ECoCr-A

E20-UM-40-CSTZ

CARBO S 6

Carbo S 6 % 140 verimli dalgali akimda kaynak yapilabilen elektrottur. Kaynak metali CrW karbit
Oztenit/ledeburitik yapida sert kobalt bazli alagim verir. Yiiksek aginma ve korozyon direncinin

CARBO @ WELD

NORM TANIMI AWS A5.13
DIN 8555

UYGULAMA

KULLANIM

OZELLIKLERI

GALISMA SICAKLIGI

KAYNAK BILGILERI

TEMIZ KAYNAK
METALININ

MEKANIK OZELLIKLERI
(tipik degerler)

KAYNAK BANYOSU
(uyulan degerler)

AKIM

KAYNAK POZiISYONLARI

KURUTMA

UYGUN DOLGU TELI

iceren yanisira sert darbelere ve termik soklara direnglidir. Kaynak metalinin yiksek sertliginden
dolayi talagli imalatta kullanilan kesici takimlar, buhar slboplari, sicak kesme makaslari ve
buhar pompalarinda kullanilir. Dalgali akimda dahi kaynak yapilabilir.

Ortam 1sis1 yaklasik 600 C kadar

Ana malzemeye bakilarak galisma i1sis1 uygulanir. Kritik ana malzemelerin 6n tav ve ara
bekletme isilari 400 C ile 600 C arasi tavsiye edilir.Dislk alasimlarda ve 6stenit geliklerde
yavas sogutmaya dikkat edilmeli, gerekli durumlarda firinda sogutulmalidir. Blyik
konstriiksiyonlar harig gerilim giderme islemi ( 700 C ) gerektirmez.

SERTLIK ORTAM +300C +600C ERIME |OZGUL AGIRLIK CEKME
ISISINDA HRC HRC HRC NOKTASI g/lccm DAYANIMI
ca.42 ca.35 ca. 29 1350C 8.3 90
C Si Mn Cr w Fe Co Diger
1 0.9 1 28 4.5 3 Basis <3
=+/~,42V
PA,PB,PC
1h 350 C —/ + 10 C gerekirse
CARBO F-S1
Ebatlar [Akim (A) Adet/Paket |kg/KartorfAdet/Karton kg/1000 kg/Paket |kg/Karton
2.5x350 50-60 145 20,0 580 34.5 5,0 20,0
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 38 152 131.2 5.0 20.0




