ﬁ o K 92 58 SFA/AWS A5.15: E NiFe-CI-A
>4 ] EN ISO 1071: E C NiFe-CI-A 1
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda ze stopu zelazo-nikiel do spawania zeliwa
szarego i ciagliwego. Przeznaczona do napraw Suszenie: 200°C/2 h
odlewéw ,na zimno” lub z niewielkim podgrzewaniem
oraz taczenia zeliw ze stalg. Zastepuje elekirode Prad spawania: 1=

EZFeNi.

Materiat spawany:
GJS-400-15, GJMB-350-10 iinne

Dopuszczenia:
SEPROS

ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Fe Ni Al
1,5 0,7 0,8 46,0 51,0 1,4

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Napiecie biegu jat.: > 50V

Pozycje spawania: EEEE c

Warunki Stan Rm ReL As HB
badan MPa MPa %
SO | 120 | 375 >250 | >4 | 180
TZ0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 300 55- 75 105 70 0,7 90 0,6
3,2 350 75-100 105 90 0,7 45 0,9
4,0 350 85 - 150 105 70 0,7 30 1,8
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