Raex®

RAEX® AR 400, RAEX® AR 450 OCH RAEX® AR 500

SLITSTAL

PALITLIG
KVALITET

SAKERHET PA JOBBET

TILLGANGLIGHET

KOMPLETT
PRODUKT-
SORTIMENT

Folj alltid sdkerhetsanvisningarna i detalj vid all verkstadsbearbetning av slitstarka stdl.

MEKANISKA EGENSKAPER

Tillgdnglig Hardhet (HBW)  Typisk strick- Typisk brott- Typisk Typisk slaghdlifasthet
tjocklek (mm) gréins (MPa) griins MPa forldangning % vid -40 °C,J
Raex® AR 400 2-80 360-440 1100 1250 10 30
Raex® AR 450 2-80 420-500 1200 1450 9 30
Raex® AR 500 2,5-80 470-540 1300 1600 8 30

BOCKNING. MINSTA BOCKNINGSRADIE R, BOCKNINGSVINKEL < 90°, TIOCKLEK t <20 mm

Raex-stdlsort Produkttyp Minsta R/t Minsta R/t Dynbredd
tvdrgdende langsgdende Minsta W/t
Tunnpldt 3 4 12
Raex® AR 400 N
Grovpldt 3 4 14
Tunnpldt 3 4 12
Raex® AR 450 -
Grovpldt 4 5 14
Tunnpldt 35 4 14
Raex® AR 500 N
Grovpldt 5 6 14

UPPSKATTNING AV BOCKNINGSKRAFT
_ bet?eR,
(W-R,-R ) » 9800

Bockningskraft, ton
Pldttjocklek, mm
Dynbredd, mm
Bockningsldngd, mm
Brottgréins, MPa
Dynkantradie, mm
Knivradie, mm
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UNDERMATCHANDE (Re~500 MPa) FERRISTISKA MATERIAL, HD < 5mi/100 g

Svetsmetod AWS-Kklassificering EN-klassificering

MAG, solidtrad AWS AS5.18 ER70X-X EN SO 14341-A- G 38xxxxxxx
AWS A5.28 ER80X-X ENISO 14341-A- G 42XXXXXXX

MAG, metallpulverfylld trad AWS A5.18 E7XC-X ENISO 17632-A- T 42xxxxxH5
AWS A5.28 EBXC-X ENISO 17632-A- T 46xxxxxH5

MAG, fluxfylld trad AWS A5.29 E7XT-X ENISO 17632 -A- T 42xxxxxH5
AWS A5.29 EBXT-X ENISO 17632 -A- T 46xxxxxH5S
AWS A5.20 E7XT-X

MMA, stavelektrod AWS AS5.5 E70X ENISO 2560-A- E 42xxxxxxH5
AWS A5.5 E80X EN IS0 2560-A- E 46xxxxxxH5

AWS A5.1 E70X

Obs! Bokstaven “X” stdr for ett eller flera tecken.

SVETSNING. REKOMMENDERAD ARBETSTEMPERATUR, °C

Stalsort PlGttjocklek, mm
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Raex® AR 400 +20 +75 +100 +125 +175

OBS: Arbetstemperaturer och mellanstrdngstemperaturer éver +220 °C fdr inte anvdndas.

STRACKENERGI (Q) REKOMMENDATION, BAGSVETSNING

Q (kJ/mm)

2,6 s Stumsvets
2.4 Qmax mmmm Kilsvets i T-fog
2,2

2,0 Q max

Q- kx60xUxlI
-8 1000 x v
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1.4 Q = Strdckenergi (kJ/mm)
Qmin k = Termisk verkningsgrad
1.2 / k= 0,8 f5r MAG, FCAW och MMA
1,0 k=10 for SAW
08 Qmin U = Spéinning (V), | = Strom(A)
’ v = Svetshastighet (mm/min)
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GASSKARNING. REKOMMENDERAD ARBETSTEMPERATUR, °C

Stdlsort Plattjocklek, mm
10 20 30 40 50 60 70 80
AR AR AT AR AR TR A ARRRAANEY ARTNNETN EXRRYNRTNN KNRTARTAN AN
Raex® AR 400 +20 +100 +125

OBS: Det gér att undvika férvéirmning om man sdnker skdrhastigheten och viljer munstycken och andra skdrverktyg ddrefter.

KONTAKT

4003se-Raex-Abrasion resistant steels handout -v3.1-2025-Confetti.



