CARBO@®WELD %

CARBO AF 755

MexayHapogHble cTaHAapTbl:
Matepuan Ne ~1.2662
DIN 8555 MF3-GF-50-ST

TexHuYecKue XapakTepUCTUKNU:
MopolukoBas npoBonoka 13 cnnaea C-, Cr-, V-, W, npegHasHavyeHa [fnisl BOCCTAHOBMEHUS W HamnmaBku
getanen ropsiiei 00paboOTKM B OQHOPOAHLIX WIUM HU3KOMErMPOBAHHLIX WHCTPYMEHTaX ropsiyen
obpaboTkn. HannaBka npurogHa Ans  MexaHudeckoh 006paboTku, TepMoobpaboTkM, U umeeT
yoepxaHue teepgoctu 1o 550°C.

Tunu4yHble obnacTu NMPUMEHEeHUA: KoBOYHbIE LWITaMMbl, HOXHULbI AN ropﬂqe|7| PE3KN NNe3BnamMun

PekomeHaaummn KacaTenbHO CBapO4YHOMN paboTbl U TEPpMUYECKON 0OPabOTKK:

TemnepaTtypa npeaBapuTENbHOIO HarpeBa 1 Temneparypa Mexay Npoxo4aMu JOSPKHA YAEePKMBaTbCA
mexay 300 n 450°C, B 3aBUCMMOCTU OT OCHOBHOIO MeTasia 1 ero nornoLleHus tenna. BepxHas
npegenbHasi Temnepartypa 4oJbkHa ObiTh BblOpaHa Anst TONCThIX M3genuvin. PabotaTb Ha MMHMMAaNbHbIX
TOKaxX C MUHUMAaIbHbIM TEMNOBMOXeHMeM. MegneHHO oxnaauTe B NecKe uinn TepMokamMmepe.

TBepagocTb (TUNMYHOE 3HaYeHue)

B cocTtosHune foAseprHyTLIM TepMI-eckon Markun omxur 2 4 npmn 800-850°C

o6paboTke 2 4 npu 530°C .
rocre cBapku oxraxaeHue 3a CYET TepMoKamepbl
oxNnaxaeHne BO3gyXoM

55 TBEpAOCTb MO LWKane
C Pokeenna

58 TBepaocTb no wkane C Pokeenna 250 TBEpAOCTbL NO bpuHHento

AHanu3 HannaBnNeHHOro Metanna (TMNUYHbIN, BeCc %)
C Cr W Co \%

0,3 2,5 7,0 2,0 0,3

a3 Tuna EN 439: M13: 99 % aproHa ¢ 1 % kucnopopa

Onametp (MM) OnameTtp (aonm) HanpspkeHune A Bbinyck mogenu
1,2 3/64 19 - 22 120 - 220 G
1,6 1/16 20 - 26 160 - 260 o] G
2,0 5/64 22 -27 220 - 280 O G
24 3/32 24 - 28 260 - 340 O G S
2,8 7/64 25-29 300 - 400 O S
3,2 1/8 26 - 30 320 - 460 S

Bbinyck moaenu:

O = lNopoLukoBas aNeKTpogHas NpoBOioka, CaMO3KpaHUpoBaHme

G = NopoLuKoBas 3nekTpoaHas NpPoBosioKa, AyroBasi CBapka C 3aLlMTOW 30HbI CBapPKU
S = lNopoLuKoBas anekTpoAHas NPOBOSIoKa, AyroBasi cBapka nog grocom

Byxra, Bec:

B/pa3mep naketa 300 = 15 kr
B 450 = 30 kr

Bes HamoTku = 150 / 300 kr

OdmymanbHbI NpegcTtasuTens 3asoga Carboweld r. Mocksa, yn. JleHuHckas Cnobopaa, 4.19
Ha Tepputopun Poccumn n CHI® komnanus OO0 «HCM» tel: 8 499 709-73-67 email: info@carboweld.ru Novikov




	CARBO F-Wz 55
	Температура предварительного нагрева и температура между проходами должна удерживаться между 300 и 450°C, в зависимости от основного металла и его поглощения тепла. Верхняя предельная температура должна быть выбрана для толстых изделий. Низковольтная сварка и низкая погонная энергия имеют значение для положительного результата сварки. Медленно охладите в песке или термокамере.



