ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

Chromet® WB2

GLOWNE CECHY
= Elektroda otulona do spawania we wszystkich pozycjach stal
C(F)B2, odpornej na petzanie
= Uzysk stopiwa ok. 120%

= Otulina odporna na pochtanianie wilgoci zapewnia bardzo niski
poziom zawartosci wodoru w spoinie.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Wirniki, zawory i obudowy turbin

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACIA
AWS A5.5 E9015-G H4
RODZA] PRADU

DC+/AC

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

C | mn| s S P Ccr | Ni [Mo|Nb | v | N B | Co

rﬁi&r‘]'iemcglf‘ne& 0.10 | 040 | 0.15 | nieokreslono | nieokredlono | 9.0 | 0.40 | 1.4 | 0.04 | 0.20 | 0,001 | 0.003 | 0.80
Maks. 0.15 | 1.00 | 0.50 0015 0.020 105 | 0.80 | 1.7 | 0.07 | 0.30 | 0.035 | 0.010 | 1.20
Wartoscitypowe | 012 | 0.6 | 025 |  0.009 0010 | 95 | 06 | 1.5|005|025| 002 | 0.005| 10

WLASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

. . . Wartosci t Wysoka t t
PWHT (760°C/4h lub rownowazna) Zalecane minimalne. 76008;4?15r|7\é%%vcvf10h +600'y€0 isgan°pcera+u7r30°c
Wytrzymatos¢€ na rozciagganie (MPa) 650 735 730 425 325 256
Umowna granica plastycznosci (MPa) 530 600 590 320 240 135
Wydtuzenie (%) 4d 17 23 21 21 34 30
5d 15 21 19 19 31 28
Przewezenie procentowe przekroju (%) nie okreslono 58 56 71 80 85
Udarnosc¢ ISO-V (J) +20°C nie okreslono 40 40 - - -
Twardosc (HV) nie okreslono 230-260 230-260 - - -
* Po obrobce cieplnej PWHT w 730°C/12h + 730°C/12h.
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
4,0 X 450 450
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Cigzar nett k.
rednica x CIUgosc Opakowanie Liczba elektrod w opak. igzar netto / opa Indeks
(mm) (kg)
4,0 x 450 CBOX 85 58 CHWB2-40-2
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

WYNIKI BADAN

Wyniki badan wtasciwosci mechanicznych, sktadu chemicznego spoiwa lub elektrody oraz poziomu wodoru dyfundujacego uzyskano na podstawie spoiny,

wykonanej i przetestowanej zgodnie z obowigzujgcymi normami, i nie nalezy zaktadac, ze takie same wyniki zostang uzyskane w kazdym, szczeg6lnym zastosowaniu.
Rzeczywiste wyniki beda sie r6znic w zaleznosci od wielu czynnikéw, w tym, ale nie wytacznie, procesu spawania, sktadu chemicznego i temperatury materiatu rodzimego,
konstrukgji ztacza spawanego i metod produkcyjnych. Uzytkownikom zaleca sie, aby przed zastosowaniem we wtasnych aplikacjach, potwierdzili za pomoca testow
kwalifikacyjnych lub innych, odpowiednich metod, przydatnos¢ wszelkich materiatow spawalniczych i procedur spawalniczych.

Kod QR do pobrania kart charakterystyk (SDS)
produktu:

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian. Informacje zawarte w niniejszej publikacji sg aktualne w momencie jej wydania i sa zgodne ze stanem
naszej najlepszej wiedzy.
Wiecej informagji na ten temat mozna znalez¢ na stronie internetowej www.lincolnelectric.eu
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