Raex®

RAEX® AR 400-, RAEX® AR 450- JA RAEX® AR 500

-KULUTUSTERAKSET

LUOTETTAVA SAATAVUUS KATTAVA
LAATU TUOTEVALIKOIMA

TYOTURVALLISUUS
Turvallisuusohjeita on noudatettava aina, kun kulutusterdstd késitellddn konepajassa.

MEKAANISET OMINAISUUDET

Paksuus (mm) Kovuus, HBW Tyypillinen Tyypillinen Tyypillinen Tyypillinen
mydtolujuus, murtolujuus, venymd, % iskusitkeys, -40 °C, J
MPa MPa
Raex® AR 400 2-80 360-440 1100 1250 10 30
Raex® AR 450 2,5-80 420-500 1200 1450 9 30
Raex® AR 500 3-80 470-540 1300 1600 8 30

TAIVUTUS. VAHIMMAISTAIVUTUSSADE R, TAIVUTUSKULMA <90°, PAKSUUS t<20 mm

Raex- Tuotetyyppi R/t vihi R/t véhintddn Vastimen aukon leveys
terdslaji poikittain i W/t vihintddn
Nauhalevy 3 12
Raex® AR 400
Kvarttolevy 3 14
Nauhalevy 3 12
Raex® AR 450
Kvarttolevy 4 14
Nauhalevy 35 14
Raex® AR 500
Kvarttolevy 5 14
evyn
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t = Levynpaksuus, mm
W = Vastimen leveys, mm

= Taivutuksen pituus, mm Taivutuslinja
= Murtolujuus, MPa / Vastimen sisddntulokohdan sdde, R,

3

= Vastimen sisédntulokohdan sdde, mm
Yldpainimen sdde, mm

o

0 XV VT
I

Taivutusalue

<



ALILUJAT (Re~500 MPa) FERRIITTISET HITSAUSLISAAINEET, HD<5 ml /100 g

AWS-luokitus

AWS A5.18 ER70X-X
AWS AS5.28 ER80X-X

Hitsausmenetelmd
MAG-umpilanka

EN-luokitus

EN SO 14341-A- G 38xxxxxxx
ENISO 14341-A- G 42xxxxxxx

AWS AS5.18 E7TXC-X
AWS A5.28 E8XC-X

MAG-metallitiytelanka

ENISO 17632-A- T 42xxxxxH5
ENISO 17632-A- T 46xxxxxH5

AWS A5.29 E7TXT-X
AWS A5.29 EBXT-X
AWS A5.20 E7XT-X

MAG-jauhetdytelanka

ENISO 17632 -A- T 42xxxxxH5
ENISO 17632 -A- T 46xxxxxH5

MMA-puikko AWS A5.5 E70X
AWS A5.5 E8OX

AWS A5.1 E70X

ENISO 2560-A- E 42xxxxxxH5
ENISO 2560-A- E 46xxxxxxH5

Huomaa: "X” viittaa yhteen tai useampaan merkkiin.

HITSAUS. SUOSITELTU TYOGLAMPQTILA, °C

10
e oo oo oo Lo o bl

50 60 70

Terdslaji Paksuus, mm
20 30 40
Raex® AR 400 +20 +715 +100
Raex® AR 450 +20 +75 +100
Raex® AR 500 +20

HUOMAA: Tyéldémpétila tai vélipalkoldmpétila ei saa olla yli+220 °C.

SUOSITELTAVA LAMMONTUONTI (Q), KAARIHITSAUS
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POLTTOLEIKKAUS. SUOSITELTU TYOLAMPOTILA, °C

mmmm Pienahitsi, T-liitos

mmmm Pdittdisliitos

a- 1000 x v

Q = Hitsausenergia (kJ/mm)

k = Terminen hy6tysuhde

k=0,8 — MAG, FCAW ja MMA
SAW

U =Jdnnite (V), | = Virta (A)

v = Hitsausnopeus (mm/min)
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Terdslaji Paksuus, mm
10 20 30 40
Raex® AR 400 +20 +75 +100 +125
Raex® AR 450 +20 +75 +100 +125
Raex® AR 500 +20 +100
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HUGOMAA: Esilimmitys voidaan vdlttdd hidastamalla leikkausnopeutta sekd valitsemalla muut leikkausparametrit vastaavasti.

4003-FI-Raex-Abrasion resistant steels handout -V1.1-2024-Confetti.



