DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 420

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy, stosowany najczesciej do napawania regeneracyjnego ptyt uktadu ciggtego odlewania stali
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POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU
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TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr
0,2 1,2 05 12,0

STRUKTURA

Po napawaniu mikrostruktura sktada sie z miekkiego austenitu chromowo-manganowego, ktéry szybko utwardza
sie pod wptywem obcigzen udarowych

Napawanie blachy ze stali niestopowej (12 mm)
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v Twardo$¢ (wartosci typowe)
A Warstwa 1 52 HRC

3 Warstwa 2 51 HRC

o Warstwa 3 53 HRC
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OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 4,0
272,2kg — beczka Speed Feed® X

Lincore®420: rev. (-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
524 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Lincore® 420
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ZASTOSOWANIE

Lincare 420 jest materiatem martenzytycznym, nierdzewnym, utwardzajacym sie, przeznaczonym do napawania
zabezpieczajgcego metal przed korozja.

Typowe zastosowania obejmuja:
Rolki uktadu odlewania stali

INFORMACJE DODATKOWE

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

Przed napawaniem utwardzajacym Lincore 420 niejednorodne obszary materiatu rodzimego np. pekniecia

i gtebokie wyztobienia powinny zosta¢ naprawione przy uzyciu Wearshield® BU30 lub Wearshield® 15CrMn.

Przy napawaniu elementéw usztywnionych lub martenzytycznych stali nierdzewnych nalezy stosowac
podgrzewanie wstepne.

Temperatura miedzywarstwowa wynosi 200-300°C, w zalezno$ci od wtasnosci fizycznych spawanego materiatu.
W przypadku matego wymieszania mikrostruktura napoiny jest zblizona do martenzytycznej stali nierdzewnej
AlISI 420. Taka struktura zapewnia dobrg odpornos$¢ na $cieranie w warunkach intensywnej korozji i przy wysokich

obcigzeniach udarowych. Przy wyzszym wymieszaniu napoiny na stali niestopowej lub niskostopowej, >
mikrostruktura napoiny odpowiada strukturze nierdzewnej stali martenzytycznej, lecz zmniejszenie zawartosci =
chromu moze obnizy¢ odpornos¢ napoiny na korozje. S
Ze wzgledu na wysoka zawartos¢ chromu w napoinie Lincore 15CrMn nie mozna zastosowac ciecia tlenowego, >
dopuszczalne natomiast jest ciecie plazmowe i ztobienie powietrzne. S
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DANE DO KALKULAC)I QD:
3 . Predkos¢ Wydajnos¢
Srednica  podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania
(mm) [cm/min) [& QM (kg/h)
4,0 14-29 475-800 27-32 59-124
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