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Lincore® 55

GLOWNE CECHY

= Odpowiedni do stali niestopowej, niskostopowej i stali

manganowej

= Dowolna liczba warstw przy zachowaniu odpowiednich procedur
podgrzewania wstepnego i temperatur miedzysciegowych

= Zapewnia napoine odporng na na zuzycie toczne i Scieranie

metalu o metal

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Korowarki, ostrza, dmuchawy, hamulce, dzwigi, zgniatacze

= Ciggniki, napedy, bebny, koparki, wyciskacze, mfoty

= Wlewki, piece, tadowacze, wyrab, mtyny, wozki gornicze

= Mieszalniki, paleniska otwarte, blachy, energetyka, szyny, rolki

= Lopaty, spieki, zeby, ciagniki, kota

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACIA
ENISO TFe2

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA

Podolna/naboczna/nascienna

C | Mn | Si Cr | Al | Mo
0.45 | 14 | 055 5.3 | 14 | 08
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Warstwa ‘ Twardos¢ (wartosci typowe)
1 50-59 HRc
2 50-59 HRc
Spawanie blach ze stali niestopowej (12 mm)
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu - Ciezar
(mm) Opakowanie (ke) Indeks
11 SZPULA 4.5 ED037254
' SZPULA 11.3 ED031120
1.6 SZPULA 11.3 ED031121
SZPULA 6.4 ED0O11277
20 SZPULA 11.3 ED031122
SZPULA 22.7 ED011278
28 SZPULA 22.7 ED011280
' BECZKA 227.0 ED037695
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INFORMACJE DODATKOWE

Przed wykonaniem nowej napoiny warstwy utwardzone przez zgniot i stare napoiny materiatu rodzimego powinny zostac wczesniej
usuniete, gdyz moga prowadzi¢ do kruchosci i ewentualnego pekania.

Aby zapobiec pekaniu w przypadku wysokiego przesztywnienia i/lub znacznych grubosci materiatu konieczne jest podgrzanie wstepne
do temperatury 250°C. Temperatury miedzysciegowe w zakresie 150-300°C nie majg negatywnego wptywu na twardos¢ spoiny.

Ze wzgledu na ryzyko wystapienia pekniec grubos¢ napoin na stali niestopowej lub stopowych i/lub w sytuacji wysokiego
przesztywnienia oraz napawania duzych elementow powinna by¢ ograniczona do 2 warstw. Wstepne podgrzanie do wyzszej
temperatury i zastosowanie wyzszej temperatury miedzywarstwowej w potgczeniu z wolnym chtodzeniem minimalizuja ryzyko
pekania.

Napoina nie jest obrabialna typowymi metodami, jednak moze byc szlifowana.

Napoina moze by¢ zmiekczona przez wyzarzanie w temperaturze 875°C w czasie jednej godziny i wolne chtodzenie (chtodzenie na
powietrzu 22-43 HRC, chtodzenie w piecu 15-17 HRC) Odpornos¢ na Scieranie moze zostac przywrocona przez hartowanie w
temperaturze 875°C i nastepnie szybkie chtodzenie w wodzie (50-59 HRC).

Elementy powinny by€ odpuszczane w temperaturze 150-200°C przez jedna godzine (54-59 HRC), co zapewnia uzyskanie
plastycznosci.

WYNIKI BADAN

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

wykonanej i przetestowanej zgodnie z obowigzujacymi normami, i nie nalezy zaktadac, ze takie same wyniki zostang uzyskane w kazdym, szczegélnym zastosowaniu.
Rzeczywiste wyniki beda sie réznic w zaleznosci od wielu czynnikdw, w tym, ale nie wytacznie, procesu spawania, sktadu chemicznego i temperatury materiatu rodzimego,
konstrukdji 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 sg zgodne ze stanem
naszej najlepszej wiedzy.
Wiecej informagji na ten temat mozna znalez¢ na stronie internetowej www.lincolnelectric.eu

Lincore® 55-PL-21/11/22 |

www.lincolnelectric.eu %%
-



https://www.lincolnelectric.com/pl-pl

