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Handsvetselektrod for svetsning av M .
PR TS9463  :E NiFe1BG 23
Nodulart gjutjarn. DIN8573  :E NiFe 1BG 23

AWS A5.15 :E NiFe-ClI

Mekaniska egenskaper och anvandningsomrade:

En grafittyptackt handsvetselektrod med ett svetsgods bestaende av 55% Ni och 45% Fe. Tack vare att
sammansmaltningsomradet i gjutjarn ar litet och utvidgningskoefficienten av svetsgodset ar nastan
detsamma som gjutjarn bli de mekaniska egenskaperna och sprickmotstandet av svetsgodset mycket bra.
Val lampad for att svetsa samman gjutjarn och material som ar svarsvetsade. Anpassad for svetsning av
nodulart gjutjarn, reparation vid brott och skarvning av varierande gjutjarnsprodukter. Kan anvandas for
undre lager vid ythardning. Svetsning skall ske i intervaller och varje intervall av svetsfog skall knackas
(smidas) forsiktigt med hammare innan svetsfogen har kallnat. Svalning efter svetsning skall ske
langsamt for att eliminera risk av sprickbildning, exempelvis tack svetsat arbetsstycke med varme-
isolerande material. Forvarm tjockvaggigt gods for att minska risk av sprickbildning.

Typiska varden for svetsgodssammansattning i %:
Ni: >45,0 Fe: >40,0

Mekaniska egenskaper:

Hardhet (HB) ~190
Art.Nr: oxL Forpackning: Stromomrade: Strom typ
[mm] [Kg.] [A] Svetslagen
21-NFC2505 2.50 x 300 5,0 60-90
21-NFC250SP 10 st. D.C (+)
21-NFC3255 3.25 x 300 5,0 80-120 D.C. (-)
21-NFC325SP 8 st.
21-NFC4007 4.00 x 400 7,0 110-150 A.C.
A
—
Leif Ahl Verkstad AB Tel: +46 (0)510 - 53 04 37 www.ahlverkstad.com

Saleby, Erik-Larsgarden 11

SE-531 93 LIDKOPING : - e-post: info@ahlverkstad.com
SWEDEN Fax: +46 (0)510 - 53 01 71 p @ /




	Page 1

