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OPIS OGOLNY

Elektroda z otuling zasadowa dajaca stopiwo o strukturze stali narzedziowej szybkotnacej podobne do stali narzedziowej M1
Stopiwo hartuje si¢ w powietrzu

Zaprojektowana do prac naprawczych gdzie wymagana jest napoina o najwyzszej jakosci i doskonalym wygladzie
Doskonata charakterystyka tuku, dobre ponowne zajarzenie i mato odpryskow

Elektroda moze by¢ stosowana do spawania technika wleczenia lub stykowa

ZASTOSOWANIE

Wearshield T&D daje wolne od peknie¢, odpome na $cieranie napoiny, o sktadzie stali narzedziowych o twardosci 58-62 HRC.

Twardos$¢ dodatkowo moze wzrosna¢ do 63-65 HRC po odpuszczaniu w temperaturze 540-600°C. Jest szczegdlnie odpowiednia do zastosowania przy
intensywnym tarciu metalu o metal, w potaczeniu z podwyzszona temperatura (do 540°C). Idealnie nadaje sie do napawania zuzytych matryc stalowych,
narzedzi skrawajacych lub powierzchni odpornych na $cieranie ze stali weglowych i niskostopowych.

Typowe zastosowania obejmuja;
o Matryce kuznicze

o Noze nozyc do ciecia blach

o Matryce do okrawania

o Narzedzia skrawajace

WLASNOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardo$¢
Po spawaniu 58-62 HRc
Po odpuszczaniu w temp. 540-600°C 63-65 HRc
Po napawaniu blach ze stali niskoweglowych (12mm)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE SREDNICE | 0ZNACZENIE

Srednica (mm) 25 32 40
Diugo$¢ (mm) 350 350 350
Karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 85 56 35
Waga netto (kg) 25 25 25
o i Nadruk: WEARSHIELD T&D Kolor koricowki: brak jeld® T&D
[¢] i §¢: Wszystkie i zawarte w tym katalogu sg oparte na najlepszej, dostgpnej wiedzy, podlegaja one zmianom bez ia i moga by¢ jako ogdlne

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




ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® T&D

INFORMACJE DODATKOWE
Przy napawaniu ruchem wahadtowym elektroda Wearshield T&D szeroko$¢ $ciegu powinna by¢ ograniczona do12-25 mm dla wszystkich $rednic elektrod.
Zaleca sig waski prosty $cieg dla napoin krawedziowych i naroznych.

Celem zapobiezenia pekaniu niezbedne jest podgrzanie wstepne i utrzymanie temperatury miedzywarstwowej 325°C, lub wigcej (do 540°C). Po spawaniu
element powinien by¢ przykryty i wolno chtodzony do temperatury otoczenia. Ochtodzona konstrukcja spawana powinna by¢ poddana obrébce ciepinej po
spawaniu, odpuszczaniu martenzytu. Odpuszczanie w temperaturze 540°C pozwala uzyska¢ optymalng kombinacje twardosci i plastycznosci.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami, jednak moze by¢ szlifowana. WyZzarzanie w temperaturze 850°C przez kilka godzin i powolne
chiodzenie obniza twardos¢ do okoto 30 HRC. Taka napoina moze by¢ fatwo obrabiana. Ponowne utwardzenie uzyskuje sie przez podgrzanie do okoto
1200°C przez kilka godzin celem rozpuszczenia weglikow i ujednorodnienia stali, nastepne chiodzenie w powietrzu i odpuszczanie (540-600°C).
Grubo$¢ napoiny jest zwykle ograniczona do 4 warstw.

Napoina Wearshield T&D nie moze by¢ cieta tienem. Do ciecia i Ziobienia mozna stosowa¢ plazme i Zlobienie powietrzne. Dla zapobiezenia pekaniu
wzdiuz krawedzi cigcia moze by¢ konieczne podgrzanie wstepne do temperatury takiej jak przy spawaniu.

POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU

AC/DC+

D|

ISO/ASME  PA/1G

TYPOWY SKLAD CHEMICZNY STOPIWA (W %)

C Mn Si Cr Mo W v
0.65 0.4 0.7 4 6.0 18 11

STRUKTURA

Po napawaniu mikrostruktura sktada sie gtownie z martenzytu z pewna iloscia weglikow.
Po odpuszczaniu mikrostruktura sktada sie z martenzytu odpuszczonego i weglikw wtdrnych.

DANE DO KALKULACJI

Rozmiar Prad
$rednica x diugo$¢  spawania
(mm) (A)

3.2x 350 80-100
4.0 x 350 110- 130
5.0 x 350 130 - 160

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Produktem alternatywnym jest drut proszkowy Lincore®T&D
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