
Odpowiedzialność: Wszystkie informacje zawarte w tym katalogu są oparte na najlepszej, dostępnej wiedzy, podlegają one zmianom bez uprzedzenia i mogą być traktowane jako ogólne wskazówki. 
Dymy: Informacje na temat bezpieczeństwa przy spawaniu są dostępne na życzenie.

S
M

A
W

306

 KLASYFIKACJA

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

 OPIS OGÓLNY

Elektroda o otulinie grafitowej, dająca stopiwo o strukturze austenitycznej lub eutektycznej – austenitu z węglikami
Wearshield ABR jest najbardziej uniwersalna z serii produktów Wearshield
Dobra odporność zarówno na ścieranie jak i na obciążenia udarowe, także po kuciu na gorąco.

 ZASTOSOWANIE

 Weatshield ABR daje napoiny odporne na ścieranie i uderzenia, o twardości 28–55 HRC, w zależności od składu materiału rodzimego, wymieszania
i liczby warstw. Kombinacja odporności na ścieranie i uderzenia w połączeniu z własnościami po kuciu na gorąco powodują, że Wearshield ABR można 
stosować do napawania elementów urządzeń do transportu materiałów ścierajacych, przy ciężkich, zmiennych obciążeniach. Wearshield ABR może być 
także stosowany przy ścieraniu w warunkach metal–metal.

Typowe zastosowania obejmują:
 ● Łyżka pogłębiarki i zęby spulchniacza
 ● Kruszarki skał i młyny bijakowe
 ● Kruszarki skał i osłony kruszarki
 ● Śruby biegowe
 ● Wrębiarki w górnictwie węglowym
 ● Kubełki przenośnika i rolki
 ● Lemiesze pługa, lemiesze zgarniarki i kultywatory
 ● Łańcuch i koła zębate samochodu ciężarowego

    

 WŁASNOŚCI MECHANICZNE STOPIWA

  Twardość
 1 warstwa 24-53 HRc
 2 warstwa 28-53 HRc
 3 warstwa 28-55 HRc
 Po napawaniu blach ze stali niskowęglowych

 OPAKOWANIE, DOSTĘPNE ŚREDNICE I OZNACZENIE

  Średnica (mm) 54 4.0 4.8
  Długość (mm) 355 355 355
 Karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 85 54 38
  Waga netto (kg) 2.5 2.5 2.5

Wearshield® ABR
ELEKTRODA DO NAPAWANIA

  Oznaczenie Nadruk: WEARSHIELD ABR Kolor końcówki: brak Wearshield® ABR
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 INFORMACJE DODATKOWE

Przy napawaniu Wearshield ABR powinno się stosować krótki łuk. Szerokość spoiny przy spawaniu ruchem wahadłowym powinna być ogarniczona do 12–20 mm 
dla wszystkich średnic elektrod. Zaleca się wąski prosty ścieg dla napoin krawędziowych i narożnych.
Podgrzewanie wstępne nie jest konieczne przy napawaniu materiałów austenitycznych, np. stali nierdzewnych i manganowych, jednak dla stali 
manganowych temperatura międzywarstwowa powinna być ograniczona do około 260°C. Dla stali węglowych i niskostopowych zwykle wystarczy 
podgrzanie wstępne do 200°C, ale zależy to od grubości i składu chemicznego materiału. Dla osiągnięcia optymalnej odporności na ścieranie należy 
ograniczyć temperaturę międzywarstwową do 320°C.
Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami, jednak może być szlifowana.
Dla uzyskania napoiny, która może być obrabiana narzędziami z węglików spiekanych, elementy powinny być wygrzewane w temperaturze 750°C przez 
jedną godzinę i chłodzone w powietrzu do temperatury otoczenia.
Dla uzyskania maksymalnej obrabialności elementy powinny być wygrzewane w temperaturze 875–900°C przez jedną godzinę, chłodzone z piecem do 650°C 
z prędkością nie wiekszą niż 10°C na godzinę, chłodzone z piecem lub w powietrzu do temperatury otoczenia. Odporność na ścieranie może być 
przywrócona przez hartowanie w temperaturze 800°C i odpuszczanie w 200°C.
Grubość napoiny jest ograniczona do 2 warstw.
W przypadku  napoin o wiekszej grubości należy wykonać warstwę pośrednią z materiału austenitycznego, np.Wearshield 15CrMn i poszczególne warstwy 
przekuwać, w celu zmniejszenia naprężeń szczątkowych.
Dla uzyskania maksymalnej odporności na wykruszanie jedną lub więcej warstw napoiny należy wykonać Wearshield 15CrMn
Nie ma drutu rdzeniowego będącego odpowiednikiem Wearshield ABR.

 POZYCJE SPAWANIA

     
 ISO/ASME PA/1G PC/2G PF/3G góra PE/4G

 RODZAJ PRĄDU

AC / DC + / -

 TYPOWY SKŁAD CHEMICZNY STOPIWA (W %) 

 C Mn Si Cr Mo
 2.1 1.1 0.75 6.5 0.40

 STRUKTURA

Po spawaniu mikrostruktura składa się z austenitu pierwotnego i eutektyki austenitu z węglikami.

 DANE DO KALKULACJI

 Rozmiar Prąd
 średnica x długość 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 znaczący jest Wearshield ABR.

Wearshield® ABR
ELEKTRODA DO NAPAWANIA
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