R a ex ®  ABRASION
RESISTANT STEEL
RAEX® 300, RAEX® 400, RAEX® 450 UND RAEX® 500

ABRIEBFESTE STAHLE

ZUVERLASSIGE VERFUG- KOMPLETTES
QUALITAT BARKEIT SORTIMENT

SICHERHEIT AM ARBEITSPLATZ
Die Sicherheitsanweisungen miissen bei der Bearbeitung von verschleifdfestem Stahl genau befolgt werden.

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

tighare Hérte HBW Typische Typische i Typische Kerbschlagar-
Dicke (mm) Streckgrenze MPa  Zugfestigkeit MPa beit bei -40 °C, )
Raex 300 2-8 270-390 900 1.000 11 30
Raex 400 2-80 360 - 440 1.100 1.250 10 30
Raex 450 2-80 420-500 1.200 1.450 9 30
Raex 500 2,5-80 470 - 540 1.300 1.600 8 30

BIEGEN. MINDESTBIEGERADIUS R, BIEGEWINKEL <90°, DICKE t <20 mm

Raex Giite ProduKttorm R/t mindestens R/t m!pdestens Gesgnkwelte
quer lings W/t mindestens
Raex 300 Quartoblech 3 3 12
Quartoblech 3 4 12
Raex 400
Quartoblech 3 4 14
Quartoblech 3 4 12
Raex 450
Quartoblech 4 5 14
Quartoblech 35 4 14
Raex 500
Quartoblech 5 6 14

KALKULATION DER BIEGEKRAFT BEIM ABKANTEN
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SCHWEISSGUT MIT GERINGER FESTIGKEIT (Re~500 MPa) FERRITISCHE ZUSATZE, HD <5 mi/100 g

Schweifverfahren AWS-Klasse EN-Klasse

MAG, Massivdraht AWS A5.18 ER70X-X DINENISO 14341-A- G 38XXXXXXX
AWS A5.28 ER80X-X DINEN ISO 14341-A- G 42xXXXXXXX

MAG, Metallpulverdraht AWS A5.18 E7XC-X DINENISO 17632-A- T 42xxxxxH5
AWS AS5.28 EBXC-X DINENISO 17632-A- T 46xxxxxH5

MAG, Fiilldraht AWS A5.29 E7XT-X DINENISO 17632 -A- T 42xxxxxH5
AWS A5.29 E8XT-X DINENISO 17632 -A- T 46xxxxxH5
AWS A5.20 E7XT-X

MMA, Stabelektrode AWS A5.5 E70X DIN EN ISO 2560-A- E 42xxxxxxH5
AWS AS5.5 EBOX DIN EN ISO 2560-A- E 46xxxxxxH5

AWS A5.1 E70X
Hinweis: Der Buchstabe X steht fiir eine oder mehrere Ziffern.

SCHWEISSEN. EMPFOHLENE ARBEITSTEMPERATUR, °C

4003-de-Raex-Abrasion resistant steels handout -V3.0-2020-Confetti.

Stahlgite Blechdicke (mm)
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Raex 400 +20 +75 4100 +125 [ 4150 +175
Raex 450 20 475 | w00 +125 (5150 T T

HINWEIS: Arbeits- und Zwischenlagentemperaturen von iber +220 °C sollten nicht eingesetzt werden.

WARMEEINBRINGUNG (Q) EMPFEHLUNG, BOGENSCHWEISSEN

2,6 mmmm Stumpfnaht
2.4 Q max. mmmm Kehinaht in T-Verbindung
2,2
’EZ'O Q max. Q kx60xUxl
£ 18 =
S 16 1.000 x v
C 14 Q = Warmeeinbringung (kJ/mm)
]'2 / Q min. k=Thermischer Wirkungsgrad
’ k=0,8 fiir MAG, FCAW und MMA
1.0 k =1,0 fiir SAW
08 Q min. Spannung (V), | = Stromstdérke (A)
’ v = Schweiftgeschwindigkeit (mm/min)
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BRENNSCHNEIDEN. EMPFOHLENE ARBEITSTEMPERATUR, °C

Stahlgiite Blechdicke (mm)
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Raex 400 +20 +100 +125

HINWEIS: Vorwirmen kann durch Verringern der Schnittgeschwindigkeit und der entsprechenden Wahl von Diisen und anderen Schnei-
dausriistung vermieden werden.

WIR BERATEN SIE GERNE:

Y I : h E rE Lukas Schneider Tel. 07961885-2 26 lukas.schneider@kicherer.de

Valentin Lober Tel. 07961 885-214 valentin.loeber@kicherer.de

Friedrich Kicherer GmbH & Co. KG | Ludwig-Lutz-Str. 4 | 73479 Ellwangen | kicherer.de | Tel. 07961 885-0






