CREUSABRO ® 8000 ®

Nagy kopasallésagu acéllemez, a durva lemezek kozott a legjobb varhato éltartami tulajdonsagokkal és j6 feldolgozhatésaggal.

Varhato éltartam

akar 8-szor jobb, mint az St 52-3-nak
akar 2-szer jobb, minta CREUSABRO “ 4800 °-nak
akar 50 %-al jobb, mint az egyéb 500 HB-s acéloknak

Altalanos leiras

A CREUSABRO kivald feliileti keménységet és nagy kopasallésagot biztosit. ACREUSABRO ° 4800 ° anyag mindségét tovabbfejlesztették, igy sziletett
meg a CREUSABRO ® 8000 °. A TRIP hatas, amely egy erdsen képlékeny viselkedésre utal, tovabbi megmunkalasi eldnyt biztosit. A lemez tulajdonsagai
a teljes vastagsagon homogének.

Anyagraktar

Szabvanyos méretekben a CREUSABRO * 8000 ° kozvetleniil raktarunkbol megvasarolhato.
Altalanos méretek: 2.000 x 6.000 mm, 2.500 x 8.000 mm. Igény esetén vagott termékek is rendelhetbek.
Vastagsag: 5-50 mm.

Felhasznalasi javaslatok

CREUSABRO “ 8000 ° felhasznalhaté minden olyan teriileten, ahol

kimagasléan magas kopéasallésag sziikséges. A
magas keménységl

K& és agyag, mélymivelés: keménytord, pofastord, fogaskoszoruk
500 HB hagyomanyos acélok

Szén- és vasérchanya: bontasi és szallitbberendezések, kilonb6zo
pancélozasok, elemes lancos vonszold széllitéberendezés

Cementiizemek: Serlegek és tolcsérek pancélozasa, stb.

Vaskohaszat, hulladékfeldolgozas, mezdgazdasagi gépgyartas, kokszoloma s : el
széllitasi : helyezés
allapot + utén teljes tizemi ideje alatt

Kémiai 6sszetétel

Iranyérték, olvadasanalizis témeg %-ban
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<0,28 <1,60 kb. 0,4 < 1,60 >0,20 < 0,005 <0,015

Mechanikai tulajdonsagok

Szakitoszilardsag Folyashatar Nyulas Utdmunka szivéssaga
Rm Re INGE)! KCVL

1.630 N/mm?* 1.250 N/mm?* 12 %* > 40 J/cm?
-20 °C koruli hdmérsékletnél

* + 20 °C hdmérsékleten

Szallitasi allapot

Nemesitett.
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Feldolgozasi javaslatok

CREUSABRO ° 8000 *-at a kimagasl6 mechanikai tulajdonsagai ellenére altalanos eszktzokkel és szerszamokkal lehet feldolgozni.

Vagas

Lehetséges a hagyomanyos termikus eljarasokkal: Lang-, plazma-,

lézervagéas. 40 mm -es lemezvastagsagig eldmelegités nélkul

hasznalhatdak az elbbbi eljarasok. (Lemez hémérseéklete > 10 °C). Nagyobb lemezvastagsagnal ajanlott az elémelegités kb. 150 °C-
ra, hogy elkertlhessiik a szélek repedését. A modern égési eljarasok - plazma, Iézer - Iényeges eldnydket nydjtanak a vagasi
sebesség, pontossag és tisztasag esetén, valamint a hdnek kitett terliletek csdkkentésében.

Mechanikus megmunkalas

Lehetséges a hagyomanyos eljarasokkal robosztus szerszamgépeken.

Faras

Otvozott gyorsacélbol Typ HSSCO (Bsp.: Typ 2-9-1-8 nach AFNOR, M
42 nach AlSI) készult szerszamokkal, kip alaku csappal, hosszu csigaval
és rovid vagashosszal; be kell kenni 20%-on oldéd6 olajjal. Mély furatokhoz
vagy nagyobb széridkhoz Wolfram-Karbid (vagy keményfém) fejjel
rendelkezd szerszamokat ajanlunk. A karbidok minésége K 10 vagy

K 20 ISO normak szerint. Ehhez a szerszamhoz a Ti/N -bol késziilt
karbidfejek nagyon alkalmasak.

Maréas

HSSCO tipusu (Pl.: 6.5.2.5. AFNOR mindségd, M 35 AlSI). A hatékonyabb
termelékenység eléréséért keményfémmel tizdelt szerszamok hasznalata
ajanlott. Mindség: karbid P 25 (témités) vagy K 10 vagy K 20
(fellletkezelés).

Atalakitas

A magas mechanikai tulajdonsagok ellenére (Ggymint a szilardsag és
a nyulashatar) a CREUSABRO ° 8000 ° alkalmas a hidegen hajlitasra
és hidegen hengerlésre - a gondos olvasztasi tulajdonsagok alapjan.
Melegen formalas 15 mm-ig végezhetd.

Hidegen formalas

- Hidegen hajlitas: Belsd sugar Ri > 6t
Sablonnyitas — | > 16t

- Hidegen hengerlés: Belsd atmérd > 40t

Altalanos tanacsok a hidegen formalasra:

- Megkovetelt teljesitményl sorjazo- és tekercssajtolé berendezésnek
az zembe helyezése (Lemez homérséklete > 10°C)

- Sérult hibak eltavolitasa a hajlitasi zonaban(PIl. Hengerlési karcolasok,
Hengerlési pikkelyek)

- Aszélek sorjazasa és lebontasa

- Tobb szakaszban torténd hajlitas a kézi dongolo lejarataban allasidovel,
a folyas megkdnnyitéséért.

Melegen formalas (t < 15 mm)
450 °C/500 °C vagy még jobb ha 880 °C/950 °C-on a kopasalld
tulajdonséagok valtoztatasa nélkdl.

Olléval valé vagas/lyukasztas
Véagas vagy lyukasztas CREUSABRO “ 8000 ° esetében nem javasolt.

Hegesztés

A CREUSABRO “ 8000 ° minden hagyomanyos hegesztési eljarassal
hegeszhetd. Osszekotd hegesztéshez ugyanazok a kiegészitd
nyersanyagok hasznalhatéak, mint az altalanos acélok hegesztéséhez.

m SeREe e hegeSZtéS

AWS A5 ER 7(—)g\xv SdA 5;%87086
_ E 7016 oder
Rt vagy E 7018 osztaly osztaly
-AWS A5.20
ER 71T5 osztaly
NFA 81309 - NFA 81311
: E 514/3B osztaly GS2 osztaly
AFNOR szerint _ NFA 81350

TGS 51BH vagyTGS 47BH

A kopéasnak kitett varratok feddréteget kapnak:
Elektrodakkal AWS A.5-5, E osztaly 13018 szerint
Drottal AWS A.5-28 osztaly ER 120S1 szerint

Munkafeltételek: Az elektrodak (hegesztdpalcak) és a porok alapos szaritasa
az elballitok eldirasainak megfelelden.

Eldmelegités:

Kiegyenlitd vastagsagnak (AFNOR vagy DIN szerint):

e. <50 mm kicsi eldmelegités — kiegyenlitd vastagsagnak (e = er6sség)
e. > 50 mm elG- és utomelegités legalabb 100 °C-on, maximum 150 °C-on
a kovetkez0 tablazat szerint:

Hegesztési eljarag Energia

(kd/cm)

Elo- és utomelegitési feltételek (mm)

10 20 30 40 50 60 70 80 90

Elektrédas kézi

hegesztés
5
Védodgazas
30
20
Feddporos
30
Eldmelegités EI6- és Utomelegités Elo- és Utomelegités
nélkul 100 °C-on 150 °C-on

A termék keménysége és élettartama a kiilsd kornyezeti feltételek és a terhelhetdség fliggvénye, igy a brostraban szerepld adatok tajékoztatd jelleglek. Az anyagok tulajdonsagaival és megmunkalasaval
kapcsolatos informéciok kizarélag hivatalos, irasos megallapodas alapjan lehetnek kételezd érvénylek. Ezen dokumentum teljes vagy barmely részének méasolata csakis a forrasanyag megnevezésével lehetséges.
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