ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® 60 (e)

KLASYFIKACJA
DIN 8555 : E10-UM-60-GR
EN 14700 :EFel15

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa do napawania w pozycji podolnej z uzyskiem 200% dajaca stopiwo ztozone z weglikow pierwotnych.
Otulina elektrody utatwia kontrole tuku oraz poprawia widoczno$¢ i wspomaga tuk krotki.

ZASTOSOWANIE

Wearshield 60 daje stopiwo z weglikami pierwotnymi o twardosci 60-62 HRC.
Mikrostruktura materiatu napoiny z weglikami pierwotnymi powoduje, ze Wearshield 60 idealnie nadaje sie do zastosowania w warunkach silnego cierania.

Typowe zastosowania obejmuja;

o Kruszarki walcowe, plytowe i szczgkowe
o Slimak i rynna przenosnika $rubowego
® Zeby koparki

o Maszyny do cegiet i koksu

o Czesci miynow cementu

WLASNOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢
1 warstwa 57-60 HRe
2 warstwa 60-62 HRe

Po napawaniu blach ze stali niskoweglowych

OPAKOWANIE, DOSTEPNE SREDNICE | 0ZNACZENIE

Srednica (mm) 32 40
Dlugo$¢ (mm) 450 450
Karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 37 23
Waga netto (kg) 25 25
0; i Nadruk: WEARSHIELD 60 (E) Kolor koricowki: fioletowy ield® 60 (e) |
o] 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® 60 (e)

INFORMACJE DODATKOWE

Przy napawaniu Wearshield 60-O powinno sig stosowac $cieg prosty. Ruch wahadtowy nie jest zalecany poniewaz szerokie wahania zazwyczaj zwigkszaja.
odstep miedzy peknieciami, co moze powodowa¢ wykruszenia.

Po napawaniu w napoinie powstaja peknigcia.

Podgrzewanie wstepne nie jest konieczne gdy napawa sie materiay austenityczne takie jak stale nierdzewne czy manganowe, jednak dla stali
manganowych temperatura migdzywarstwowa powinna by¢ ograniczona do 260°C.

Napoina nie jest obrabialna.
Grubos¢ napoiny jest zwykle ograniczona do 2 warstw.

Przy zastosowaniach wymagajacych ponad 2 warstwy napoiny z Wearshield 60 nalezy wykona¢ warstwy posrednie z Arosta 307-160, Wearshield BU30
lub Wearshield Mangjet (stale manganowe).

Alternatywnie mozna stosowac podgrzanie wstgpne do 650°C celem wyeliminowania powstawania pekniec.

POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU

AC/DC+/-
- 14

ISO/ASME  PAG ~ PBI2F

TYPOWY SKLAD CHEMICZNY STOPIWA (W %)

C Cr Si
5 35 4

STRUKTURA

Po spawaniu mikrostruktura sktada sie z pierwotnych weglikow chromu w osnowie eutektycznej, austenityczno-weglikowej

DANE DO KALKULACJI

Rozmiar Prad Prad  Czas jarzenia sie fuku  Energia Uzysk stopiwa
$rednica x dugo$¢  spawania typ - na elektrode przy max. pradzie -
(mm) (A (s)* E (k) H (kg/h)
3.2 x 450 110 - 150 DC+ - - 175
4.0 x 450 140 - 180 DC+ - - 220

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Produktem alternatywnym jest drut proszkowy Lincore® 60-O i Lincore® 60-S z topnikiem 801 lub 802
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