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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% 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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