmely mas, kopasnak kitett szerkezetet és
alkatrészt.

A VEKONYABB EGYBEN KONNYEBB IS

Azonos vagy hosszabb élettartam mellett vékonyabb kopdsallo acélt
hasznalhat, amennyiben Hardox” 450 helyett Hardox” 500 Tuf acél
alkalmazasat tervezi. A vékonyabb acél konnyebb szerkezeteket
jelent, amelyek nagyobb hasznos terhet képesek kezelni és névelik

a jovedelmez8séget. Egy 5 mm vastag Hardox™ 500 Tuf acéllemez
17%-kal kdnnyebb, mint egy 6 mm-es Hardox" 450 acéllemez. Az

Uj konstrukcids megoldasoknak természetesen figyelembe kell
vennitk a horpadassal, az elhajlassal és az anyagfaradassal szembeni
ellenalléképességet is. n

2,8m

(@m @

A Hardox" 500 Tuf és a Hardox" 450 acél ejt8sulyos vizsgélatainak eredményei.

38% 40% 27%

Példak a Hardox” 450 acélrél Hardox® 500 Tuf acélra torténd korszer(sités éltal, a Har-
dox” WearCalc™ alkalmazas szamitasai szerint elérhet6 megndvekedett élettartamra,
kilonboz6 koptatd hatdsu anyagok és strlddasos kopds esetén.

JAVITOTT HORPADASALLOSAG

A nagyobb keménység magasabb folyashatart jelent. Ez viszont
nagyobb horpadaséllésagot eredményez. A Hardox™ 450 acélrdl
Hardox® 500 Tuf acélra valé attérés az abran lathaté modon javitja
a horpaddsallosagot. Ennél a vizsgalatnal egy 300 kg-os

sulyt ejtenek 2,8 m magasrol egy 600 x 600 mm-es tesztlemezre.
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A Hardox” 500 Tuf acél a miihelyben

HEGESZTES

A Hardox® 500 Tuf acél a hagyomanyos és a nagy szilardsagu
acélokhoz alkalmazott valamennyi megszokott ivhegesztési
maodszerrel hegeszthetd. Hasznaljon olyan hegesztéanyagokat,
amelyeknek a folyashatara legfeljebb 500 MPa, hidrogéntartalma
pedig kellen alacsony, legfeljebb 5 ml/100 g varratfém. Az ilyen
tulajdonsdgokkal rendelkezé hegeszt&anyagok csokkentik a kotésben
visszamarado feszlltségek szintjét és a kotés hidegrepedésre

valo érzékenységét. A kovetkez8 hegesztGanyagok teljesitik a
hidrogéntartalomra vonatkozo kritériumokat:

¢ Minden MAG (GMAW) és TIG hegesztésnél alkalmazott tomor
huzal
¢ MAG hegesztés porbeles hegesztShuzallal (FCAW):
Bizonyos tipusok
¢ MAG hegesztés fémmagos huzallal (MCAW):
Bizonyos tipusok
e SAW: A hegesztSporok alaptipusai tomor
huzalokkal kombinalva

Egy adott marka hidrogéntartalmara vonatkozo részletesebb
informacid a gyartétdl szerezhetd be. Az SSAB emellett példakkal
is szolgdl a megfelel§ hegeszt&anyagokat illetéen; érdekl6dését a
techsupport@ssab.com e-mail cimen varjuk.

Egyszeres lemezvastagsag mm Hardox® 500 Tuf °C

<16 Helyiség hGmérséklete
16-25,4 75

Egyszeres lemezvastagsdg mm Hardox" 450 °C

<25 Helyiség h6mérséklete
25-39,9 125

A tablazatok az ajanlott el6melegitési hémérsékletet 1,7 kJ/mm hébevitel és legfeljebb
5 ml/100 g varratanyag hidrogéntartalom alkalmazasara vonatkozéan mutatjak.
1,0-1,69 kJ/mm kozotti hébevitel esetén, a minimalis elémelegitési h6mérséklet a
tablazatokban szerepld értékekhez képest 25 °C-kal magasabb, kivéve, ha nincs sziikség
elémelegitésre. 1,0 kJ/mm alatti hébevitel esetén az el6melegitési h6mérsékletek az
SSAB WeldCalc alkalmazasaval szamithatok ki. A szoftver felhasznaldi licencét a www.
ssab.com weboldalon keresztiil, vagy az SSAB-val tortént kapcsolatfelvételt kovetSen
szerezheti be.

Az el6melegités elkerllhet az AWS 307 vagy AWS 309 tipusu
ausztenites rozsdamentes hegeszt6anyagokkal torténé hegesztéssel.
Rozsdamentes hegesztéanyagokkal végzett hegesztés esetén nincs
jelentésége a hidrogéntartalomnak.



VAGAS

Alédng-, a plazma-, a lézer- és az abraziv vizsugaras (AWJ) vagds egyarant alkalmas a Hardox” kopdsallé lemezek vagésara.

Ajénldsok a Hardox” 500 Tuf és a Hardox" 450 acél langvagassal térténd vagasahoz. Javasolt maximadlis vagasi sebesség elémelegités nélkul.
El6melegitésre altalaban nincs sziikség.

Anyagmindség L elémelegitési gengedett vastagsag mm

mm hém. °C hém. °C . ) o
Hardox" 500 Tuf Nincs korlatozas*
Hardox" 500 Tuf <254 Nincs elémelegités 225
Max. lemez-
Hardox" 450 <40 Nincs el6émelegités 225 vastagsag mm 24
Hardox” 450 Nincs korlatozds*

*A maximalisan megengedett hémérséklet az a h6mérséklet, amelyet az
el6melegitéssel vagy vagassal, vagy e két folyamat kombinacidjaval nem szabad

tallépni, kiildnben a vagott rész keménysége cskken. Kérjuk, kovesse a vagdberendezés gyartdjanak ajanlasait.

HAJLITAS

A javasolt legkisebb hajlité bélyeg radiusz (R) és matrica nyildsszélesség (W), ha a hajlitasi vonal meréleges a hengerlés iranyara vagy parhuzamos azzal.

Vastagsag (t) mm A hengerlés iranydra meréleges A hengerlés iranyaval parhuzamos Matrica nyildsszélesség (W)
8538 legkisebb R / t legkisebb R / t legkisebb W / t

Hardox" 500 Tuf és Hardox" 450 Hardox™ 500 Tuf és Hardox" 450 Hardox® 500 Tuf és Hardox" 450 Hardox" 500 Tuf és Hardox" 450
t<8 3,0 3,5 12
el : < : < 20 35 45 14
mez
t220 4,5 5,0 16
<
Keskenyle [ERARE 3,0 4,0 12
mez 4<t<6 3,0 35 12
A hajlitashoz sziikséges erd kiszamitasahoz valamen- P = hajlitoerd, tonna (metrikus)
nyi tényezét figyelembe kell venni: A hajlitasi hosszt, 5 t = lemezvastagsag, mm
a lemezvastagsagot, a hajlito bélyeg szélességét, a b L] t o R W = matricaszélesség, mm
szakitoészildrdsagot, valamint a hajlitas sordn véltozé nyo- P = 1 b = Hajlitasi hossz, mm
matékkart. Feltételezzlk, hogy a csucsterhelés normal (\N—R - R ) o 9 800 R = szakitdszilardsag, MPa
surlédas mellett (kenés nélkiil) 120°-os hajlitasi szognél d p R, = matrica belép6 radiusz, mm
alakul ki. Mindig ajanlott probavizsgalatok elvégzése. R = bélyeg radiusz, mm
Az SSAB Bending Formula® hajlitasi képlet hitelesitése
90°-0s hajlitasokra vonatkozo vizsgalatokkal tortént.
Mivel a Hardox® 500 Tuf acél szakitészilardsaga nagyobb, korilbeldl 6%-kal vékonyabb Hardox” 500 Tuf lemez hajlitdsahoz ugyanakkora
14%-kal nagyobb hajlitderére van sziikség, mint egy azonos erére van szikség. Egy 5 mm-es Hardox” 500 Tuf lemez kisebb

vastagsagl Hardox® 450 lemez esetén. Egy Hardox” 450 lemez és egy  hajlitderdt igényel, mint egy 6 mm-es Hardox® 450 lemez.



Ve [m/min] 3-5 5-7 Vc [m/min] 35-50 40-60

:;E:‘]m/ 10 0,08 0,10 :zr[drgm/ Min-max Min-max
15 012 015 3,050 0,03-0,05 0,03-0,05
20 0,16 0,20 5,01-10,0 0,05-0,10 0,05-0,11
2 0,20 025 1001-150 0,10-0,14 0,11-0,15
30 0,24 0,30 15,01-20,0 0,14-0,18 0,15-0,20

Far Cserélhetd furdfej - Valtolapkas

Ve [m/min] 35-50 40-60 Ve [m/min] 40-70 50-90

IEZr[drT\]m/ Min-max Min-max ;zr[dn.}m/ Min-max Min-max
7,5-12,0 0,06-0,10 0,07-0,11 12,0-20,0 0,04-0,08 0,04-0,10
12,01-20,0 0,10-0,14 0,11-0,15 20,01-30,0 0,04-0,10 0,06-0,12
20,01-25,0 0,14-0,18 0,15-0,20 30,01-44,0 0,06-0,12 0,06-014
25,01-33,0 0,18-0,24 0,20-0,28 44,01-63,5 0,08-0,14 0,08-0,16

A viéltdlapkas faréval térténd farashoz a lehetd legrévidebb furdt hasznalja. Az ajanlasok 2 x @ furatmélységre vonatkoznak.

UGYFELTAMOGATAS
A Hardox® 450 acélrél Hardox® 500 Tuf acélra torténd korszer(sités
el6nyeivel kapcsolatos tovabbi informaciokért, kérjik, Iépjen kapcsolatba

az SSAB helyi értékesitési képvisel&jével. Az egyes piacokra vonatkozd
l ' elérhet6ségek megtalalhatok a www.ssab.com weboldalon

Az SSAB skandindv és egyesiilt allamokbeli acélipari vallalat. Az SSAB az lgyfeleivel
szorosan egylttmikodve kifejlesztett, kivald ar-érték aranyu termékeket és
szolgaltatasokat kinal, ezaltal stabilabb, élhetébb és fenntarthatébb vilagot teremt. Az
SSAB tobb mint 50 orszagban van jelen munkaaddként. Az SSAB-nak Svédorszagban,
Finnorszagban és az Amerikai Egyesiilt Allamokban mikédnek gyartdiizemei. Az

SSAB elsédleges jegyzése a stockholmi Nasdaq Nordic t6zsdén van, masodlagosan a
helsinki Nasdaq t6zsdén jegyzett. Honlap:

www.ssab.com.

Csatlakozzon hozzank a k6zosségi médiaban:
Facebook, Instagram, LinkedIn, Twitter és YouTube.

OJOXOXOXC,

A Hardox" az SSAB cégcsoport védjegye.A kiadvanyban szerepl6
informacidk tajékoztato jellegliek. Az SSAB nem vallal felelGsséget
semmilyen felhasznalds alkalmassagara vagy megfelelségére
vonatkozéan. A felhasznalé felelGssége, hogy fiiggetlen
maodon meghatdrozza valamennyi termék és/vagy felhasznalas
SSAB alkalmassagat, valamint hogy vizsgalja és ellendrizze azokat. Az
M +36306188059 SSAB AB az alabbiakban megadott informacidkat ,,ahogy van,
ahol van” alapon, valamennyi hibdjaval egytt biztositja, az ezen
informacidkkal kapcsolatos 6sszes kockazatot a felhasznalo viseli.
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