ABRASERVICE

MAX*

Abramax® 520 Cr to stal trudno$cieralna ze specjalna
odpornoscia na ciepto i Srodowiska korozyjne. Dostarczana
jest w stanie po hartowaniu i odpuszczaniu co przekfada
sie na twardo$¢ okoto 500 HBW oraz bardzo dobra
obrabialno$¢. Abramax® 420 Cr pozwoli na wydtuzenie
czasu pracy w poréwnaniu ze konwencjonalnymi
stalami trudnoscieralnymi, gtéwnie w podwyzszonych
temperaturach.

Abramax® 520 Cr charakteryzuje sie ulepszonymi
wiasnosciami obrébczymi takimi jak: znakomita podatnosé

na formowanie, frezowanie i spawanie. Hartowana

i odpuszczana mikrostruktura zapewnia petna
powtarzalno$¢ giecia z matymi promieniami stempla oraz
zawezona i twarda strefe wptywu ciepta po spawaniu

i cieciu termicznym.

Typowe zastosowania dla stali Abramax® 520 Cr to:
energetyka, gérnictwo, kamieniotomy, recykling, maszyny
oraz urzadzenia i konstrukcje pracujace w podwyzszonych
temperaturach.

SKEAD CHEMICZNY (wartosci maksymalne)

C (%) Si (%) Mn (%) | P (%) S (%) Cr (%)

Mo (%)

Ni (%) B (%)

0.29 0.3 1.0 0.020

0.010 1.8 0.5

1.2 0.004

WEASNOSCI MECHANICZNE (warto$ci typowe)

Twardosé¢ (HBW) Granica plastycznosci (MPa)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie (MPa)

Wydtuzenie A5 (%) Udarnosé (KV -20°C, J)

500 1200 1500

12 45

Zakres twardosci (stan dostawy): 460 — 530 HBW*
*Pomiar twardosci metoda Brinell'a zgodnie

z EN ISO 6506-1 po sfrezowaniu 0.5 - 3 mm od
powierzchni blachy, w zaleznosci od grubosci.

Zakres wymiarowy: Abramax® 520 Cr jest produkowany
w zakresie grubosci 4 - 80 mm i w typowych szerokosciach
i dtugosciach. Specjalne wymiary dostepne na zamoéwienie.

Odpornosé na ciepto: Abramax® 520 Cr charakteryzuje sig
znacznie lepsza odpornoscia na ciepto niz konwencjonalne
stale trudnoscieralne. Utrzymuje wysoka twardos$c¢

i odpornoé¢ na $cieralnie w temperaturach okoto

400°C - 450°C. W trakcie ciagtej pracy w temperaturze
300°C, Abramax® 520 Cr typowo utrzymuje 88% swojej
twardosci i w 400°C, typowo utrzymuje 71% swojej twardosci.
To powoduje, ze stal Abramax® 520 Cr jest jedna z najbardziej
wielozadaniowych stali. trudnoscieralnych na rynku.

KONCEPCJA METALURGICZNA

Abramax® Cr to kolejna generacja stali trudnoscieralnych.
Dzigki specjalnie dobranemu sktadowi chemicznemu

i zastosowaniu nowoczesnej obrobki cieplnej stale
Abramax® nie tylko nosza miano stali trudnoscieralnych
ale réwniez odpornych na podwyzszone temperatury.
Ponadto w petni rozpuszczony chrom zapewnia doskonata
hartowno$¢ co pozwala na zastosowanie nowoczesnego
procesu hartowania. Innowacyjny proces hartowania

w wodzie w potaczeniu z dodatkowa obrdbka cieplna
pozwala na uzyskanie wysokiej twardos$c¢ i bardzo dobrej

odpornosci na ciepto oraz réwnomiernie roztozonych
naprezen wewnetrznych. Dodatkowo, wysoka zawarto$¢
chromu gwarantuje podwyzszona odpornosc¢
w srodowiskach korozyjnych.

Abramax® jest produkowany przez $wiatowego lidera
w nieustannym rozwoju stali trudnoscieralnych, ktory
dostarcza stale o najwyzszej czystosci i najlepszych
wtasnosciach. Przektada sie to na unikalng powtarzalnosé
i jednorodnos¢.



ZALECENIA PRODUKCYJNE

GIECIE

Giecie moze by¢ przeprowadzone bez zadnych probleméw jezeli zostana
spetnione ponizsze zalecenia:

O Formowanie powinno byé prowadzone w temperaturze pokojowej;
O Krawedzie po cieciu mechanicznym i termicznym powinnyby¢ obrobione;

O Promien giecia i szeroko$¢ matrycy powinny by¢ dobrane w zalez

nosci od gatunku i grubosci stali;

O Gietarka powinna mie¢ wystarczajaca site giecia oraz narzedzia

twardsze od obrabianej blachy;
O Nalezy usuna¢ zarysowania powierzchni.

Minimalne promienie giecia i szerokosci matrycy dla
grubosci blachy "t"

Kierunek walcowania

Minimalny promien gigcia ()

Minimalna szerokos¢ matrycy (w)

Poprzecznie 5xt 14xt
Wzdtuznie 6xt 14xt
SPAWANIE

Abramax® Cr to stale weglowe o dobrej spawalnosci. Z uwagi na wysoka

twardosc¢ i wytrzymato$¢ wymagaja dodatkowej uwagi:

O Moga by¢ spawane dowolna metoda;
O Zaleca sie stosowanie migkkich materiatéw spawalniczych;
O Nalezy utrzymywa¢ energie liniowa na jak najnizszym poziomie;

O W zaleznosci od grubosci nalezy stosowaé zalecane temperatury podgrzewania wstepnego.

Zalecane miekkie materiaty spawalnicze dla Abramax® 520 Cr

Metoda spawania

Klasyfikacja AWS

Klasyfikacja EN

MAG/GMAW, drut lity

AWS A5.28 ER70X-X

EN ISO 14341-A- G 38x

AWS A5.28 ER80X-X

EN ISO 14341-A- G 42x

MAG/MCAW, drut proszkowy
z rdzeniem metalicznym

AWS A5.28 E7XC-X

EN ISO 17632-A- T 42xH5

AWS A5.28 EBXC-X

EN ISO 17632-A- T 46xH5

MAG/FCAW, drut proszkowy

AWS A5.29 E7XT-X

EN ISO 17632-A- T 42xH5

AWS A5.29 EBXT-X

EN ISO 17632-A- T 46xH5

MMA (SMAW, elektroda)

AWS A5.5 E70X

EN ISO 2560-A- E 42xH5

AWS A5.5 E80OX

EN ISO 2560-A- E 46xH5

SAW

AWS A5.23 F49X

ENISO 14171-A- S 42x

AWS A5.23 F55X

EN ISO 14171-A- S 46x

TIG/GTAW

AWS A5.18 ER70X

EN ISO 636-A- W 42x

AWS A5.28 ER80X

EN ISO 636-A- W 46x

X = reprezentuje jeden lub wiecej znakéw

W wyjatkowych sytuacjach, kiedy nie ma mozliwosci podgrzewania wstepnego lub spawanie jest
prowadzone na zewnatrz, zaleca sie stosowanie austenitycznych materiatéw spawalniczych.




Zalecane austenityczne materiaty spawalnicze dla Abramax® 520 Cr

Metoda spawania

Klasyfikacja AWS

Klasyfikacja EN, zalecane

Klasyfikacja EN, odpowiedni

MAG/GMAW, drut lity

AWS 5.9 ER307

EN ISO 14343-A: B 18 8 Mn/

EN ISO 14343-A:B 23 12 X/

EN ISO 14343-B: SS307

EN ISO 14343-B: SS309X

MAG/MCAW, drut proszkowy
2 rdzeniem metalicznym

AWS 5.9 EC307

ENISO 17633-A: T 18 8 Mn/

ENISO 17633-A: T 23 12 X/

EN ISO 17633-B TS307

EN ISO 17633-B: TS309X

MAG/FCAW, drut proszkowy

AWS 5.22 E307T-X

ENISO 17633-A: T 18 8 Mn/

ENISO 17633-A: T 23 12 X/

ENISO 17633-B TS307

EN ISO 17633-B: TS309X

MMA (SMAW, elektroda)

AWS 5.4 E307-X

EN ISO 3581-A: 18 18 Mn/

EN ISO 3581-A: 22 12 X/

EN ISO 3581-B: 307

EN ISO 3581-B: 309X

SAW

AWS 5.9 ER307

EN ISO 14343-A: B 18 8 Mn/

EN ISO 14343-A:B 23 12 X/

EN ISO 14343-B: SS307

EN ISO 14343-B: SS309X

TIG/GTAW

AWS5.9 ER307

EN ISO 14343-A: B 18 8 Mn/

EN ISO 14343-A:B 23 12 X/

EN ISO 14343-B: SS307

EN ISO 14343-B: SS309X

Zalecane podgrzewanie wstepne dla Abramax® 520 Cr, energia liniowa 1.7 kJ/mm, pojedyncza grubo$¢ blachy

Abramax® 520 Cr

200°C

RT: temperatura pokojowa

CIECIE TERMICZNE

Abramax® 520 Cr

10 20 30 40 50 60 70 mm
Mozna stosowac wszystkie metody cigcia termicznego: ogniowe, plazma i laserem. Do
ciecia ogniowego nalezy przyja¢ ponizsze zalecenia odnos$nie podgrzewania wstepnego,
w celu ograniczenia mozliwosci wystapienia pekania wodorowego.
Zalecane podgrzewanie wstepne do ciecia ogniowego dla Abramax® 520 Cr

10 20 30 40 50 60 70 mm

RT: temperatura pokojowa

WIERCENIE

Do wiercenia mozna stosowac¢ wiertta HSS z dodatkiem 8% Co, ale do poprawy
produktywnos$ci, zaleca sie stosowanie wiertet z wymiennymi ptytkami. Ptytki ze

spiekanego weglika wolframu powinny by¢ w klasie P20, pokrywane twarda powtoka

CVD. Wiertarka powinna by¢ sztywna i solidna. Mocowanie powinno utrzymywaé wiercony
detal bez wibracji, aby prowadzi¢ proces ptynnie i stabilnie. Zaleca sie stosowanie
chtodziwa w trakcie kazdego wiercenia, mieszanka chtodziwa 8 — 10 %.

Zalecane parametry wiercenia dla Abramax® 520 Cr, wiertio HSS + Co

Srednica wiertta, mm

Typ wiertta

Predkos¢ skrawania V_, m/min

Poséw f mm/rev

10- 35

HSS + Co

4-5

0.08-0.24

Zalecane parametry wiercenia dla Abramax® 520 Cr, wiertfo z wymiennymi ptytkami

Srednica wiertta, mm

Typ wiertta

Predkos¢ skrawania V_, m/min

Poséw f mm/rev

7.5-33

Z wymiennymi ptytkami

35 - 50

0.06 - 0.24




TOLERANCJE
Zgodne z EN 10029 lub zawezone w trakcie sktadania zaméwienia.

Jako$¢ powierzchni zgodnie z EN 10163.

KONTAKT

DORADZTWO TECHNICZNE

Marcin Dworecki

Product manager

+48 607 779 557
technical.support@abraservice.com
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Abramax® Cr jest znakiem towarowym Abraservice Holding.

Angielska wersja tego dokumentu jest decydujaca na wypadek niezgodnosci. Mozna znalez¢ najnowsza wersje tego dokumentu na stronie www.abraservice.com



