Miilux®oy

MIILUX® STALE TRUDNOSCIERALNE ~ KARTA PRODUKTOWA

Blachy trudnoscieralne Miilux

Typowa analiza chemiczna (%omax)

Gatunek Grubosc¢ @ Si Mn P S Cr Ni Mo B
MIILUX® 400 6-30 mm 0,20 0,70 1,70 0,030 0,015 1,50 0,40 0,50 0,004
MIILUX® 400 30-120 mm 0,24 0,70 1,70 0,030 0,015 1,50 0,70 0,50 0,004
MIILUX® 450 | 6-120 mm 0,26 0,70 1,70 0,030 0,015 1,50 0,70 0,50 0,004
MIILUX® 500 | 6-120 mm 0,30 0,70 1,70 0,030 0,015 1,50 0,80 0,50 0,004
MIILUX® 600 | 6-20 mm 0,44 0,80 0,60 0,015 0,003 0,80 3,50 0,50 0,004

Typowe wtasnosci mechaniczne i warto$¢ rownowaznika wegla

Gatunek Grubodé Granica plastycznosci V\.Iytrzy.ma’foéc' na Wydtuzenie Udarnos¢ Zakre_s Réwnowaznik

Rp,,N/mm? rozcigganie Rm N/mm? A, % Charpy-V -40°C | twardosci HBW | wegla CEV max
MIILUX® 400 6-12 mm 1000 1250 10-12 40) 370-440 0,45
MIILUX® 400 12-30mm 1000 1250 10-12 45) 380-450 0,45
MIILUX® 400 30-120mm | 1100 1400 8-12 50J 380-460 0,55
MIILUX® 450 6-12mm 1150 1450 8-12 30)J 425-485 0,55
MIILUX® 450 12-120 mm | 1200 1450 8-12 35J 425-485 0,55
MIILUX® 500 6-12 mm 1200 1600 8-10 25J 470-540 0,60
MIILUX® 500 12-120 mm | 1250 1600 8-10 30J 470-540 0,60
MIILUX® 600 6-20 mm 1400 2000 6-8 20J 570-650 0,75

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

Znakowanie Klasa powierzchni

Wszystkie blachy Miilux posiadaja co najmniej
nastepujace oznakowanie:

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

« znak producenta

« znak zamowienia

« oznaczenie gatunku

+  wymiary

+ numer wytopu oraz numer walcowania

M12345
MIILUX500

Wymiary i warunki dostaw

Blachy Miilux sg dostarczane w zakresie grubosci od 6 — 100 mm.
Maksymalna szerokos¢ blach wynosi 2500 mm, diugos¢ 6200
mm. Produkty Miilux moga by¢ réwniez dostarczane w formie
potfabrykatéw lub produktéw gotowych do dalszego montazu.

40X2450X6000
98765-43-21

Atest / Badania Obrobka mechaniczna

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

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

Blachy w gatunku MIILUX mozna obrabia¢ mechanicznie. Proces
obrébki widrowej powinien byc¢ realizowany na obrabiarkach
sterowanych numerycznie CNC wyposazonych w odpowiednie
narzedzia wieloptytkowe badz tez wykonane z wykorzystaniem
technologii weglika spiekanego.

Wszystkie informacje dotyczace wiasciwosci i wykorzystania materiatéw i produktéw wymienionych w tej broszurze maja wytacznie charakter pogladowy.
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Miilux®oy

Produkty Miilux nie moga by¢ poddawane dalszej obrébce cieplnej. Stal moze by¢ podgrzana bez utraty wtasnosci (twardosci) do tempe-
ratury okoto 200 °C. Przekroczenie temperatury 200 °C powoduje stopniowe obnizanie twardosci a w efekcie stopniowa utrate odpornosci
na $cieranie, zgodnie z ponizszym wykresem.

Obrébka cieplna

Miilux 400 wptyw obrébki cieplnej na wtasnosci materiatu
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Spawanie i ciecie gazowe

Miilux 400 jest materiatem dobrze spawalnym. Miilux 450, 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 poszczegoélnych blach nie przekracza tacznie 40 mm, dla blach Miilux 450, jesli nie przekracza 30 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 20mm 30mm 40mm 50mm 60mm 80mm
MIILUX® 400 100°C 125°C 150°C 175°C
MIILUX® 450 100°C 125°C 150°C 175°C 200°C
MIILUX® 500 100°C 125°C 150°C 175°C 200°C 200°C
MIILUX® 600 100°C

Obradbka plastyczna

Zaleca sie formowanie blach Miilux na mozliwie najwiekszy dopuszczalny technologig promien. Istotng sprawg jest zachowanie wtasciwej
jakosci narzedzi oraz maszyn dostosowanych do wymagan materiatu. Wazne jest réwniez zachowanie prawidtowej kolejnosci procesow
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

Swobodne giecie < 90° Kode i o E—
Promien giecia / grubos¢ blachy r/t S Gy e O €
Gatunek Grubos¢ A grubos¢ blachy ksztattowe V do 90°
Pozycja linii giecia w stosunku do
. ; w/t w/t
kierunku walcowania

Poprzeczny Wzdtuzny Poprzeczny | Wzdtuzny [—w—|
MIILUX® 400 | 6-20mm 3,0 4,0 9,0 11,0 ~15,0 Swobodne giecie
MIILUX® 450 6-20mm 4,0 50 11,0 13,0 ~15,0

r

MIILUX® 500 6-20mm 6,0 8,0 15,0 19,0 -
MIILUX® 600 6-20mm ~10,0 ~12,0 ~23,0 ~27,0 -

Dodatkowe zalecenia dotyczace giecia:
+ Giecie powinno by¢ wykonane w jednym cyklu pracy narzedzia
« Rekomendowane jest wolne tempo pracy narzedzia
+ Zaleca sie stosowanie dolnego narzedzia typu ,watek” (patrz: rysunki)

|._w_.|

Giecie ksztattowe

Wszystkie informacje dotyczace wiasciwosci i wykorzystania materiatéw i produktéw wymienionych w tej broszurze maja wytacznie charakter pogladowy.
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