CARBO S 12

CARBO @®)WELD

NORM TANIMI AWS A5.13 ECoCr-B
DIN 8555 E20-UM-50-CTZ

UYGULAMA Carbo S 12 % 160 verimli dalgali akimda kaynak yapilabilen elektrottur.

KULLANIM Kaynak metali CrW karbit iceren 6ztenit/ledeburitik yapida sert kobalt bazli alagim verir.

OZELLIKLERI Kaynak metalinin yapisi sert ve toktur. Bu 6zelliginden dolayr mekanik darbe ve termik
soklara direnci yuksektir.
500 C - 900 C kadar sicakliklara ve korozyona ylksek direng gosterir. Agag isleme fabrikalarinin
tum isleme takimlari, sondaj matkalpalari, plastik ekstriizyon vidalarii kagit- plastik endlstrisinin
kirici ve 6gitici takimlarinda kullanilir. Kaynak yapilirken kisa ark boyu ile galisilip elektrotun dik
tutulmasina dikkat edilmelidir. Daha yiksek asinma mukavemeti gerekli goriilen yerlerde Carbo S 6,
daha ylksek termosok gerekli goriilen yerlerde Carbo S 1 tavsiye edilir.

GALISMA SICAKLIGI Ortam sicakligi yaklasik 600 C kadar.

KAYNAK BILGILERI

TEMIZ KAYNAK
METALININ

MEKANIK OZELLIKLERI
(tipik degerler)

KAYNAK BANYOSU
(uyulan degerler)

AKIM

KAYNAK POZISYONLARI

KURUTMA

UYGUN DOLGU TEL

Ana malzemeye bakilarak galisma isisi uygulanir. Kritik ana malzemelerin 6n tav ve ara

bekletme isilari 400 C ile 600 C arasi tavsiye edilir.Disuk alagimlarda ve dstenit geliklerde

yavas sogutmaya dikkat edilmeli, gerekli durumlarda firinda sogutulmalidir. Blyiik konstriiksiyonlar
hari¢ gerilim giderme islemi ( 700 C ) gerektirmez.
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Ebatlar |Akim (A) |Adet/Pake{Adet/Kartonkg/ 1000 kg/paket [kg/Karton
3,2x350 | 90-130 84 336 59,5 5,0 20,0
4,0x350 | 120-170 62 247 81,0 5,0 20,0
5,0x350 | 150-200 38 152 131,2 5,0 20,0




