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AR - TRUDNOSCIERALNE

TWARDOSC NA KRAWEDZIACH, NA WSKROS
NA CALE] POWIERZGHNI!

Technologia ta eliminuje catkowicie strefy zmian cieplnych w materiale, co znacznie
wydtuza zywotno$¢ catych urzadzen. Uzyskujemy to poprzez catkowita obrébke
wyrobéw przed hartowaniem. Komponenty wykonane przez nasze Centrum
Serwisowe zachowuja nominalne parametry na catej powierzchni oraz w catym

przekroju.

Z naszych blach produkujemy: * kliny, ptyty policzkowe i inne czesci kruszarek,
* robocze elementy koparek i tadowarek, lemiesze,

* wykfadziny przenosnikéw gorniczych, naczepy, rynny przenosnikowe do transportu
* plyty boczne kruszarek, kamienia i zwiru,

* sita, panele ostonowe,

¥ czerpaki oraz ostrza, inne wedtug wymagan klienta.

*

elementy oraz kompletne tyzki koparkowe
i tadowarkowe,

Typowa analiza chemiczna (%max)

Grubos¢
(mm)

6-30

Gatunek
Miilux® 400
Miilux® 400 30-120
Miilux® 450 6-120
Miilux® 500 6-120

Miilux® 600 6-20

Typowe wiasnosci mechaniczne i warto$¢ rownowaznika wegla

Granica
plastycznosci
R . (MPa)

Grubosc

Gatunek
(mm)

p0,2 (

Miilux® 400 6-12 1000

Miilux® 400 12-30 1000

Miilux® 400 30-120 1100

Miilux” 450 6-12 1150

Miilux® 450 12-120 1200

Miilux® 500 6-12 1200

Miilux® 500 12-120 1250

Miilux® 600
CEV=C+MN/6+(Cr+Mo+V)/5+(Ni+Cu)/15

6-20 1400

Wytrzymatos¢ na
rozcigganie (typowa)

Twardos¢
(HBW)

Udarnos¢ przy
-40°C
(Charpy V)

Wydtuzenie A,

R, (MPa) el

1250 10-12 40J 370 -440

1250 10-12 45) 380-450

1400 8-12 50J 380 -460

1450 8-12 30J 425-485

1450 8-12 35) 425 -485

1600 8-10 25) 470 - 540

1600 8-10 30) 470-540

2000 6-8 20J 570-650
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Znakowanie

Wszystkie blachy Miilux posiadajg co najmniej
nastepujace oznakowanie:

+ znak producenta

«  znak zamoéwienia

«  oznaczenie gatunku

+  wymiary

«  numer wytopu oraz numer walcowania

Atest

Blachy trudnoscieralne Miilux dostarczane s3 ze S$wiadectwem
odbioru 3.1, zgodnie z wymaganiami normy EN 10204.

ELENIE

Blachy poddawane sg pomiarom twardosci w skali Brinella zgodnie
z wymaganiami normy EN ISO 6506-1 na powierzchni oczyszczonej
na gtebokos¢ — 0,5 — 2 mm. Pomiar twardosci wykonywany jest na
kazda partie lub kazdorazowo kiedy zostaty zmienione jakiekolwiek
parametry technologiczne produkgji

Zakresy twardosci

Gatunek Blachy Twardos¢ HB
400 370 -460

450 425 - 485
500 470 - 540
570-650

Klasa powierzchni

Zgodnie z EN 10163-2 Klasa A3. Naprawy powierzchni nie sa
dopuszczalne.

Wymiary i warunki dostaw

Blachy Miilux sg dostarczane w zakresie grubosci od 6 - 120 mm. Maksymalna szeroko$¢ blach wynosi 2500 mm, dtugo$¢ 6000 mm.
Produkty Miilux moga by¢ réwniez dostarczane w formie pétfabrykatéw lub produktéw gotowych do dalszego montazu.

Tolerancje

Blachy goragcowalcowane odpowiadajg normom wymiarowym zgodnie z EN 10051 oraz EN 10029 Class A
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Produkty Miilux nie moga by¢ poddawane dalszej obrébce cieplnej. Stal moze by¢ podgrzana bez utraty wtasnosci (twardosci) do
temperatury okoto 200 °C. Przekroczenie temperatury 200 °C powoduje stopniowe obnizanie twardosci a w efekcie stopniowa
utrate odpornosci na Scieranie, zgodnie z ponizszym wykresem.

Miilux 400 wptyw obroébki cieplnej na wtasnosci materiatu
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Miilux 400 jest materiatem dobrze spawalnym. Miilux 500 i 600 posiada wiecej
ograniczen w zakresie miedzy innymi maksymalnej ilosci i koncentracji
dostarczonej w procesie spawania energii. Dla blach Miilux 400 nie jest wymagane
wstepne podgrzewanie, jesli suma grubosci poszczegdlnych blach nie przekracza
tacznie 40 mm, a dla blach Miilux 500, jesli nie przekracza 20 mm. Dla blach Miilux
600 wymagane jest wstepne podgrzanie w catym zakresie grubosci.

Rekomendacje w zakresie podgrzewania

taczna
grubos¢ blach

Blachy w gatunku MIILUX mozna obrabia¢ mechanicznie. Proces obrébki wiérowej powinien byc¢ realizowany
na obrabiarkach sterowanych numerycznie CNC wyposazonych w odpowiednie narzedzia wieloptytkowe
badz tez wykonane z wykorzystaniem technologii weglika spiekanego.
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Zaleca sie formowanie blach Miilux na mozliwie najwiekszy dopuszczalny technologig promien. Istotna sprawa jest zachowanie
wiasciwej jakosci narzedzi oraz maszyn dostosowanych do wymagan materiatu. Wazne jest réwniez zachowanie prawidtowej
kolejnosci proceséw technologicznych. W przypadku zamiaru ksztattowania blach o grubosci >20 mm prosimy o kontakt
z naszym biurem obstugi klienta.

Wytyczne dla swobodnego giecia i krawedziowania blach o grubosci <20 mm
— 5 — - — I t
Craiinalk Cirulsee .S\{vo'boc.jne gleaef 90 Szerokosgszczellny/ Giecie & €
Promien giecia / grubos¢ blachy r/t grubos¢ blachy ksztattowe V
Pozycja linii giecia w stosunku do w/t do 90°
kierunku walcowania w/t
Poprzeczny Wzdtuzny Poprzeczny Wzdtuzny Swolloodne lgiecie
3,0 4,0 9,0 11,0 ~15,0
4,0 50 11,0 13,0
6,0 8,0 15,0 19,0 L I
© €
~10,0 ~12,0 ~23,0 ~27,0
[—w—|
«  Giecie powinno by¢ wykonane w jednym cyklu pracy narzedzia Giecie ksztattowe

«  Rekomendowane jest wolne tempo pracy narzedzia
«  Zaleca sie stosowanie dolnego narzedzia typu ,watek” (patrz: rysunki)
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