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Lincore® 60-0

GLOWNE CECHY
= Odpowiedni do stali niestopowej, niskostopowej, stali
manganowej, nierdzewnej i zeliwa

= Grubo5¢ napoiny ograniczona jest do 2 warstw

= Napoina zawiera wiekszg ilo5¢ dodatkow stopowych, ktéra
zapewnia odpornos¢ na Scieranie i umiarkowangwytrzymatoscé
na udary

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Zeby koparek

= Moty kruszace

= Transport rudy

= Lemiesze spychowe

= Zeby koparki

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

C Mn Si
4.2 1.6 13

WLASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Cr Al
25.4 0.6

Warstwa TwardoS¢ (wartosci typowe)
1 55 -60HRc
2 58 - 60 HRc
Spawanie blach ze stali niestopowej (12 mm)
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu q Ciezar
(mm) Opakowanie (ke) Indeks
11 SZPULA 4.5 ED037262
' SZPULA 11.3 ED031131
- SZPULA 4.5 ED037263
' SZPULA 11.3 ED031132
SZPULA 11.3 ED031133
2.0 SZPULA 22.7 ED019887
BECZKA 2270 ED0O37493
2.8 SZPULA 227 ED019888
INFORMACJE DODATKOWE

= Przy napawaniu Lincore 60-0 powinno sie stosowac 5cieg prosty. Zakosy nie sg zalecane, poniewaz zazwyczaj zwiekszajg odstep

miedzy peknieciami, co moze prowadzi¢ do wykruszenia.

= Podgrzewanie wstepne nie jest konieczne przy napawaniu materiatow austenitycznych, np. stali nierdzewnej i manganowsej, jednak
dla stali manganowej temperatura miedzywarstwowa powinna by¢ ograniczona do okoto 260°C. Dla stali niskostopowej i
niestopowej konieczne jest podgrzanie wstepne do 200°C, co zapobiega pekaniu w strefie wptywu ciepfa.

= Napoina nie nadaje sie do obrobki skrawaniem lub kucia i fatwo peka. Grubos¢ napoiny jest zwykle ograniczona do dwach warstw,

nadmierna grubos¢ wywotuje wykruszenia i odpryskiwanie napoiny.

= Przy zastosowaniach wymagajacych wiecej niz dwach warstw, nalezy wykonaé warstwy posrednie z Lincore 33, Wearshield BU30 lub

RepTec 126.

= Powstawanie pekniet eliminuje rowniez podgrzanie wstepne do 650°C.
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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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