ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® ME (e)

KLASYFIKACJA
DIN 8555 : E10-UM-60-GRZ
EN 14700 :EFe14

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowa z gruba otuling o uzysku 170% dajaca podeutektyczng mieszaning weglikow chromu i austenitu
z ograniczong ilo$cia weglikow pierwotnych. Zaprojektowana z mysla o spawaczu i wysokiej jakosci spoin, doskonata
charakterystyka tuku, dobre ponowne zajarzanie, catkowite pokrycie zuzlem, mato odpryskéw. Elektroda moze by¢
stosowana do spawania technikg wleczenia lub stykowa

ZASTOSOWANIE

Wearshield ME jest stosowany do wykonywania napoin odpomych na $cieranie o twardosci siggajacej 55-60 HRC.
Uzycie Wearshield ME zapewnia korzystne potaczenie odpornoéci na $cieranie i obciaznie udarowe w temperaturze pracy do 600°C

Typowe zastosowania obejmuja;

o Kleszcze do wlewkow

o Lemiesze zgarniarki

o Prowadnice walcarki

o Sruby biegowe

® Zsypnie w gornictwie weglowym

o Lemiesze pluga, lemiesze zgarniarki i kultywatory
o Kota fancuchowe i ogniwa fancucha

WLASNOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardo$¢
1 warstwa 55 HRe
2 warstwa 60 HRc

Po napawaniu blach ze stali niskoweglowych

OPAKOWANIE, DOSTEPNE SREDNICE | 0ZNACZENIE

Srednica (mm) 32 40 50
Dhugo$¢ (mm) 450 450 450
Karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 37 23 15
Waga netto (kg) 25 25 25
0: i Nadruk: WEARSHIELD ME (E) Kolor koricowki: fioletowy Wearshi ME (e) |
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® ME (e)

INFORMACJE DODATKOWE

Przy napawaniu Wearshield ME szeroko$¢ napoiny powinna by¢ ograniczona do 20 mm. Szerokie wahania zazwyczaj zwigkszaja odstep miedzy
peknieciami, co moze powodowac wykruszenia napoin wielowarstwowych. Zaleca sie waski prosty cieg dla wszystkich rodzajow napawania, w tym dla
napoin krawedziowych i naroznych.

W napoinach zazwyczaj powstaja peknigcia o dtugosci 12-25mm z wyjatkiem pojedynczej warstwy na cienkim materiale podstawowym.

Podgrzewanie wstgpne nie jest konieczne przy napawaniu materiatow austenitycznych, np. stali nierdzewnych i manganowych, jednak dla stali
manganowych temperatura miedzywarstwowa 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. Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami, jednak
moze by¢ szlifowana.

Grubo$¢ napoiny jest zwykle ograniczona do 2-3 warstw, dla uniknigcia wykruszania.
Dla zminimalizowania ryzyka fuszczenia napoiny nalezy stosowac $ciegi proste.

Mikrostruktura napoiny zalezy od poziomu wymieszania i skfadu chemicznego materiatu podstawowego. Mate wymieszanie napoin na stalach weglowych
i niskostopowych powoduje powstanie prawie eutektycznej mieszaniny austenitu i weglikow chromu z ograniczong iloécig weglikéw pierwotnych. Wysokie
wymieszanie napoin powoduje powstanie struktury sktadajacej sie z austenitu i eutektyki, co zapewnia wyzsza plastycznos¢ i nizsza odpomos¢ na $cieranie.

Dla uzyskania maksymalnej odpornosci na wykruszanie napoin wykonanych Wearshield ME na stalach weglowych i niskostopowych nalezy wykona¢ warstwe
posrednig z Wearshield MM 40 lub Arosta 307-160.

POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU

AC/DC +
- 14

ISO/ASME  PAIG ~ PBI2F

TYPOWY SKLAD CHEMICZNY STOPIWA (W %)

C Cr Si
3 33 1.0

STRUKTURA

Po spawaniu mikrostruktura sktada sie z prawie eutektycznej mieszaniny weglikéw chromu i austenitu z ograniczona ilo$cig weglikéw pierwotnych

DANE DO KALKULACJI

Rozmiar Prad Prad  Czas jarzenia sig fuku Energia Uzysk stopiwa
$rednica x diugo$¢  spawania typ - na elektrode przy max. pradzie -
(mm) (] (s)* E (k) H (kg/h)
3.2x 450 100 - 140 DC+ - - 1.15
4.0 x 450 130 - 190 DC+ - - 1.70
5.0 x 450 160 - 260 DC+ - - 225

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Nie ma drutu proszkowego bedacego odpowiednikiem Wearshield ME. Najblizszy jest Lincore®60-0, jednak dla szeregu napoin podstawowe sa elektrody
Wearshield ME.

LINCOLN B
ELECTRIC

www.lincolnelectric.eu THE WELDING EXPERTS®



	katalog_gruby_new_layout 310
	katalog_gruby_new_layout 311



