DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 50

KLASYFIKACJA
DIN 8555 . MF6-GF-50-GP

OPIS OGOLNY

Lincore 50-O jest samoostonowym drutem proszkowym do napawania tukiem otwartym, dajacym napoiny o struktu-
rze austenitu pierwotnego z eutektyka austenityczno-weglikowa.

Luk posiada $wietna charakterystyke, wydziela si¢ minimalna ilo$¢ rozpryskow i fatwo usuwalny zuzel.

Mimo iz, Lincore poczatkowo byt zaprojektowany do napawania tukiem otwartm moze by¢ uzywany pod topnikiem
obojetnym, gdy wymagana jest eliminacja zaréwno rozpryskow jak i ol$nienia tukiem.

W napoinie zazwyczaj wystepuja peknigcia poprzeczne.

ZASTOSOWANIE

Lincore 50, o twardosci siegajacej 34-56 HRC w zaleznosci od sktadu materiatu rodzimego, wymieszania materiatu oraz ilosci warstw, jest stosowany do
wykonywania napoin odpornych na $cieranie i udar. Kombinacja odpornoéci na $cieranie i na obciazenia udarowe w potaczeniu z wtasno$ciami po kuciu
na goraco powoduje Ze Lincore 50 mozna stosowa¢ do napawania elementéw urzadzen do transportu materiatow $cierajacych, przy cigzkich zmiennych
obcigzeniach.

Typowe zastosowania obejmuja;
Lyzka pogtebiarki i zgby spulchniacza
Kruszarki skat i mtyny bijakowe
Kruszarki skat i ostony kruszarki
Sruby biegowe

Wrebiarki w gérnictwie weglowym

WLASNOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardo$¢
Warstwa 1 34-41 HRc (320-380HB)
Warstwa 2 44-53 HRc (415-530HB)
Warstwa 3 48-56 HRc (460-584HB)

Po napawaniu blach ze stali niskowgglowych (12 mm)

OPAKOWANIE
Typ Srednica (mm) 1.1 16 2.0 28
10 kg szpula 22RR X
11,34 kg szpula 22RR X X
22.68 kg szpula 50C X X X X
Lincore® 50
[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.
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INFORMACJE DODATKOWE

Warstwy materiafu utwardzone przez zgniot i uprzednio wykonane napoiny utwardzajace powinny by¢ wcze$niej usunigte przed zastosowaniem nowej
napoiny, poniewaz takie powierzchnie sa skfonne do kruchosci | 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 Wearshield 420.
Podgrzewanie wstepne nie jest konieczne gdy napawa si¢ materialy austenityczne, takie jak stale nierdzewne czy manganowe, jednak dla stali
manganowych temperatura migdzywarstwowa powinna by¢ ogarniczona do 260°C.

Stale weglowe i niskostopowe zwykle wystarczy podgrza¢ do temperatury 200°C, lecz zalezy to od grubosci i sktadu chemicznego materiatu.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami obrébki skrawaniem, jednak moze by¢ ksztattowana szlifowaniem. Napoina Lincore 50 nie moze
by¢ cieta tienem. Do cigcia i zlobienia mozna stosowac plazme i Ztobienie powietrzne. Podgrzanie wstepne do temperatury takiej jak przy napawaniu moze
by¢ konieczne dla zapobiezenia pekaniu wzdtuz krawedzi cigcia.

Lincore 50 moze by¢ takze stosowany w $rodowiskach, w kiorych wystepuje korozja, kawitacja i erozja, np. w przemysle chemicznym, spozywczym,
papierniczym, szklarskim, narzedziowym i energetycznym.

POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU
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TYPOWY SKLAD CHEMICZNY STOPIWA (W %)

C Mn Si Cr Mo Al
22 12 1.0 1.0 0.5 0.6

STRUKTURA

Po spawaniu mikrostruktura sktada sig gtownie z pierwotnego austenitu z eutektyka austenityczno-weglikowa,

DANE DO KALKULACJI

Srednica  Szybkos¢ podawania Prad Napiecie tuku Uzysk stopiwa
(mm) drutu (m/min) A (V) (kg/h)
1.1 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
28 20do33 315-450 26-29 39-64

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Brakuje bezposredniego odpowiednika Lincore 50, najblizsze sa Wearshield® ABR i Wearshield® 44.

LINCOLN B
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www.lincolnelectric.eu THE WELDING EXPERTS®
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