DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 420

KLASYFIKACJA
DIN 8555 : MF6-GF-55-CGR

OPIS OGOLNY

Lincore 420 jest drutem samoostonowym do napawania tukiem otwartym, daje napoiny o strukturze martenzytycznej,
zblizone do stali nierdzewnej AlSI 420.
Luk posiada $wietna charakterystyke, powstaje minimalna ilo$¢ rozpryskoéw i tatwo usuwalny zuzel.

ZASTOSOWANIE

Lincore 420 jest materialem martenzytycznym, nierdzewnym, utwardzajacym sie, przeznaczonym do napawania zabezpieczajacego metal przed korozja.

Typowe zastosowania obejmuja;

o Pompy pluczkowe

o Wyposazenie pogtebiarki

o Wentylatory

® Gniazda zawor6w w rurach cieczy i pary wodnej

WLASNOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardo$¢
Warstwa 1 52 HRe
Warstwa 2 51 HRc
Warstwa 3 53 HRe

Po napawaniu blach ze stali niskoweglowych (12 mm)

OPAKOWANIE
Typ Srednica (mm) 1.6 24 32 4.0
14 kg szpula S300 X
22.68 kg szpula 50C X X
272.2 kg speed-feed® beczka X X
Lincore® 420
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® 420

INFORMACJE DODATKOWE
Warstwy materiafu utwardzone przez zgniot i uprzednio wykonane napoiny utwardzajace powinny by¢ wcze$niej usunigte przed zastosowaniem nowej
napoiny, poniewaz takie powierzchnie sg sktonne do kruchosci i ewentualnego pekania.

Warstwy napawane zawierajace wady takie jak pekniecia i gtebokie rowki moga by¢ lokalnie naprawiane przy uzyciu Wearshield BU30 lub Wearshield
15CrMn przed napawaniem utwardzajacym Lincore 420.

Przy napawaniu elementéw usztywnionych lub martenzytycznych stali nierdzewnych nalezy stosowac¢ podgrzewanie wstepne.
Podgrzanie wstepne i temperatura migdzywarstwowa wynosi 200-300°C, w zaleznosci od wlasnosci fizycznych spawanego materiafu.

W przypadku matego wymieszania mikrostruktura jest podobna jak martenzytycznej stali nierdzewnej AISI 420. Taka struktura zapewnia dobra odporno$¢
na $cieranie w warunkach intensywnej korozji i przy wysokich udarach. Przy wyzszym wymieszaniu napoiny na stali niskowgglowej lub niskostopowej,
mikrostruktura napoiny odpowiada strukturze nierdzewnej stali martenzytycznej, lecz ograniczenie poziomu chromu moze obniza¢ odporno$¢ korozyjng
napoiny.

POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU

DC+

D|

ISO/ASME  PAI1G

TYPOWY SKLAD CHEMICZNY STOPIWA (W %)

01.6 mm C Mn Si Cr ©2.0 mm C Mn Si Cr
05 1.7 0.9 1 0.5 14 0.7 1

STRUKTURA

Martenzytyczno-ferrytyczna

DANE DO KALKULACJI

Srednica  Szybkos¢ podawania Prad Napiecie tuku Uzysk stopiwa
(mm) drutu (m/min) (A) V) (kg/h)
11 5.1do 15.2 120 - 250 20-28 19-58
1.6 38do89 175 - 365 23-33 27-79
20 3.2do64 210-380 27-23 34-68

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Produktem alternatywnym jest Wearshield® 420

LINCOLN B
ELECTRIC

www.lincolnelectric.eu THE WELDING EXPERTS®



	katalog_gruby_new_layout 584
	katalog_gruby_new_layout 585



