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DESCRICAO:

Elétrodo com alma em niquel, para soldadura e enchimento de ferro fundido cinzento. Soldadura com arco
eléctrico estavel, sem fissuras nem formagao de poros. A indugéo de tensées, no decurso da deposi¢ao, pode ser
reduzida por martelagem dos corddes de soldadura.

MATERIAIS/CAMPO DE APLICAGAO:

Reparacao de pecas em ferro fundido de grafite lamelar, nodular e maleavel de coragéo branco ou negro, onde
se pretenda um depdsito maquinavel.

CARACTERISTICAS DO METAL DEPOSITADO:
Composicdo Quimica (%):

Ni =98 %

Propriedades Mecénicas:

Dureza: 160 HB

INFORMAGCOES DIVERSAS:
PARAMETROS DE SOLDADURA EMBALAGEM VACUO

Diametro Comprimento Intensidade Tipo Elétrodo Peso
Elétrodo Elétrodo Corrente Corrente [Caixa [Caixa

(mm) (mm) (A) (Polo +) (Un) (kg)

2,5 300 50-80 AC/DC 150 2,5

3,2 350 80-110 AC/DC 90 2,8

4,0 350 110-150 AC/DC 60 2,9

POSICOES DE SOLDADURA: OBSERVAGOES:

Soldar com a pega limpa de dleo, tinta, ferrugem, etc. Na presenca de fendas
H I I A € aconselhavel a execugao, nas extremidades destas, de furos de 6 a 8 mm
de didmetro, a fim de evitar a progressdo das mesmas. Soldar com corddes

estreitos, de 3 a 4 cm de comprimento, interrompidos, de modo a que a

temperatura na zona permita o contacto com a méao. Temperaturas de 80-

I — H 100°C devem ser consideradas maximas numa soldadura a frio. As pecas

devem ser protegidas de correntes de ar, no decurso da soldadura e na fase
de arrefecimento pés-soldadura.
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