O STALROR

. DIMENSIONS AHEAD

RTU svetsade kalldragna cylinderror i stal E355 (+C)

RTU ar en forkortning for engelska "Ready To Use” vilket betyder att roren kan anvandas direkt som mantlar i hydrauliska
cylindrar av enklare typ dér det inre trycket inte &r s hogt. RTU roren tillverkas utgdende fran plat som formas till ett ror
genom bockning for att sedan svetsas i langdled. Efterfoljande kalldragning av roren hojer hallfastheten och forbattrar
toleranser och ytor. RTU réren ar ganska tunnvaggiga, max 5 mm vaggtjocklek.

E355 +C (= SS2172) &r ett lagkolhaltigt svetsbart konstruktionsstal. Beteckningen ”+C” innebar att réren har kalldragets
utan efterféljande varmebehandling. Saval stalet som utforandet ar standardiserade i SS-EN 10305-2:2016. For RTU-ror ar
toleranserna invandigt dock tétare an vad som foreskrivs i namnda standard.

Rorens yttre har en kalldragen yta med Ra <4pm men vissa mindre ytfel frdn varmvalsningen kan kvarsta. Invandigt ar Ra
0,8um eller battre.

Typisk analys

0,18 0,20 1,35 0,015 0,015 0,025

Kolekvivalenten (CEV = %C + %Mn/6 + (%Cr+%Mo+%V)/5 + (%Cu+%Ni)/15) ar normalt mindre an 0,55% men SS-EN 10305-2 har inga
formella fordringar avseende nivan for CEV.

Mekaniska egenskaper
Tillstand

VegEpedRs Ren, MPa min Rm, MPa min A, % min

mm *

Ingen fordran i normen men for
Kalldraget (+C) 2-5 konstruktionséndamal rekommenderas 640 4
anvandning av > 0,8 x Ri.
* Se separat datablad for information om dimensionstoleranser och rakhet for rorprodukter.

Varmformning och varmebehandling

Roren ar avsedda att anvandas i leveranstillstand. Den invandiga toleransen och ytfinheten kan inte léngre garanteras om
roren varmebehandlas.

Svetsning

E355 har god svetsbarhet. MAG-svetsning med COz eller 80% Ar/20% CO2 som skyddsgas ar att foredra. Lampliga
tillsatsmaterial &r Autorod 12.64, Aristorod 12.50 eller motsvarande. Vid MMA-svetsning bor enbart basiska elektroder
anvandas, t ex. OK 48.00, OK 55.00 eller motsvarande.

Varmetillforsel vid svetsning bor beaktas sa att rorets inre yta inte blir oxiderad eller for Gvrigt tar skada.

Maskinbearbetning
Se separat datablad for rekommenderade bearbetningsparametrar vid svarvning eller borrning av E355.




