DIER

ONARIM VE BAKIM

OK NiFe-ClI

Normal kalitedeki dokme demirleri kaynaklamak ve ¢elikle birletirmek igin kullanlan nikel-demir elektrot. Dévilebilir nodiler dékme demir ve alaml dékme demir igin
kullanlabilir. Homojen 6zli telli elektrotlara kyasla elektrota ok daha iyi akm tama kapasitesi salayan ézel bir demir ceketli Ni 6zlU teline sahiptir. Elektrot, saf nikel
elektrot tirlerinden daha giicli ve katlama catlamasna kar daha direncli bir kaynak metali tretir. Tipik uygulamalar arasnda pompa gévdelerinin, makine

bélumlerinin, dili dilerinin, flanlarn ve kasnaklarn onarm yer alr.

Teknik Ozellikler
Snflandrmalar

Kaynak Akm
Alam Tipi
Kaplama Tari

Tipik Cekme Ozellikleri
Koul

ISO

Kaynakl Olarak

Tipik Kaynak Metali Analizi %

C Mn Si
0.9 0.6 0.5
Yma Verileri

Cap Akm

2.5 x300.0 mm 60-100 A

3.2 x350.0 mm 80-150 A

4.0 x 350.0 mm 100-200 A

SFA/AWS A5.15 : ENiFe-Cl
EN ISO 1071 : E C NiFe-13

AC, DC+
Ni-Fe alloy
Basic Special high graphite

Akma Dayanm

380 MPa

Ni Al

53 0.4
Gerilim Yma Verimlilii (%)
22V 70 %
23V 70 %
23V 70 %
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Cekme Dayanm

560 MPa

Cu
0.9

Maksimum %90 I'de
elektrot bana flizyon
siresi

45 sec
56 sec
59 sec

Fe
44

Yma Hz @ %90 |
maks.

0.8 kgh
1.2 kgh
1.6 kg/h



