HARDOX"

WEAR PLATE

Mechanische Eigenschaften

Hdrte*
[HBW]

Zahigkeit**

S KV, - 40°C [I]

Hardox HiTuf***
Hardox 400
Hardox 450
Hardox 500****
Hardox 550
Hardox 600

310-370 95
370-430 45
425-475 40
470-530 30
525-575 30
570-640 20

Streckgrenze**

TECHSUPPORT: #63

Eigenschaften und Verarbeitung

L Kohlenstoff- . .
Zugfestigkeit** dquivalent** Dickenbereich

R0 [MPa] R, [MPa] [mm]
: CEV [%] | CET[%]

950 980 0,55 0,36
1000 1250 0,37 027
1200 1400 0,48 0,35
1300 1550 0,62 041
1400 1700 0,72 0,48
1650 2000 0,73 0,55

*Garantierte Werte. **Typische Werte fiir Blechdicke 20 mm, ausgenommen Hardox HiTuf. ***Typische Werte fiir Dickenbereich 40—-70 mm.
****Garantierte Hartewerte fiir Dickenbereich 4—32 mm. Fiir Dicke 32,1-80 mm werden 450-540 HBW garantiert.

Bei inhaltlichen Abweichungen zwischen den verschiedenen Sprachfassungen dieses Dokuments gilt stets die englische Version. Die aktuelle Version
konnen Sie im Downloadbereich unter www.ssab.com herunterladen. Diese Broschiire enthdlt allgemeine Vorschldge und Informationen ohne
jedwede ausdriickliche oder stillschweigende Garantie. SSAB AB schliefst hiermit ausdriicklich jegliche Haftung fir die Verwendung der Informationen
und fir Ihre Eignung fir individuelle Anwendungen aus. SSAB AB haftet keinesfalls fiir etwaige Schidden. Es liegt in der Verantwortung des Benutzers
dieser Broschdre, die hierin enthaltenen Empfehlungen den Anforderungen einer bestimmten Anwendung anzupassen.
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Schweifden

EMPFOHLENE MINIMALE VORMWARM- UND ZWISCHENLAGENTEMPERATUREN FUR EINFACHE BLECHDICKEN [mm]
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Hardox HiTuf 125°C

Hardox 550 200°C
Fiir ferritische ZW*
Fiir ferritische ZW*

. Etwa 20 °C fiir Umgebung und Werkstiick D Derzeit nicht im Dickenprogramm

. Nur austenitische zusatzwerkstoffe

Beachte: Die Tabelle ist anzuwenden bei Schweiftungen an einfacher Blechdicke und Streckenergie von 1,7 kJ/mm
Weitere informationen sind zu finden in Techsupport #61 auf www.ssab.com
*ZW=Zusatzwerkstoffe

HOCHSTE EMPFOHLENE ZWISCHENLAGENTEMPERATUR EMPFOHLENE MAX. STRECKENERGIE FUR HARDOX

Hardox HiTuf** 407
Hardox 400 z ¥
Hardox 450 >E. 3.0 -
=
Hardox 500 S 25 |
[
c
Hardox 550 % 2.0
[
Hardox 600 =
Vo5 4
Hardox Extreme 100°C
1.0
) ) ) 0.5
**Zwischenlagentemperaturen bis zu etwa 400 °C sind unter
bestimmten Bedingungen fiir Hardox HiTuf zu nutzen. Fiir 0.0 | . B T . T T T
solche Fdlle gilt das Programm WeldCalc von SSAB. 0 s 10 15 20 25 30 35 40-130

Blechdicke [mm]***

***Die geringste Blechdicke an der Nahtstelle

Schneiden

VORWARMEN VON HARDOX VOR DEM
THERMISCHEN SCHNEIDEN

MAXIMALE SCHNEIDGESCHWINDIGKEIT BEIM AUTOGENSCHNEIDEN,
WENN KEINE VORWARMUNG DURCHGEFUHRT WIRD.

Blechdicke Vorwdrm- Blech- Hardox Hardox Hardox Hardox Hardox
Sorte el temperatur dicke 400 450 500 550 600
X X X X

[°C]

<12mm X
Hardox HiTuf 290 100 < 115 " " " .
45-59,9 100
Hardox 400 60-80 150 comm X ! X g
~80 175 <25mm X X 300 270
40-499 100 <30mm X X 250 230
Hardox 450 50-69,9 150 <35mm X X 230 190
70-80 175
<40mm X 230 200 160
30-49,9 100
Hardox 500 50-59.9 150 <45mm 230 200 170 140
60-80 175 <50mm 210 180 150 130
Hardox 550 20-50 150 <60 mm 200 170 140 -
Hardox 600 123-02_?5'8 }3(5] <70mm 190 160 135 -
<80mm 180 150 130 -

x =keine Einschrdankungen

— Hardox

300
200
180
150
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Biegen

GERINGSTER EMPFOHLENER STEMPELRADIUS (R) UND GESENKWEITE (W) IM VERHALTNIS ZUR BLECHDICKE (t)
BEIM BIEGEN UM 90° LANGS UND QUER ZUR WALZRICHTUNG SOWIE DIE ENTSPRECHENDE RUCKFEDERUNG.

Dicke Quer Léings Quer Léings Riickfederung
[mm] R/t R/t W/t W/t [°]

2,5 3,0 8,5

t<8 , , b 10,0

Hardox 400 82t<20 3,0 4,0 10,0 100 9-13
t220 4,5 50 12,0 12,0
t<8 3,5 4,0 10,0 100

Hardox 450 82t<20 4,0 50 100 12,0 11-18
t=20 50 6,0 12,0 14,0
t<8 4,0 50 100 12,0

Hardox 500 82t<20 50 6,0 12,0 14,0 12-20
t220 7,0 8,0 16,0 18,0

Beim Biegen ist immmer aufgrund der hohen Festigkeit des Bleches und der grofsen Biegekraft, die erforderlich ist, besondere Vorsicht
geboten. Sollte sich RiBbildung einstellen, besteht die Gefahr, dass Werkstoffstlicke in Biegerichtung abgesprengt werden. Wdhrend
der Durchfiihrung sollten sich deshalb der Bediener und sonstiges Personal seitlich der Maschine aufhalten und nicht vor der Maschine.

Die Identitdt des Bleches ist stets
quer zur Walzrichtung eingestanzt.

Biegen quer zur : .
Walzrichtung des Bleches. y 3 Biegelinie
Eventuelle Schnitt-
schdden werden
abgeschliffen. Auch
Schnittkanten sollten
abgeschliffen werden,

Die Kanten der Gesenko6ffnung miissen ebenso hart oder hérter
als das zu biegende Blech sein. Dies laft sich auf einfache Weise
bewerkstelligen, und zwar durch Frasen einer Nut und Einlegen
einer eingefetteten Rundstange aus beispielsweise Silberstahl. Der
Kantenradius des Gesenks sollte mindestens so grofs sein wie die
halbe Blechdicke.

w Bei der Wahl des Oﬁnungswinkgls ist die Riickfederung des Bleches zu
berticksichtigen. So sollte der Offnungswinkel beim 90°-Biegen von
Hardox 500 nicht grofer sein als 70° ( siehe Tabelle oben).



SSAB ist ein weltweit fihrender Hersteller von hochfestem Stahl mit hohem
Mehrwert. SSAB entwickelt seine Produkte in enger Zusammenarbeit mit
seinen Kunden, um hochste Anspriiche bei Festigkeit, geringem Gewicht und
Nachhaltigkeit zu erfullen.

SSAB beschdftigt Menschen in Gber 45Landern weltweit und besitzt
Produktionsanlagen in Schweden und den USA. SSAB ist an der Nordic
Exchange (NASDAQ OMX) in Stockholm gelistet.

Weitere Informationen finden Sie auf unserer Website www.ssab.com

SSAB
SE-61380 Oxeldsund
Sweden

T+46155254000

F+46155254073
contact@ssab.com

www.hardox.com
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