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. 669.13 DEUTSCHE NORM Januar 1983
SchweiBzusatze zum SchweiBen unlegierter DIN
und niedriglegierter GuBeisenwerkstoffe 8573
Bezeichnung  Technische Lieferbedingungen Teil 1
Filler metal for welding of cast iron; unalloyed and low-alloyed cast iron materials, Ersatz fur Ausgabe 01.78
designation, technical terms of delivery und DIN 8573 T2/01.78

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband flir SchweiBtechnik (DVS) aufgestelit.
In dieser Norm bedeutet die Angabe % bei der chemischen Zusammensetzung Massenanteil in Prozent (friher Gew.-%).
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1 Anwendungsbereich verbindung liegen je nach Verfahrenstechnologie andere

. Giitewerte vor.
Diese Norm gilt fur SchweiBzusatze zum Gasschweiien, rnev

LichtbogenhandschweiBen und zum SchutzgasschweiBen
von unlegierten und niedriglegierten GuBeisenwerkstoffen, ~ Tabelle 1. Artgleiche SchweiBzusétze zum Schweien
z.B. von GuBeisen mit Lamellengraphit

fiir GuBeisen mit Lamellengraphit nach DIN 1691 oder mit Kugelgraphit

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e. V., Berlin, gestattet.

TemperguB nach DIN 1692 .
GuBeisen mit Kugelgraphit nach DIN 1693 Teil 1 K Leai Gee;qnet‘)
urz- egierungs- U
und von Rohren und Formstiicken aus duktilem GuBeisen zeicLzen glty;ng SchwreiB- Bemerkungen
fiir Gas- und Wasserleitungen nach DIN 28 600. verfahren
In diese Norm nicht einbezogen sind FiuBmittel zum Gas-
schweiBen und SchweiBzusadtze fir das Unterpulver- FeC-12) Lamellen- G
schweiBen. e graphit E
2 Einteilung und Beschreibung G
. " Lamellen- L
der SchweiBzusitze FeC-293) graphit E Vorwérmen
Die SchweiBzusitze werden nach Ubereinstimmung der MF erforderlich
chemischenZusammensetzung des SchweiBgutes mitdem G
Grundwerkstoff unterschieden nach artgleichen und art- FeC-G Kugel- £
fremden SchweiBzusatzen. Die artgleichen SchweiBzusatze € graphit ME
werden eingeteilt nach dem Legierungstyp entsprechend
Tabelle 1. Die artfremden SchweiBzusdtze werden fir . . .
Drahte und Stdabe nach ihrer chemischen Zusammen- ') Kurzzeichen siehe Abschnitt 3.1.1
setzung und fir umhiilite Stabelektroden nach der chemi- 2y Bei umhiiliten Stabelektroden besteht der Kernstab
schenZusammensetzung des SchweiBgutes nach Tabelle 2 aus GuBeisen
eingeteilt. 3) Bei umhiliten Stabelektroden besteht der Kernstab
Die in Tabelle 2 enthaltenen mechanisch-technologischen aus Stahl oder einem Fiillstab
Giitewerte gelten flir das reine SchweiBgut. In der SchweiB-

Fortsetzung Seite 2 bis 8

NormenausschuB SchweiBtechnik (NAS) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
NormenausschuB GieBereiwesen (GINA) im DIN
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Seite 2 DIN 8573 Teil 1

Tabelle 2. Artfremde SchweiBzusétze zum SchweiBen von unlegierten und niedriglegierten GuBwerkstoffen

Geei t Dehngrenze Bruchdehnung
Kurz- Chemische Zusammensetzung fiir gilr?v?:iB- Ry | Ryo0.2 As
zeichen verfahren) N/mm? %
= >
C <0,15
Mn 0,5bis 1,5
Si <15
Fe-1 P < 0,04 E - 3504) 20
S < 0,04
Sonstige <10
Fe Rest
C <0,15
Carbidbildner >5
Mn 0,5bis 1,5
Fe-2 Si <15 E - 4009) 7
P <004 MF
S < 0,04
Fe Rest
Ni >92,0
Fe < 50
Cu < 2,5
c < 20 E
Ni Mn < 1,0 MF 220 190 5
Si < 20 MSG
P < 0,03
S < 0,03
Sonstige < 10
Ni 45,0 bis 55,0
Cu < 25
C < 20
Mn < 1,0 E
NiFe-1 Si < 20 MF 320 290 10
P < 0,03 MSG
S < 0,03
Sonstige < 1,0
Fe Rest
Ni 45,0 bis 60,0
Mn 1,0 bis 4,0
Carbidbildner 0,7 bis 2,0
Cu < 25
. C < 0,2 WSG
NiFe-2 Si < 03 MSG 320 290 10
P < 0,02
S < 0,02
Sonstige < 1,0
Fe Rest
Ni 60,0 bis 70,0
Fe < 50
Mn < 25
C 0,4 bis 1,5
NiCu Si < 10 EAF 220 190 5
P < 0,03
S < 0,08
Sonstige < 1,0
Cu Rest
) Kurzzeichen siehe Abschnitt 3.1.1
4) Streckgrenze
Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 8573-1:1983-01


http://www.avadocuments.com/doc/din-8573-1-1983-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-8573-1-1983-01

Tabelle 2. (Fortsetzung)

DIN 8573 Teil 1 Seite 3

. Dehngrenze Bruchdehnung
. Geeignet
Kurz- Chemische Zusammensetzung fiir SchweiB- Rpy | , Rpo,2 As
zeichen o verfahren') N/mm %
b > >
Si <0,10
Fe <15
Cu Rest
CuAl-1 Zn < 0,02 WSG 150 120 5
Al 9,0 bis 11,0 MSG
Pb < 0,02
Sonstige <05
Al 6,0 bis 8,0
Mn 8,0 bis 14,0
Fe <3,0
CuAl-2 Ni <30 WSG 200 170 5
Zn <01 MSG
Pb < 0,02
Sonstige <1,0
Cu Rest
Sn 5,0 bis 9,0
Fe <15
Mn <0,35
CuSn Al < 0,01 WSG 120 90 15
Pb < 0,02 MSG
Sonstige <10
Cu Rest
') Kurzzeichen siehe Abschnitt 3.1.1

2.1 Artgleiche SchweiBzusitze
211 FeC-1

SchweiBzusétze dieses Legierungstyps werden in Form
von gegossenen Stdben aus GuBeisen mit Lamellengraphit
flr das GasschweiBen und das LichtbogenhandschweiBen
verwendet. Die Stédbe kdnnen auch umhiillt sein. Die Um-
hillung ist in der Regel sehr dinn. Das SchweiBgut besteht
aus GuBeisen mit Lamellengraphit. Die mechanischen
Eigenschaften des SchweiBgutes hingen entscheidend
von der Warmefiihrung beim SchweiBen ab. Bei Vorwarm-
temperaturen iber 400 °C ist das SchweiBgut in der Rege!
spanend bearbeitbar.

Bevorzugte Verwendung: GuBeisen mit Lamellengraphit
(GG).

21.2 FeC-2

SchweiBzusatze dieses Legierungstyps werden in Form
von umbhiiliten Stabelektroden und Fiilldrahtelektroden
verwendet. Der Kernstab bzw. der Mantel besteht aus
unlegiertem Stahl. Die Umhiillung bzw. die Fiillung enthalt
unter anderem Kohlenstoff und Silizium, so daB ein
SchweiBgut aus GuBeisen mit Lamellengraphit entsteht.

Hinsichtlich der mechanischen Giitewerte und der Ver-
wendung gilt das gleiche wie beim Typ FeC-1.

21.3 FeC-G
SchweiBzusitze dieses Legierungstyps werden als gegos-
sene SchweiBstabe, als umhiilite Stabelektroden oder Fiill-

drahtelektroden verwendet und ergeben ein SchweiBgut
aus GuBeisen mit Kugelgraphit unter der Voraussetzung,
daB genigend hoch erwarmt wird - in der Regel iiber
400 °C. Die SchweiBstabe sind in der Regel gegossen und
bestehen aus GuBeisen mit Kugelgraphit, sie kdnnen um-
hiilt oder nicht umbhiiilt sein.

Bei den Stabelektroden kann der Kernstab aus GuBeisen
mit Kugelgraphit oder aus Stahl bestehen. Im letzteren
Fall werden aus der Umhiillung Kohlenstoff, Silizium und
Elemente zur Forderung einer kugeligen Ausbildung des
Graphits dem SchweiBgut zugefiihrt. Analog hierzu besteht
bei den Fiilldrahtelektroden der Mantel aus Stahl, wahrend
die Fillung die genannten Elemente enthalt.

Bevorzugte Verwendung: GuBeisen mit Kugelgraphit und
nicht entkohiend gegliihter (schwarzer) TemperguB (GTS).

2.2 Artfremde SchweiBzusitze

2.2.1 SchweiBzusitze auf Eisenbasis

2.211 Fe-1

SchweiBzuséatze dieses Legierungstyps werden fast aus-
schlieBlich in Form von umhiillten Stabelektroden verwen-
det. Der Kernstab dieser Stabelektroden besteht aus unle-
giertem Stahl. Je nach der Art der Umhiillung muB man
zwischen zwei verschiedenen Typen unterscheiden.

Stabelektroden mit einer basischen Kalk-FluBspat-Umhiil-
lung eignen sich nur fiir das SchweiBen von entkohlend

gegliihtem (weiBem) TemperguB “"‘ﬁﬁé’ﬁfﬁﬂﬁfs
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