CARBO SK 12

@ SCHWTTESMATERMALEM GMBY
NORM TANIMI AWS A 5.13 ECoCr-B
DIN 8555 E20-UM-50-CTZ
UYGULAMA Carbo SK 12 CoCrW alasimli kaynak metali veren rutil-bazik tip sert dolgu 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
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soklara direnci yiksektir.

500 C - 900 C kadar sicakliklara ve korozyona yiksek direng gosterir. Agag isleme fabrikalarinin
tum igsleme takimlari, sondaj matkaplari, plastik ekstriizyon vidalani kagit- plastik endustrisinin

kirici ve 6gitici takimlarinda kullanilir. Kaynak yapilirken kisa ark boyu ile ¢alisilip elektrotun dik
tutulmasina dikkat edilmelidir. Daha ylksek asinma mukavemeti gerekli gorilen yerlerde Carbo S 6,
daha yuksek termosok gerekli goriilen yerlerde Carbo S 1 tavsiye edilir.

~ 600 C kadar

Ana malzemeye bakilarak galisma 1sisi uygulanir. Kritik ana malzemelerin 6n tav ve ara

bekletme 1silari 400 C ile 600 C arasi tavsiye edilir.Diigiik alagimlarda ve Ostenit ¢eliklerde

yavas sogutmaya dikkat edilmeli, gerekli durumlarda firinda sogutulmahdir. Blyuk konstriiksiyonlar
harig gerilim giderme iglemi ( 700 C ) gerektirmez.
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CARBOF-S12
Ebatlar [Akim (A) |Adet/Pake|Adet/Kartoy kg/ 1000 kg/paket |kg/Karton
3,2x350 | 70-110 140 560 35,7 5,0 20,0
4,0x350 | 100-140 103 412 48,6 5,0 20,0
5,0x350 | 140-180 64 254 78,7 5,0 20,0




