CARBO Mo AC

CARBO ®WELD
SCHIWETSSA TERUALIEN GBS

NORM TANIMI Malzeme Nr. 1.5424

EN 1599 /EN 499 |[EMoB42H5

AWS 5.5 E 7018-A-1

(EN 1599) (E46 0 Mo R 12)
UYGULAMA Carbo Mo AC bazik karakterli elektrottur. Mo alasimli boru celiklerinde, kazan ve ince taneli
KULLANIM celiklerin kaynaginda kullanilir. Min. 460 N/ mm akma dayanimi olan Mo - geliklerin
OZELLIKLERI birlestirme kaynaginda kullanilir. Kaynak metali diigtik 1silarda mukavemet gosterir ve

yaslanmaya direnglidir. Arti kutup tercih edilerek kisa ark boyu ile kaynak yapilmasi,
kok kaynaklarinda ise eksi kutupta kaynak yapilmasi tavsiye edilir. C iceridi % 0,22 den
fazla olan cgeliklerde ve 20 mm den kalin saclarda karbon ihtivasina goére 6n tav,

1sil iglem tavsiye edilir.

KAYNAK BILGILERI

ORTAM ISISI +/- 0 C + 550 °C kadar

MALZEME DIN EN 10025
DIN EN 10028-2

DIN EN 10028-3

S235JRG1, S235JRG2, S235JRG3, S275JR, S275J2G3, S355J2G3
P235GH, P265GH, P295 GH, P355 GH
P275N, P355NH, P275NL2, P355NH, P355NL1

DIN 17100 St 37-2, St 44-2, St 52-3, ST 50-2

DIN 17175 St35.8, StE 45.8, 17 Mn 4, 19 Mn 5,15 Mo 3

DIN17102 StE 255 - StE 420, WStE 255- WStE 420

DIN17172 StE 210. 7 - StE360. 7 TM

DIN17155 H I,HII, 17 Mn 4, 19 Mn 6, 16 Mo 3
TEMiZ KAYNAK METALININ CEKME DAYANIMI AKMA DAYANIMI UZAMA DAYANIMI DARBE DAYANIMI
MEKANIK OZELLIKLERI Rm N/mm2 ReL N/mm?2 A5 % ISO-V J +-0 C
(tipik degerler) 600 490 25 > 47
KAYNAK BANYOSU ANALIZi C Si Mn Mo
(uyulan degerler) 0.07 0.7 0.9 0.5
AKIM =+(-)/~50V
KAYNAK POZISYONU PA, PB, PC, PD, PE, PF
KURUTMA 1h, 350 C +/- 10 C (gerekirse)

Ebatlar |AKIM (A) |Adet/Paket |Adet/Krtn |kg/1000 |[KG/Paket |kg/ Krtn

2.5x350| 70-110 263 1053 19,0 5,0 20.0

3,2x350 | 95-150 156 625 32,0 5.0 20.0

4,0x350 | 130-190 98 392 50,8 5.0 20.0

5.0x450 | 150-240 97 387 62,0 6.0 24.0




