CARBO Cast X

CARBO @®WELD
NORM TANIMI DIN 8573 E Ni-1BG 13
AWS A 5.15 ENi-CI
1ISO 1071 E C Ni-CI 3
UYGULAMA Carbocast X bazik grafit bazli 6zel kaplanmig bir elektrottur. Gri temper ¢elik dokiimlerin
KULLANIM soguk kaynaginda ve ayni zamanda yorulan dokim pargalarin kaynaginda
OZELLIKLERI kullanilir. Kaynak davranisi diisiik gli¢ girdisinde dahi mikemmeldir. Sakin ve yogun

ANA MALZEME

KAYNAK BILGILERI

TEMIZ KAYNAK
METALININ

MEKANIK OZELLIKLERI
(tipik degerler)

KAYNAK BANYOSU
(uyulan degerler)

AKIM

KAYNAK POZISYONLARI

KURUTMA

yanigi vardir, sigramasi azdir ve gapak temizlenmesi kolaydir. Kaynak dikisi egelenecek
kadar yumusak olup ana metale gegis bolgeleri dahi mekanik yolla islenebilir.

OZEL BILGI : Mantosundan (6rtiisiinden) tutusmaz, ézellikle derin delikler ve kaplamanin
ana malzemeye degecedi durumlar igin Gretilmigstir.

Gri - Temper ve sfero dokim
ASTM DIN NFA
A48 Class 25 B - A48 Class 60 B GG - 15to GG- 40 FLG 150 to FGL 400

Kaynak alani temizlenmeli, kaynak dikis kdseleri, ana metalin dokiim ylizeyinden yeterli ende
tutulmalidir. D6kiim demir kaynaklarinda mimkin olan en disik 1si girdisine dikkat

edilmeli ve disuk akim siddeti segilmelidir. Kaynak dikisinin eni gekirdek ¢apidan en fazla 2 misli,
uzunlugu ise en fazla 10 misli olmali. Kaynak esnasinda olusan gerilimi gidermek amaci

ile kaynaktan sonra kaynak dikisi hemen ddvilmelidir. Dogru akim (-) kutuptaki kaynak ,

diizglin , temiz akan kaynak nedeni ile kaynak dikisi yassidir.

Dogru akim arti kutuptaki kaynak yanigi sakin , kaynak dikisi ise dalgalidir. Disuk 1s1 girdisi
nedeni ile ana metale bliylik gérev yiiklememesine neden olur.

CEKME DAYANIMI SERTLIK
RmN/mm2 HB
>300 ~ 170
C Si Mn Fe Cu Ni
1.0 0.9 0,2 6,0 0,6 Basis

=+/-~,50V

PA,PB,PC,PD,PE,PF,PG

1h120C —-+10c  gerekirse

Ebatlar |Akim (A) Adet/Paket kg/Karton PAdet/Kartor| kg/1000| kg/Paket kg/Karton
2,5x300| 60-80 250 20,0 1000 20.0 5,0 20,0
3,2x350| 90-110 152 20,0 590 33.9 5,0 20,0
4,0x350( 120-140 100 20,0 390 51.0 5,0 20,0




