'I Schweiflen von
I|. I 'l: 'l. Gusseisenwerkstoffen

Die Anwendungsbereiche fir das Schweillen von Gusseisen

- InstandsetzungsschweifRen
- FertigungsschweiRen
- Konstruktionsschweien

Das Instandsetzungsschweilen dient zur Aufarbeitung beschadigter Gusseisenteile (gerissen, gebrochen oder
verschlissen), damit diese weiter verwendet werden kénnen.

Das Fertigungsschwei’en kann bei der Herstellung eines Gusseisenteiles eingesetzt werden, um bestimmte
Eigenschaften zu erzielen. Solche SchweilRarbeiten kdnnen zur Reparatur von Gussmangeln, zur Korrektur der
Abmessungen oder zur Beschichtung zum Einsatz kommen.

Das Konstruktionsschwei3en dient der Verbindung von Gusseisenteilen mit anderen Komponenten aus einem
anderen Material zu einer Baueinheit. Gusseisenteile in diesem Bereich bestehen normalerweise aus Spharo- oder
Temperguss. Typische Schweilanwendungen sind

- Rohre und Flansche aus Spharoguss

- Verbinden von Gusseisen mit un- oder hochlegiertem Stahl

- VerschweiBen von verschleiBfestem Mn-Stahl mit Gusseisen.

Generell werden zwei Verfahren zum Schweilten von Gusseisen verwendet:
- KaltverschweiRen mit artfremden SchweiRzusatzwerkstoffen
- HeiBverschweilRen mit artgleichen SchweiBzusatzwerkstoffen

Warmschweilen
Fir das Warmschweif3en werden Elektroden, Autogenschweilstdbe oder Fulldrahte verwendet, die ein farblich und
gefligetechnisch passendes Schweillgut erzeugen.

Fir das Warmschweilten von Gusseisen bendtigt man je nach Grofie und Form des zu verschweiRenden Teils eine
sehr hohe Vorwarmtemperatur von 400-650°C. Durch diese hohe Vorwarmtemperatur und den zusatzlichen hohen
Warmeeintrag wahrend des Schweildens entsteht ein grolRes Schweiltbad, das sich nur sehr langsam abkdhilt.
Daher ist das Warmschweil3en nur flr die Wannenposition geeignet. Durch die langsame Abklhlung oder eine
mogliche Warmenachbehandlung entsteht eine rissfreie Schweilnaht ohne Hartespitzen. Die mechanischen Werte
kdnnen je nach Warmebehandlung die Werte des Grundwerkstoffs erreichen.

KaltschweilRen

Fir das Kaltschwei’en von Gusseisen kommen MIG- oder WIG-Drahte auf Eisen-, Nickel- oder Kupferbasis zum
Einsatz. Die Parameter und Verfahren werden so ausgewahlt, dass eine U(bermaRige Erwarmung im
Schweillbereich vermieden wird. Eine Temperatur von 60°C muss beibehalten werden, um Hitzespannungen zu
vermeiden. Das Hammern des Schweiltauftrags hilft, die Schweillspannung zu reduzieren. Die Vorteile des
Kaltschweil’ens beim Instandsetzungsschweilien sind die moglichen Schweilipositionen und die Vermeidung von
Verformungen. Haufig kdnnen die Teile geschweil’t werden, ohne vorher demontiert werden zu missen.

Fertigungs- und Konstruktionsschweilungen kénnen ohne langwierige Warmebehandlungen und in relativ kurzer
Zeit ausgefuhrt werden. Die Warmebelastung fir den Schweiler ist im Vergleich zum Warmschweil3en sehr gering.
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Fugenvorbereitung

Bei Reparaturarbeiten wird die Fuge durch Hobeln, Ausschleifen oder Ausmeil3eln hergestellt. Die Hobelelektrode
sollte vorzugsweise bei groflen Querschnitten sowie fur verschmutzte, verbrannte oder chemisch angegriffene
Gusseisenteile angewendet werden.

Im Schweilibereich muss die Gusshaut aufgrund der darin normalerweise enthaltenen Verunreinigungen und Oxide
entfernt werden, da diese die effektive Verbindung stéren kénnten. Vor dem Schweillen missen die Spane von
Schleifscheiben sorgfaltig entfernt werden. Olige Teile kénnen mit einem Gasschweilbrenner behandelt werden.
Bei Gusseisen von geringer Qualitat kann es nétig sein, die erste Lage mehrmals zu entfernen, da diese sich
maoglicherweise nur schlecht bindet oder sehr pords ist. Dieser Vorgang muss wiederholt werden, bis eine gute
Lage entsteht.

Die Kerbwirkung von Rissen kann verringert werden, indem an jedem Ende des Risses ein Loch gebohrt wird. Der
Riss selbst sollte tulpenférmig mit groRzligig abgerundeten Kanten ausgearbeitet werden.
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