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Certyfikowany Dystrybutor Raex® na Polske

Blachy trudnoscieralne Raex®

Raex® 400 » Raex® 450 « Raex® 500
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Multistal & Lohmann Sp. z o.0.

Hurtownie Stali Jakosciowych
to:
3 oddziaty w Polsce oraz 1 oddziat na Stowacji,
ponad 13 tys. m? powierzchni magazynowe;j,
12 tys. ton stali na magazynie,
11 tys. pozycji asortymentowych w ciagtej sprzedazy.

Materiaty docinamy na wymiar przy zastosowaniu wypalarki gazowej.
Wszystkie sprzedawane przez nas wyroby hutnicze posiadajg atesty.
Dysponujemy wtasnym transportem.

www.multistal.pl
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Szanowni Panstwo,

mito mi poinformowac, ze Multistal & Lohmann Sp. z o.0.
poszerzajac swojg dotychczasowg oferte produktowg o wysokowytrzymatosciowg stal trudnoscieralng
stat sie Certyfikowanym Partnerem RAEX® firmy SSAB.
Polecam Panstwu niniejszy katalog, zachecajac do bezposredniego kontaktu z naszymi Oddziatami
Regionalnymi oraz Przedstawicielami Handlowymi gwarantujacymi wsparcie informacyjne i techniczne,

tak istotne przy podejmowaniu trafnej decyzji zakupowej.
Wtodzimierz Pretki

;
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Prezes Zarzadu

Raex® o .

CERTIFIED PARTNER

MULTISTAL & LOHMANN SP.Z 0.0

is o Roex Certified Partner with the right to sell and distribute
Roex abrasion resistont steel. 55AB steel stands for unbeatable
performaonce, toughness and strength.

www.multistal.pl
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Trudnoscieralna stal Raex®

Raex® to wysokowytrzymata i odporna na $cieranie stal o wysokiej twardosci i udarnosci. Stosujgc Raex® ulega wydtuzeniu
okres eksploatacji maszyn, nastepuje zmniejszenie zuzycia komponentéw konstrukcyjnych co przektada sie na nizsze koszty
eksploatacji. Gatunki stali Raex® pozwalajg takze na innowacyjne projektowanie lekkich produktow, zwiekszajac w ten
sposob efektywnosé energetyczng i zmniejszajgc koszty paliwa. Stal Raex® mozna wykorzysta¢ do wielu réznych zastosowan,
np. w przemysle motoryzacyjnym, dzwigowym, transportowym i w gérnictwie.

Zastosowanie:

o Czerpaki i kontenery, systemy zatadunkowo transportowe w kopalniach
» Krawedzie robocze maszyn do robdt ziemnych, tyzki koparek, kruszarki
» Zuzywalne czesci maszyn gorniczych

» Zuzywalne czesci betoniarek i maszyn do obrobki drewna

» Konstrukcje platform

» Podajniki, leje, silosy, systemy transportowe kruszyw i rud

» Nadwozia wywrotek

Wymiary blach

Raex® Grubo$¢ mm Szeroko$¢ mm Dtugo$¢ mm
Raex® 400 3-5 1500 6000
Raex® 400 6 1500-2000 6000
Raex® 400 8-60 2000 6000
Raex® 450 4-60 1500-2000 6000
Raex® 500 8-60 2000 6000

Tolerancje:

Arkusze ciete z kregéw:

Grubos¢ EN 10051:2010 kategoria A

Szerokos¢ i dtugos¢ EN 10051

Ptaskos¢ EN 10029, klasa N standardowe tolerancje dla ptaskosci, stal typu H

Blachy grube :

Grubos¢ EN 10029 klasa A

Szerokos¢ i dtugos¢ EN 10029

Ptaskos¢ EN 10029, klasa N standardowe tolerancje dla ptaskosci, stal typu H

Jakos¢ powierzchni:

Arkusze ciete z kregdw dostarczane sa w stanie po walcowaniu.

Blachy grube moga by¢ dostarczane w stanie po walcowaniu lub wstepnie przerobionym.
Jakos$¢ powierzchni: EN 101632 klasa B3.

I Twardos¢ i stan dostawy:
Stal Raex® w momencie dostawy znajduje sie w stanie po hartowaniu.

Wartosci twardosci

Raex® Grubos$é mm Twardosé (HB) Ksztatt produktu
Raex® 400 3-6 360-440 arkusze ciete z kregéw
Raex® 400 8-60 360-440 blachy grube
Raex® 450 8-80 420-500 blachy grube
Raex® 500 3-6 470-540 arkusze ciete z kregéw
Raex® 500 6-80 450-540 blachy grube

www.multistal.pl
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Twardos$¢ mierzy sie w jednostkach Brinella (HBW), zgodnie z norma EN 1SO 65061
od gtebokosci 0,3-3 mm od powierzchni stali. Gtebokos¢ pomiaru okresla sie na podstawie formy produktu i grubosci blachy.

Wiasciwosci mechaniczne:

Typowe wtasciwosci mechaniczne

Raex® Granica plastycznosci Wyftrzymaioéé na Wydtuzenie Udarnosé
Rp0,2 Mpa rozcigganie Rm MPa A% Charpy VvV 30)J
Raex® 400 1000 1250 10 -40°C
Raex® 450 1200 1450 8 -40°C
Raex® 500 1250 1600 8 -40°C

Sklad chemiczny:

Zawartosc¢ %, maksymalnie (analiza odlewu), Stal z rozdrobnionym ziarnem

Raex® C Si Mn P S Cr Ni Mo B
Raex® 400 0,23 0,80 1,70 0,025 0,015 1,50 1,00 0,50 0,005
Raex® 450 0,26 0,80 1,70 0,025 0,015 1,50 1,00 0,50 0,005
Raex® 500 0,30 0,80 1,70 0,025 0,015 1,50 1,00 0,50 0,005

Standardowe wartosci rownowaznika wegla
CEV=C+Mn/6 +(Cr+ Mo +V)/5+ (Ni+ Cu)/15 CET = C + Mn /10 + Mo/10 + Cr/20 + Cu/20 + Ni/40

Wartosci twardosci

Raex® Grubo$¢ mm CEV *! CET *2 Ksztatt produktu
Raex® 400 2,0-4,0 0,48 0,29 arkusze ciete z kregow
Raex® 400 4,01-8,0 0,53 0,31 arkusze ciete z kregéw
Raex® 400 6-20 0,42 0,28 blachy grube
Raex® 400 20,01-30 0,50 0,32 blachy grube
Raex® 400 30,01-40 0,56 0,34 blachy grube
Raex® 400 40,01- 80 0,57 0,35 blachy grube
Raex® 450 2,5-8 0,52 0,35 arkusze ciete z kregdéw
Raex® 450 6-30 0,47 0,34 blachy grube
Raex® 450 30,01-40 0,57 0,37 blachy grube
Raex® 450 40,01- 80 0,64 0,37 blachy grube
Raex® 500 3-6,5 0,54 0,40 arkusze ciete z kregéw
Raex® 500 6-40 0,57 0,40 blachy grube
Raex® 500 40,01-80 0,66 0,40 blachy grube

*1 - Wartos¢ réwnowaznika wegla CEV podana jest w dokumencie kontroli.
*2 - Wartosci CET maja wytacznie informacyjny charakter.

www.multistal.pl
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Ustugi prefabrykacji

Blachy wstepnie przerobione

Wstepna przerébka zapewnia tymczasowa ochrone przed korozja na czas transportu, krotkotrwatego przechowywania i obrobki
warsztatowej. Jednoczes$nie powoduje zwiekszenie czystosci srodowiska pracy i bezpieczenstwa podczas prac warsztatowych.
Ciecie i spawanie blach wstepnie przerobionych jest tatwe. Ponadto znacznie mniejsze jest przywieranie rozpryskéw do
konstrukcji stalowe;j.

Ptaskie elementy wypalane

Wykorzystanie ptaskich elementéw wypalanych skraca czas produkcji i montazu. Klient otrzymuje potrzebne komponenty
gotowe do montazu i w ten sposéb moze unikna¢ zbednych kosztéw materiatu i przechowywania. Na zamdéwienie, produkty
moga zosta¢ dostarczone zagruntowane warsztatowo, ukosowane i giete.

Instrukcje obrébki

Spawanie

Stale Raex® cechuja sie dobrg spawalnoscia i moga by¢ spawane przy uzyciu wszelkich powszechnie stosowanych procedur.
Za pomocg procesu spawania stale Raex® moga byc¢ taczone z innymi stalami. Podczas spawania nalezy przestrzegac
specjalnych zalecen dla stali wysokowytrzymatych. Dotyczg one wyboru temperatury roboczej, materiatéw spawalniczych
i energii spawania. Powierzchnia rowkoéw spawalniczych musi my¢ sucha i czysta. Nalezy tez stosowac sie do instrukcji
producentow materiatow spawalniczych. Po spawaniu nalezy przeszlifowac¢ wszystkie krawedzie i narozniki w celu zwiekszenia
wytrzymatosci zmeczeniowej konstrukgcji. Stal Raex® nie nadaje sie do obrébki cieplnej po spawaniu. Moze ona obnizyc
parametry wytrzymatosciowe, twardosci oraz scieralnosci materiatu.

Ciecie ptomieniowe

Ciecie ptomieniowe jest najpopularniejsza metoda ciecia termicznego. Szczegdlnie stosowane w przypadku ciecia blach
grubych. W czasie procesu ciecia nalezy zachowac szczegolng ostroznosc. W wyniku dziatania ciepta szczatkowego wytwarza
sie warstwa odpuszczonej struktury martenzytycznej. Warstwa ta jest mieksza od innych hartowanych struktur, ktére pozostaja
zahartowane w trakcie ciecia ptomieniowego.

Blachy grube w zakresie grubosci od 10 - 80 mm nalezy podgrzac¢ wstepnie wg ponizszej tabeli:

Zalecana temperatura robocza °C

Raex® Grubos¢ mm Temperatura °C
Raex® 400 15-30 50-75
Raex® 400 30-60 75-125
Raex® 450 15-60 75-125
Raex® 500 15-60 125-175

Aby zapewni¢ maksymalna odpornosc na Scieranie w obrebie catej blachy, najwyzsza dozwolona temperatura robocza blachy
musi by¢ utrzymana ponizej 200 °C. Nie wolno przyspieszac stygniecia cietej powierzchni. Przed rozpoczeciem jakichkolwiek
prac, blacha musi mie¢ temperature pokojowa ok 20 °C. jest to szczegdlnie istotne w okresach zimowych.

Formowanie na zimno
Stale Raex® 400/450 moga by¢ formowane na zimno w przypadku grubosci do 20 mm, jak okreslono w tabeli ponizej. Minimalna
temperatura formowania musi wynosi¢ +20°C, a maksymalna +200°C.

Standardowe wartosci dla swobodnego giecia i krawedziowania. Grubo$¢ <20mm.

Swobodne giecie < 90°

Promien lub krzywizna » . »
Szerokosc¢ szczeliny/grubosc

. By . . o
oo focmlalgmioichichy s Wi Gededoso
walcowania
poprzeczny wzdtuzny poprzeczny wzdtuzny
Raex® 400 3 4 9 11 =15
Raex® 450 4 5 11 13 =15
Raex® 500 5 6 13 15 =15

www.multistal.pl
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Obrébka cieplna

Stale hartowane nie sg przeznaczone do obrébki cieplnej. Jedynym rodzajem obrobki cieplnej, ktory zachowuje odpornosc
blachy na Scieranie na dobrym poziomie, jest odpuszczanie w maksymalnej temperaturze +200 °C. Obrébka cieplna w wyzszej
temperaturze zmniejsza wytrzymatos¢, twardos¢ i odpornosc stali na Scieranie.

Wiercenie

Stale Raex® 400 i Raex® 450 mogg by¢ wiercone przy uzyciu wiertet z szybkotnacej stali HSS. W przypadku wiercenia stali
Raex® 500, zaleca sie stosowanie twardych wiertet metalowych. Ogolne instrukcje dotyczace wiercenia stali trudnoscieralnych:
* Wiertarka musi by¢ sztywna i stabilna w celu ograniczenia drgan.

e Obrabiany przedmiot nalezy zamocowac stabilnie blisko miejsca, ktére ma zosta¢ poddane obrébce

o Zaleca sie stosowanie krotkich wiertet (DIN 1897)

o Zywotno$¢ sprzetu do wiercenia mozna wydtuzy¢ dzieki zmniejszeniu predkosci

« Nalezy zapewni¢ duzg ilos¢ ptynu chtodzacego

Ciecie mechaniczne

Stale hartowane moga by¢ ciete mechanicznie. Jest to jednak dosc¢ trudne, gdyz blacha jest prawie tak twarda jak ostrze tnace.
Ze wzgledu na wysoka wytrzymatosc tej stali na rozciaganie, wymagana jest duza sita tnaca. Podczas ciecia na ostrze skierowane
sa duze naciski powierzchniowe, co zwieksza jego zuzycie. Ciecie najlepiej wykonywac za pomoca maszyny do ciecia prostego.

Najwazniejsze parametry ciecia to przeswit i kat ostrza. Ogromne znaczenie ma tez jego twardos¢. Stale Raex® 400/450 moga
by¢ ciete przy pomocy ciezkich maszyn tnacych, ale twardos¢ ostrza tnacego musi przekracza¢ 53 HRC. Ciecie mechaniczne
stali Raex® 500 zaleca sie tylko w okreslonych warunkach i tylko, gdy grubos¢ blachy jest mniejsza niz 10 mm, a twardos¢ ostrza
przekracza 57 HRC.

Ciecie mechaniczne stali Raex® 400

Grub(r)nsr(':] I;Iachy Przes;r\:vr: lc.),strza Kat przzghylenla Kat ukosu A° Sal’f: Irc;?ﬁla
6 0,60-0,72 3-4 0-3 150-200
8 0,80-1,28 3-5 0-5 250-350
10 1,00-1,80 4-6 0-5 300-450
12 1,20-2,16 4-6 0-5 400-600

Bezpieczenstwo pracy

Wszystkie etapy obrobki stali hartowanych wymagaja zachowania szczegélne] ostroznosci. Trudnym zadaniem jest
krawedziowanie, ze wzgledu na wysoka wytrzymatos¢ i duze naprezenia gietej blachy. Jesli, na przyktad, promien giecia jest
zbyt maty i w punkcie zgiecia powstaje pekniecie, blacha moze oderwac sie od narzedzia gnacego w kierunku giecia.

Pracownicy zginajacy blache musza zachowac wszelkie érodki ostroznosci, by chroni¢ siebie, jak réwniez nie dopusci¢ do
przebywania nieupowaznionych oséb w obszarze, gdzie prowadzone sa prace. Najbezpieczniejsze miejsce znajduje sie z
reguty przy maszynie do giecia. Nalezy $cisle przestrzegac instrukcji dostawcy stali oraz warsztatowych przepiséw BHP. Nowi
pracownicy muszg otrzymac odpowiednie przeszkolenie przed dopuszczeniem ich do prac zwigzanych z obrobka stali.

Zamoéwienia i dostawy
Warunki dostawy
Stal Raex® w momencie dostawy znajduje sie w stanie zahartowanym.

Dokument kontroli
Do stali Raex® dotaczany jest certyfikat 3.1, zgodne z norma EN 10204. Dokument kontroli podaje sktad chemiczny stali na
podstawie analizy odlewu i twardos$ci w momencie dostawy.

Mimo iz doktadamy wszelkich staran, by zapewnic rzetelnos$¢ informacji firma ,Multistal & Lohmann” Sp. z 0.0.
nie ponosi odpowiedzialno$ci za wszelkie bezposrednie i posrednie szkody mogace wynika¢ z mozliwych btedéw
lub nieprawidtowego wykorzystania wiadomosci zawartych w katalogu.

,Multistal & Lohmann” Sp. z 0.0. zastrzega sobie prawo do wnoszenia zmian.

www.multistal.pl
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DZIAt HANDLOWY i MAGAZYN
ul. Bukowska 42
62-069 DABROWA k/Poznania
tel. +48 61 894 48 00
office@multistal.com.pl

WARSZAWA

DZIAL HANDLOWY | MAGAZYN
HIPOLITOW, ul. Warszawska 114a
05-074 Halinow
tel. +48 22 760 27 80
fax +48 22 760 27 89
warszawa@multistal.com.pl

MIKOLOW k/KATOWIC

DZIAL HANDLOWY | MAGAZYN
ul. Zwirki i Wigury 65¢
43-190 MIKOLOW
tel. +48 32 738 47 20
fax +48 32 738 47 29
mikolow@multistal.com.pl

SIEDZIBA ZARZADU - DANE DO FAKTUR

MULTISTAL & LOHMANN Sp. z o.0.
ul. Nad Wierzbakiem 17/1

60-611 Poznan

tel./fax +48 61 848 58 93
zarzad@multistal.com.pl

NIP PL 781 1590 772

www.multistal.pl




