rUULKI

more with metals

Blachy walcowane na goraco,
w arkuszach i kregach

Blachy pancerne
Ramor

Dla klientow wazna jest maksymalna ochrona i bezpieczenstwo, jakie majg zapewni¢ ich
produkty koricowe. Blacha Ramor, dzieki swojej duzej twardosci i wytrzymatosci, posiada
doskonate wiasciwosci balistyczne. Stal ta przeznaczona jest do zastosowan, w ktérych
wymagana jest ochrona przed kulami i wybuchami.

Zastosowania
drzwi, ramy okienne, sciany
kasy i skarbce bankowe
kantory wymiany walut
pojazdy opancerzone
kontenery opancerzone
strzelnice
pojazdy i sprzet wojskowy

Ruukki jest ekspertem w dziedzinie metali, na ktérym zawsze mozesz polegag, kiedy potrzebujesz
zastosowaé materiaty, komponenty, systemy lub kompletne rozwigzania oparte na metalach.
Ciggle rozwijamy nasze dziatania i oferte produktow, aby by¢ blizej Twoich potrzeb.
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® Oznaczenie gatunkoéw stali
Blachy pancerne Ramor wytwarzane sg w nowatorskim
procesie hartowania bezposredniego. Dzieki
zastosowaniu tej metody udaje sie osiggnaé
nie tylko duzg odpornos¢ przed kulami i wybuchami,
ale takze dobrg ptaskos¢ i jakosé
powierzchni oraz doktadnos$¢ wymiarow.

Stal Ramor 400 zapewnia ochrone przed wysokim
cisnieniem spowodowanym eksplozjami i wybuchami.

Stal Ramor 500 stanowi najodpowiedniejszy wybor,
gdy potrzebna jest ochrona przed energig kinetyczng
pociskéw, np. w zastosowaniach balistycznych.

Liczba podana w oznaczeniu stali wskazuje srednig
wartos$¢ twardosci wg Brinella, wynoszgcg
odpowiednio 400 i 500 HBW.

® Formy produktu
Blachy grube i blachy ciete z kregow (=arkusze)

® Stan dostawy
Po hartowaniu

® Wymiary
Blachy grube: 6,0 — 30 mm
Blachy ciete z kregdéw z brzegami naturalnymi:
2,5-6,5mm

® Tolerancje
Blachy grube
Grubosé, tabela 1
Szerokos¢ i dlugos¢ EN 10029
Ptaskos¢ EN 10029, klasa N, stal typu H

Blachy ciete z kregéw

Grubosé, tabela 1

Szerokos¢ i dlugos¢ EN 10051

Ptaskos¢ EN 10029, klasa N, stal typu H

® Jakos¢ powierzchni
Zgodnie z normg EN 10163-2, klasa B, podklasa 3.
W procesie produkcji blach Ramor nie dopuszcza sie
spawania naprawczego.

® Ogolne techniczne warunki dostawy
Zgodnie z normg EN 10021. Jesli nie uzgodniono
inaczej, wystawiany jest certyfikat kontroli zgodny
z normg EN 10204-2.2 w jezyku angielskim.

® Sktad chemiczny
Sktad chemiczny przedstawiono w tabeli 2.
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® Wiasciwosci mechaniczne
Typowe wtadciwosci mechaniczne przedstawiono w tabeli 3.

® Badanie materiatu
Procedura badania materiatu przedstawiona zostata
w tabeli 4. Zalecane minimalne grubosci blachy Ramor
500 dla réznych klas ochrony okreslone zostaty w tabeli 5.

® Obrébka cieplna
Nie zaleca sie obrébki cieplnej. W przypadku, gdy ko-
nieczny jest proces odpuszczania, prosze skontaktowaé
sie z dziatem wsparcia technicznego w celu uzyskania
dalszych informac;ji.

® Spawanie
Stale Ramor mogg by¢ spawane przy uzyciu po-
wszechnych metod spawania. Zaleca sie austenitycz-
ne materialy spawalnicze. W przypadku, gdy wazna
jest wytrzymatos¢ spoiny, mozna stosowac réwniez
ferrytyczne materiaty spawalnicze. Stosujgc materia-
ty ferrytyczne nalezy zwiekszy¢ temperature roboczg
w trakcie spawania w celu uzyskania poprawnej spoiny.

® Giecie

W przypadku ksztattowania na zimno stali Ramor 500
W procesie zginania, promien giecia stempla musi byc¢
8 razy wiekszy od grubosci materiatu. Odpowiednio, pro-
mien giecia dla stali Ramor 400 musi by¢ 5 razy wiekszy
od grubosci materiatu. Podczas ksztattowania na zimno
stali pancernych nalezy zachowa szczegdlng ostroz-
nos¢. Nie nalezy stosowaé ciecia mechanicznego jako
procesu przygotowania krawedzi gietych czesci.

® Ciecie
Stale Ramor sg odpowiednie do ciecia przy pomocy la-
sera i plazmy. Mozna je rowniez cigé mechanicznie, jesli
ostrza thgce sg wystarczajgco twarde, a cata maszyna
jest wystarczajgco sztywna.
Preferowane rozwigzanie stanowi jednak ciecie strumie-
niem wody, gdyz dzieki tej metodzie uzyskiwane sg bali-
styczne wiasciwosci cietych krawedzi.

® Obroébka mechaniczna
Stale Ramor moga by¢ obrabiane przy uzyciu sztywnie za-
mocowanych narzedzi i maszyn. Podczas obrobki nalezy
zapewni¢ odpowiednie smarowanie i zwrdci¢ szczegodlng
uwage na zamocowanie czesci poddawanej obrobce. Pa-
rametry ciecia powinny by¢ dobrane w taki sposéb, by unik-
ng¢ wibracji narzedzia tngcego i obrabianej czesci, gdyz
skraca ona znaczaco czas uzytkowania narzedzi tngcych.

® Bezpieczenstwo pracy
Wszystkie etapy obrobki stali hartowanych wymagajg za-
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chowania szczegodlnej ostroznosci. Trudnym zadaniem
jest krawedziowanie ze wzgledu na wysokg wytrzymatosé
i duze naprezenia sprezyste blachy. Jesli, przyktadowo,
promien giecia jest zbyt maty i w punkcie giecia powstaje
pekniecie, ptyta moze oderwac sie od narzedzia gngcego
w kierunku giecia. Pracownicy zginajgcy blache muszg za-
chowac wszelkie srodki ostroznosci, by chroni¢ siebie, jak
réwniez nie dopusci¢ do przebywania osob postronnych
w obszarze, gdzie prowadzone sg prace. Najbezpieczniej-
sze miejsce znajduje sie z reguty przy maszynie do gie-

Ramor. Blachy grube i arkusze. Tolerancje grubosci

Blachy grube Gorna tolerancja Arkusze

Grubo$¢ mm mm Grubo$¢ mm
6,00 — 6,99 0,74 2,50 - 3,00
7,00— 7,99 0,76 3,01 -4,00
8,00 — 9,99 0,80 4,01 - 5,00

10,00 — 11,99 0,90 5,01 - 6,00

12,00 — 14,99 1,00 6,01 — 6,50

15,00 — 19,99 1,10

20,00 — 24,99 1,20

25,00 — 29,99 1,30

30,00 1,40

Dolna tolerancja grubo$ci dla blach grubych i arkuszy wynosi 0 mm.

Skiad chemiczny

Zawartos¢ %, maksimum

Cc Si Mn P
Ramor 400 0,24 0,70 1,50 0,020
Ramor 500 0,32 0,70 1,50 0,020

Stal uspokojona dodatkiem aluminium, z rozdrobionym ziarnem.

Typowe wiasnosci mechaniczne

Granica plastycznosci  Wytrzymatos$¢
Rp 02 MPa na rozcigganie A, %
R MPa
Ramor 400 1100 1300 8
Ramor 500 1450 1700 7

Wydtuzenie

Blachy pancerne. Ramor

cia. Nalezy szczegodtowo przestrzegaé instrukcji dostawcy
stali oraz zaktadowych przepiséw BHP. Nowi pracownicy
muszg otrzymac odpowiednie przeszkolenie przed rozpo-
czeciem prac zwigzanych z obrébkg stali hartowanych.

Informacje dodatkowe

Informacje dodatkowe mozna znalez¢é w nastepujgcych
kartach produktowych: Spawanie; Materiaty spawalni-
cze; Ciecie termiczne i prostowanie ptomieniowe; Krawe-
dziowanie i formowanie; Ciecie i obrobka mechaniczna.

Tabela 1
Goérna tolerancja, wszerz mm
-1200 1201 - 1500
0,30 0,32
0,32 0,36
0,36 0,40
0,40 0,42
0,44 0,44
Tabela 2
S Cr Ni Mo B

0,015 1,00 1,00 0,70 0,005
0,015 1,00 2,00 0,70 0,005

Tabela 3
Twardos¢ Udarnos¢, wszystkie kierunki
HB t°C Charpy V J
360 — 450 -40 20
480 — 560 -40 20

Typowe wartosci udarnosci sg wynikiem préb udarno$ci Charpy’ego V zgodnych z normg EN 10045-1. Wartos$¢ 20 J odnosi sie
do prob przeprowadzonych na standardowych prébkach 10 x 10. Przy badaniu grubo$ci mniejszych niz 10 mm,
szeroko$c¢ probki odpowiada grubosci blachy, a warto$¢ udarnosci zmniejsza sie wprost proporcjonalnie do powierzchni probki.
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Testy jakosciowe Tabela 4
Test Zgodnie z norma Czestotliwos¢
Proba rozciggania EN 10002-1 Wartosci typowe lub zgodnie z umowa.
Proba twardosci wedtug Brinella EN ISO 6506-1 Kazda partia po obrobce cieplnej osobno.
Proba udarnosciowa Charpy’ego EN 10045-1 Wartosci typowe lub zgodnie z umowa.
Ochrona balistyczna PM2000/EN 1522 Wartosci typowe zgodnie z wynikami testow
Stanag 4569 dopuszczajgcych.
Zalecane minimalne grubosci blach dla réznych klas ochrony, Ramor 500 Tabela 5
Norma Poziom Rodzaj broni Waga pocisku Odlegtos¢ Skos$nosé Predkosc¢ Zalecana
ochrony w gramach w metrach w stopniach  pocisku grubosc
w m/s minimalna w mm

EN 1522 FB3 .357 Magnum 10,20 5 0 43010 2,50
PM 2000/EN 1522 PM4 .357 Magnum 10,20 5 0 430+£10 3,00

.44 Magnum 15,60 5 0 440+10
PM 2000/EN 1522 7,62 x 39 mm AK-47 (M43) 8,00 10 0 720£10 4,25
PM 2000/EN 1522 PM6 5,56 x 45 mm SS109 (M855) 4,00 10 0 95010 6,50

7,62 x 51 mm Nato Ball 9,55 10 0 830+10
PM 2000/EN 1522 PM7 7,62 x 51 mm P80 Nato AP~ 9,45 10 0 820+10 14,20
Stanag 4569 Poziom 1 7,62 x 51 mm Nato Ball 9,565 30 0 833+20 9,20

5,56 x 45 mm SS109 (M855) 4,00 30 0 900+20

5,56 x 45 mm M 193 3,56 30 0 937+20
Stanag 4569 Poziom 2 7,62 x 39 mm AK-47 APIBZ 7,77 30 0 695+20 12,20
Stanag 4569 Poziom 3 7,62 x 51 mm AP (WC) 8,40 30 0 93020 25,10

7,65 x 54R mm B32 API 10,30 30 0 945+20
Wszelkie stwierdzenia dotyczgce wiasnosci i wykorzysta- Gwarancje dotyczace konkretnych witasnosci lub zastoso-
nia materiatow i produktow podane w niniejszej karcie maja wan materiatéw sg wazne tylko, jesli zostaty uzgodnione
charakter wyfgcznie opisowy. w formie pisemne;.
Nasz Dzial Obstugi Klienta chetnie odpowie na wszelkie pytania
Sprzedaz, pomoc techniczna tel. +48 32 781 50 50
Ruukki Polska Sp. z o.0., ul. Chorzowska 50, 40-121 Katowice www.ruukki.pl

W zwigzku z prowadzonymi pracami badawczymi i rozwojem proponowanego systemu, Ruukki Polska Sp. z o.0.
zastrzega sobie prawo do zmian lub poprawek tresci zawartej w powyzszym opracowaniu bez wczes$niejszego uprzedzenia.
Niniejsze opracowanie nie stanowi oferty w rozumieniu prawnym.
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