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SchweiBen von Gusseisenwerkstoffen
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1 Vorbemerkung

Die im Folgenden aufgefiihrten Arbeitsregeln
das Schmelzschweiflen (Verbindungs- und Au
und das Pressschweillen von unlegierten un
Gusseisenwerkstoffen nach

DIN EN 1561 ,Gusseisen mit Lamellengraphit’
DIN EN 1562 ,Temperguss*

DIN EN 1563 ,Gusseisen mit Kugel it
DIN EN 1564 ,Bainitisches Gusseise

ohne bzw. mit artgleichen, artéhnlicl
zusatzen.

den Schweil3-

SchweiRarbeiten an Gussstiicken
reich im Einvernehmen mit
ungeregelten Bereich gelte rechenden Normen (DIN
EN 1011-8). Fur die fagghger hrung der Schweil3arbei-
ten sind Schweiller mit hr dem Gebiet des Gussei-
senschweillens erforde Nird empfohlen, Schweiller mit
glltiger Schweilber: un fur die Leitung eine Schweil3-
aufsicht einzusetze

fur den geregelten Be-
r durchzufiihren. Im

2 Anwendu

Dieses Merkb
graphithal

ilt fir das Schmelz- und Pressschweillen an
-Kohlenstoff-Gusswerkstoffen GJL, GJS,

GJMB und GJMW. Es umfasst Herstellungsscl ungen, also

jede SchweiBung, die wahrend der Hers] r endgulti-
gen Lieferung an den Endkunden ausg¢e (Fertigungs-
und Verbindungsschwei3ungen) un hweilungen,

d.h. SchweiBungen, die nach der Li
ausgefiihrt werden. Unter Fertigu
che SchweiRungen an Gusseise
gefuhrt werden, um die verlangte
zustellen. Verbindungs
Bungen, die dazu dienen,
Bauteil zu verbinden. Repa

eillungen werden sol-
verstanden, die aus-
r Gussstiicke sicher-

zu einem vollstédndigen
weilungen werden an Guss-

GasschmelzschweiBen (3)

Das chmelzschweien wird Glberwiegend zum Schweillen
mit artgleichen Zuséatzen verwendet. Es ermdglicht ein gezieltes
leichméaRiges Warmeeinbringen. Die Prozesssicherheit ist hoch.
chteilig sind die geringe Abschmelzleistung und die Beschrén-

g auf Schweiungen in Wannenlage.

3.1.2 LichtbogenhandschweiRen (111)

Beim Lichtbogenhandschwei3en kénnen artgleiche und artfrem-
de SchweilRzusétze eingesetzt werden. Mit artfremden Zuséatzen
sind unterschiedliche Schweipositionen méglich. Es kann mit
hoher Abschmelzleistung und hohen Schweigeschwindigkeiten
gearbeitet werden.

3.1.3 Metall-Lichtbogenschweifen mit Fiilldrahtelektroden
(114)

Der Prozess wird Uberwiegend mit artgleichen Fiulldréahten
(selbstschiitzend) fur die FertigungsschweilRungen eingesetzt.
Die SchweiBungen werden in Wannenlage durchgefiihrt.

3.1.4 Schutzgasschweilen (13)

Das Schutzgasschweien wird vorwiegend fir das SchweilRen
mit artfremdem Schweillzusatz verwendet. Beim Schutzgas-
schweilRen unterscheidet man:

3.1.4.1 Schutzgasschweien mit abschmelzender Elektrode

Hierzu zéhlen die Schweillprozesse:
Metall-InertgasschweilRen; MIG (131)
Metall-Aktivgasschweien; MAG (135)
Metall-AktivgasschweiRen mit Filldrahtelektrode (136)
Metall-Inertgasschweif’en mit Filldrahtelektrode (137)
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Beim MIG-Schweiflen werden Argon oder Helium bzw. Gemi-
sche aus beiden Schutzgasen verwendet. Als Zusatze kommen
hauptsachlich NiCu- und CuAl-Legierungen zum Einsatz. NiCr-
Mo-Zuséatze als Massiv- und Fllldrahte werden fiur Auftrag-
schweilungen verwendet. Das Schweil3en in allen Positionen ist
moglich. Beim MAG-SchweiBen werden aktive Schutzgase
(Mischgase) eingesetzt. Als SchweilRzuséatze dienen artfremde
Massiv- oder Fiilldrahte. Der Prozess ist sowohl mechanisierbar
als auch automatisierbar.

3.1.4.2 SchutzgasschweiBen mit nicht abschmelzender

Wolframelektrode
Hierzu z&hlt der Schweil3prozess:
— Wolfram-InertgasschweiRen; WIG (141)

Bei diesem Verfahren werden ausschlieRlich inerte Schutzgase
verwendet. Der SchweilRzusatz wird getrennt zugefiihrt. Es wird
Uberwiegend fur Reparaturschweiungen mit artfremden Zuséat-
zen verwendet.

3.1.5 Sonstige Verfahren

Plasmaschweien (15): Der Prozess wird speziell fur Auftrag-
schweillungen (Verschleilschutz) angewendet.

GaspulverschweiRen: Der Prozess kommt hauptsachlich fir Auf-
tragschweiBungen mit artfremden Zusdtzen im Rahmen von
Reparaturschweiflungen zum Einsatz.

GieRschmelzschweilen: Der Prozess dient zum Ausbessern
gréBerer Fehlstellen unter Verwendung einer artgleichen Guss-
eisenschmelze. Er ist nur in GieRereien oder in Betrieben mit be-
sonderen Zusatzeinrichtungen (Schmelzéfen) durchfiihrbar.

3.2 PressschweilRprozesse

Das PressschweilRen kommt hauptsachlich fir Konstruktions-
schweillungen in gréfReren Serien zum Einsatz. Schweilzusétze
und/ oder —hilfsstoffe werden nicht benétigt.

3.2.1 Abbrennstumpfschweifen (24)

Es eignet sich zum Verbinden groRer Querschnitte. Eine gezielte
Warmefuhrung zur Vermeidung der Martensitbildung (anhand
des ZTU-Diagramms) kann maschinell realisiert werden.

3.2.2 Lichtbogenschweifen mit umlaufendem Lichtb

(185)

Der Prozess wird auch als Magnet-Arc-Schweil’en bg
Er kommt Gberwiegend zum VerschweiRen von dif
Hohlkérpern bis zu einer Wanddicke von etwa 6 m
satz. Es kénnen sowohl Guss-Guss- als auch Guss-Staf
dungen hergestellt werden.

3.2.3 Reibschweillen (42)

Das ReibschweilRen wird Uberwiegend z
tionssymmetrischer Teile eingeset
kann sich durch die Lange des bewegt hweildteils ergeben.

GeschweilRt werden Gussteile Ublic| eis zu einer Wand-
dicke von ca. 18 mm.
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4 SchweiBzusatze und -hilf: fe
4.1 SchweiBzusitze
Es werden Uberwiegend atze nach DIN EN ISO 1071
verwendet, Tabelle 1.

4.2 SchweiBhilfssthffe
4.2.1 Schutzgase

Es kommen dij tzg entsprechend DIN EN 439 zum Ein-
satz.
4.2.2 Flu@smit

Schweien mit anderen Prozessen positiv auf
Sablauf auswirken.

Tabelle 1. SchweiBzusitze.

Kurz- Geeignet fiir | Geeignet f
zeichen Legierungstyp | Gusseisen- Schweild-
werkstoffe prozes
Artgleiche Zusatze
FeC-1 Gusseisen mit e 3
Lamellengraphit
Gusseisen mit
FeC-2 Lamellegraphit
Gusseisen mit
FeC-3 Lamellengraphit
Gusseisen mit
FeC-4 Lamellengraphit
FeC-5 Gusseisen mit ) 3111,
Lamellengraphi
Gusseisen mit
FeC-GF Kuge_lgraphlt, B, JMW 3,111,114
ferritisch
, GJS,
FeC-GP1 Kug.ellgr GJIMB, GJMW 3,111,
perlitisg
Gussei
) L, GJS,
FeC-GP2 5JMB, GIMW 3,111,114
111, 135,
136, 114
111, 135,
136, 114
. 111,131,
>90 % Ni 141
. 111, 135,
45-75 % Ni 136,141
. GJL, GJS, 111, 135,
45-60 %Ni GJMB, GIMW | 136,141
NiFe-ClI
NiFeT3-Cl
NiFe-CI-A
NiFeMn-ClI
. . 111,131,
NiCu 50-75 % Ni 141
NiCu-A
NiCu-B
4

5 Arbeitsweise

Fur das Schmelzschweillen der Gusseisenwerkstoffe werden
drei unterschiedliche Arbeitsweisen angewendet:

— Schweillen mit einem Schweilzusatz und mit hoher Vorwar-
mung, so dass sich ein artgleiches Schweil’gut ergibt (550 °C
bis 700 °C).

— Schweien mit artdhnlichem Schweizusatz und Vorwarmung
(250 °C bis 500 °C), sodass sich das Mikrogefiige eines Stahls
ergibt.

— Schweillen mit artfremdem SchweilRzusatz ohne oder mit nur
geringer Vorwarmung (bis 300 °C).

Die Wahl der jeweiligen Arbeitsweise ist u. a. abhéngig von den
an die Schweiung zu stellenden Anforderungen.




