CARBO Ni 2

NORM TANIMI DIN 8573 ENi-BG 11
AWS A 5.15 Eni-Cl

UYGULAMA Carbo Ni 2 bazik grafitli, 6zel 6rtuli bir elektrottur. Gri dokiim, temper dokiim ve gelik dékiimlerin

I§ULLANIM kaynaginda, ayni zamanda yorgun dékim parcalarinda 6n tavsiz kullanilir.

OZELLIKLERI Diguk akimda dahi kaynak 6zelligi mikemmeldir, yogun ve sakin yanighdir, sicramasi azdir ve
capag! kolay temizlenir. Kaynak dikisi egelenebilir yumusaklikta ve ana metale gecis bdlgelerinde
mekanik olarak iglenebilir.

GALISMASICAKLIGI Ana malzeme gibi

KAYNAK BILGILERI

TEMIZ KAYNAK
METALININ

MEKANIK OZELLIKLERI

(tipik degerler)

KAYNAK BANYOSU
(uyulan degerler)

AKIM

KAYNAK POZISYONLARI

KURUTMA

Kaynak yapilacak alan gok iyi temizlenmelidir ve kaynak agzi yeterince genis olmalidir. D6kme demirin
kaynaginda mumkin olan en dusuk isi girdisine dikkat edilmelidir. Bu ylzden dusuk akim secilmeli ve
kaynak metalinin eni en fazla ¢ekirdek capinin 2 kati ve boyu ise gekirdek ¢apinin en fazla 10 kati olmalidir.
Kaynak sonrasi olusan gerilimi gidermek igin, kaynak dikisi hemen cekiclenerek ddévilmelidir. Kaynakta
dogru akim (-) kutup, temiz akan kaynak metalinden dolayi yassi kaynak dikisi olusturur. Distk akim

(+) kutup ise dalgal kaynak dikisi verir, kaynak metali sakin yanar ve ana metale diisiik IsI

girdisi ile yiksek pasolar elde edilir.

CEKME DAYANIMI | UZAMA DAYANIMI |SERTLIK
RmN/mm2 A5 %
400 8 ~ 160
C Si Mn Ni Cu
0,7 0,3 1,0 Basis 0,6
=+/-~,50V

PA,PB,PC,PD,PE,PF

1h350C —+10c  gerekirse

Ebatlar Akim (A) |Adet/Paket [Adet/Kartolkg/ 1000 kg/pake{kg/Karton

2,5x350 55-60 250 1000 20,0 5,0 20,0
3,2x350 80-90 147 590 33,9 5,0 20,0
4,0x350 [ 100-120 97 390 51,3 5,0 20,0

5,0x450 | 120-140 58 233 103,1 6,0 24,0




