CARBODUR WZ 6356 B

CARBO @ WELD
NORM TANIMI Malzeme Nr 1,6356
DIN 8555 E4-UM-350-CKPSTZ

UYGULAMA
KULLANIM
OZELLIKLERI

KULLANIM ORNEKLERI

KAYNAK BILGILERI ve
ISILISLEM

KAYNAK METALI
SERTLiIK DEGERLERI
(tipik degerler)

KAYNAK BANYOSU
ANALizi
(uyulan degerler)

AKIM

KAYNAK POZiSYONU

KURUTMA

UYGUN DOLGU TEL

Carbodur WZ 6356 B, bazik karakterli, cekirdek alagimli elektrottur. Takimlarin sert kaplamalari
ve aynl zamanda yuksek mukavemetli ¢eliklerin birlestirme kaynaginda kullanilir. Kaynak metali
martenzit yapi ve yiksek mukavemetli ingaat geligi verir, kaynak esnasinda delme, tornalama,
taslama ve zimparalamaya izin verir. Sicak bekletmeyle daha fazla sertlik elde edilebilir.
Nitrilendirme islemi ile sertlesme daha fazlalasir.

Buyuk volimll hattane ekipmanlarinin sicak kesme kaliplarinin kaplamalarinda, basingl dokim
formlarinda, (kalin saglara form verme amagli), abkant takimlarinda, soguk makaslarda,
sert metal kesilmesi gerektiginde, aliminyum ve araba endustrisinde kullanilir.

Carbodur WZ 6356 B 6n tav uygulamadan kaynak yapilmalidir. Sayet ana malzeme geregi
on tav gerekli ise Carbo 29/9 ile 1-2 kat tampon uygulanmalidir. Son 2 kapatma katlari ise
mumkun oldugunca soduk kaynak yapilmalidir.

1- MUmkuin olan en ince elektrot kullanilir.

2- Mumkiin olan en uzun dikis cekilir.

3- Sogutma periotlari devreye alinmali

Kaynak metali sicak bekletilerek ( 4 h 480 C de ) sertlestirilebilir. MUmkin oldugunca yavas
sogutulmaya dikkat edilmeli, gerekirse izole malzemelerle veya firinda (50 C / h ) sogutulmal.
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CARBO F-WZ-6356

Ebatlar |AKIM (A|Adet/Paket [Adet/Kar{kg/ 1000|kg/paket kg/Karton
2,5x300 | 50-70 213 851 18,8 4,0 16,0
3,2x350 | 70-100 157 629 31,8 5,0 20,0
4,0x350 [ 90-120 104 416 48,1 5,0 20,0




