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Technisches Datenblatt, hochverschleissfeste Stahlbelche

Creusabro 4800®

CREUSABRO 4800® ist ein hochverschleissfestes Stahlblech, das die Harte durch die chemische Zusammensetzung (NiCrMo legierter Stahl) und
ein kontrolliertes Abschrecken im 01 erhélt. CREUSABRO 4800@® ist ein zaher Stahl (hoher Widerstand gegen Schlagverschleiss) und kann his zu
einer Temperatur von 450°C eingesetzt werden. CREUSABRO 4800® weist eine gute Bearbeitharkeit und Schweissharkeit auf. Bei CREUSABRO
4800® verstarken die Titankarbide den Verschleisswiderstand und sind mitverantwortlich fiir die Aufhartung der Oberflache durch die
Beanspruchung (TRIP-Effekt = TRansformation Induced Plasticity). Das bedeutet, CREUSABRO 4800® hat im Lieferzustand eine Harte zwischen
340-400HB und hértet im Betrieb auf eine Harte von 410-470HB auf.

Chemische Zusammensetzung

(H ‘S ‘P ‘Mn ‘Ni ‘Cr ‘Mo

0.20 ‘ <0.005 ‘ <0.018 ‘ <16 ‘ <16 ‘ <19 ‘ <0.40

Mechanische Eigenschaften

Harte im Lieferzustand ‘ Hérte im Gebrauch ‘ R, ‘ R, ‘ A ‘ KVL

340-400HB ‘ 410-470HB ‘ 900MPa ‘ 1'200MPa ‘ 12% ‘ -20°C/36)

Temperaturbestandigkeit

Die chemische Zusammensetzung erlauben es CREUSABRO 4800@® his zu einer Betriebstemperatur von ca. 450°C ohne grosseren Harteverlust
einzusetzen. Dank dieser Temperaturbestandigkeit lasst sich CREUSABRO 4800® auch gut warmverformen (450°C-500°C) und nachher an der
Luft ohne Harteverlust abkiihlen.

Das Konzept Creusabro®

Creusabro ist die Kombination von mehreren metallurgischen Konzepten:
Creusabro ist eine zaher NiCrMo Stahl (Widerstand gegen Schlagverschleiss)
Aufhartung der Oberflache durch die Beanspruchung, TRIP-Effekt (TRIP = TRansformation Induced Plasticity). Diese Eigenschaft
fiihrt zu einem verzogerten Aushrechen von Stahlpartikeln (Gewichtsverlust) und so zu einem langsameren Verschleiss.
Bei Creusabro verstarken Titan Karbide (TiC = 3'000HV) den Verschleisswiderstand
Creusabro hat (iber die gesamte Dicke eine gleiche Harte (Legierung und «weiches» Harten = Abschreckung im 01). Dies ist
inshesondere bei grésseren Dicken von Vorteil.

Anwendnungen

Verschleissteile, die bei erhéhten Betriehstemperaturen eingesetzt werden
Verschleissteile, die einem erhdhten Schlagverschleiss ausgesetzt sind
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higkeit und Geeignetheit ihrer Produkte fiir die Projekte des Kunden. Diese Priifung liegt in der Verantwortung
des Kunden.

Stahl Contor AG, Lochackerstrasse 12, CH-8424 Embrach, +4144 422 1111, mail@stahl-contor.ch, www.stahl-contor.ch



STAHLCONTOR

pe AR

Bearbeitung

Trennen

Das Trennen mit den bekannten thermischen Verfahren (Laser-, Plasma- und Autogenschneiden) ist mdglich. Bei CREUSABRO 4800® wird ein
Vorwarmen auf 150°C ab einer Blechstarke von 60mm empfohlen.

Beim Trennen mit Wasserstrahlschneiden konnen eine grossere Genauigkeit und eine saubere Schnittkante erzielt werden. Auch treten beim
Wasserstrahlschneiden kein Warmeeinfluss auf.

Bohren und Frasen

Bohren ist mdglich mittels HSCO-Werkzeuge (stahile Maschinen und Aufspannung).

Umformen

Kaltumformen ist mdglich, aber es ist folgendes zu beachten:
saubere Biegezone
entgratete und Gberschliffene Schnittkanten
Biegen in mehreren Etappen mit Haltezeiten
Einhalten der Mindesthiegeradien bzw. Mindestwalzendurchmesser
Umgebungstemperatur >10°C

Abkanten

Mindestbiegeradius r = 4xBlechdicke
Mindestmatrizendffnung V=12 x Wandstarke
Bendtigte Kraft zum Biegen bei einer Matrizendffnung V=12xt:

Blechdicke t Biegekraft (L=1m)
5mm 70t
10mm 130t
20mm 250t
Walzen

Der kleinste @ innen des Werkstiicks betragt 30x die Blechstérke.

Schweissen

CREUSABRO 4800® kann wie andere Verschleisshleche geschweisst werden.

. Schweissarbeiten sollten nur bei Temperaturen >5°C durchgefiihrt werden.
Die Schweissnahtvorhereitung ist wichtig, das Material muss sauber, geschliffen und frei von Verunreinigungen (Schmutz, Rost,
Farbe, Fett, Feuchtigkeit, etc.) sein.
Wichtig ist, dass keine Feuchtigkeit vorhanden ist. Dies verhindert Wasserstoffrisse. Die Bleche miissen trocken sein und auch die
Schweisselektroden sollen aus einer neuen, versiegelten Verpackung stammen oder vorher getrocknet werden.
Der Warmeeintrag sollte auf 10-30kJ/cm begrenzt werden. Die Zwischenlagentemperatur ist weniger kritisch als bei anderen
Verschleisshlechen.
Nach dem Schweissen soll die Schweissnaht mit Schweissdecken zugedeckt werden und langsam an ruhender Luft abk(ihlen.
Vermeidung von Wasserstoffrissen: Sauberkeit, Vorwarmen, Grundmaterial und Elektrode ohne Feuchtigkeit, richtige Schweissrei
henfolge, geeigneter Schweisszusatz, langsames Abkiihlen.
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