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KARTA KATALOGOWA

HTK1000H Blachytrudnoscieralne o twardosci SO0HB

spawalnez gwarantowan wysok granicg plastycznéci w stanie dostawy.

SKLAD CHEMICZNY

C
0,28

Zawartg¢ max w %

Si Mn Cr Mo Ni S P CEV
0,45 1,50 1,0 0,4 0,6 0,010 0,025 <0,65

Rownowanik: CEV=C+Mn/6+(Cr+V+Mo)/5+(Ni+Cu)/15
dla grubcgci >25 mm CEV<0,75

WELASNO SCI MECHANICZNE

Gwarantowane Typowe
Rm-1200[N/mnf Rm-1500[N/mn
Re — 1000 [N/m Re — 1250 [N/m
A5 7 [%] A5 —10 [%)]
TWARDO $C Gwarantowana Typowa
450HB 500HB #20HB
BADANIA Pomiar twarddci blach w stopniach Brinella. Pozostate wlasrianechanicznegs

gwarantowane bez weryfikacji i mpgy¢ oznaczone nadanie odbiorcy.

PROGRAM PRODUKCIJI

Zakres grubgciimm] Szeroke¢ [mm] Dlugasé [mm]
3-60 1500 /2000/2500 6000
Istnieje maliwos¢ po uzgodnieniu wykonania blachy do gretd@0 mm oraz
wykonania blachy w innych formatach

STAN DOSTAWY hartowany
WYKONANIE WG ZN-HTK-GB1
ZN-HTK-GB2
TYPOWE Maszyny budowlane i drogowe, maszyny rolnicze ¢grei rozgniatarki,
ZASTOSOWANIE rozrzutniki,itp.), skrzynie tadunkowe, zsypy, pcgaiki, bebny miynow kulowych,
mieszarek mas formierskich, elementydras: wydobywczych kopakruszyw.
SPAWANIE Spawalne, mma stosowa wszystkie klasyczne metody spawaniagpkist podgrzanie

blach zalecane przy spawaniu dla temperatury maferipontej+20 °C. Maksymalna
temperatura wgpnego podgrzania do 200 °C.

Blachy o grubgci >30 mm wymagajwskpnego podgrzewania przed spawaniem.
Przy doborze technologii spawania ngleuwzgédni¢ rownowanik wegla materiatu
CEV. Spawanie mina prowadz w zalenasci od wymaganej kategorii wytrzymadn
Zlgcza z zastosowaniem elektrod np. EB150; EB170 diukem elektrodowym, np.
AUTOROD 13.29 lub 13.31 ESAB.
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Wielkos$¢ spoiny =2a + b +c

b [mm] ¢ [mm]

b [man]

a [mum] +

wielkogé spoiny=a+b

Wykres zalecanych temperatur blach przed spawaniem i cigciem ogniowym

spawanie palenie
Spawanie — palenie *
elektroda otulofig | (tlen/acetylen)
Spawanie - s
w ostonie Coz2 +5T

Spawanie w ostonie
gazéw szlachetny?h-‘

grubosé¢ blachy [mm]
6 8 10 20 25 30 40

* minimalna temperatura palenia >+5 C

CIECIE

Dopuszcza siwszystkie klasyczne metodyca:

Ciecie termiczne, tj. gazowe, plagmraz laserem.

Dodatkowym warunkiem podczas proceguiaitermicznego jest

podgrzewanie wgpne:

- nie wymagane dla blach w zakresie gréidd@d 4 do 30 mm, pod warunkiefe,
temperatura citego materiatu nie jest f8za ni +20°C

— zalecane dla blach o grukbo powyej 30m, podgrzanie do temperatury 100-150°C

W celu unikricia peknie¢ naprezeniowych zaleca szastosowanie wginego
podgrzewania materiatu.

Uwaga: podgrzewanie do temperatury >230°C powodkif#ng zmiare
wlasnaci mechanicznych.

Wplyw metody etia na wielkd¢ strefy ciepta przy etiu termicznym
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Cigcie mechaniczne, m.in. za pomaecnayca
Dodatkowe warunki wymagane podczas procegtiacmechanicznego:
Ze wzgtdu na wysok wytrzymalé¢é materialu Rm~1300N/nfin Re~1100 N/mfn

wymagane ¢ whasciwe narzdzia (np. néyca) o stosunkowo dej sile nacisku, n o
wysokiej twardgci — ostrze ngy powinno by lekko zaoktgglone. Dodatkowo
wymagane jest zachowanie sdavej szczeliny porilzy ndgami w zakresie 3-5 mm.
Kqt przytlcenia nda A powinien wynosi 3°

OBROBKA
MECHANICZNA

wiercenie, gwintowanie, frezowanie powinno by prowadzone za pom@cnarzdzi
wykonywanych ze szybketych stali kobaltowych typu HSSCO lubeglikbéw
spiekanych z zastosowaniem oleju jakmdka smarnego. Mitiwe jest uycie
klasycznych stali szybkaftrych jednake wptywa to zaréwno na jakojak i wydajndgé
obrébki mechanicznej

Hut-Trans Katowice Sp. z o.0.

ul. Sadowa 7
41-605Swietochtowice

tel.fax 032 346 02 60 do 63 htk@htk.com.pl Ver. 2

www.htk.com.pl
HTK1000H_3/4



AT

Wiercenie
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Srednica wiertta [mm] @=10mm @=20mm @=30mm
Predkos¢ skrawania [m/min] 6-12 6-12 6-12
Predkos¢ obrotowa [obr/min] 190-380 90-190 60-12(
Gwintowanie
Srednica gwintownika [mm] @=10mm @=20mm @=30mm
Predkos¢ skrawania [m/min] 2-4 2-4 2-4
Predkos¢ obrotowa [obr/min] 60-120 30-60 20-40
Frezowanie

r""-'f’ e _,.-"" -..-

- -: ,_.-"'V
Parametr / naezizie Gkbokas¢ [mm] Szybkdaé Posuw na

skrawania jedno ostrze
[m/min] [mm]

HSSCO 1 12-15 0,08

UWAGA

Wszelkie dodatkowe informacje dotyaz warunkéw odbioru, znakowania, tolerancji powobirz
I wymiarow znajduj sie w normach ZN-HTK-GB1, ZN-HTK-GB2.
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