HTX
KARTA KATALOGOWA

HTK700HM Blachy trudnoscieralne o twardosci 250HB

dobrze spawalne gwarantowan wysol granicg plastyczngci w stanie dostawy.

SKLAD CHEMICZNY

Zawartg¢ max w %

C Mn Si Cr Mo Ni S P CEV
0,20 1,40 0,60 1.10 0,30 0,50 0,010 0,025 <0,60

Réwnowanik: CEV=C+Mn/6+(Cr+V+Mo0)/5+(Ni+Cu)/15

WEASNO SCI MECHANICZNE
Typowe
RmM-740-94qN/mnf]
Re-650-760 [N/mfh

A5 —12 [%]
TWARDO SC Typowa
250HB +20HB
BADANIA Pomiar twarddci blach w stopniach Brinella. Pozostale wlasrianechanicznegs
gwarantowane bez weryfikacji i mpgy¢ oznaczone nadanie odbiorcy.
PROGRAM PRODUKCJI Zakres grubgciimm] Szerokg [mm] Dlugasé [mm]
8-40 1500/ 2000 6000
STAN DOSTAWY Po regulowanym procesie walcowania
WYKONANIE WG ZN-HTK-GB1
ZN-HTK-GB2
TYPOWE Maszyny budowlane i drogowe, maszyny rolnicze ¢g&rei rozgniatarki,
ZASTOSOWANIE rozrzutniki,itp.), skrzynie ladunkowe, zsypy, pcgaiki, bebny miynéw kulowych,

mieszarek mas formierskich, elementydzs: wydobywczych kopakruszyw.

ZGINANIE Blachy HTK meéna ksztaltowa poprzez zginanie na zimno. Minimalny pratnie
zginania Ri o kt 90° wynosi:
przy kierunku wzdiinym do kierunku walcowania Ri = 4 x gryballa V=12xe
przy kierunku poprzecznym do kierunku walcowania 8k gruba¢ dla V=10xe
Ksztattowanie w temperaturach paigy200C wymaga uzgodnienia z dostawc

e-gruba¢ blachy
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Warunki formowania dla blachy paej 20mm grubgzi

SPAWANIE

Dobrze spawalne, rnipa stosowa wszystkie klasyczne metody spawania.gMist
podgrzanie blach zalecane przy spawaniu w tempematyponiej+10 °C. Maksymalna

temperatura wgpnego podgrzania do 200 °C.
Spawanie mima prowadz z zastosowaniem elektrod typu EB150-EB170 wirraie

od wymaganej kategorii wytrzymadéd zlgcza Ilub drutem elektrodowym, np.
AUTOROD 13.29 lub 13.31 ESAB.

Wielkos$¢ spoiny =2a + b +c

a [mum] '

wielkos¢ spoiny=a+b

Wykres zalecanych temperatur blach przed spawaniem i cieciem ogniowym

spawanie .
P palenie

Spawanie — palenie *
(tlen/acetylen)

elektroda otulong |

¢
Spawanie i} o o
w ostonie Coz ; ’4’3. nLhl

Spawanie w ostonie
gazéw szlachetny?h-‘ 3

grubosé¢ blachy [mm]

6 8 10 20 25 30 40
* minimalna temperatura palenia >+5 C
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CIECIE

HTX
Dopuszcza giwszystkie klasyczne metodsca:
Cigcietermiczne, tj. gazowe, plazgnoraz laserem.
Dodatkowe warunki wymagane podczas procegtiectermicznego:
podgrzewanie wgpne:
— nie wymagane dla blach w zakresie grédd@d 4 do 40mm, pod warunkiefe,
temperatura otoczenia nie jestsia od 1UC
— zalecane dla blach o grukd powyej 40mm lub jdi temperatura otoczenia
<10°C, do temperatury 100-150°C.
Uwaga: podgrzewanie do temperatury >230°C powoduje igtamiarg wiasngci
mechanicznych.
Cigcie mechaniczne, m.in. za pomaecnayca
Dodatkowe warunki wymagane podczas procegtiacimechanicznego:
Ze wzg¢du na wysok wytrzymaldé materialu wymagane ¢ wtasciwe narzdzia (np.
nayca) o stosunkowo dej sile nacisku, ni® o wysokiej tward@i — ostrze ngy
powinno by lekko zaokgglone. Dodatkowo wymagane jest zachowaniescidaej
szczeliny pomadzy ndami w zakresie 3-5 mmgKprzylcenia n@ga A powinien wynosi
30

OBROBKA
MECHANICZNA

wiercenie, gwintowanie, frezowanie powinna by prowadzone za pom@cnarzdzi
wykonywanych ze szybketych stali kobaltowych typu HSSCO lubeglikéw
spiekanych z zastosowaniem oleju jakmdka smarnego. Mitiwe jest uycie
klasycznych stali szybkatrych jednake wplywa to zaréwno na jakéjak i wydajngé
obrébki mechanicznej

Wiercenie
x,,-"' = iy 4
N S i . S 7
=1 3 - /
—p -
L = il Pl
Srednica wiertta [mm)] @=10mm @=20mn @=30mm
Predkos¢ skrawania [m/min] 6-12 6-12 6-12
Predkos¢ obrotowa [obr/min] 190-380 90-190 60-12(
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Gwintowanie
i i #
L2 ¥ /
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
,,-""H’ T =
.-’-J- __.-" = "’JV
= =
Parametr / natdzie Gtbokas¢ [mm] Szybka¢ Posuw na
skrawania jedno ostrze
[m/min] [mm]
HSSCO 1 12-15 0,08

UWAGA

Wszelkie dodatkowe informacje dotyaz warunkéw odbioru, znakowania, tolerancji powoirz
i wymiarow znajduyj sie w normach ZN-HTK-GB1, ZN-HTK-GB2.
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