.. Handelsstalsgruppen

Datablad

Kalldragna ror for hydrauliska cylindrar

Tva varianter finns tillgéngligt fran lager. Rér med tjockare vaggar ar kalldragna och avsp&nningsglédgade samt bearbetade
invandigt genom skalning/rullpolering. Tunnvéggigare ror &r enbart kalldragna s k RTU (“ready-to-use”) ror. Stalsorten i bada
rértyper ar E355 enligt SS-EN 10305-1/2.

Typisk analys
% C % Si % Mn % P % S CEV(*) %

0,18 0,30 1,50 < 0,020 0,020 <0,5
* CEV = %C + %Mn/6 + (%Cr+%Mo+%V)/5 + (%Cu+%Ni)/15

Mekaniska egenskaper

Tillstand Vaggtjocklek mm Invandig tolerans Rpo,z’ N/mm?2 R, N/mm2min A, % min KV, HB
och ytfinhet(*) min Joule min vid
-20°C
Kalldragna, ISO H9 _

svetsade rér (RTU) 2% Ra<0,8 um S0 550 19 =200
Kalldragna, somlosa 1SO H8

rér (skalat/rullpo- 5-25 520 580 15 27 ~200

lerat) Ra<0,3 ym

* Se separat datablad for information om dimensionstoleranser.

Motsvarande normer

Stalet E355 finns normerat i SS-EN 10305-1i frdga om sémldsa ror och i SS-EN 10305-2 vad avser svetsade ror (RTU). De svetsade
roren ar enbart kalldragna (E355 + C) medan de sdmldsa har avspanningsgldédgats efter kalldragningen (E355 + SR). Narmaste
SS-beteckning (utgdngen) fér sjélva stalet &r 2172

Varmformning och virmebehandling

Réren &r avsedda att anvéndas i leveranstillstand. De invandiga toleranserna och ytfinheten kan inte langre garanteras om roéren
varmebehandlas.

Svetsning

E355 har mycket god svetsbarhet. MAG-svetsning med CO3 eller 80% Ar/20% CO» som skyddsgas &r att féredra. Lampliga tillsats-
material Autorod 12.64, Aristorod 12.50 eller motsvarande. Vid MMA-svetsning bér enbart basiska elektroder anvandas, t ex. OK
48.00, OK 55.00 eller motsvarande.



