CARBO S-3348
CARBO T-3348

S: Telelektrot T: Elektrot
NORM TANIMI Malzeme Nr. 1.3348
DIN 8555 SG - 4-60 ST [WSG -4-60 ST
AWS A 5.7 ERFe5B ERFe5B
UYGULAMA Hiz celigi kalitesinde teldir. Asinmaya dayanimli katlarin dolgu kaynagi igin kullanilir.
KULLANIM Dusuk alasimli geliklerden mamul kesme agizlarinin kesiciligini yitirmeden kaynaginda
OZELLIKLERI ve hiz geliklerin tamirleri icin kullanilr.

KULLANIM ORNEGI

KAYNAK BILGILERI

TEMIZ KAYNAK
METALININ MEKANIK
OZELLIKLERI

(tipik degerler)

KAYNAK BANYOSU
ANALIZI
(uyulan degerler)

EN 439 gore Gazlar

AKIM
KAYNAK BILGILERI

CAP
AKIM

MAKARA TiPi, AGIRLIK

Kaynak metali, tir benzeri hiz ¢eliklerde oldugu gibi tekrar calistinlabilir ve 1sil
isleme olanak tanir.

Darbeli bigak, klasvuz takimi, matkap, ayni zamanda 880N/mm2 ye kadar olan takimlar igin
kullanilir.

Ana malzeme ve sogutmaya bagli olarak 6n tav ve ara bekletme isilari 400 - 500° C arasi
olmalidir. Buyuk alanli pargalarda ise Ust sinir segilmelidir.

Sertligin ve mukavemetin yikseltiimesi igin 350° C calistirilir. Hiz geliklerin tamirati daha
once uygulanan isil islem ile yapilir. (2-4h, 850 °C de). Tamir edilecek takimlar kademeli
sertlestirme kaynagi ile bakim uygulanir.

SERTLIK | Galistinlmig | Sertlestirilmig] Sertlestirildikten |Kor haline getirmek
HRC 2h530C 1220 C sonra galistiriimis 5h/850 C
~61 ~ 64 HRc ~ 62 HRc ~ 64 HRc ~ 250 HB
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A min

B max

B300 15 Kg. 10 Kg.



