ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® ABR

KLASYFIKACJA
DIN 8555 : E10-UM-50-GPZ
EN 14700 . E Fe6

OPIS OGOLNY

Elektroda o otulinie grafitowej, dajaca stopiwo o strukturze austenitycznej lub eutektycznej — austenitu z weglikami
Wearshield ABR jest najbardziej uniwersalna z serii produktow Wearshield
Dobra odpornos¢ zaréwno na scieranie jak i na obciazenia udarowe, takze po kuciu na goraco.

ZASTOSOWANIE

Weatshield ABR daje napoiny odporne na $cieranie i uderzenia, o twardosci 28-55 HRC, w zaleznosci od sktadu materiatu rodzimego, wymieszania
i liczby warstw. Kombinacja odpornoci na $cieranie i uderzenia w potaczeniu z wiasno$ciami po kuciu na goraco powoduja, ze Wearshield ABR mozna
stosowac do napawania elementéw urzadzen do transportu materiatow $cierajacych, przy cigzkich, zmiennych obciazeniach. Wearshield ABR moze by¢
takze stosowany przy $cieraniu w warunkach metal-metal.

Typowe zastosowania obejmuja;

o Lyzka pogtebiarki i zeby spulchniacza

o Kruszarki skat i mtyny bijakowe

o Kruszarki skat i ostony kruszarki

o Sruby biegowe

o Wrebiarki w gornictwie weglowym

o Kubetki przenos$nika i rolki

® Lemiesze pluga, lemiesze zgarniarki i kultywatory
o tancuch i kota zebate samochodu cigzarowego

WLASNOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardo$¢
1 warstwa 24-53 HRe
2 warstwa 28-53 HRe
3 warstwa 28-55 HRe

Po napawaniu blach ze stali niskoweglowych

OPAKOWANIE, DOSTEPNE SREDNICE | 0ZNACZENIE

Srednica (mm) 54 40 48
Diugo$¢ (mm) 355 355 355
Karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 85 54 38
Waga netto (kg) 25 25 25
[ i Nadruk: WEARSHIELD ABR Kolor koricwki: brak Wearshield® ABR
[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® ABR

INFORMACJE DODATKOWE

Przy napawaniu Wearshield ABR powinno sie stosowac krotki tuk. Szeroko$¢ spoiny przy spawaniu ruchem wahadtowym powinna by¢ ogarniczona do 12-20 mm
dla wszystkich $rednic elektrod. Zaleca sie waski prosty $cieg dla napoin krawgdziowych i naroznych.

Podgrzewanie wstepne nie jest konieczne przy napawaniu materialéw austenitycznych, np. stali nierdzewnych i manganowych, jednak dla stali
manganowych temperatura migdzywarstwowa powinna by¢ ograniczona do okofo 260°C. Dla stali weglowych i niskostopowych zwykle wystarczy
podgrzanie wstepne do 200°C, ale zalezy to od grubosci i sktadu chemicznego materiatu. Dla osiggniecia optymalnej odpomosci na $cieranie nalezy
ograniczy¢ temperature migdzywarstwowa do 320°C.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami, jednak moze by¢ szlifowana.

Dla uzyskania napoiny, ktéra moze by¢ obrabiana narzedziami z weglikw spiekanych, elementy powinny by¢ wygrzewane w temperaturze 750°C przez
jedna godzine i chiodzone w powietrzu do temperatury otoczenia.

Dla uzyskania maksymalnej obrabialno$ci elementy powinny by¢ wygrzewane w temperaturze 875-900°C przez jedng godzing, chiodzone z piecem do 650°C
z predkoscia nie wieksza niz 10°C na godzing, chodzone z piecem lub w powietrzu do temperatury otoczenia. Odporno$¢ na Scieranie moze by¢
przywrdcona przez hartowanie w temperaturze 800°C i odpuszczanie w 200°C.

Grubos¢ napoiny jest ograniczona do 2 warstw.

W przypadku napoin o wiekszej grubosci nalezy wykona¢ warstwe posrednig z materiatu austenitycznego, np.Wearshield 15CrMn i poszczegdlne warstwy
przekuwac, w celu zmniejszenia naprezen szczatkowych.

Dla uzyskania maksymalnej odpornosci na wykruszanie jedna lub wigcej warstw napoiny nalezy wykona¢ Wearshield 15CrMn
Nie ma drutu rdzeniowego bedacego odpowiednikiem Wearshield ABR.

POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU
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ISO/ASME  PA1G ~ PC/2G PF/3Ggéra PE/AG

TYPOWY SKLAD CHEMICZNY STOPIWA (W %)

C Mn Si Cr Mo
2.1 11 0.75 6.5 0.40

STRUKTURA

Po spawaniu mikrostruktura sktada sie z austenitu pierwotnego i eutektyki austenitu z weglikami.

DANE DO KALKULACJI

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

3.2 x 355 40-150
4.0 x 355 75-200
5.0 x 355 110 - 250

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Podstawowym produktem jest Lincore® 50, jednak dla szeregu napoin znaczacy jest Wearshield ABR.
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