ARAME TUBULAR PARA REVESTIMENTO DURO - AUTOPROTEGIDO (FCAW-S)

Lincore © 55

Desgaste Metal-Metal

Principais Caracteristicas Aplicacdes Tipicas
> Produz um depdsito com resisténcia ao desgaste por friccdo metal-metal ou > Rodas de pontes rolantes
cisalhamento, assim como a uma abras@o mediana. b Sopradores
> Pode ser utilizado em aco carbono, aco de baixa liga e aco ligado a0 manganés b Guais

> Com um pré-aquecimento, temperatura de inter-passe e procedimento de soldagem >

) L g Trilh
apropriados, sem limites para numeros de camadas 08

Posicoes de soldagem

Plana & Horizontal

DIAMETROS / EMBALAGEM
Diametro 14 1b (6.4 kg) Bobina - .
FolLGmm) 56 Ib (25.4 kg) Caixa Master 25 1b (11.3 kg) Carretel Metalico 50 Ib (22.7 kg) Bobina
0.045 (1.2) ED031120
1/16 (1.6) ED031121
5/64 (2.0) EDO11277 ED031122 ED011278
7/64 (2.8) ED011280

PROPRIEDADES MECANICAS!

Rockwell Hardness (Rc )

N°. De Camadas Como Soldado Encruado 180°C (350°F) Temp. de Interpasse Aquecido por chama / resfriado com agua
1 50 - 59 53 - 62 50 - 55 -
2 50 - 60 56 - 62 55-59 52-54

COMPOSICAQ DO DEPGSITO™

%Mn
0.045in.& 1/16in 0.45 13 0.53 1.4 5.3 0.80 0.004 0.010
5/64 in.& 7/64 in 0.45 14 0.60 1.4 5.3 0.80 0.004 0.010

PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS TiPICOS

Diametro, Polaridade ESO - Veloc. Alim do Arame Tensao Corrente Aprox. Taxa de Deposigao

in (mm) m/min (in/min) (Volts) (Amps) kg/h(lb/h)

5.1 (200) 25 85 1.6 (3.6)

0.045 '"1"_'3(/1'(142')"‘)* DC+ 8.9 (350) 28 125 3.0 (6.6)
12.7 (500) 31 165 43(9.4)

3.8 (150) 26 125 2.2 (4.8)

1716 pol. 3(}45( 4“;;“) DC+ 6.4 (250) 29 195 3.8 (8.4)
8.9 (350) 32 245 55 (12.4)

3.2 (125) 24 190 3.2(7.0)

3/64 pol. 3(54“( 4“;;“) DC+ 5.1 (200) 27 295 5.0 (11.0)
6.4 (250) 30 330 6.2 (13.7)

2.3 (90) 25 280 3.8 (8.4)

iy 1(?23((;““;“) . 32 (125) 27 350 52 (115)
4.4 (175) 30 420 7.3(16.0)

NOTA: Area a ser revestida devera ser limpa e isenta de contaminagdo como oxidag@o, oleo etc. Caso a pega a ser revestida, ja tenha um i ) anterior i ou por trabalho severo, este deve ser totalmente removido.Trincas e outras irregularidades

deverdo ser reparadas apropriadamente.
Pegas frias deverdo ser aquecidas a pelo menos 25°C (75°F). Sendo que pecas com espessuras elevadas ou pesadas, podera ser necessario um aquecimento maior entre 150 - 260°C (300 - 500°F) .
Temperatura de interpasse entre 150°C (300°F) e 200°C (400°F) nao afetam a dureza do Lincore® 55 significativamente.

IMPORTANTE: RECOMENDA-SE VENTILAGAO ESPECIAL E/OU SISTEMA DE EXAUSTAQ

umos gerados duranie a soldagens de alguns consumivers podem conter quantidades significativas de COmponentes quimicos COmo Cromo e manganeés , a qual podem reduzir a exposicao maxima de 5.0 mg/m3 para 0 fTumos em uma soldagem
convencional.

ANTES DE USAR, LEIA E ENTENDA A FICHA DE SEGURANGA DO MATERIAL (MSDS/FISPQ) DESTE PRODUTO E AS INFORMAGOES ESPECIFICAS IMPRESSAS NA EMBALAGEM DO PRODUTO.

( Composicdo e propriedades dependem da diluicdo. Propriedades de depbsito de camada simples em base metal e/ou material construido.

RESULTADOS DO TESTE

Os resultados dos testes de propriedades mecénicas, metal depositado, composicao do consumivel e niveis de hidrogénio difusivel foram obtidos através procedimentos de soldagem conforme normas pré-estabelecida, e ndo devem ser considerados como resul-
tados esperados de uma aplicacdo ou soldagem em particular. Os resultados podem variar dependendo de varios fatores, como o procedimento de soldagem, composigdo quimica do metal de base e temperatura de interpasse, tipo de junta, nimero de camadas e
métodos de fabricagao. Os usudrios sdo aconselhados a confirmar por meio de testes de qualificacéo, ou outros meios apropriados, a adequacéo de qualquer procedimento de soldagem ou consumivel utilizado antes do uso na aplicagéo pretendida.

Lincoln Electric do Brasil
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www.lincolnelectric.com.br




