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Reparaturschweissen von Gusseisen

Gusseisen-Werkstoffe

Gusseisen sind Eisen-Kohlenstofflegierungen mit Kohlen-
stoffgehalten von 2,5% - 4%. Dazu sind erh6hte Mengen an
Schwefel, Phosphor, Silizium und Mangan enthalten.

Zu den Gusseisenwerkstoffen gehoren der Grauguss mit La-
mellen- oder Kugelgraphit, der Temperguss sowie verschie-
dene Sondergusslegierungen.

Die Grobeinteilung der Sorten ist von der Form der Kohlen-
stoffausscheidung abhangig.

Gussunterteilung nach der
Grafitausbildung

Temperguss (Grafitausbildung flockig)
Friher GTS / GTW; neu nach EN-Norm: GJMB / GIMW

Gusseisen mit Kugelgrafit (Spharoguss)
Frither GGG; neu nach EN-Norm: GJS

Gusseisen mit Lamellengrafit (Grafitausbildung lamellar)
Friher GGL; neu nach EN-Norm: GJL

Schweisseignung

Die Schweissbarkeit eines Bauteils wird beeinflusst durch die
Schweisseignung des Werkstoffes, die Schweissmoglichkeit
des Fertigungsbetriebes und die Schweisssicherheit der Kon-
struktion.

Die Schweisseignung wird vom Gefligezustand, vom Verun-
reinigungsgrad durch z.B. Schwefel und Oxide sowie vom
Verunreinigungsgrad, bedingt durch die vorhergehende Fer-
tigungsbeanspruchung (Alter, Temperatur, chemische Me-
dien), beeinflusst.

Gusseisenschweissen

Bei der Gusseisenschweissung unterscheidet man die Gussei-
senwarmschweissung mit artgleichen Schweisszusatzen bei
Vorwarmtemperaturen von 450-650°C und die Gusseisenkalt-
schweissung mit artfremden Schweisszusdtzen ohne bzw. bei
sehr geringer Vorwdarmung. In den weiteren Ausfiihrungen
wird nur auf die Gusseisenkaltschweissung eingegangen.

Schweissen von Gusseisen mit
Lamellengrafit
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Im Vergleich zu anderen Gusseisensorten besitzt dieses die
niedrigsten Zahigkeitswerte (Dehnung: 0,5%). Deshalb sind
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Schrumpfspannungen - wegen der hohen Rissgefahr - neben
der Schweissnaht moglichst zu vermeiden. Dass heisst, auf
moglichst geringe Temperatur-Unterschiede beim Schwei-
ssen oder beim eventuellen Vorwarmen und Abkiuihlen ach-
ten. Nur kurze Raupen mit moglichst dinnen Elektroden-
durchmessern (2,5 und 3,2 mm) schweissen und die
Schweissnédhte sofort im warmen Zustand mit der Hammer-
finne abhdmmern. Das Abhdammern der Schweissnaht min-
dert die Schweisseigenspannungen.

Pilgerschrittverfahren und Zugraupentechnik verhindern
eine ortliche Warmekonzentration beim Schweissen.

Schweissen von Gusseisen mit
Kugelgrafit

Die Rissbildung ist im Gegensatz zum Gusseisen mit Lamel-
lengrafit geringer. Das liegt an der hoheren Zahigkeit (Deh-
nung je nach Festigkeitsklasse 2-22%).

Im Wesentlichen sind aber fur eine korrekte Schweissausfiih-
rung die gleichen Regeln zu beachten wie beim Gusseisen mit
Lamellengrafit.
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Anmerkung:

Bei Nickel-Eisen-Schweisszusatzen bleibt das Schweissgut
auch bei schneller Abkiihlung austenitisch; in der schmelz-
flissig gewesenen Warmeeinflusszone entsteht weicher Ni-
ckelmartensit. Leichtes Vorwarmen bei grossen Gussstiicken
auf 80-120°C verhindert das Entstehen von Eisenmartensit,
nicht jedoch von Nickelmartensit. Diese Nickelmartensit-
Warmeeinflusszone ist zwar zaher als eine Eisenmartensit-
WEZ, erreicht jedoch nicht die Zahigkeit von unbeeinflusstem
Gusseisen mit Kugelgrafit.

Allgemeine Werkstlick-Vorbereitung

= Risse mittels Farbeindringprifung genau lokalisieren.

= Ausarbeitung des Risses in offener Tulpenform, mit breiten
abgerundeten Kanten. Je nach Wandstéarke ist eine
doppelte U-Naht vorzuziehen.

= Die Gusshaut im Nahtbereich ist zu entfernen.

= Rickstande z.B. durch Schleifen entfernen.

= Bei stark veroélten Teilen kann man mit einer Sauer-

stoff+Acetylenflamme durch leichtes Erhitzen das Ol
verbrennen.

= Als Massnahmen gegen die Kerbwirkung: Abbohren der
Rissenden oder Schweissen von rechtwinkligen Briicken an
den Enden der Risse (ca.3-4cm) oder Anschweissen einer
Lasche quer zum Rissende.

Beim Schweissen grundsatzlich zu
beachten:

= Eine kombinierte Schweissung von einer Rein-Nickelelekt-
rode und einer Nickel-Eisen-Elektrode erhéht die mechani-
schen Giitewerte. z.B. Mit der UTP 8 Anlegieren und dann
weiter mit der UTP 86FN auffullen.

= Beim Schweissen unbedingt auf die Porenfreiheit der ersten
Lage achten.

= Um eine einwandfreie Bindung mit dem Gusswerkstoff zu
erzielen kann ein Abschleifen oder Ausmeisseln der ersten
Lage erforderlich werden.

= Es empfiehlt sich, immer mit dem kleinstmoglichen
Durchmesser zu beginnen.

= Beim Verbindungsschweissen zuerst die Flanken Panzern,
erst danach die Verbindung schweissen.

= Den Lichtbogen moglichst kurz halten.

= Die Schweissndhte sollten jeweils nicht langer als 10 mal
Elektrodendurchmesser geschweisst werden und in der
Breite hochstens 2 x dem Kerndrahtdurchmesser entsprechen.

= Jede Raupe sofort noch im warmen Zustand abhammern.

= Wiederzinden immer auf dem Schweissgut und nicht auf
dem Grundmaterial.

= Schlackenreste sind durch Biirsten zu entfernen.
= Moglichst guinstige Schweissfolge wahlen.

= Grundsatzlich wird bei offenen Rissen von innen nach
aussen geschweisst.
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Schweisszusatze zum Gusseisen-
Schweissen

1. Rein-Nickel-Schweisszusitze

Stabelekirode: UTP 8

Geeignet zum Verbinden von Guss untereinander und mit
Stahl, Kupfer und Kupferlegierungen. Durch gut kontrollier-
baren Fluss in allen Lagen bei minimaler Stromeinstellung
verschweissbar. Schweissgut und Uberganszone sind feilbar.

Rp0,2: ~220 N/mm?2 / Hérte: ~180 HB
Stromart/Polung: G- und W
Gut kombinierbar mit UTP 86 FN.

2. Nickel-Eisen-Schweisszusétze

Stabelektrode: UTP 85 FN

Bimetallelektrode, geeignet zum Verbinden von allen Guss-
sorten, insbesondere Gusseisen mit Kugelgrafit und Misch-
verbindungen mit Stahl und Stahlguss. Hohe Abschmelzleis-
tung und feinschuppige Nahtzeichnung.

Rp0,2: ~320 N/mm?2 / Hérte: ~200 HB
Stromart/Polung: G+ und W

Stabelektrode: UTP 86 FN

Bimetallelektrode, universell geeignet zum Verbinden von
Gusseisen mit Lamellengrafit und Kugelgrafit, Temperguss
sowie fur Verbindungen untereinander und mit Stahlguss
bzw. Stahl. Sehr gutes Anlegierungsverhalten auf Gusseisen,
flache Nahtausbildung ohne Einbrandkerben, optimal fir
Kehlndhte an Rohr-Flansch-Verbindungen. Schweissgut
spanabhebend bearbeitbar. Schweissgut und Uberganszone
sind feilbar.

Rpo,2: ~340 N/mm?2 / Harte: ~220 HB
Stromart/Polung: G- und W

MAG-Massivdraht: UTP A 8051 Ti

Geeignet zum Verbinden von Guss untereinander und mit
Stahl, Kupfer- und Nickellegierungen. Geeignet fiir Konstruk-
tionsschweissungen an duktilen Schleudergussrohren und fiir
Rohr-Flansch-Verbindungen. Vorzugsweise mittels Impuls-
lichtbogen verschweissen. Schweissgut ist spanabhebend be-
arbeitbar.

Rp0,2: >300 N/mm2 / A5:>25% / Harte: ~200 HB
Schutzgas: Ar + 2,5% CO9

3. Nickel-Kupfer-Schweisszusatze

Stabelektrode: UTP 8 Ko

NiCu-Elektrode fir farbahnliche Fertigungsschweissungen
(Lunkerschweissungen) auf Grauguss. Schweissgut spanab-
hebend bearbeitbar. Geeignet fiir Zwangslagenschweissungen.

Rpo,2: ~200 N/mm? / Harte: ~160 HB
Stromart/Polung: G- und W

Weitere Typen auf Anfrage.
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