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■  規　格 ＪＩＳ　Ｚ３２５２　Ｅ Ｃ ＮｉＦｅ－ＣＩ ＡＷＳ　Ａ５．１５　E ＮｉＦｅ－ＣＩ
■  被　覆 黒鉛系
■  標　色 黒
■  用　途

各種鋳鉄の巣埋めや割れの補修、接合。溶着金属の機械的性質や溶接性に優れている
為、強度が要求されるもの、強靱鋳鉄や合金鋳鉄、あるいは軟鋼と鋳鉄などの異材溶接。
　

■  特　性

１．ＧＲＩＣＡＳＴ３はＦｅ－Ｎｉ合金心線に黒鉛系被覆を施した冷間溶接による鋳鉄補修用の
　　溶接棒です。
２．溶着金属は機械的性質に優れ、耐圧部や肉厚部などに対し、高い信頼性があります。
３．熱影響部の硬化性が少なく、溶着金属の熱膨張係数は鋳鉄の値に近い為、溶接割れ
　　が発生しにくいです。
 

■  作業要領

１．一般に予熱は必要としませんが、割れの危険がある場合は１００～２００℃の予熱を行
　　ってください。
２．母材と溶接金属の融合部の割れを防止する為に、低電流を使用して１層目の溶け込み
　　を少なくしてください。
３．アーク長は出来るだけ短くし、ビード長は３０～５０mmとし、溶接直後にはビード波形が
　　消える程度、ピーニングしてください。
４． 溶接棒は使用前に１００～１５０℃で３０～６０分の再乾燥を行ってください。

■  溶着金属の化学成分一例（％）

■  溶着金属の溶接のままの機械的性質および硬さ一例

■  適正溶接電流（ＡＣまたはＤＣ棒＋）

ｶﾞｽｼｰﾙﾄﾞｱｰｸ溶接ﾜｲﾔ相当品 ：GN-55SN
TIG溶接棒相当品 ：GN-55T

鋳 鉄 用 被 覆 ア ー ク 溶 接 棒

Ｇ　Ｒ　Ｉ　Ｃ　Ａ　Ｓ　Ｔ　３

引張強さ

0.9 0.8 0.6 0.01

C Si Mn Al

硬　　さ

Ｆｅ

残

Ni

55.1

ＨＲＢ ＨＳ

510 180～210 88～93 26～30

ＭＰａ ＨＶ

2.5 3.2 4.0

棒　  　長　mm 300 300 350

棒　　  径　mm

電流範囲  　A 50～70 70～90 100～120
最少数量　 Kg 4.0 4.0 4.9


