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Lincore® M

EIGENSCHAFTEN
= Empfohlen zum Auftragen und zur Reparatur austenitischer

Manganhartstahle sowie fir unlegierten und niedriglegierten
Stahl.

= Unbegrenzte Lagenanzahl mit entsprechender Vorwarmung und
Zwischenlagentemperatur.

= Schweil3gut bestandig gegen Schlagverschleil3 sowie leichte
Abrasion.

TYPISCHE ANWENDUNGEN

= Trager, Schaufeln, Brecher, Hobel, Bagger

« Hammer, Walzen, Mischer, Schmelzofen, Boden
= Energieerzeugung, Pumpen, Schiene, Walzen

= Siebe, Schaufeln, Zahne, Rader

CHEMISCHE ANALYSE (IN %), TYPISCHE WERTE, REINES SCHWEISSGUT
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MECHANISCHE GUTEWERTE, TYPISCHE WERTE, REINES SCHWEISSGUT
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Zustand
unbehandelt
kaltverfestigt

Typische Hartewerte
18-28 HRc
30-48 HRc

VERPACKUNG UND LIEFERFORMEN

Drahtd(ur:‘cmh;nesser e Ge(:’;ht Artikel-Nr.
16 SPULE 113 ED031129
2.0 SPULE 113 ED031130
58 | FASS | 56.0 | ED011163

ZUSATZLICHE INFORMATIONEN

= Alle kaltverfestigten Grundwerkstoffe und vorher aufgebrachtes SchweiRgut sollten vor dem Auftragen einer neuen Lage entfernt
werden, da solche Bereiche zu Versprodung und Rissbildung neigen.

= Kein Vorwarmen an austenitischem Manganstahl. Bei unlegierten und niedriglegierten Stahlen kann ein Vorwarmen von 150-200°C
notwendig sein, um Rissbildung in der Warmeeinflusszone zu verhindern.

= \Vorzugsweise mit schmalen Strichraupen zu schweiRen, um eine zu starke Erwarmung des Grundwerkstoffes zu vermeiden. Ein hoher
Warmeeintrag und Zwischenlagentemperaturen >260°C verursachen Mangankarbidausscheidungen, die zu VVersprodung fihren.

= Es gibt keine definierte Grenze fir die Anzahl der Lagen. Empfohlen wird das Abhdammern jeder Lage sofort nach dem Schweil3en, um
innere Spannungen und damit Verzug und Rissbildung zu minimieren.

= Lincore M Schweilgut kaltverfestigt schnell, so dass es schwer spanend zu bearbeiten ist. Fiir beste Ergebnisse Karbid- oder
Keramikschneidwerkzeuge verwenden. Auch Schleifen kann erfolgreich eingesetzt werden.
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TESTERGEBNISSE
Testergebnis flir mechanische Glitewerte, Abschmelzleistung oder Elektrodenzusammensetzung und diffusiblen Wasserstoff ergeben sich aus Schweil3proben, die
normgerecht hergestellt und geprift werden. Sie kénnen bei speziellen Anwendungen und Schweiungen nicht als Ergebnisse erwartet werden. Die tatsachlichen
Ergebnisse hangen von zahlreichen Faktoren ab, wie zum Beispiel dem Schweilverfahren, der chemischen Zusammensetzung und der Temperatur des Grundwerkstoffes,

der Nahtform und den Fertigungsprozessen. Anwender sollten durch Qualifizierungsprifungen oder andere geeignete Mal3nahmen die Eignung von Zusatzwerkstoffen und
Verfahren fiir bestimmte Anwendungen bestatigen

Sicherheitsdatenbldtter (SDB) finden Sie hier:

Anderungen vorbehalten. Diese Informationen sind nach unserem besten Wissen zum Zeitpunkt der Drucklegung korrekt.
Siehe www lincolnelectric.com fiir aktualisierte Informationen
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