R a ex ® ABRASION
RESISTANT STEEL
RAEX® AR 400, RAEX® AR 450 VE RAEX® AR 500

ASINMAYA DAYANIKLI CELIKLER

GUVENILIR TEMIN KOMPLE
KALITE EDILEBILIRLIK URUN SERISi

is GUVENLIGI
Asinmaya dayanikli gelikler Gzerinde yapilan her tirli atolye isinde, giivenlik talimatlarina tim detaylariyla birlikte
uyulmalidir.

MEKANIK OZELLIKLER

Mevcut Sertlik HBW Tipik akma Tipik gekme Tipik -40°C'de tipik darbe
kalinlik (mm) dayanimi MPa dayanimi MPa uzama% dayanimi, J
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

BUKME. MiNiMUM BUKME YARIGAPI R, BUKME AGISI <90°, KALINLIK t<20 mm

Raex sinifi Uriin formu R/t minimum R/t minimum Kalip agiz gen|§llg|
enine boylamasina W/t minimum
Plaka 3 4 12
Raex® AR 400
Plaka 3 4 14
Plaka 3 4 12
Raex® AR 450
Plaka 4 5 14
Plaka 3,5 4 14
Raex® AR 500
Plaka 5 6 14

FLANSLAMADA BUKME KUVVETI TAHMINI

bet’eR
P = m Biikme 6ncesinde plaka

(W-R,-R ) * 9800

Zimba yarigapl, R,

= Bukme kuvveti, metrik ton

= Plaka kalinligi, mm

= Kalip genigligi, mm

= Bikme uzunlugu, mm Biikme hatt
= Gekme dayanimi, MPa —/'
= Kalip giris yarigapi, mm

= Zimba yarigapi, mm
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Biikme alani



SEVIYE ALTI (Re~500 MPa) FERRITiK SARF MALZEMELERI, HD<5 ml/100 g

Kaynak yontemi AWS siniflandirmasi EN siniflandirmasi

MAG, dolu tel AWS A5.18 ER70X-X EN ISO 14341-A- G 38XXXXXXX
AWS A5.28 ER80X-X EN I1SO 14341-A- G 42XXXXXXX

MAG, metal 6zlii tel AWS A5.18 E7XC-X EN ISO 17632-A- T 42xxxxxH5
AWS A5.28 ESXC-X EN ISO 17632-A- T 46xxxxxH5

MAG, 6zli tel AWS A5.29 E7XT-X EN I1SO 17632 -A- T 42xxxxxH5
AWS A5.29 EBXT-X EN ISO 17632 -A- T 46xxxxxH5
AWS A5.20 E7XT-X

MMA, qubuk elektrot AWS A5.5 E70X EN SO 2560-A- E 42xxxxxxH5
AWS A5.5 E80X EN ISO 2560-A- E 46xxxxxxH5

AWS A5.1 E70X

Not: "X" harfi bir veya daha fazla karakter anlamina gelir.

KAYNAKLAMA. ONERILEN GALISMA SICAKLIGI, °C

Celik sinifi Plaka kalinligi, mm

10 20 30 40 50 60 70 80

Raex® AR 500 20 100 +125 5o IEECI 200

NOT: +220°C'yi asan ¢alisma sicakliklari veya pasolar arasi sicakliklar kullanilmamalidir.

ISI GiRDISi (Q) ONERiSi, ARK KAYNAGI

2,6 s Alin kaynagi
2,4 Qmaks B T baglantida dolgu kaynagi
2,2
20 Q maks kX60XUX|
£ 18 Q=
3 L 1000 x v
= 14 Q = Isi girdisi (kJ/mm)
12 Q min k = Termal verimlilik -
g k = MAG, FCAW ve MMA igin 0,8
1,0 k=SAW i¢in 1,0
08 Qmin Gerilim (V), | = Akim (A)
A v = Kaynak hizi (mm/dak)
0,6
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Plaka kalinligi, mm

ALEVLE KESME. ONERILEN CALISMA SICAKLIGI, °C

Celik sinifi Plaka kalinligi, mm
10 20 30 40 50 60 70 80

NOT: Kesme hizini diistirerek ve nozullari ve diger kesme ekipmanlarini da buna gére segerek, én isitmadan kaginmaniz miimkdndiir.
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