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ﬁ OK 92 1 8 SFA/AWS A 5.15: E Ni-Cl
A | ENISO 1071: ECNi-CI3
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda niklowa do spawania zeliwa szarego i ciagli-
wego. Wytwarza stopiwo o dobrej obrabialnosci. Suszenie: 200°C/2 h
przeznaczona do stosowania ,ha zimno” lub z nie-
wielkim podgrzewaniem materiatu. Odpowiednia do Prad spawania: 1=

uzupetniania wad w odlewach oraz naprawy uszkod-
zonych elementdw zeliwnych.

Dopuszczenia:

SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Fe Ni
0,9 0,6 0,6 3,5 >92

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Napiecie biegu jat.: > 50V

Pozycje spawania: E[D E IE EID

Warunki Rn HB
badan MPa ~
AWS | ~300 | 130-170
Parametry technologiczne:
Srednica Ditugosé Prad Uzysk stopiwa
(mm) (mm) (A) (%)
25 300 55-110 100
3,2 350 80 - 140 100
4,0 350 100 - 190 100





