CARBO S 1

@ SCHWEISSMATERLEN GMB),
NORM TANIMI AWS A5.13 ECoCr-C
DIN 8555 E20-UM-55-CSTZ
UYGULAMA Carbo S 1 % 160 verimli dalgali akimda kaynak yapilabilen elektrottur.
KULLANIM Kaynak metali kullanimda olan en sert ve asinmaya en dayanikh kobalt bazli alagim verir.
OZELLIKLERI Kaynak metali 6ztenit/ledeburitik yapida olup ¢ok sayida CrW karbit ihtiva eder.

CALISMA SICAKLIGI

KAYNAK BILGILERI

TEMizZ KAYNAK
METALININ

MEKANIK OZELLIKLERI
(tipik degerler)

KAYNAK BANYOSU
(uyulan degerler)

AKIM

KAYNAK POZISYONLARI

KURUTMA

UYGUN DOLGU TELI

Agir metal surtinmelerine ve asinmaya, 1000 C kadar sicakliklara, korozyona yuiksek
diren¢ gosterir. Yuksek sertlikte olmasi sebebi ile orta dizeyde mekanik ve termik soklarin
oldugu durumlarda hadde klavuzlari, ekstriizyon kaliplari, siibop oturma ylzeyleri, mixer
bicaklari, bilyeli 6gutuculer, burg, polip tutucularda kullanilabilir. Yuksek sertliginden dolayi
sadece taglanarak islenebilir. Ana metal ¢ok yuksek sicakliklarda da capagi kolay temizlenir.

Ortam isisi yaklasik 1000 C kadar

Ana malzemeye bakilarak ¢alisma isisi uygulanir. Kritik ana malzemelerin 6n tav ve ara
bekletme isilari 400 C ile 600 C arasi tavsiye edilir.Disik alagimlarda ve Ostenit geliklerde
yavas sogutmaya dikkat edilmeli, gerekli durumlarda firinda sogutulmahdir. Blylk
konstrlksiyonlar hari¢ gerilim giderme islemi ( 700 C ) gerektirmez.

SERTLIK ORTAM| + 600 C +800C ERIME YOGUNLUK
ISISINDA HRC HRC HRC NOKTASI g/ccm
ca. 55 ca. 44 ca.34 1250-1290 C 8,7
C Si Mn Ni Cr w Fe Co Diger
2,2 1,2 1 54 30 12,5 3 Basis <3
=+/~42 V
PA,PB,PC

1h 350 C -/ + 10 C gerekirse

CARBO F-S 1

Ebatlar |Akim (A) |Adet/Pake|kg/Kartojdet/Karto| kg/1000 | kg/Paket | kg/Karton

3,2x350[ 90-130 84 20,0 336 59,5 5,0 20,0

4,0x350] 120-170 62 20,0 247 81,0 5,0 20,0

5,0x350[ 150-200 38 20,0 152 131,2 5,0 20,0




