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Lincore® 33

GLOWNE CECHY
= Warstwa napoiny na elementach ze stali niestopowej i
niskostopowej

= Nie ma ograniczenia liczby warstw napoiny

= Przeznaczony do wykonywania obrabialnej, wierzchniej warstwy

napoiny lub warstwy napawanej na innych materiatach

utwardzajacych, do zastosowan wymagajacych Scierania metalu

o metal

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Warstwa napoiny na elementach ze stali niestopowej i
niskostopowej

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACIA
ENISO TFe1

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

C Mn
0.15 2.0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Si Cr Al
0.7 20 16

Warstwa ‘
“
2

3 |

Spawanie blach ze stali niestopowej (12 mm)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Twardos¢ (wartosci typowe)
21-30 HRc (230-290 HB)
26-32 HRc (260-300 HB)
28-34 HRc (250-330 HB)

Sred?r:sra:‘;:lrutu Opakowanie
1.1 SZPULA
1.6 SZPULA
SZPULA
2.0 SZPULA
SZPULA
2.8 SZPULA

INFORMACJE DODATKOWE

Czﬁga)lr Indeks
11.3 ED031116
11.3 ED031117
6.4 ED011237
11.3 ED031118
22.7 ED011238
22.7 ED011240

= W celu zapobiezenia kruchosci i pekaniu, przed uzyciem Lincore 33 nalezy usuna€ z materiatu rodzimego wszystkie warstwy

utwardzone.

= Podgrzanie wstepne i obrobka cieplna po spawaniu nie jest konieczna dla stali C/Mn, jednak w przypadku stali wysokoweglowej lub
elementow o ztozonych ksztattach i usztywnionych moze by¢ konieczne podgrzanie wstepne do temperatury 260°C.

= Napoina moze by¢ obrabiana na doktadny wymiar przy zastosowaniu duzych szybkosci lub narzedzi z weglikdw spiekanych.

= Nie ma ograniczenia grubosci napoiny wykonanej ta elektroda.
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WYNIKI BADAN

Wyniki badan wtasciwosci mechanicznych, sktadu chemicznego spoiwa lub elektrody oraz poziomu wodoru dyfundujacego uzyskano na podstawie spoiny,

wykonanej i przetestowanej zgodnie z obowigzujgcymi normami, i nie nalezy zaktadac, ze takie same wyniki zostang uzyskane w kazdym, szczeg6lnym zastosowaniu.
Rzeczywiste wyniki beda sie r6znic w zaleznosci od wielu czynnikéw, w tym, ale nie wytacznie, procesu spawania, sktadu chemicznego i temperatury materiatu rodzimego,
konstrukgji ztacza spawanego i metod produkcyjnych. Uzytkownikom zaleca sie, aby przed zastosowaniem we wtasnych aplikacjach, potwierdzili za pomoca testow
kwalifikacyjnych lub innych, odpowiednich metod, przydatnos¢ wszelkich materiatow spawalniczych i procedur spawalniczych.

Kod QR do pobrania kart charakterystyk
(SDS) produktu:

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian. Informacje zawarte w niniejszej publikacji sg aktualne w momencie jej wydania i sa zgodne ze stanem
naszej najlepszej wiedzy.
Wiecej informagji na ten temat mozna znalez¢ na stronie internetowej www.lincolnelectric.eu
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https://www.lincolnelectric.com/pl-pl

