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ANWENDUNG : Nickel-Eisenelektrode zum Kalt-Schweilen von Grauguss mit lamellarer und
globulaler Graphitstruktur und Temperguss, auch geeignet flir Verbindungen von
Gusseisen (GGL- und GGG Sorten) mit unlegierten Stahlwerkstoffen. Die
Legierung des Schweil3gutes ergibt sich in Wesentlichen aus dem Kerndraht 60%
Ni und 40% Fe. Das Schweiflgut ist mechanisch bearbeitbar und zeichnet sich
durch hohe Risssicherheit aus. Es ist dem Grundwerkstoff sehr farbahnlich und
korrodiert auch spater als dieser. Die weich schweillende Elektrode west gute

Benetzungseigenschaften auf.

SCHWEIRGUTRICHTANALYSE :

GUTEWERTE DES
REINEN
SCHWEIRGUTES :

C% Ni % Fe %
1,3 Basis 40,00
Zugfestigkeit Harte
N/mm? HB
min. 450 160

SCHWEIRANLEITUNG :

STROMSTARKE
UND
ABPACKUNG :

Ricktrocknung: 100 — 150° C/1h (bei Bedarf)

Die Schweif3zone ist grindlich zu sdubern, die Nahtflanken gentgend breit
von der Gusshaut des Grundmaterials zu befreien. Bei der Schweillung von
Gusseisen sollte auf eine méglichst geringe Warmeeintragung geachtet
werden. AuRerdem sollte die Breite der Raupen hochstens das Zweifache
den Kernstabdurchmessers betragen, die Ladnge der Raupen hdchstens
das Zehnfache. Nach dem Schweilen sind die Schweildraupen sofort
grindlich zu hammern und Spannungen abzubauen. Grundsatzlich sollte
die WE NiFe am Pluspol verschweil3t werden, besonders bei empfindlichen

Gussstiicken, um den Warmeeintrag maoglichst gering zu halten.

Durchmesser Lange STROMSTARKE Kg/paket
mm mm A Kg
2,5 300 50 -70 1,00/2,00
3,25 300 70 - 90 1,00/2,00

SCHWEIRPOSITIONEN :




