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CARBOCAST 1

EN ISO 1071 E C Ni-Cl 3

AWS A5.15 E Ni-Cl

CARBOCAST 1, gri ton ve ¢elik dokiimiin soguk kaynaklanmasi ve yorulmus

dékum pargalari igin bazik grafitik 6zel bir ambalaja sahip bir elektrottur.
Arti elektrot ve eksi elektrot lGizerinde dusik akimlarda bile mikemmel
kaynak 6zelliklerine sahiptir ve az sigrama kaybi ile sakin, yogun bir akis
ve kolay tortu temizligi saglar. Kaynak dikisi zimpara ile yumusatilabilir ve
esas malzemeye gegis bdlgeleri dahil mekanik olarak iglenebilir.

Kaynak bdlgesinin iyice temizlenmesi, kaynak kenarlarinin esas
malzemenin ylzeyinden yeterince genis olarak temizlenmesi gerekir.
Dékme demirin kaynaginda mimkin oldugu kadar dusuk isi girdisine
dikkat edilmelidir (maksimum 70°C kaynak sicakhgi). Bu nedenle kigik
akimlar segin. Tirnak genisligi en ¢ok iki kati, tirnak uzunlugu ise g¢ekirdek
gubugu ¢apinin on katini asmamalidir. Kaynak sonrasi kaynak tirnaklari
hemen iyice ¢ekiclenerek gerilmeler azaltilir. DC negatif ug ile kaynak
yaparken duzgiin akish kaynak dolgusu nedeniyle basik bir dikis
gorinimu olusur. DC pozitif ug ile kaynak yaparken daha sakin akista
bulastiriimig bir dikis goériinimu olusur; ¢lnki esas malzemedeki diuslk
Is1 etkisi ylksek bir basvuru saglar. AC ile calismada dikis gérinimu ve
kaynak davranisi énceki iki akim tiri arasindadir.

CEKME DAYANIMI UZAMA |SERTLIK
RmN/mm2 A5 % HB
>300 26 Ykisk 180

C Si Ni Fe Cu

0,7 0,6 Temel 5 0,5
=+/-~40V
PA,PB,PC,PE, PF, PG
1h120C —+10c  gerekirse
Ebatlar |Akim (A) |Adet/Paket | Adet/Karton kg/1000 kg/Paket kg/Karton
2,5x350| 55-70 250 1000 20 5,0 20,0
3,2x350| 80-110 147 590 33,9 5,0 20,0
4,0x350 | 120-150 97 390 51,3 5,0 24,0
5,0x450 [140-180 58 233 103,1 6,0 24,0




