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KURUTMA

DIN EN ISO 1071 E C NiFe-1- BG-11

AWS A 5.15 ENiFe-ClI

DVS YONETMELIK 1502, T 1

Carbo NiFe 31 bazik grafitli, bimetal gcekirdekli 6zel bir elektrottur. Tim gri dokiim cesitlerinin, gelik
ile birlestiriimesinde 6n tavsiz Ozellikle sfero dokim kaynaginda kullanilir.

Kaynak metallinin alagimi ana metale renk olarakta cok benzer ve daha sonrada ana metal gibi
asinir. Bu alagim gatlamaya ve yirtilmaya ylksek dayanimhdir. Kaynak dikisi gecis bdlgelerinde
dahi iglenebilir.

Ana malzeme gibi

Kaynak yapilacak alan gok iyi temizlenmelidir. Kaynak agzi yeterli ende tutulmalidir. Kaynak dikiginin

eni gekirdegin capindan en fazla 2 kati, boyu ise ¢ekirdegin ¢apindan en fazla 10 kati olmahdir.

Dokum demirlerin kaynaginda miumkiin olan en dustk 1si girdisine dikkat edilmeli ve dustuk akim secilmelidir.
intiyaca gére 300 C lik én tav ve yavas sojutma tavsiye edilir.Dogru akimda (-) kutup tercih edilmelidir.
Dalgali akimda kaynak yapilmasi halinde yirtilma ve gatlamalara ylksek dayanim elde edilir. Kutuplarin
surekli degistiriimesi ile dokim pargalarin kritik yerlerinde daha iyi penatrasyonu saglanir.

Bi-metal ¢ekirdegi sayesinde akima dayanimi ve erime 6zelligi mukemmeldir. Bu da elektrodun yarisindan
sonraki tipik kizarmalarin olusmasini engeller ve elektrodun sonuna kadar kullaniimasini saglar.

CEKME DAYANIMI |AKMA DAYANIMI UZAMA DAYANIMI SERTLIK
RmN/mm2 Rpo2N/mm?2 A5 % HB
500 350 18 ~190
C Si Mn Ni Fe
1,1 1,2 0,75 54 42
=+/-~,50V

PA,PB,PC,PD,PE PF,PG

1h120C —-+10c  gerekirse

Ebatlar Akim (A) [Adet/Paket |Adet/Kartdkg/ 1000 kg/paket |kg/Karton

2,5x300 | 60-80 314 1258 15,9 5,0 20,0
3,2x350 | 70-100 160 639 31,3 5,0 20,0
4,0x350 | 95-130 105 422 47,4 5,0 20,0

5,0x450 |140-160 63 252 95,2 6,0 24,0




