DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 60-0

KLASYFIKACJA
DIN 8555 : MF10-GF-60-CG

OPIS OGOLNY

Lincore 60-O jest samoostonowym drutem proszkowym do napawania tukiem otwartym, daje napoiny zawierajace
wegliki pierwszorzedowe.

Mimo iz przeznaczony jest gtéwnie do spawania tukiem otwartym, moze by¢ uzywany pod topnikiem obojetnym, dla
poprawienia wygladu spoiny, ograniczenia ilosci dymow, gazéw i wyeliminowania ol$nienia tukiem.

ZASTOSOWANIE

Lincore 60-O daje stopiwo zawierajace wegliki pierwotne o twardosci siegajacej 55-60 HRC. Struktura z weglikami pierwotnymi powoduje, ze Lincore 60-O
jest idealny do zastosowania w warunkach silnego $cierania.

Typowe zastosowania obejmuja;

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

o Maszyny do cegiet i koksu

o Czesci miyndw cementu

WLASNOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardo$¢
Warstwa 1 55-60 HRc
Warstwa 2 58 - 60 HRc

Po napawaniu blach ze stali niskoweglowych (12 mm)

OPAKOWANIE
Typ Srednica (mm) 1.1 16 20
10 kg szpula 22RR X
11,34 kg szpula 22RR X X
22.68 kg szpula 50C X
Lincore® 60-0
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.




DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 60-0

INFORMACJE DODATKOWE

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

Podgrzanie wstepne nie jest konieczne przy napawaniu materiatéw austenitycznych, np. stali nierdzewnych i manganowych, jednak dla stali manganowych
temperatura miedzywarstwowa powinna by¢ ograniczona do okoto 260°C. Dla stali wysokoweglowych i niskostopowych podgrzanie wstepne do 200°C jest
niezbedne dla zapobiezenia pekaniu w strefie wptywu ciepfa.

Napoina nie jest obrabialna skrawaniem, ani metodami przerdbki plastycznej i fatwo peka. Grubo$¢ napoiny jest zwykle ograniczona do 2 warstw,
nadmiema grubo$¢ wywoluje wykruszenia i odpryskiwanie napoiny.

Przy zastosowaniach wymagajacych ponad 2 warstwy, nalezy wykonac¢ warstwy posrednie z Lincore 33, Wearshield BU30 lub RepTec 126.
Alternatywnie mozna stosowac podgrzanie wstepne do 650°C celem wyeliminowania powstawania pekniec.

POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU
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D|

ISO/ASME  PAI1G

TYPOWY SKLAD CHEMICZNY STOPIWA (W %)

C Mn Si Cr Al
4.2 16 13 254 0.6

STRUKTURA

Po spawaniu mikrostruktura sktada sig z weglikw pierwotnych w osnowie eutektycznej austenityczno-weglikowe;

DANE DO KALKULACJI

Srednica  Szybkos¢ podawania Prad Napiecie tuku Uzysk stopiwa
(mm) drutu (m/min) A (V) (kg/h)
1.1 5.1do 12.7 125-210 21-27 19-47
1.6 5.1do 114 240 - 350 28-33 34-75
20 6.4do3.2 250 - 400 25-32 34-69

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Produktem alternatywnym jest Wearshield® 60
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