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| Normen
AWS A5.15 : ENiFe-Cl DIN 8573 E NiFe-1 BG 13
ISO 1071 E C NiFe-CI 3

| Eigenschaften & Anwendungsgebiete
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umhtllite  Stabelektrode
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Nickel-Eisen-Kernstab
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Verbindungs-

und

Reparaturschweilungen an Gusseisen mit Kugelgraphit. Das Schwei3gut (60 % Ni - 40 % Fe) ist
homogen und rissbestandig. Besonders empfohlen flr artfremde Schweil3verbindungen von Gusseisen
mit Stahl und fir Gusseisenkonstruktionen. Gutes Anlegieren des Schweillguts auf dem Grundmaterial,
gleichmaRiger Fluss.
Anwendungen: Lunkerbeseitigung an Gussteilen, Reparaturschweillungen an Motorbldcken, Maschinen-
gehausen, Getrieben, Reduzierstiicken, Pumpenkdrpern, Gussteilen und Ventilkérpern.

Grundwerkstoffe

Grau-, Temper- und Spharoguss:
DIN

ASTM

A48 class 25B to 60B GG-15 to GG-40
A536 Grade 60-80

GGG-40 to GGG-60
GTS-35to GTS-65

NFA

FGL 150 to FGL 400
FGS 400-12 to FGS 600-3
MN350-10 to MN650-3
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| Mechanische Giitewerte des Schweigutes

Rm ( MPa )

Harte

>400
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| Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise

Elektrode

@xL (mm) 2,5x350
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Warmezufuhr auf ein Minimum reduzieren. Temperatur beim Schweilden moéglichst niedrig (max. 70°C)
halten, um Warmrisse im Grundwerkstoff zu vermeiden. Kurze Raupen, ~ 6 cm, schweif3en und sofort
danach abhammern, um die Spannungen abzubauen. Auf dem SchweilRgut wiederziinden. Der zu
schweilende Untergrund muss sauber und frei von Ol etc. sein (Schweinaht vorher abschleifen).
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