DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® M

KLASYFIKACJA
DIN 8555 : MF6-GF-45-KP

OPIS OGOLNY

Lincore M jest drutem rdzeniowym, samoostonowm, do napawania tukiem otwartym
Do zastosowania w stalach austenitycznych manganowych z 14% Mn

ZASTOSOWANIE

Lincore M jest przeznaczony do napawania regeneracyjnego i utwardzajacego stali manganowej, weglowej i niskostopowej.
Typowe zastosowania obejmuja; rozjazdy kolejowe, zwrotnice i iglice zwrotnicowe

o Typowe zastosowania obejmuja;

o Rozjazdy kolejowe, krzyzownice i iglice zwrotnicowe
o Zeby itancuchy tyzki pogtebiarki

o Kruszarki mtotkowe

o Sita i kraty kruszarek

o Hakifancucha

o Czesci czerpaka pogtebiarki, pompy ptuczkowe

WLASNOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardo$¢
W stopiwie 18-28 Re
Po zgniocie 30-48 Re

OPAKOWANIE
Typ Srednica (mm) 2.0
10 kg szpula 22RR X
Lincore® M
o] §¢: 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® M

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

Nie jest wymagane podgrzanie wstepne manganowych stali austenitycznych, jednak dla stali weglowych i niskostopowych moze byé niezbedne podgrzanie
wstepne do temperatury 150-200°C, celem zapobiezenia pekaniu w strefie wptywu ciepta.

Zaleca sie napawanie waskimi prostymi $ciegami dla unikniecia nadmiemego nagrzania materiatu podstawowego. Wysoka ilo$¢ wprowadzonego ciepta
i temperatura migdzywarstwowa powyzej 260°C prowadzi do wydzielenia weglikéw manganu, powodujacych wzrost kruchosci.

Liczba warstw napoiny nie jest ograniczona, jednak zazwyczaj powinno sig przekuwa¢ kazda warstwe natychmiast po napawaniu, w celu
zmininimalizowania naprezen wewnetrznych i odksztatcen oraz sktonnosci do pekania.

Napoiny Lincore M utwardzaja sie w trakcie pracy, co powoduje, Ze staja sie one trudno obrabialne. Nalezy stosowac narzedzia skrawajace z weglikow
spiekanych lub ceramiczne oraz sztywne oprzyrzadowanie. Mozna takze z powodzeniem stosowac szlifowanie.

Pierwsze warstwy na stali niskoweglowej i niskostopowej moga by¢ wykonane Rep Tec 126, natomiast wtasciwa napoina Lincore M.

POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU
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ISO/ASME  PA/1G

TYPOWY SKLAD CHEMICZNY STOPIWA (W %)

C Mn Si Cr Ni
0.6 13.0 0.4 49 0.5

STRUKTURA

Martenzytyczno-ferrytyczna

DANE DO KALKULACJI

Srednica  Szybkos¢ podawania Prad Napiecie tuku Uzysk stopiwa
(mm) drutu (m/min) (A (v) (kg/h)
20 32do64 240 - 360 24-29 29-62

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Produktem alternatywnym jest Wearshield® Mangjet ()
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