DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 55

KLASYFIKACJA
DIN 8555 . MF2-GF-55-GP

OPIS OGOLNY

Lincore 55 jest samoostonowym drutem proszkowym do napawania tukiem otwartym, przeznaczonym do napawania
utwardzajacego na nowych lub uzywanych czesciach stalowych.

Mimo iz, Lincore 55 jest gtownie przeznaczony do napawania tukiem otwartym, to moze by¢ uzywany pod topnikiem
obojetnym, gdy wymagana jest eliminacja zarowno rozpryskow jak i ol$nienia tukiem.

Dtugi wolny wylot daje maksymalng wydajnos$¢ i minimalna gtebokos¢ wtopienia.

ZASTOSOWANIE

Lincore 55 daje stopiwo martenzytyczne z austenitem szczatkowym o twardosci siegajacej 50-59 HRC. Taka mikrostruktura powoduje, Ze Lincore 55 jest
szczegdinie odpowiedni do zastosowania w przypadkach toczenia, $lizgania i $cierania metalu 0 metal w potaczeniu z odpormnoécig na umiarkowane $cieranie.

Typowe zastosowania obejmuja;

o Kola dzwignic i wozow kopalnianych
o Kola fancuchowe i zebate

o Prowadnice kubtow skipowych

o Pogtebiarka czerpakowa

® Lemiesze zgarniarki

® Przesuwnice

o Kota linowe

WLASNOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardo$¢
Warstwa 1 50 - 59 HRc
Warstwa 2 50 - 59 HRc

Po napawaniu blach ze stali niskoweglowych (12 mm)

OPAKOWANIE

Typ Srednica (mm) 1.1 16 20

6.35 kg szpula 14C X

10 kg szpula 22RR X

11,34 kg szpula 22RR X

22.68 kg szpula 50C X

Lincore® 55
[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® 55

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.

Niezbedne jest podgrzanie wstepne do temperatury 250°C, celem zapobiezenia pekaniu w przypadku wysokiego utwierdzenia ilub znacznych grubosci.
Temperatura miedzywarstwowa 150-300°C pozwala uzyskac¢ prawidtowa twardo$¢ napoiny.

Ze wzgledu na ryzyko wystapienia peknie¢ grubo$¢ napoin na stalach wysokoweglowych lub stopowych iflub w sytuacji wysokiego przesztywnienia oraz
napawania duzych elementéw powinna by¢ ograniczona do 2 warstw. Podgrzanie do wyzszej temperatury i wyzsza temperatura migdzywarstwowa
w potaczeniu z wolnym chtodzeniem minimalizuja ryzyko pekania.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami obrobki skrawaniem, jednak moze by¢ ksztattowana szlifowaniem.

Napoina moze by¢ zmigkczona przez wyzarzanie w temperaturze 875°C przez jedng godzing i wolne chiodzenie (chtodzenie w powietrzu 22-43 HRC,
chiodzenie z piecem 15-17 HRC). Ponowne utwardzenie mozna uzyska¢ przez podgrzanie do 875°C i nastepnie szybkie chiodzenie w wodzie (50-59
HRC). Elementy powinny by¢ odpuszczane w temperaturze 150-200°C przez jedng godzing (54-50 HRC) dla zapewnienia plastycznosci.

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

C Mn Si Cr Mo Al
0.45 14 0.55 5.3 08 14

STRUKTURA

Po spawaniu mikrostruktura sktada sie gtéwnie z martenzytu z pewng iloécig austenitu szczatkowego

DANE DO KALKULACJI

Srednica  Szybkos¢ podawania Prad Napiecie tuku Uzysk stopiwa Wydajnose
(mm) drutu (m/min) (A) V) (kg/h) (%)
11 51do 127 85-165 25-31 16-43 80-85
16 38d089 125-245 26-32 22-55 79-84
20 32do64 190 - 330 24-30 32-62 87 - 86

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Produktem alternatywnym jest Wearshield® MM i Wearshield® Mi(e).
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