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Lincore® 15CrMn

GELOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Stosowany do spawania tukiem otwartym austenitycznej stali ENISO TFeS

= Dowolna liczba warstw przy zachowaniu odpowiednich procedur

= Stosowany jako warstwa posrednia przed natozeniem warstwy

manganowej ze soba lub ze stalg niestopowa, niskostopowa czy
nierdzewna RODZA] PRADU

DC+
podgrzewania wstepnego i temperatur miedzysciegowych
POZYCJE SPAWANIA

. . . L : Podolna/naboczna/nascienna
licowej, bardziej odpornej na Scieranie

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Prety, koparki, zgniatacze, ostrza

= Ciggniecie, pogtebianie, mtoty, mieszalniki

= Paleniska otwarte, blachy, energetyka, szyny, rolki

= Rolki, sita, topaty, zeby, kota

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si Cr
0.4 15.0 0.25 16.0

WLASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Stan Twardos¢ (wartoSci typowe)
Po napawaniu 18-22 HRc (210-235 HB)
Po zgniocie 40-50 HRc (375-490 HB)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

SrEd?r';;‘)ertu Opakowanie CEES" Indeks
1.6 SZPULA 15.0 ED037492
20 SZPULA 11.3 ED031126
SZPULA 22.7 ED022060
2.7 SZPULA 22.7 ED022061
2.8 BECZKA 56.0 ED022068
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.

W przypadku stali niestopowych i niskostopowych moze by¢ niezbedne podgrzanie wstepne do temperatury 150-200°C, celem
zapobiezenia wykruszaniu, nie jest ono natomiast wymagane dla manganowych stali austenitycznych.

Zaleca sie waski prosty Scieg dla napoin krawedziowych i naroznych. Wysoka energia liniowa i temperatura miedzywarstwowa
powyzej 260°C prowadzi do wydzielenia weglikdw manganu, powodujgcych wzrost kruchosci.

Maksymalna liczba warstw napoiny nie jest okreslona. Zalecane jest przekucie kazdej warstwy natychmiast po jej wykonaniu, gdyz
ogranicza to powstawanie naprezen wewnetrznych oraz podatnos¢ na odksztatcenia i pekanie.

Napoiny Lincore 15CrMn utwardzaja sie szybko w trakcie pracy, co powoduje, ze staja sie one trudno obrabialne. Nalezy stosowac
narzedzia skrawajace z weglikow lub ceramiczne oraz sztywne oprzyrzadowanie. Mozna takze stosowac szlifowanie.

W przypadku elementow narazonych na dziatanie silnych uderzen i cierania napoiny z Lincore 15CrMn powinny zostawac
wzmocnione pojedyncza warstwa wykonang elektroda Wearshield 60 lub Lincore 60-0.

Ze wzgledu na wysoka zawartos¢ chromu w napoinie Lincore 15CrMn nie mozna zastosowac ciecia tlenowego, dopuszczalne
natomiast jest ciecie plazmowe i ztobienie powietrzne.
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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

