
RAEX® 300, RAEX® 400, RAEX® 450 VE RAEX® 500  
AŞINMAYA DAYANIKLI ÇELİKLER

MEKANIK ÖZELLIKLER

Ürün Mevcut  
kalınlık (mm)

Sertlik HBW Tipik akma  
dayanımı MPa 

Tipik çekme 
dayanımı MPa 

Tipik  
germe %

-40°C'de tipik  
darbe dayanımı, J

Raex 300 2 – 8 270 – 390 900 1000 11 30

Raex 400 2 – 80 360 – 440 1100 1250 10 30

Raex 450 2 – 80 420 – 500 1200 1450 9 30

Raex 500 2,5 – 80 470 – 540 1300 1600 8 30

BÜKME. MİNİMUM BÜKME YARIÇAPI R, BÜKME AÇISI ≤90°, KALINLIK t≤20 mm

Raex sınıfı Ürün formu
R/t minimum

enine
R/t minimum
boylamasına

Kalıp ağız genişliği
W/t minimum

Raex 300 Plaka 3 3 12

Raex 400
Plaka 3 4 12

Plaka 3 4 14

Raex 450
Plaka 3 4 12

Plaka 4 5 14

Raex 500
Plaka 3,5 4 14

Plaka 5 6 14

P =
b • t2 • Rm

(W-Rd-Rp) • 9800

P	 =	 Bükme kuvveti, metrik ton
t	 =	 Plaka kalınlığı, mm
W	 =	 Kalıp genişliği, mm
b	 =	 Bükme uzunluğu, mm
Rm	 =	 Çekme dayanımı, MPa
Rd	 =	 Kalıp giriş yarıçapı, mm
Rp	 =	 Zımba yarıçapı, mm Bükme alanı

Bükme hattı

Kalıp genişliği (W)

Plaka haddeleme yönü

Bükme öncesinde plaka

Kalıp giriş yarıçapı, Rd

t

Zımba yarıçapı, Rp

FLANŞLAMADA BÜKME KUVVETI TAHMINI

İŞ GÜVENLIĞI 
Aşınmaya dayanıklı çelikler üzerinde yapılan her türlü atölye işinde, güvenlik talimatlarına tüm detaylarıyla birlikte 
uyulmalıdır.

Sorunsuz üretim.

Maliyet etkinliği.

Tüm tipik aşınma 
uygulamalarında performans.

GÜVENILIR 
KALITE

Kolay temin olanağı.

Kısa teslimat süreleri.

Stoklar/yarı mamullerde 
daha az sermaye.

TEMIN 
EDILEBILIRLIK

Tüm aşınma talepleri 
için tek birkaynak.

Farklı aşınma ihtiyaçları 
için en uygun ü.

KOMPLE 
ÜRÜN SERISI



SEVİYE ALTI  (Re~500 MPa) FERRİTİK SARF MALZEMELERİ, HD≤5 ml/100 g 

Kaynak yöntemi AWS sınıflandırması EN sınıflandırması

MAG, dolu tel AWS A5.18 ER70X-X
AWS A5.28 ER80X-X

EN ISO 14341-A- G 38xxxxxxx
EN ISO 14341-A- G 42xxxxxxx

MAG, metal özlü tel AWS A5.18 E7XC-X
AWS A5.28 E8XC-X

EN ISO 17632-A- T 42xxxxxH5
EN ISO 17632-A- T 46xxxxxH5

MAG, özlü tel AWS A5.29 E7XT-X
AWS A5.29 E8XT-X
AWS A5.20 E7XT-X

EN ISO 17632 -A- T 42xxxxxH5
EN ISO 17632 -A- T 46xxxxxH5

MMA, çubuk elektrot AWS A5.5 E70X
AWS A5.5 E80X
AWS A5.1 E70X

EN ISO 2560-A- E 42xxxxxxH5
EN ISO 2560-A- E 46xxxxxxH5

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

ALEVLE KESME. ÖNERİLEN ÇALIŞMA SICAKLIĞI, °C 

Çelik sınıfı Plaka kalınlığı, mm

10 20 30 40 50 60 70 80

Raex 400 +20 +100 +125 +150

Raex 450 +20 +125 +150

Raex 500 +20 +125 +150 +175

NOT: Kesme hızını düşürerek ve nozulları ve diğer kesme ekipmanlarını da buna göre seçerek, ön ısıtmadan kaçınmanız mümkündür.

	 Alın kaynağı         

	 T bağlantıda dolgu kaynağı

k x 60 x U x lQ = 
1000 x v

Q = Isı girdisi (kJ/mm)
k = Termal verimlilik  
k = MAG, FCAW ve MMA için 0,8
k = SAW için 1,0
U = Gerilim (V), I = Akım (A)
v = Kaynak hızı (mm/dak)
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ISI GİRDİSİ (Q) ÖNERİSİ, ARK KAYNAĞI

KAYNAKLAMA. ÖNERİLEN ÇALIŞMA SICAKLIĞI, °C 

Çelik sınıfı Plaka kalınlığı, mm

10 20 30 40 50 60 70 80

Raex 400 +20 +75 +100 +125 +150 +175

Raex 450 +20 +75 +100 +125 +150 +175 +200

Raex 500 +20 +100 +125 +150 +175 +200

NOT: +220°C'yi aşan çalışma sıcaklıkları veya pasolar arası sıcaklıklar kullanılmamalıdır.
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