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Nickel Elektrode fur INNOVATIVE WELDING CONSUMABLES
Gusseisen KaltschweiBungen

www.fsh-welding.com

| Normen
AWS A 5.15 : ENI-CI DIN 8573 : ENiBG 11
ISO 1071 : ECNi-CI 3

| Eigenschaften & Anwendungsgebiete |

Graphitbasisch umhillte Stabelekirode flir Verbindungs- und Reparaturschweillungen an
Graugussteilen, z.B. zur Rissbeseitigung. Leicht bearbeitbares Schweilligut aus reinem Nickel.
GleichmaRiger Fluss und gutes Anlegieren auf dem Grundwerkstoff.

Anwendungen: Reparaturschweilungen an Motorblocken, Werkzeugmaschinenrahmen, Getrieben,
Reduzierstlcken, Ventilkdrpern und Pumpengehausen.

Grundwerkstoffe
Grau-, Temper- und Spharoguss:
ASTM DIN NFA
A48 Class 25B — A48 Class 60B GG-15t0 GG-40 FGL 150 to FGL 400

| Richtanalyse des SchweiRgutes ( % )

C Si Mn Fe Ni
1.2 <2.0 <1.0 <2.0 > 95

| Mechanische Giitewerte des Schweifgutes

Rm ( MPa) Harte
>300 approx. 180 HB

| Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise |

Elektrode OxL ( mm) 2,5x350 3,2x350 4,0x350 5,0x450
Stromstarke (A) 70 100 145 180

Warmeeinbringung so gering wie moglich halten (max. 70°C Schweilstemperatur), um die
Warmrissgefahr im Grundwerkstoff auf ein Minimum zu reduzieren. Stromstarke mdglichst niedrig
einstellen und kurze, schmale Raupen schweilen. Spannungen im Schweil3bereich nach jedem
Schweilldurchgang durch Hammern abbauen (wichtig bei starren Werkstlicken). Die Schweillkanten
muassen absolut sauber und olfrei sein (Ruckstande vor dem Schweilen abschleifen).
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