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WEAR PLATE

TECHSUPPORT #65
Uppgradera fran Hardox® 450 till Hardox® 500 Tuf
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Genom att uppgradera dina produkter fran

= o
SI Itplatar Hardox® 450 till Hardox® 500 Tuf kan du

anvanda ett tunnare material for att 6ka

m e d e n h elt nv IastkaPaciteten och dnda dre} nytta av samma
enastaende livslangd. Eller sa kan du behalla
samma tjocklek och 6ka livslangden med upp

prestandanivﬁ till 40 %.

Mekaniska egenskaper Hardox® 500 Tuf Hardox® 450 Tjockleksintervall mm Maximal bredd mm
37

Hardhet 475-505 HBW 425-475 HBW Hardox® 500 Tuf tunnplat 1600
Strackgrans* 1370 MPa 1250 MPa Hardox® 500 Tuf-plat 4-38,1 3350
Brottgrans* 1600 MPa 1400 MPa Hardox® 450 tunnplat 2-8 1650
Forlangning A5* 10% 10% Hardox® 450-plat 3350

Slagseghet vid -40 °C* 8O Jr== 50J

* Typiskt varde for 20 mm plattjocklek.
** Garanterad slagtalighet for Hardox® 500 Tuf &r 27 J vid -20 °C.

Specifikationerna i dessa tabeller kan komma att &ndras utan féregdende meddelande.
Hamta den senaste versionen av respektive produktdatablad fér Hardox® slitplat p4 www.ssab.com/sv-se.




Fordelar med att uppgradera till Hardox® 500 Tuf

40 % langre livslangd

Hardox® 500 Tuf har en cirka 50 HBW hogre hardhetsgrad &én
Hardox® 450. Fallstudier visar att den extra hardheten kan

ge upp till 40 % langre livslangd och @nnu mer i vissa
tillampningar. Detta gor naturligtvis dumperkorgar, containrar,
gruvflak, gréavskopor och annan slitagepaverkad utrustning
mer kostnadseffektiva.

Tunnare blir lattare

Du kan anvanda tunnare slitstal nar du konstruerar med
Hardox® 500 Tuf istéllet for Hardox® 450, med samma eller
battre livslangd. Tunnare plat innebar lattare konstruktioner
som kan béra storre nyttolaster och 6ka din [6nsamhet.

En Hardox® 500 Tuf 5 mm-plat ar 17 % lattare &n en 6 mm
Hardox® 450-plat. Ny konstruktionslosningar maste naturligtvis
ta hansyn till buckling, bojning och utmattningshallfasthet.
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Granit

Exempel pa 6kad livslangd genom uppgradering fran Hardox® 450 till
Hardox® 500 Tuf for olika material och glidslitage enligt Hardox® WearCalc.

Stélskrot

Férbattrat bucklingsmotstand

Hogre hardhet ger hogre strackgrans. Detta leder i sin tur till
hogre motstand mot bucklor. Uppgradering fran Hardox® 450 till
Hardox® 500 Tuf forbattrar motstandet mot buckling som bilden
visar. | detta test slapps en vikt pa 300 kg ner fran 2,8 m hojd pa
en 600 x 600 mm testplat.

251
Hardox® 450 [mm]
Hardox® 500 Tuf [mm]
£
3
5
a
15 —
10 1 1 1 1 1 1 J
4 5 6 7 8 9 10
Tjocklek [mm]

Resultat av falltester for Hardox® 500 Tuf och Hardox® 450.

Hardox® 500 Tuf i verkstaden

Svetsning

Hardox® 500 Tuf kan svetsas med hjalp av alla vanliga
bagsvetsningsmetoder for vanligt och héghallfast stal.

Anvand tillsatsmaterial med en strackgrans pa max.

500 MPa och tillrackligt lagt vateinnehall pa max. 5ml/100 g
svetsmetall. Svetsning i material med dessa egenskaper
minskar kvarstaende spanningar i fogen och dess kénslighet for

kylsprickor. Foljande tillsatsmaterial uppfyller kriterierna for vate:

Alla solida tradar som anvands vid MAG- (GMAW) och
TIG-svetsning

MAG-svetsning med tradar med flusskarna (FCAW):
Vissa typer

MAG-svetsning med trdd med metallkdrna (MCAW):
Vissa typer

SAW Grundlaggande typer av flusstrad i kombination
med solida tradar

Mer detaljerad information om véteinnehallet i ett

visst marke kan erhallas fran tillverkaren. Dessutom
tillhandahaller SSAB exempel pa lampliga tillsatsmaterial,
kontakta techsupport@ssab.com.



Svetsning

Pléttjocklek mm
<16

Hardox® 500 Tuf °C

Rumstemperatur*
16,1-254 75
25,5-35,0 125
<351 150

Tabellerna visar rekommenderad férvarmningstemperatur med en varmetillforsel
pa 1,7 kd/mm och en vatehalt i svetsgodset pa maximalt 5 ml/100 g svetsgods.
For varmetillforsel mellan 1,0-1,69 kdJ/mm ska min. férvarmningstemperatur hojas
med 25 °C jamfort med vardena i tabellerna, forutom nar ingen férvarmning kravs.
For varmetillforsel under 1,0 kd/mm kan férvdrmningstemperaturerna berédknas
med SSABs programvara WeldCalc. En anvandarlicens for denna programvara kan
erhallas via www.ssab.com eller genom att du kontaktar SSAB.

Skarning

Séaval gasskarning, plasmaskarning som slipande vattenstrale
(AWJ) &r lampliga metoder for skarning av Hardox® slitplat.

Rekommendationer fér gasskarning av Hardox® 500 Tuf och Hardox® 450.
Forvarmning krévs inte sa lange omgivningstemperaturen ar 6ver 20 °C.

Stalsort Plattjocklek mm

Min férvarmnings- Hogsta tillatna

temp. °C temperatur °C*
Hardox® 500 Tuf <381 Ingen férvarmning 225
Hardox® 450 <40 Ingen férvarmning 225

* Maximalt tillaten temperatur &r den temperatur som inte far Gverskridas
vid forvarmning eller skérning, eller vid en kombination av dessa tva processer.
Om temperaturgransen 6verskrids minskar hardheten hos den skurna delen.

Bockning

Minsta rekommenderade verktygsradie (R) och 6ppningsvidd pa dynan (W) né&r
bockningslinjen &r vinkelrat mot eller parallell till valsriktningen.

Plattjocklek mm Hardox® 450 °C
<25

Rumstemperatur*
25-39,9 125

* Rumstemperatur (cirka 20 °C).

Forvarmning kan undvikas genom svetsning med
austenitiska rostfria tillsatsmaterial enligt typ AWS 307
eller AWS 309. Vatehalten ar inte relevant vid svetsning
med rostfria tillsatsmaterial.

Rekommenderad maximal skarhastighet (mm/min) utan férvarmning.

e

Hardox® 500 Tuf Inga restriktioner*

Max. plattjocklek mm <40

Hardox® 450 Inga restriktioner*

* F6lj rekommendationerna frén tillverkaren av skérutrustningen.
) 9

Tjocklek (t) (mm) Tvérs valsriktningen minsta R/t Langs valsriktningen minsta R/t Dynbredd (W) minsta W/t

Hardox® 500 Tuf & Hardox® 450

0 Tuf & Hardox® 450

3,5

45

3,0

Tunnpléat

3,0

For att uppskatta den kraft som behovs vid bockning
maste alla faktorer beaktas: Bockningsldngd , platens

P=

bet?*R_

45 14
50 16
4,0 12
35 12

P = Bockningskraft, ton
t = Plattjocklek, mm

tjocklek, dynvidd, draghallfastheten och den dndrade
momentarmen under bockning.

Toppbelastningen forutsatts nas vid en
oppningsvinkel pa 120° med normal friktion
(ingen smarjning).

Egna tester rekommenderas alltid. for 90° bockningar.

Eftersom brottgréansen ar hogre for Hardox® 500 Tuf &r den
bockkraft som behovs ca 14 % hogre an for en Hardox® 450-plat
av samma tjocklek.

(W-R,R) - 9 800

SSAB Bending Formula®© verifieras genom tester

W = Dynbredd, mm

b = Bockningslangd, mm

Rm = brottgréns, MPa

Rd = Radie pa dynoppning, mm

Rp= Stampelradie, mm

En Hardox® 500 Tuf-plat som &ar 6 % tunnare an en Hardox® 450-
plat bockas med samma kraft. En 5 mm-plat av Hardox® 500 Tuf
kréaver lagre bockningskraft an en 6 mm Hardox® 450-plat.



Borrning
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Ve [m/min] 3-5 57 Ve [m/min] 35-50 40-60
fn [mm/rev] 10 0,08 0,10 fn [mm/rev] Min-max Min-max
15 0,12 0,15 3,0-50 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
25 0,20 0,25 10,01-15,0 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

Borr Utbytbart borrhuvud Vandskar

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

fn [mm/rev] Min-max Min-max fn [mm/rev] 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 0,06-0,14
25,01-33,0 0,18-0,24 0,20-0,28 44,01-63,5 0,08-0,14 0,08-0,16

Anvénd en sa kort borr som majligt nar du borrar med vandskar.
Rekommendationerna galler 2x@.

Kundsupport

932-se-Techsupport 65-V4-2025- AplusM-Confetti-Sérmlands Service & Event.

o For mer information om fordelarna med att uppgradera
fran Hardox® 450 till Hardox® 500 Tuf, kontakta din lokala
ﬁ SSAB-siljare. Kontaktadresser for alla marknader finns
pa www.ssab.com

SSAB ér ett stalforetag baserat i Norden och USA som bygger en starkare, lattare och mer hallbar varld
genom stalprodukter och tjanster som skapar mervarde. | samarbete med vara partners har vi utvecklat
SSAB Fossil-free™-stal och planerar att innovera vardekedjan anda fran gruvan fram till slutkunden, och i
samband med detta i stort sett eliminera koldioxidutslappen fran var egen verksamhet. SSAB Zero™ - ett till
storre delen koldioxidfritt stal som &r baserat pa atervunnet stal - starker SSABs ledande position ytterligare
och breddar vart omfattande hallbara erbjudande oberoende av ramaterial. SSAB har anstallda i Gver 50
l&ander och produktionsanlaggningar i Sverige, Finland och USA. SSAB ar noterat pa Nasdag Stockholm och
sekundarnoterat pa Nasdag Helsingfors. Hing med oss pa resan! www.ssab.com, Facebook, Instagram,
LinkedIn, X och YouTube.

Utforska en varld av Hardox® slitplat
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SSAB
SE-613 80 Oxelosund
Sweden

Hardo; ett varumarke som tillhér SSAB-koncernen. Informationen i broschyren ges
T+46 155 2540 00 endast i allmant informationssyfte. SSAB AB tar inget ansvar for andamalsenligheten

eller lampligheten for nagot anvandningsomrade. Det ar anvandarens eget ansvar att
F+46 155 254073 avgora produkternas eller tillampningarnas lamplighet, och att testa och verifiera dem.

contact@ssab.com Informationen fran SSAB AB i detta dokument tillhandahalls "i befintligt skick” och med

alla eventuella fel, och anvandaren patar sig all risk som &r forknippad med
denna information.
hardox.com Copyright © 2025 SSAB AB. Alla rattigheter forbehélls. >




