DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 40-0
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Wysoka odpornos¢ na Scieranie metalu o metal

Przeznaczony do spawania prowadnic rolkowych, két dzwignic i watéw

Moze byc¢ uzyty do stali niestopowej i niskostopowej

Dzieki zastosowaniu odpowiedniego podgrzewania wstepnego, temperatury miedzywarstwowej i wtasciwych procedur
nie ma ograniczenia liczby warstw napoiny

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU
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STRUKTURA

Martenzytyczna

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos$¢ (wartosci typowe)
Warstwa 1 ok. 36 HRC 340HB)
Warstwa 2 ok. 41 HRC (380HB)
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OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 2,0
11,34kg - szpula 22RR X
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Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
51 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 40-0

ZASTOSOWANIE

Lincore 40-0 zapewnia stopiwo do napawania utwardzajacego stali niestopowej i niskostopowej odporne na
toczenie, $lizganie i $cieranie w warunkach metalu o metal, przy silnych udarach. Napoina ma wzglednie wysoka
twardo$¢ wynoszacg okoto 40 HRC i pod wzgledem twardosci materiat ten lokuje sie pomiedzy
ferrytyczno-bainitycznym Lincore 33 i martenzytycznym Lincore 55, przeznaczonym do pracy w warunkach Scierania
metalu o metal. Chociaz jest to materiat do napawania samoutwardzajacego, mozna go stosowac jako podtoze dla
napoin o wiekszej twardosci.

Typowe zastosowania obejmuja:

Kota napinajace gasienic

Kota wozéw kaopalnianych

Watki prowadnic

tanicuchy i ptyty czerpakdw

Krzywki napedzajace Kota wozoéw kopalnianych

INFORMACJE DODATKOWE

Powierzchnia napawana utwardzajgco powinna by¢ czysta i wolna od rdzy, zgorzeliny, oleju, smaréw i innych
zanieczyszczen. Poprzednio naniesione warstwy utwardzajace powinny by¢ usuniete. Niejednorodno$ci materiatu
np. pekniecia i ztuszczenia powinny by¢ naprawione przed napawaniem. Napawane elementy powinny by¢
podgrzane przynajmniej do 40°C. Duze elementy i elementy wykonane ze stali wysokostopowej lub
wysokoweglowej powinny by¢ podgrzane do temperatury 100-150°C.

Napoiny Lincore 40-0 przewaznie maja dobrg odpornosc¢ na pekanie. Przy elementach napawanych lub
utwardzonych, ktdre sg wrazliwe na pekanie powinny by¢ podjete specjalne $rodki ostroznosci. Dotyczy to
napawania stali wysokoweglowych lub stopowych, uprzednio napawanych czesci i elementdéw narazonych na
wysokie obcigzenia. Wysokie naprezenia wewnetrzne, wystepujace w elementach o duzych rozmiarach i ztozonych

ksztattach, mogg powodowac wystepowanie peknie¢ zwtocznych. g
Zastosowanie Lincore 40-0 moze wymagac spetnienia jednego lub wiecej warunkow: o
1. Podgrzanie wstepne w temperaturze 150-260°C, =
2. Wyzsza temperatura miedzywarstwowa, 8
3. Regulowane wolne chtodzenie miedzy sciegami i/lub warstwami. o
Temperatura miedzywarstwowa, wynoszgca 150-200°C nie wptywa znaczaco na twardos¢ napoiny wykonanej o
Lincore 40-0. '5
Napoina moze by¢ obrabiana narzedziami z weglikéw spiekanych lub poddana szlifowaniu. DDC
DANE DO KALKULACI
. . Predkos¢ Wydajnosé
Srednica podawania drutu Prad Napiecietuku stapiania  Uzysk stopiwa
(mm) [cm/min) [/-;\’] Y] [kg/h) (%)
2,0 3,2-64 200-325 23-29 31-6,1 87-86

PRODUKTY ALTERNATYWNE
Wearshield® MM40
LINCOLN B 513
ELECTRIC
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