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ABRAZO 400

ABRAZD 400 wird nach Wahl des Herstellers in walzabgeschreckiem
oder walzvergutetern Zustand geliefert.

HARTE Garantiare Mindesthdre nach Bringll 380; normalerwaise 400.
e

TR 5 StrebfGrderer, Muldenkipperkarossenan, Sammelbehalter, Schurren,
EINSATZBEREICHE Fllfirichter; Farderzeug, Abfalltransport- und Forderausristung,
Grobzerklginerungsmaschinen, Mischanlagen und allgemainer
Maschinenbau.

ANLIEFERUNGSZUSTAND

CHEMISCHE

ZUSAMMENSETZUNG

clsimm|pPp|s]orImln|cu 8lm|v|n|a
Schmelzanalyse % (max) T
&- 1% mm 016 | 050 | 150 | 002 | 001 | 010 | Q06 | 010 | 010 | 0003 | 0UD6 | 0.0 | 0uDd | Du0G0
= 19 - 40 mm 022 | 050 | 180 | 002 | 001 | 025 020 | 040 | 020 | 0003 | 006 | - 00 | GuiG0
> 40-65mm 020 | 050|150 | 002 | 001 | 035 | 080 | 020 | 020 | 0008|006 | 005| - | 0065
Typische Werls %
B- 18 mm 014 | 045! 135 lomslooos! - | - | - | - |ooce|oos |oo0s!ooe| oo
> 19- 40 mm 017 | 040 | 140 |0015|000{ 015 | 015 [025 | 002 | 0002|008 | - |02 | 00
= d0-B5 mm i{lm {lﬂﬁli.ﬁ QNS | 0005 025 | 050 - « | QD02 um-:nmium oor

Die lclgenden CEV-Werte |G-Aquivalenteinheiten) sind nach Vereinbarung erhiltlich:
G-18mim: 0,40 ik

> 18-40mm: 0.52 miax (E:E‘l,.l' = G+

= &0-BSmm: 0.57 max

Mn  Cr +Mo+V N+ Eu)
B 5 15

ypische Were H!;;l:tpllnuq | Zuglestigkeit Dehnumg*
! ] Mimm” MWimimy’ %
6 = 19mm 1050 1200 14
= 18 = 40mm | 1100 1250 14
= 40 = BSmm 1000 1150 14
*auil 50 mm Medilanne

Typische durchschnitiliche Charpy-V-S3chlagenergie
(6 = 65 mm) 40J @ -20°C Normprobekdrper - 10 x 10 mm.

Die Mabtoleranzen for ABRAZD 400 entsprechen dar britischan
AUCRAl Norm BS EN 10029:1991

EBENHEITSTOLERANZ ABRAZO 400 wird den folgenden Ebenheitstoleranzan (mmj)

entsprechend gelietart, und zwar auf der Grundlage esner MeBlange

won 1000 mm.

Nennmatariaistirke, Bredle des Bleches, W {mm)
Ky W < 2750 W = 2750

G=l<h 6.0 .5

| t=8 45 45

Die Oberfichenbeschaifenheit von ABRAZD 400 entspricht der

Pl beitischen Norm BS EN 10163 1991

BESCHAFFENHEIT
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HERSTELLUNG

T ABAAZC 400 Bl sich under normalen Bedingungen durch
LR |ichibogenhandschweifien, MIG-Schweien und UP-Schweiien ohne
Worwdnmen lelcht schweiBen, und zwar s zu siner Gesamimatenialistérke van

B0 mm, worausgesetr, wasserstafikontrolisne Elekiroden werden verwendat,
Schwaeilhillsstofle sind gemdl Tabelle "D° der britischen Mo BS 5135
AU Irockren,

VORWARMEN Gesamtmaterialstirke mm =60 > 60 = 90| >90 < 120 >120 = 180
Minimale Yorwarmung! I |
Zwischeniapariemperstur Mudl 50 100°C 160°C

111 - o
- i
A ¥,

4 Gesamimaterialstirke des Blechs 4
=hL+hL+1

Das Schweillen von ABRAZD 400 kann edolgreich durchgefihe werden,
wann Warme im Bareich von 1,5 - 3,0 klimm eingebracht wird, Die
Temperalur zwischen den Schweivorgingen hat 250= O nichi zu
iiberstaigen.

SchweiBhiltsstolie sind danach auszuwihien, ob das SchweiBgut einem
abrasiven Medium ausgesetl st Do, wo die Schweilverbéndungen kelnan
Verschlaifbedingungen ausgeseiz sind, sind mpdrogenkonirofliera
Blekiroden aus Flulstahl zu vensenden. Do, wo das SchwelBgul abrasiven
Median ausgesets ist, sind fir die Kapplagen hydrogenkontrolliene
Elekirodan zu versenden, die eing Schwellgutablagenung erzeugen, deren
Hartegrad ungedihr dem Hirtegrad des Grundbleches entspricht.

ABRAZD 400 kann ohne Verwirmen LichibogenschweiBvertahren
LICHTBOGENSCHWEISSEN untarzogen werden. Dies bedeutel, daf verschiefeste Zwischenbleche an
den edorderlichen Stallen mitlels SchweiBen - anstele von teuneren Bohi
une Schraubverfahren - angebrachl werden Kinnen,

SCHNEIDEN &

FORMEN

TR ABAALD 400 W sich mit Hille koowentionellsr Brennachneldveriahren
BRENNSCHNEIDEN (Oxypropan) leicht schnelden, ohne dal Vorwamen bai
Umgebungstemperalur eforderich st ABRAZD 400 kann mit Hille anderar

Verfabren geschisttan werden, wie belsplelswelse mit abrasivemn
Wassarsirahl, wenn kedng Warmezufuhe edorderlich ist, oder durch
Cyplasma-Verdahoen, die eine mit Oxypropan-Verizhren verglelchiane
Warmeeinfluizone hervorbringen. Letztese Schneldvertahren sind auf

Bl amr o~ TR rrn Sieboan oordbednbet



ABRAZD 400 kann Scherschneidverfahren unterzogen werden. Da jedoch die
Scharfestighait von der Zuglestigheit abhangt, ist eine proportionale Abnahme
der Leistungsfahigkeit der Blechschangerate im Vergheich 2u weichen,
unlegierten Stahlklassen zu erwarten. Die Beschaffenhiit von Schnittiamten i
sich durch die Banrichiung der Maschine stark beesnflussen. Die Scherklingan
s0oliten aus diesem Grunde scharf und gut gepflegt sein, so dafl die fir den
Schneidvorgang bendtiglen Krifte vermindert warden. Der Schnittwinke! und der
Schneidspalt der Kiingen sind 2u (berwachen, um Unregelmanigheiten, wie
belspietsweise Schnithgrate und Schneldlippen, zu vermiden, Vor der
Durchfithrung weiterer Kaliformgebungsvorgange sind Schnittkanten zu glstten
und UnregetmaBigkaiten zu entlernen,

Unterhalb von + 10°C ist ABAAZO 400 keinem Scherschneidverfahren zu
umerziehen,

OHREN Bohrvorgange an ABRAZD 400 sind sorgfattig durchzufiibren. H35-Co-
HORAEN Panzerblechbohrer mit ginem Spézenwinket von 1261307 kinnen verweandst

werden. In diesem Fall sind sine stare Halteanordnung sowie die richtige Wahl
wan Schnitipeschwindighkeit, Vorschubgeschwindigkeit, Werkzeuggeometrie
und Schoeidfiissighsit - die grofizigig anzuwenden ist - von grundlegendesr
Bedeutung, Ein Stitzblech aus FuBstahl oder Stitzsidbe sind unter dem Biach
anmbrngen,

Die folgenden Schnittgeschwindighetten und Vorschibe beruhen auf 1500 mm
Betriebsdauer unter Verwendung von Panzerblechbohrer PRESTO 11-211.

SCHERSCHNEIDEN

Emim Durchmesser | 10mm Dwchmessar | 15mm Durchmasser | 20mm Dl.l"lﬂ'lml.‘.ﬁﬁ_ﬂ'
Vorschub Vorschub Varschub Vorschub |
L pm mml rprm mml rpm mmﬂ..l rpm mmiU
=T 005 2] 010 180 018 150 .20

Alternativ kdnnen 10r gréBere Locher Wendeschneidboheer mit suswechselbaren
Karbid-Einsitzen werwendet wearden, sie erdordedmn [edoch sehr stame Maschinen,
Die folgenden Emplehiungen zu Schnitigeschwindighefian und Vorschitben fir
Bohrer dieser Art benuhen auf SECO S0 50 Bohrermn,

é]rnnmrcm'ﬁsw 25:nrnhut!1mmr aamm E\Jmﬁmss; |

Yorschub Varschelb Varschub |
il mmiU ik m | T mmlU |
1040 0.10 530 0.10 7.00 0.12

Unier Verwendung von:
AuBen - Typ SCMT F2 TP20 T:N/AL 0. Ubserzogenes Karbid
Innen - Typ SPMX SE0M Harbid (nicht Gberzogen)

ABRAZO 400 kann kalt gestanzt wenden, der Vorgang kst jedoch moglicherweise
ahwas schwienger durchzufithren als bel weschem, unlegiertarmn Stahl, und der
Verschleid des Lochwerkzeugs ist grdBer,

LOCHSTANZEN

Mach Méglichken ist das Kaltbiegeverfahren be senkrecht zur Walzrichtung
ausgenchister Blegeachse durchzuliien, da diese Richtung leichteres Arbeden
emibglicht. Die nachfolgende Taballe anthilt Richtiinien fir das Begen 1u enem
SrWinkel, Generall haben die Bisgeradien $0 groBzigio wie moghich zu sen,

Blegerichiung Innarar Mindestbackenabstand
| (Bieguachss) Mindesthiegeradis

Senkrecht zur Walichiung 3 a5

Parailed zur Walrichiung 4 i




ABRAZO 400

SENKEN & AUFBOHREN

WARMUMEQORMEN &
ENTSPANNUNGSFREIGLUHEN

Flir das Senken und Aufbohren wird zur Verbessening des Spanbrechens
empfohlen, eine Wasserkiihlung einzusetzen.

Um eine Schnittgeschwindigkeit von 25 - 30 mmy/'min Zu erzielen, werden
folgende Geschwindigkelten und Vorschibe emplohlen.

18mm | 24mm d4mm A2mem ETmm
Durchmessar | Durchmessor Durchmesser |Durchmesser | Durchmesser
Limn | Limin
mmll i mmill s mmLl i mmsl rmil
450 | 0.15- | 36D rﬂ-.15~ 250 | D10- | 205 | 0.10- | 150 | 0.10-
0.20 _ 020 _ 015 o1y 015

ABRAZO 400 signet sich nicht fiir Warmumformungsveriahren oder fr
Anwendungan, die Entfestigungsglihen voraussetzen.

Bitte beachten Sie, dald die unlen angegebenan BlechgriBen nur als
Hinweis dienen und daB Zwischenstirken baw. -griBen innerhalb der

Abmessungen (mm) Matrox erhalifich sind.

=y w| 1250 | 1501 [ 1601 1801 | 2001 | 2101 2251 | 2501 | 2751 | 3001
i ‘Hm_ﬁ -1 500 -1600 1800 ‘ 3000 { 2100 ‘ 250 ‘ 2500 2750 | -3000 | -3050
: .
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|:| Im Anachluld an Beaprechung zum Zeilpunki der Anfrage zu versinbaran,

W=EBreite T= Starke

Abrazo ist bei Corus der Predukifamilienname des Sodiments abriebfester Stahlplatten.
Meben Abrazo 400 sind heuta auch die Typen Abrazo 1600180200 sowia 500 erhalilich.



