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Carbo NiFe 60/40 bazik grafit karakterli 6zel bir elektrottur. Tim doékim turlerinin celik ile soguk
kaynaginda, 6zellikle sifero dokim kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metalin alagsimi ana malzemenin
rengine ¢ok benzer, daha sonrada onun gibi aginma dayanimi gdsterir.Alagim yirtiimalara ve
catlamalara ylksek dayanim gdsterir. Kaynak dikisi gegis bdlgelerinde dahi islenebilir.

Ana malzeme gibi

Kaynak yapilacak alan gok iyi temizlenmelidir. Kaynak agzi yeterli ende tutulmalidir. Kaynak dikiginin
eni gekirdegin gapindan en fazla 2 kati, boyu ise gekirdegin capindan en fazla 10 kati olmalidir.
Dokum demirlerin kaynaginda mimkin olan en dusuk 1si girdisine dikkat edilmeli ve disuk akim
secilmelidir.

intiyaca gére 300 C lik 6n tav ve yavas sojutma tavsiye edilir. Kaynak sonrasi kaynak dikislerinde
olusan gerilimi gidermek igin hemen dovilmelidir. Genel olarak dogru akimda ve (+) kutupta kaynak
yapiimalidir. Ozellikle duyarli dékiim parcalarda isi girdisini diisiik tutmak amaglanmalidir.

(-) kutup veya dalgali akimda kaynak mimkiindir ancak sinirli diizeyde tavsiye edilir.

GEKME DAYANIMI| AKMA DAYANIMI UZAMA DAYANIMI SERTLIK
RmN/mm2 Rpo2N/mm2 A5 % HB
500 350 10 ~190
C Si Mn Ni Fe
1,1 1,2 0,95 54 42
=+/-~,50V

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

1h350C —+10c  gerekirse

Ebatlar Akim (A) |Adet/Paket [kg/Karton |Adet/Karton| kg/1000 kg/Paket kg/Karton
2,5x300 60-80 314 20,0 1258 15,9 5,0 20,0
3,2x350 | 70-100 160 20,0 639 31,3 5,0 20,0
4,0x350 | 95-130 105 20,0 422 47,4 5,0 20,0
5,0x450 | 140-160 63 24,0 252 95,2 6,0 24,0




