Schweisstechnik
Weldlngsystems

kirodenfabrik AG - CH-5737 Menziken

Gusseisen-Elektrode

Rennickd

Klassifizierung

Eigenschaften und
Anwendungsgebiete

Grundwer kstoffe

M echanische
Gutewerte des
Schweil3gutes

Richtanalyse des
Schweil3gutes (%)

Liefereinheiten

Schweil3empfehlung

Stromart und
Schweil3positionen

FonteNi/ind02

ISOARC 210

AWSA 515 : ENIi-C1 DIN 8573 : ENiBG11

ISO 1071 : E Ni

Graphitbasisch umhitillte Stabelektrode fur Verbindungs- und Reparaturschweil3ungen an
Graugussteilen, z.B. zur Rissbeseitigung. Leicht bearbeitbares SchweifR3gut aus reinem Nickel.
Gleichméfdiger Fluss und gutes Anlegieren auf dem Grundwerkstoff.

Anwendungen: Reparaturschweif3ungen an Motorbldcken, Werkzeugmaschinenrahmen,
Getrieben, Reduzierstiicken, Ventilkdrpern und Pumpengehéusen.

Grau-, Temper - und Sphéroguss
ASTM DIN NFA
A48 Class 25B-60B GG-15to GG-40 FGL 150 to FGL 400

Rm( MPa) Harte
> 300 ca. 180 HB
C Mn S Fe Ni
12 <10 <20 <2,0 > 95
" > ©Abmessung | 25x350 | 32x350 | 40x350 | 50x450 |
| Stromeinst. (A) | 70 | 100 | 145 | 180 |

Waérmeeinbringung so gering wie mdglich halten (max. 70°C Schweitemperatur), um die
Warmrissgefahr im Grundwerkstoff auf ein Minimum zu reduzieren. Stromstérke mdglichst
niedrig einstellen und kurze, schmale Raupen schweil3en. Spannung im SchweiRbereich nach
jedem Schweil3durchgang durch H&mmern abbauen (wichtig bel starren Werkstiicken). Die
Schwei Bkanten miissen absolut sauber und dlfrel sein (Ruckstande vor dem Schweif3en abschlei-
fen).
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