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HARDOX

WEAR PLATE
TECHSUPPORT: #63

Vlastnosti a spracovanie

Mechanické vlastnosti

Tvrdost™ hai\g/unl;%gt‘ . Medza klzu** Medza pevnosti** Uhlikovy ekvivalent** Rozsah hrubok
HBW KV, - 40°C Re Rm CEV CET mm
HARDOX HiTuf*** 310 - 370 95J 950 MPa 980 MPa 0,55 0,36 40 - 120
HARDOX 400 370 -430 45J 1000 MPa 1250 MPa 0,37 0,27 3.2-130
HARDOX 450 425 - 475 40J 1200 MPa 1400 MPa 0,48 0,35 3.2-80
HARDOX 500**** 470 - 530 30J 1300 MPa 1550 MPa 0,62 0,41 4.0-80
HARDOX 550 525 - 575 30J 1400 MPa 1700 MPa 0,72 0,48 10-50
HARDOX 600 570 - 640 20J 1650 MPa 2000 MPa 0,73 0,55 8.0-50
*Zaru€ované hodnoty. **Typické hodnoty pre hribku plechu 20 mm, okrem HARDOX HiTuf. ***Typické hodnoty pre hrabky plechu 40 — 70 mm.
****Zaruc¢ené hodnoty tvrdosti pre hrubky 4 — 32 mm, pre hrabky 32,1 — 80 mm je zaru¢ovana tvrdost 450 — 540 HBW.
Zvaranie
Minimalne doporucené teploty predhrevu pre jednotlivé hrabky plechu (mm)
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D elen - Teplota predhrevu minimalne 100°C

Poznamka: Tato tabulka je platna pre prislusnu hrabku plechu a pre zvaranie s tepelnym prikonom 1,7 kd/mm. Viac informacii o koncepte jednotlivych hrabok

plechu je v TechSupport # 61 na

D I1zbova teplota (cca 20°C)

Maximalna doporuéené interpas teplota Doporuéeny maximalny tepelny prikon pre HARDOX

4,0

= HARDOX

HARDOX HiTuf**

35

HARDOX 400

HARDOX 450 *

HARDOX 500 i /
HARDOX 550 f 20

HARDOX 600 :i /

**\/ urcitych pripadoch méze pre HARDOX HiTuf
dosiahnut interpas teplota az cca 400°C. V takomto 05
pripade pouzite pre vypocet parametrov program WeldCalc.
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Delenie

Predhrev pri deleni plamerom Maximalna rychlost delenia plamernom bez predohrevu
Akost’ Hrabka Predhrievacia Hrabka HARDOX 400 HARDOX 450 HARDOX 500 HARDOX 550 HARDOX 600
teplota
HARDOX HiTuf 290 mm 100°C <12mm X X X X X
<15 mm X X X X 300
HARDOX 400 45 -59,9 mm 100°C <20 mm X X X X 200
60 - 80 mm 150°C <25mm x x 300 270 180
>80 mm 175°C
<30 mm X X 250 230 150
HARDOX 450 40 - 49,9 mm 100°C
50 — 69,9 mm 150°C <35 mm X X 230 190 140
70 - 80 mm 175°C <40 mm X 230 200 160 130
HARDOX 500 30-49,9 mm 100°C <45 mm 230 200 170 140 120
50-59,9 mm 150°C <50 mm 210 180 150 130 110
60 — 80 mm 175°C
<60 mm 200 170 140 - -
HARDOX 550 20 - 50 mm 150°C
<70 mm 190 160 135 - -
HARDOX 600 12 -29,9 mm 150°C <80 mm 180 150 130 - -
30 - 50 mm 175°C
X = bez obmedzenia

Ohybanie

Minimalne doporugené polomery ohybacieho nastroja (R)a $irky matrice (W) pre jednotlivé hribky plechu (t), pre uhol ohybu 90°, v pozdiZnom a prieénom smere vzhladom
k smeru valcovania a zodpovedajuce odpruzenie.

Prieéne Pozdizne Prieéne Pozdizne Odpruzenie
Wit Wit ]
S 355 acc to EN 10025 2,5 3,0 7,5 8,5 3-5
t<8 2,5 3,0 8,5 10,0
HARDOX 400 82t<20 3,0 4,0 10,0 10,0 9-13
t=>20 4,5 5,0 12,0 12,0
t<8 3,5 4,0 10,0 10,0
HARDOX 450 82t<20 4,0 5,0 10,0 12,0 11-18
t=>20 5,0 6,0 12,0 14,0
t<8 4,0 5,0 10,0 12,0
HARDOX 500 82t<20 5,0 6,0 12,0 14,0 12-20
t=20 7,0 8,0 16,0 18,0

Pri ohybani sa vyZzaduje maximalna opatrnost. K voli vysokej tvrdosti plechu je pri ohybani nutna vacsia sila, ¢o v pripade prasknutia méze zapricinit vymrstenie
fragmentov. Pri ohybani preto operator nesmie stat pred ohybacim strojom, ale na jeho boku.

Identifikacie plechu je vzdy vyrazena
v smere valcovania.

y 3 Os ohybu

Ohybanie prie¢ne
k smeru valcovania

Pred ohybanim vybruste
akékolvek poskodenie.
Tiez by mali byt vybrisené
strihané hrany.

™| |

Hrany matrice by mali mat' minimalne rovnaku tvrdost
ako ohybany plech, aby sa zabranilo poskodeniu matrice.

Polomer hrany matrice by mal byt minimalne rovnaky
ako polovica hrubky plechu.

Rozpétie (uhol) matrice musi umoznit’
prehnutie plechu tak, aby sa vyrovnalo
odpruzenie. Napriklad pre HARDOX 500,
kde je pozadovany uhol ohnutia 90°, nesmie

w uhol matrice prekrogit 70° (vid tabufka). SSV%
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