
CHARACTERISTICS 

MIG/TIG-NI55  
AWS/ASME A5.14 : ERNiFe-CI 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

High-strength Fe-Ni alloy for welding cast iron and for joining cast iron to steel. Also suitable for 

welding ductile iron of which strength is required. It is designed to be used for GMAW and GTAW 

joining processes. 
 

คุณสมบัติ   
 

 

 

 

ลวดเชืÉอมโลหะผสม Fe-Ni ความแข็งแรงสงู สาํหรบังานเชืÉอมเหล็กหลอ่และงานเชืÉอมต่อเหล็กหลอ่เขา้กับ

เหล็กกลา้ อีกทัÊงยงัเหมาะสาํหรบัการเชืÉอมเหล็กหล่อกราไฟตก์ลม (Ductile Iron) ในงานทีÉตอ้งการความแข็งแรง

สงู ไดร้บัการออกแบบมาเพืÉอใชก้บักระบวนการเชืÉอมแบบ GMAW และ GTAW 
 

 

 

 

 

 

APPLICATIONS 

 

 

 

 

 

This alloy can also be used for overlay, build-up, and repair, where welds do not have to 

be machined. It can also be used for dissimilar-welding for applications such as cast irons to low-

alloy or carbon steels.  A preheat and inter- pass temperature of 350°F minimum is normally 

recommended during welding. 

 

 การใชšงาน 

 

 

 

 

โลหะผสมชนิดนี Êสามารถนําไปใช้ในงานพอกผิว (overlay) งานเติมเนื Êอโลหะ (build-up) และงาน

ซ่อมแซม ในกรณีทีÉไม่จาํเป็นตอ้งมกีารขึ Êนรูปดว้ยเครืÉองจกัร (machining) ภายหลงัการเชืÉอม นอกจากนี Êยงัสามารถ

ใชเ้ชืÉอมต่อโลหะต่างชนิดกันได ้เช่น การเชืÉอมเหล็กหล่อเขา้กับเหล็กกลา้ผสมตํÉาหรือเหล็กกลา้คารบ์อน โดยปกติ

แลว้แนะนาํใหมี้การอุ่นชิ Êนงาน (preheat) และควบคมุอณุหภูมิระหว่างการเชืÉอม (inter-pass temperature) ใหไ้ม่

ต ํÉากว่า śŝŘ°F 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WELD METAL (%)  

 

 

 

 

 

C Mn Si P S Ni Mo Cu Fe 

0.05 0.25 0.15 0.001 0.002 55.5 0.02 0.13 Bal. 
 

 
 

 

 

 

 

TYPICAL MECHANICAL PROPERTIES 

 

 

 
 

 

Tensile Strength (N/mm2) Elongation 

600 35% 

WELDING CONSUMABLES 


