CARBO 29 /9 MPR

CARBO @®WELD
NORMTANIMI Malzeme Nr. 1.4337
EN ISO 3581-A E299R53
AWS A5.4 E312 - 17
DIN 8555 E9-UM-200-CKRTZ
UYGULAMA CARBO 29/9 MPR, %160 verimli, dalgali akimda kaynak yapilabilen elektrottur.
KULLANIM Kaynak yanisi sakin ve kararlidir. Curufu kolay temizlenir. Mn, Ni ve C gibi 6ztenit yapicilar ihtiva eden
OZELLIKLERI metaller ile kaynak yapildiginda, kaynak banyosu ferritik kalir. Bu 6zelligi sayesinde yirtimalara,

GALISMA SICAKLIGI

MALZEMELER

TEMiZ KAYNAK
METALININ

MEKANIK OZELLIKLERI

(tipik degerler)

KAYNAK BANYOSU
ANALIZI %
(uyulan degerler)

AKIM

KAYNAK POZISYONLARI

KURUTMA

¢atlamalara ve kirilmalara yliksek direng gosterir. Ylksek gekme ve darbe dayanimi sayesinde
catlama egilimi gésteren malzemelerin birlestirme ve dolgu kaynaginda yiiksek performans sergiler.
1000 C kadar tufallesmeye dayanikhidir. Alasim sogukta sertlesir.

Birlestirme kaynaklarinda kisa ark boyu ve max. 30 mm et kalinligi tavsiye edilir.

300 C kadar

Yuksek karbonlu gelikler, yiksek alagiml gelikler, hiz gelikleri, manganli sert celikler, sementasyon
celiklerinde, dékum celiklerinde, zirh geliklerinde, zor kaynak edilebilen metallerin birlestirme ve
dolgu kaynaklari baslica kullanim alanlaridir. Farkl metallerin kaynaginda kullanilabilir olup,

ray tamirlerinde, millerde, sicak is ¢eliklerinde, aliminyum extriizyon kaliplarinda kullanilir.

Soguk sertlesme sonrasi sertligi 360 HB ulasir.

CEKME DAYANIMI |AKMA DAYANIMI |UZAMA DAYANIMI DARBE DAYANIMI SERTLIK
Rm N/mm2 Rpo,2 N/mm2 A5 % DVM J Ortam isisinda HB
800 580 20 30 ~ 200
C Si Mn Cr Ni
0,10 1,2 0,7 29 9
=+/~, 42V
PA,PB

1h, 350 C + /- 10 C (gerekirse)

Ebatlar |Akim (A) |Adet/Paket|Adet/Kalkg/ 1000 kg/ Paket |kg/Karton

2,0X300| 45-75 230 920 17,4 4,0 16,0
2,5 X350) 60 - 100 157 629 31,8 5,0 20,0
3,2 X350 90 - 130 93 372 53,7 5,0 20,0
4,0 X 450140 - 190 57 229 104,6 6,0 24,0
5,0 X 450|160 - 230 37 147 163,4 6,0 24,0




