HARDOX"

WEAR PLATE

Techsupport # 55:
Uppgradera fran Hardox® 400 till Hardox® 450

UPPGRADERA TILL LANGRE LIVS-
LANGD OCH LATTARE UTRUSTNING

Att byta frdn Hardox® 400 till Hardox® 450 gor dina produkter mer kostnadseffektiva.
Du fér Idngre livsldngd, Idttare utrustning och hogre lastkapacitet. Hardox® dr ett
verkstadsvanligt material, som gor uppgraderingen till en smidig process.

Mekaniska egenskaper Hardox® 450 Hardox® 400 Tjockleksintervall Max bredd

Hardhet 425-475 HRC 370-430 HRC Hardox® 450 tunnplat 2-8 mm 1,65m
Stréckgrans* 1200 MPa 1100 MPa Hardox® 450 grovpldt 3,2-130 mm 335m
Brottgrdns* 1400 MPa 1250 MPa Hardox® 400 tunnpldt 2-8 mm 1,65m
Forlangning AS 10 % 10 % Hardox® 400 grovpldt 4-130 mm 335m
Slagseghet vid -40 °C* 50) 45)

*Typiskt virde for 20 mm plattjocklek.

Vid skillnader mellan sprdkversioner Gr det den engelsksprdkiga versionen som gdller. Himta den senaste versionen fran downloads
pG www.ssab.com Dokumentet innehdller endast allménna férslag. SSAB tar inget ansvar fér limpligheten fér enskilda tillimpningar. >

Det &r Hardox®-anvindarens ansvar att anpassa eventuella rekommendationer till enskilda tillimpningar.



Fordelar med uppgradering

50 % LANGRE LIVSLANGD

Hardox® 450 dr cirka 50 brinell hdrdare Gn Hardox® 400.
Fallstudier visar att den extra hdrdheten kan ge upp till
50 % langre livsldngd och dnnu mer i vissa tillimpningar.
Det gor forstds ett tippflak eller annan slitagepaverkad
utrustning mer kostnadseffektiv.

UPP TILL 15 % LATTARE

Du kan anvdnda tunnare pldtar ndr du konstruerar
med Hardox® 450 istdllet for Hardox® 400. Tunnare
plat betyder lattare konstruktioner som kan bdra st6rre
nyttolaster och dka din Ionsamhet. Viktminskning

pa upp till 15 % dr mojlig. Ny konstruktionslésningar
mdste naturligtvis ta hdnsyn till buckling, béjning

och utmattningshdllfasthet.

Uppgradering frédn Hardox® 400 till Hardox® 450
forbdttrar bucklingsmotstdndet som bilden visar.

| detta test sldpps en 300 kg vikt ner frén 2,8 m pé
en 600 x 600 mm testpldt.

30% 40 % 30%

Exempel pd 6kad livslingd genom uppgradering frén Hardox® 400
till Hardox® 450 for olika material och glidslitage enligt Hardox® WearCalc™.

FORBATTRAT BUCKLINGSMOTSTAND

Resultat av falltester av Hardox® 400 och Hardox® 450.
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Hardox®450 i verkstaden

SVETSNING

Hardox® 450 kan svetsas med hjdlp av alla konventionella

bdgsvetsningsmetoder for ordindrt och héghdllfast stdl.

Anvdnd tillsatsmaterial med en strdckgrdns pd max. 500

MPa och tillriickligt I1Ggt viteinnehdll pd max. 5 mi/100 g

svetsmetall. Foljande tillsatsmaterial uppfyller kriterierna

for vate:

* Alla solida trédar som anvdnds vid MAG- (GMAW) och
TIG-svetsning

» MAG-svetsning med trddar med fluxpulverkarna(FCAW):
Rutil och grundléggande typer

» MAG-svetsning med trdd med metallpulverkdrna
(MCAW): Vissa typer

e SAW alla solida trddar samt vissa pulverfyllda (FCAW/
MCAW) i kombination med fluxpulver

Svetsning i material med dessa egenskaper minskar
kvarstdende spdnningar i fogen och dess kdnslighet for
kylsprickor. Férvdrmning kan undvikas genom att svetsa
med austenitiska rostfria tillsatsmaterial enligt typ

AWS 307 eller AWS 309.

Plattjocklek [mm] Hardox® 450 [°C] Hardox® 400 [°

Rumstemperatur Rumstemperatur
20-39,9 125 75
40-44,9 150 75
45-49,9 150 100
50-80 150 175
>80 150 200

Rekommenderad férvdrmningstemperatur med en virmetillférsel pa
1,7 kJ/mm och ett viteinnehdll i svetsmetallen pd max 5 ml/100 g
svetsgods, °C. For viirmetillférsel mellan 1,0 och 1,6 kJ/mm hojs minsta
forvdrmningstemperatur med 25°C i férhdllande till nedanstGende
virden. Kontakta SSAB fér minsta forvrmningstemperaturer for ligre
virmetillférsel dn 1,0 kJ/mm.

Mer detaljerad information om viteinnehdllet i ett visst mdrke kan erhdllas
frdn tillverkaren. Dessutom tillhandahdller SSAB exempel pd Idmpliga
tillsatsmaterial, kontakta techsupport@ssab.com.



SKARNING
Savdl gasskdrning, plasmaskdrning som vattenskdrning (AW)) dr ldmpliga metoder f6r skdrning av Hardox® slitpldt.

Rekommendationer fér gasskérning av Hardox® 450. Rekommenderad maximal skérhastighet (mm/min)
Forvarmningskrav °C. utan férvarmning.
5 s [ i [0 L0 L Lo L n o [
Stélsort Plattjocklek forvrmningstemp. | férvéirmningstemp. tjocklek (mm)
[°C] [°C] o Ingen .
Hardox® 450 begr 230 200 180 170 160 150
<45mm Ingen férvérmning
Hordoredop | 45-599mm 100 . Hardox® 400 :;‘é’ger" g‘gger" 230 210 200 190 180 *
ardox 60-80 mm 150 : :
>80 mm 175
*Endast forvdrmning ar tillamplig.
<40 mm Ingen forvérmning
40-49,9 mm 100
o b
Hardox® 450 50-69.9 mm 150 225
<70 mm 175
BOCKNING

Minsta rekommenderade verktygsradie (R) och 6ppningsvidd pa dynan (W) ndr bockningslinjen dr vinkelrdt mot eller parallell till valsriktningen.

) Tvdrs valsriktningen Ldngs valsriktningen Dynans &ppningsvidd (w)
Hardox® 400 Hardox® 450 Hardox® 400 Hardox® 450 Hardox® 400 Hardox® 450 Hardox® 400
t<8

t<8 30 2,5 35 30 12 12

Varmvalsad 8<t<20 8<t<20 3,5 3,0 4,5 4,0 14 14

pldt
t>20 20<t<50 4,5 4,0 50 50 16 16

varmvalsad [T 2st<4 30 30 4,0 4,0 12 12
tunnplat - R 4<ts<8 30 30 35 35 12 12

For att uppskatta den kraft som behdvs vid bockning P = Bockningskraft, ton

madste alla faktorer beaktas: Bockningsldngd, platens > t = Plattjocklek, mm

tjocklek, dynvidd, draghdlifastheten och den dndrade b ® t ® R W = Dynvidd, mm

momentarmen under bockning. Toppbelastningen = 1 b = Bockningsldngd, mm

forutsdtts nds vid en dppningsvinkel pd 120° med (W— R -R ) ° 9 8 0 0 R =Draghdllfasthet, MPa

normal friktion (ingen smarjning). Provtester d p R, = Radie pé dynviddens 6ppning, mm

rekommenderas alltid. R, = Stampelradie, mm

SSAB Bending Formula® verifieras genom tester fér 90° bockning.

Eftersom draghdllfastheten dr hogre for Hardox® 450 bockas med samma kraft. Till exempel Gr bockkraften for
dr den bockkraft som behdvs ca 12 % hogre @n for en 19 mm Hardox® 450 densamma som f6r 20 mm Hardox®
Hardox® 400-pldt av samma tjocklek. En Hardox® 450 400. Bockkraften for 5,5 mm Hardox® 450 dr densamma

pl@t kan vara 6 % tunnare @n en Hardox® 400-pldt och som fér 6 mm Hardox® 400.

BORRNING

HSS-8% Co Solid hdrdmetall Utbytbart borrhuvud
Borr@ Hardox® | Hardox® Borr @ mm Hardox® Hardox® Borr @ mm Hardox® Hardox® Borr @ mm Hardox® | Hardox®
mm 400 450 400 450 400 450 400 450

Ve [m/min] 9 7 50-70 40-60 50-70 40-60 60-120  50-90

fn [mm/rev] Min/Max  Min/Max Min-max Min-max Min-max min-max Min-max  Min-max
5 0,06 0,05 3,0-5.0 0,03-0,06 0,03-0,05 75-120 0,08-0,2 0,07-0,11 12,0-200 0,04-010 0,04-0,10
10 on 0,1 501-100 0,06-012 0,05-0,11 12,01-20,0 0,12-0,20 0,11-015  20,01-30,0 0,06-0,12 0,06-0,12
15 0,16 0,15 10,01-150 0,12-0,6 0,11-015  20,01-250 0,20-0,25 0,15-0,20 30,01-44,0 0,06-0,14 0,06-0,14
20 0,23 0.2 15,01-20,0 0,16-0,21 0,15-0,20 25,01-33,0 0,25-0,33 0,20-0,28 44,01-63,5 0,08-0,16 0,08-0,16

Anvidnd en sd kort borr som majligt ndr du borrar med vindskdr. Rekommendationerna gdller 2x@.



HARDOX"

WEAR PLATE

SSAB dr ett Norden- och USA-baserat stdlféretag. SSAB erbjuder
mervdrdesprodukter och tjanster som har utvecklats i ndra
samarbete med foretagets kunder for att skapa en starkare,
ldttare och mer hdllbar virld. SSAB har anstdllda i 6ver 50 Ignder.
SSAB har produktionsanldggningar i Sverige, Finland och USA.
SSAB dr borsnoterat pd Nasdag Stockholm och sekunddrnoterat
pa Nasdaq Helsingfors. www.ssab.com.

) ) You
Upptéck Hardox®

KUNDSUPPORT

For mer information om férdelarna med att uppgradera frén
Hardox® 400 till Hardox® 450, kontakta din lokala SSAB-sdljare.
Kontaktadresser for alla marknader finns pd www.ssab.com

SSAB
SE-613 80 Oxeldsund
Sverige

Hardox® dr ett varumérke som tillhor SSAB-koncernen.
Tel +46155 254000 Alla réittigheter férbehdlls. Informationen i broschyren
Fax +46 155 254073 ges endast i allmdnt informationssyfte. SSAB AB tar inget

ansvar for andamadlsenligheten eller [dmpligheten for ndgot
speciellt anvdndningsomrdde. Anvdndaren dr sjdlv ansvarig
for alla nodvéndiga anpassningar och/eller dndringar som

WWWhGI’d ox.com kréivs for en viss tilldmpning.

contact@ssab.com
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