ELEKTRODA DO NAPAWANIA
Wearshield® 420
]

KLASYFIKACJA

DIN 8555 : E6-UM-55-RZ
EN 14700 :EFe8

OPIS OGOLNY

Grubootulona elektroda dajaca stopiwo o strukturze martenzytycznej, zblizonej do struktury stali nierdzewnej AISI 420.
Opracowana na prosbe spawaczy, dajaca wysokiej jakosci napoiny oraz doskonata charakterystyke tuku, dobre zajarza-
nie i matg ilo$¢ odpryskow.

Elektroda ta moze by¢ stosowana do napawania lub spawania, takze w pozycjach wymuszonych.

ZASTOSOWANIE

Wearshield 420 jest stosowana do zapewnienia odpornoéci na $cieranie w warunkach silnej korozji, $cierania i obcigzen udarowych.
Elektroda moze by¢ uzyta do stali weglowych, niskostopowych i martenzytycznych

Typowe zastosowania obejmuja;

o Pompy ptuczkowe

o Wyposazenie pogfebiarki

o Wentylatory

® Gniazda zawor6w w rurach cieczy i pary wodnej

WLASNOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Twardo$¢: 55 HRc (560HB)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE SREDNICE | 0ZNACZENIE

Srednica (mm) 32 40 50
Diugo$¢ (mm) 350 350 450
Karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 51 36 22
Waga netto (kg) 25 25 25
0: i Nadruk: WEARSHIELD 420 Kolor koricowki: brazowy Wi i 420
o] i §¢: Wszystkie i zawarte w tym katalogu sa oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegaja one zmianom bez ia i moga by¢ jako ogélne

Dymy: Informacje na temat bezpieczenstwa przy spawaniu s dostepne na zyczenie.




ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® 420

INFORMACJE DODATKOWE

Warstwy materialu utwardzone przez zgniot i uprzednio wykonane napoiny utwardzajace powinny byé usuniete przed zastosowaniem nowej napoiny,
poniewaz takie powierzchnie sa sktonne do kruchosci i ewentualnego pekania. Warstwy napawane zawierajace wady takie jak peknigcia i gtebokie rowki
moga by¢ lokalnie naprawiane przy uzyciu Wearshield BU30 lub Wearshield 15CrMn przed napawaniem utwardzajacym Wearshield 420.

Przy napawaniu elementéw usztywnionych lub martenzytycznych stali nierdzewnych nalezy stosowa¢ podgrzewanie wstepne.
Podgrzanie wstepne i temperatura miedzywarstwowa wynosi 200-300°C, w zalezno$ci od wiasnosci fizycznych spawanego materiatu.

W przypadku matego wymieszania mikrostruktura jest podobna jak martenzytycznej stali nierdzewnej AISI 420. Taka struktura zapewnia dobra odporno$¢
na $cieranie w warunkach intensywnej korozji i przy wysokich obcigzeniach udarowych. Przy wyzszym wymieszaniu napoiny na stali niskoweglowej lub
niskostopowej, mikrostruktura napoiny odpowiada strukturze nierdzewnej stali martenzytycznej, lecz ograniczenie poziomu chromu moze obniza¢
odpornos¢ korozyjng napoiny.

POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU
MR = =R

ISO/ASME PA1G ~ PC/2G PF/3Ggéra PE/AG

TYPOWY SKLAD CHEMICZNY STOPIWA (W %)

C Mn Si Cr Mo Ti
05 0.3 04 124 04 1.3

STRUKTURA
Ferryt i martenzyt

DANE DO KALKULACJI

Rozmiar Prad Prad  Czas jarzenia si¢ fuku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ kg elektrod/
$rednica x diugo$¢  spawania typ - na elektrode przy max. pradzie - 1000 szt. kg stopiwa kg stopiwa
(mm) (A (s)* E (kJ) H (kg/h) (kg) B 1IN
3.2x 350 90-130 AC 83 324 1.08 45 40 1.80
4.0x 350 120-170 AC 102 522 1.36 67 26 174
5.0 x 450 170 - 220 AC

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Produktem alternatywnym jest Lincore® 420

LINCOLN B
ELECTRIC

www.lincolnelectric.eu THE WELDING EXPERTS®
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