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CARBODUR 650

Carbodur 650 % 160 verimli, dalgali akimda kaynak yapilabilen bir elektrottur.

Abrazif aginma ve darbenin goérildigu durumlarda kullanilir. Kaynak metali taslanarak
islenebilir. Carbodur 650 nin yanisi sakin, yogun ve ince pullu kaynak metali verir, capak
temizlenmesi kolaydir. On tav ve ara bekletme isilari standartlara gére ayarlanmalidir.
Catlama egilimi olan ana malzelerde Carbo 4370 veya Carbodur MnCr ile ara kat
atilmasi tavsiye edilir.

Rulo kiricilari, kepge pargalari, asinma plakalari , ¢ekigler , rulo , palet , yuriyus takimlari vs.

SERTLIK HRc Yumusatma Sertlestirmek
Kaynak esnasinda 5h Yag - Hava
ca. 59 780 C -820C 1000 C - 1050 C
C Si Mn Cr
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1h, 350 C +/- 10 C ( gerekirse)

CARBO F - 600

Ebatlar [Akim (A) |[Adet/PakefAdet/Kartolkg/ 1000 |kg/paket [kg/Karton
2,5x350 [ 80-100 167 667 30,0 5,0 20,0
3,2x350 [ 110-160 99 394 50,7 5,0 20,0
4,0x450 | 150-200 61 243 98,8 6,0 24,0
5,0x450 [ 160-240 39 156 154,3 6,0 24,0




