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September 1970

Schweifien von Gufleisen

Schweif3zusatzwerkstoffe zum Schweif3en von Guf3eisen
Nicht umhullte Stabelekiroden und Schweif3stébe zum

oder mit Kugelgraphit

DIN
8573

Blatt 2

mit Lamellengraphit

Filler metal for welding of cast iron, bare welding electrodes and filler rods
for welding of cast iron with lamellar or spheroidal graphite

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir Schweiitechnik (DVS) aufgestelit.

In dieser Norm werden nicht umhillte Stabelektroden und Schweif3stdbe zum Schweifien’) von Gufieisen mit Lamellen-
graphit nach DIN 1691 und Gufieisen mit Kugelgraphit nach DIN 1693 behandelt.

1. Allgemeine Angaben

Die in dieser Norm aufgefiilhrten Zusatzwerkstoffe werden
vorwiegend zum Gufleisen-Warmschweiflen oder — falls
die Voraussetzungen gegeben sind — zum Gufieisen-Halb-
warmschweifien eingesetzt.

Das Gufleisen-Warmschweiflen wird in Yerbindung mit
einer besonderen Warmefihrung in bezug auf das Guf3-
stick vor, bei und nach dem Schweiflen unter Einsatz
anndhernd arigleicher Schweifzusatzwerkstoffe ausge-
fohrt. Die Gufstiicktemperatur beim Schweiflen liegt je
nach Zusammensetzung und Wanddicke zwischen 450
und 600 °C.

Das Gufieisen-Halbwarmschweifien fiir Schweifungen mit
zweckbedingter Giite unterscheidet sich vom Warmschwei-
f3en dadurch, daf} hierbei nur &rtlich auf die genannten
Temperaturen vorgewdrmi wird unter der Yoraussetzung,
dafd die Schweiistelle ohne Behinderung sich frei aus-
Sehnen und nach dem Schweifien wieder frei schrumpfen
ann.

2. Einteilung und Kurzzeichen
der Legierungstypen

Fir die Anwendung der nicht umhillten Stabelektroden ist
in der Regel die Zusammensetzung des Schweifigutes maf3-
gebend; diese deckt sich weitgehend mit der Zusammen-
setzung der in dieser Norm genannten Grundwerkstoffe.
Trotzdem wird auch hier die Stabzusammensetzung ange-
geben. Fir die Anwendung der Schweifistdbe ist die
Zusammensetzung des Schweifistabes mafigebend.

Dariiber hinaus werden zusatzlich FluBmittel angewendet,
die das Gefiige und die Zusammensetzung des Schweif3-
gutes beeinflussen kénnen. Deshalb kann keine Begren-
zung der Legierungsanteile des Schweiigutes angegeben
werden.

Der Einteilung wird die chemische Zusammensetzung der
nicht umhillten Stabelekirode oder des Schweifistabes zu-
grunde gelegt.

Tabelle 1. Chemische Zusammensetzung der nicht umhiliten Stabelektroden

oder der SchweiBistibe (in Gew.-%,)

Kurzzeichen Legierungstyp C Si Mn P S Fe Sonstige
A 320 | 270 | 050
FeCl—1 E‘f;;::’;:‘:;m bis bis | bis | <075 | <010 | Rest —
: 360 | 350 | 0,60
GuBeisen mit 320 | 200 | 050 Mo 0,25 bis 0,40
eClo2 | tuinallengiciphit 3':;'53 2‘:};} 0*}3 S040 | =010 | Rest |\ 1 20bis1,60
. 280 | 250
FeC G—3 E“ﬁ"'”" o bis bis | <03 | <005 | <003 | Rest Mg 0,04 bis 0,08
ugelgraphit 3,60 3,20

') Siehe auch YDG-Merkblatt N 60 ,Fertigungsschweiflen von GuBstiicken aus Gufieisen mit Kugelgraphit”, zu beziehen
durch: Bicherei des Vereins Deutscher GiefBereifachleute, Diisseldorf, Sohnstrafie 70.
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Entsprechend der chemischen Zusammensetzung und dem
Legierungstyp erhalten die nicht umhiillten Stabelektroden
und Schweifistdbe ein Kurzzeichen nach Tabelle 1 und 2. Da-
bei geben die Kennbuchstaben G und L einen Hinweis auf
das zu erwartende Schweifigutgefiige (siehe auch Ab-
schnitt 4).

Tabelle 2. Kurzzeichen fiir den Legierungstyp

Kurzzeichen Hinweise
der nicht fir die Anwendung')
umhiiliten Legierungs-
Stabelekirode typ bevorzugt | nicht
OdEf des anzuwenden| geeignet
Schweif3stabes fir fiir
FeC L-1 Gufleisen Werkstoff- | GGG
mit sorten
Lamellen- bis GG 25
graphit
FeC L2 Gufleisen Werkstoff- | GGG
mit sorten
Lamellen- iber GG 25
graphit
FeC G-3 Gufleisen GGG,
mit Kugel- (GG)Y) -
graphit
FeCZ Sonstige Werkstoff-
sorte mit .
z. B. hoher
Festigkeit
') GG Gufleisen mit Lamellengraphit nach DIN 1691
GGG Gufieisen mit Kugelgraphit nach DIN 1693
*) nur bedingt anwendbar

Anmerkung: Schweilizusatzwerkstoffe zum SchweiBlen von
nicht entkohlend gegliithtem schwarzen TemperguB nach
DIN 1692 werden im allgemeinen vom GuBstiickhersteller an-
nihernd artgleich angefertigt.

3. Beschreibung der nicht umhdllten
Stabelektroden und der SchweiBstabe

3.1. Nicht umhilite Stabelektroden

Nicht umhiillte Stabelektroden haben in der Regel einen
runden Querschnitt. Sie werden chne oder mit Zusetzen von
FluBmitteln geschweift.

3.2. SchweiBstdibe

Schweifistdbe haben einen runden, rechteckigen oder trapez-
formigen Querschnitt. Sie kénnen mit Nuten zum Einlegen
von Flufmitteln versehen sein. Schweifdstabe ohne Umhil-
lung werden mit Zusetzen von FluBmitteln geschweifit.

4. Beschreibung der Legierungstypen
(siehe Tabelle 1)

4.1. FeCL-1

Die Legierung besteht aus Gufleisen mit Lamellengraphit.
Das Schweifigut hat annéhernd die gleiche Zusammenset-
zung wie der Grundwerkstoff. Fachgerecht durchgefiihrte
Schweifiungen haben nahezu die gleichen mechanischen
Gitewerte wie der ungeschweifite Grundwerkstoff. Die
Hérte des Schweilgutes betrégt HB = 150 bis 250 kp/mm?2.
Die Schweifiung ist spanend bearbeitbar. Das Schweifigut
ist farbgleich mit dem Grundwerkstoff.

4.2. FeCL-2

Die legierung besteht aus Gufieisen mit Lamellengraphit.
Sie enthdlt geringe Anteile an Molybdén und Nickel. Das
Schmelzbad ist im Vergleich zu dem vom Typ FeC L—1 diinn-

sollen. Die Hérte des Schweifigutes betrdgt HB =200 bis
280 kp/mm2, Die Schweiflung ist spanend bearbeitbar. Das
Schweifigut ist weitgehend farbgleich mit dem Grundwerk-
stoff.

4.3. FeC G-3

Die Legierung besteht aus Gufleisen mit Kugelgraphit. Die
Harte des Schweifigutes ist von der nachtréglichen Warme-
behandlung abhéngig und betrégt HB = 160 bis 260 kp/mm?2.
Die Schweifiung ist spanend bearbeitbar. Das Schwei3gut
ist weitgehend farbgleich mit dem Grundwerkstoff.

44. FeCZ

Diese Legierungen besitzen sehr niedrige Gehalte an Phos-
phor, Schwefel, Mangan und verschiedentlich zusdtzliche Ge-
halte an Nickel, Kupfer, Magnesium, Cer, Zinn und anderen
Legierungselementen. Sie werden vorwiegend zum Schwei-
Ben von Gufieisensorten mit hoher Festigkeit verwendet. Die
nicht umhillten Schweifistabe und Stabelekiroden kénnen
eine FluBmittelseele besitzen oder in einer anderen Art aus-
gefiihrt sein.

5. Beschreibung der FluBmittel

Die FluBmittel werden auf die nicht umhiillten Stabelekiroden
und Schweifistébe aufgebracht oder dem Schmelzbad zu-
gesetzt.

Die Flufimittel, deren Wirktemperatur, Schmelzpunkt, Dichte,
Haftvermogen, Ausbreitungsfahigkeit, Oxidlésevermdgen
und Entfernbarkeit auf ein breites Anwendungsgebiet abge-
stimmt sind, haben durchweg stark basischen Charakter und
bedirfen in dieser Hinsicht keiner besonderen Kennzeich-
nung. Die Eignung fir eine Lagerung kann beschrénkt sein.

6. Bezeichnung

Die Bezeichnung soll dem Verbraucher die Auswahl und
Anwendung der nicht umhillten Stabelektroden wund
Schweifistdbe erleichtern und die Gite und Sicherheit der
Schweiflung umgrenzen. Sie wird durch das Herstellerwerk
festgelegt und durch anerkannte Priifstellen bestatigt. Die
Priifstellen werden vom Fachnormenausschuf3 Schweifitechnik
nachgewiesen. Die Bezeichnung setzt sich zusammen aus:

a) der Benennung

b) dem Kennbuchstaben fiir das Schweif3verfahren
(siehe Abschnitt 6.1)

c) den Kennbuchstaben fiir die Querschnittsform
(siehe Abschnitt 6.2)

d) dem Kurzzeichen fiir den Legierungstyp (siehe
Abschnitt 4, ausgenommen Abschnitt 4.4)

e) der Nummer dieser Norm

6.1. Kennbuchstaben fiir die SchweiBverfahren
Der Kennbuchstabe fir das Schweifiverfahren lautet:
G  Gasschweifien

E  Metall-lichtbogenschweifien

SG Schutzgasschweifien

6.2. Kennbuchstaben fir die Querschnittsform
Die Kennbuchstaben fir die Querschnitisform lauten:
rd rund

kt rechteckig oder trapezfdrmig

6.3. Bezeichnungsbeispiele

Bezeichnung einer nicht umhillten Stabelektrode zum Metall-
Lichtbogenschweiflen (E), rund (rd), des Legierungstyps
FeC L—2:

Stabelektrode E rd FeC L-2 DIN 8573

Bezeichnung eines nicht umhillten Schwgifistabes zum Gas-
schweiflen (G), rechteckig (kt), des Legi Q&jplfﬂéiﬂts
Schweifistab G kt FeC L= UINB5Z3nent Sharing Hub

flussiger. Dieser Legierungstyp wird verwendet, wenn hohe
Festigkeitswerte und feinkdrnige Gefiige erzielt werden
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