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TAILOR-MADE PROTECTIVITY™

Kunde und seine individuellen Anforderungen stehen im
Zentrum. Das kommt im zentralen Leistungsversprechen
zum Ausdruck: Tailor-Made Protectivity™.

Mitinnovativen und maBgeschneiderten Losungen gewdhr-
leistet UTP Maintenance eine optimale Kombination aus
Schutz (Protection) und Wirtschaftlichkeit (Produktivity). Der

UNSERE KUNDEN PROFITIEREN DURCH EINEN PARTNER MIT

einer groBen Produktpalette an SchweiBzusdtzen,
die ihnen helfen ihre Produktivitdt zu erhdhen sowie
SchweiBarbeiten fir Wartung, Reparatur und Kor-
rosionsschutz zu optimieren. Verlassen Sie sich auf:

MaBgeschneiderte Produkte fir die BedUrfnisse der
Stahl Industrie

Konstant hohe Produktqualitdt

Weltweiten Vertrieb und ein globales Service-Netzwerk
Individuellen technischen Support durch Anwendungs-
techniker und SchweiB-Experten

Jahrzehntelange Erfahrung und
Anwendungs-Know-How

INDIVIDUELLE PRODUKTE VON HOCHSTER QUALITAT

Das Produktportfolio bestehend aus ca. 600 Produkten wird
stdndig den Anforderungen der Kunden und der Industrie
unter Berlcksichtigung hoéchster Qualitdtsanforderungen
angepasst.

UTP Maintenance liefert aus eigener Produktion innovative
und maBgeschneiderte SchweiBzusatzwerkstoffe flr unle-
gierte und Feinkornbaustéhle, niedriglegierte Stéhle, rost-,
sdure- und hitzebestdndige Stéhle, Nickelbasislegierungen,
Gusseisen, Kupfer und Kupferlegierungen, Manganstdhle,
Werkzeugsté&hle und Kobaltstdhle.

Das Produktangebot umfasst:
Stabelektroden
Massivdrdhte und -stébe
Fulldrdhte
UP-Drdhte und -Pulver
SchweiBbd&nder und -pulver
Thermische Spritz- und PTA-Pulver

LOSUNGEN AN JEDEM PUNKT DER ERDE

Die Produkte und Services von UTP Maintenance wer-
den Uber die globalen Niederlassungen der voestalpine
Bohler Welding sowie Uber ein Hdndlernetzwerk in
Uber 150 Landern weltweit bereitgestellt. Ein Team von

SchweiBfachingenieuren steht den Kunden beratend zur
Seite und unterstitzt sie bei allen Fragen zu schweiBtech-
nischen Herausforderungen.



SCHWEISSEN VON
GUSSEISENWERKSTOFFEN

Die vorliegende Broschiire gibt einen Uberblick tiber die verschiedenen Sorten von Gussei-
sen und die dafiir geeigneten UTP Maintenance SchweiBzusatzwerkstoffe flir das Fertigungs-,
Reparatur- und KonstruktionsschweiBen. Bei Gusseisen handelt es sich um Eisen-Kohlenstoff-
Legierungen mit einem Kohlenstoffanteil von mehr als 2,06 %. Je nach Einsatzgebiet wéhlt
man Gusseisen von unterschiedlicher metallurgischer Zusammensetzung. Im Allgemeinen ver-
flgen gusseiserne Teile Uber eine hohe Druckfestigkeit und ein gutes Ddmpfungsverhalten
gegen Vibrationen. AuBerdem lassen sich die Werkstlicke gut spanabhebend bearbeiten. Mit
diesen Eigenschaften ldsst sich der hdufige Einsatz von Gusswerkstoffen fir groBe Gehduse
oder Maschinenbetten begriinden. Auf der anderen Seite verfligt Gusseisen Uber eine verhdlt-
nismd&Big geringe Zugfestigkeit und Zdhigkeit, was bei den SchweiBeigenschaften zu berlick-
sichtigen ist. Diesen Eigenschaften kann jedoch durch entsprechendes Uberdimensionieren
der Teile mit geringfiigigen wirtschaftlichen Konsequenzen entgegengewirkt werden, wodurch
sich Gusseisen auch als Konstruktionswerkstoff eignet.
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UTP MAINTENANCE SPEZIAL-ELEKTRODEN
FUR DIE GUSSEISENSCHWEISSUNG

Reinnickel-Stabelektrode

Reinnickelelektroden eignen sich fir die KaltschweiBung
von Grau-, Temper- und Stahlguss sowie fir die Verbindung
dieser Werkstoffe mit Stahl, Kupfer und Kupferlegierungen.
Aufgrund des hohen Nickelgehaltes ist das SchweiBgut
weich und z&h und eignet sich daher zum Schweif3en von
besonders sproden Gusseisensorten oder alten Bauteilen.

Die Elektroden verfligen Uber sehr gute SchweiBeigenschaf-
ten und lassen sich spritzerfrei und ohne Einbrandkerbenin
allen Positionen (auBer Fallnaht) verarbeiten. Die Schlacke
ldsst sich sehr leicht entfernen. Um Schrumpfspannungen
abzubauen, ist das SchweiBgut direkt aus der Schweil3-
wdrme abzuhdmmern, siehe Seite 12.

UTP 8 graphit-basisch umhiilite Stabelektrode
Normbezeichnung SchweiBgutricht- SchweiB- Abmes- Stromstdrke
analyse (%) position sung
ENISO 1071  AWS A5.15 o] Ni Fe HB mm A
ECNi-CI1 E Ni-Cl 1,2 Rest 1,0 ca. 180 PA/PB/PC  2,0x300 45 - 60 =-
PE / PF 2,5x 300 60 - 80 ~
3,2 x 350 80 - 100
4,0x 350 110 - 140




Nickel-Eisen-Stabelektroden

Nickel-Eisen-Elektroden eignen sich fiur die Verbindungs-
und AuftragschweiBung an Grauguss, Sphdroguss (Kugel-
graphitguss) und Temperguss sowie fir Mischverbindungen
mit Stahl. Die SchweiBelektroden sind universell einsetz-
bar fir Reparatur-, Fertigungs- und Konstruktionsschwei-
Bungen nach dem Kaltschweifverfahren. Neben hohen
mechanischen Gltewerten verfligen sie Uber sehr gute

UTP 83 FN

SchweiBeigenschaften und verursachen keine Spritzer
oder Einbrandkerben, und die Schlacke ldsst sich sehr leicht
entfernen. Durch den Einsatz von Bimetall-Kerndrdhten
(z. B. UTP 86 FN) kann eine gute Strombelastbarkeit und
Abschmelzleistung erzielt werden, da der elektrische Wider-
stand geringer als bei legierten Kernstdben (UTP 83 FN) ist.

graphit-basisch umhiillte Stabelektrode

Normbezeichnung SchweiBgutricht- SchweiB- Abmes- Stromstdrke
analyse (%) position sung

ENISO 1071  AWS A5.15

E C NiFe-11 E NiFe-Cl 1,3 52,0 Rest ca. 190 PA / PB 2,5x 300 50- 70 =+
3,2 x 350 70 - 100 ~
4,0x 350 100 -130

UTP 86 FN

graphit-basisch umhiillte Stabelektrode

Normbezeichnung SchweiBgutricht- Abmes- Stromstdrke
analyse (%) posltlon sung

ENISO 1071  AWS A5.15
ECNiFe-13 E NiFe-Cl 1,2 Rest 45,0 ca. 220 PA/PB/PC  2,5x300 60- 90 =-
PE / PF 3,2 x 350 90 - 140
4,0x 350 100 -170




GUSSEISENWERKSTOFFE

Die meisten Gusseisenwerkstoffe enthalten etwa 2 bis 5 %
Kohlenstoff. In Abhdngigkeit weiterer Legierungselemente,
der Abklihlbedingungen und der Warmebehandlung wird
der Kohlenstoff in unterschiedlicher Form ausgeschie-
den und bestimmt damit entscheidend die Eigenschaften
des Werkstoffs. Im Vergleich zu Stahl hat Gusseisen eine

niedrigere Schmelztemperatur von etwa 1.150 °C flir naheu-
tektische Legierungen (C-Gehalt etwa 3,5 %) und eine sehr
dunnflissige Schmelze. Daraus resultiert ein gutes Formful-
lungsvermogen, wodurch auch komplizierte Geometrien
oder diinnwandige Bauteile durch GieBen herstellbar sind.




Grundsdétzlich unterscheidet man Gussei-
sen nach der Art, wie der Kohlenstoff nach
Erstarrung der Schmelze im Geflige vor-

liegt. Bei weiBem Gusseisen ist der Koh-
lenstoff in Form von Eisenkarbid (Zementit) T 5 . . i
.. usseisengefiige
gebunden. Je nach Warmebehandlung, 1
dem sogenannten Tempern, |@sst sich aus § 4 1 weiB
diesem Temperrohguss weiBer (GJMW) 2 2a meliert
o 2 perlitisch
bzw. schwarzer (GJMB) Temperguss her- %’ 2b perlitisch-ferritisch
stellen. Im Gegensatz zum Temperguss 2 s 3 ferritisch
. . . [0)
wird beim grauen Gusseisen der Kohlen- = ] 3
stoff direkt in Form von Graphit in einer ¥ 2 i
ferritischen oder perlitischen Matrix aus-
geschieden. Hier wird wiederum die Form 1
des Graphits unterschieden. Dieser kann 0 1 2 3 4 5 6 7
in lamellarer (GJL), kugeliger (GJS) oder Quelle: Gusseisendiagramm nach Maurer Siliciumgehalt % ——

vermicularer (GJV) Form vorliegen. Die
Form des Graphits bestimmt dabei maB-
geblich die Eigenschaften des jeweiligen
Gusswerkstoffs.

GUSSEISEN
WEISSES GUSSEISEN
(TEMPERGUSS) BRARS—

~weiBes" schwarzes Kugelgraphit- Lamellen- Vermicularer
melliertes melliertes guss graphitguss Guss
Gusseisen Gusseisen (Spharoguss) (Grauguss)

DIN EN 1562 DIN EN 1562 DINEN 1563 DIN EN 1561 DINEN 16079

GJMW GJMB GJS GJL GJV




ANWENDUNGSBEREICHE FUR DIE
GUSSEISENSCHWEISSUNG

Reparaturschweien

Beim ReparaturschweiBen werden beschddigte Guss-
stiicke durch Schwei3en zur weiteren Verwendung wie-
derhergestellt, z. B. nach Rissbildung, Bruch oder
Oberfldchenverschleil.

Fertigungsschwei3en

Vom FertigungsschweiBen spricht man, wenn im Verlauf der
Fertigung eines Gussstiicks SchweiBungen vorgenommen
werden, um die zu gewdhrleistenden Werkstlckeigenschaf-
ten und -beschaffenheit sicherzustellen, z. B. Ausbessern
von GieBfehlern, Korrigieren von Untermafen, Schweifplat-
tierungen bzw. Schweifpanzern.

KonstruktionsschweiBen

Beim KonstruktionsschweiBen werden mehrere Gussteile
untereinander oder mit Bauteilen aus artfremden Legie-
rungen zu einem Bauteil verbunden. Fir Konstruktions-
schweiBungen werden Ublicherweise die etwas besser
schweigeeigneten Gusseisensorten mit Kugelgraphit (GJS),
Vermiculargraphit (GJV) oder Temperguss verwendet. So
kdnnen beispielsweise Rohre aus Gusseisen oder Stahl mit
gusseisernen Flanschen mit UTP 86 FN verbunden werden.




WERKSTUCKVORBEREITUNG

»  Die Gusshaut ist im gesamten SchweiBbereich zu entfernen.

»  Mittels Farbeindringprifung ist der Grundwerkstoff auf Risse zu pri-
fen. Das Abbohren der Rissenden kann das Fortlaufen des Risses in
unbeschddigtes Material verhindern.

» Der Riss bzw. die Risse sollten in offener Tulpenform vollstdndig aus-
gearbeitet werden. Kanten sollten abgerundet werden. Bei dicken
Wandstérken sollte eine doppelte U-Naht als Vorbereitung gewdhlt
werden, sofern die Stelle von beiden Seiten zugdnglich ist.

» Vor dem Schweif3en sind Reste der Farbeindringprifung oder andere
Verunreinigungen wie O, Fett, Staub oder Farbe zu entfernen, bis die
SchweiBstelle metallisch blank ist.

» Bei alten und versdlten Bauteilen muss das Ol mithilfe einer Sauer-
stoff-Azetylen-Flamme entfernt werden, um die Bildung von Poren zu
venndden.DosBoumﬂwwdobgeﬂomnﬁmnndosélmeFeﬁzuvep
brennen, sollte dabei jedoch nur leicht auf max. 150 °C erwdrmt wer-
den. Vor dem SchweiBen muss die Stelle auf max. 60 °C abgekihlt
und metallisch blank sein.

>25°
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GUSSEISENBEZEICHNUNGEN

Kugelgraphitguss

Der Kohlenstoff wird beim Kugelgraphitguss (auch Sphdaro-
guss / GJS) in kugeliger Form ausgeschieden. Dies wird
durch Impfen der schwefelarmen Schmelze vor dem
AbgieBen durch die Zugabe von kleinen Mengen Magne-
sium erreicht. Durch die geringe innere Kerbwirkung der

Lamellengraphitguss

Lamellengraphitguss (GJL), umgangssprachlich auch Grau-
guss genannt, ist im Maschinenbau ein Uber Jahrzehnte
bewdhrtes Material. Der Kohlenstoff wird bei diesen Legie-
rungen in Form von Graphitlamellen in der ferritischen
oder perlitischen Matrix eingelagert. Da der eingelagerte
Graphit keine Zugspannungen Ubertragen kann und auf-
grund seiner Form als starker innerer Kerb wirkt, sind die

Vermicularguss

Beim Vermicularguss (GJV) liegt der ausgeschiedene Gra-
phit wirmchenférmig vor, wobei in der Regel ein Anteil an
Kugelgraphit von 20 % zul&ssig ist. Es darf jedoch kein
lamellarer Graphit vorhanden sein. Die Eigenschaften
von GJV liegen zwischen denen von GJL und GJS. Vermi-
cularguss verfligt Uber bessere Festigkeitseigenschaften
und hohere Duktilitdt als GJL. Er zeigt aber auch besseres

Temperguss

Beim Temperguss unterscheidet man zwei Arten: Den wei-
Ben (GUMW) und den schwarzen Temperguss (GJMB). Der
Kohlenstoffgehalt liegt beim weiBen Temperguss bei 2,8 bis
3,4 % und beim schwarzen Temperguss bei 2,3 bis 2,6 %
im Gusszustand. Der Kohlenstoff ist im Gusszustand che-
misch gebunden und liegt als Eisenkarbid vor. Durch eine
Wdarmebehandlung, dem ,,Tempern®, wird das Eisenkarbid
in Temperkohle (Graphit) umgewandelt. Die Gefligestruktur
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Graphitkugeln hat GJS die besten Eigenschaften in Hinblick
auf Festigkeit und Duktilitdt der Gusseisenwerkstoffe. Auf-
grund dieser guten mechanischen Eigenschaften ist GJS
vielfaltig als Konstruktionswerkstoff im Automobil-, Maschi-
nen- und Rohrleitungsbau einsetzbar.

Festigkeitswerte von GJL gering und ein plastisches Ver-
formungsvermégen (Duktilitat) praktisch nicht vorhanden.
Grauguss besitzt gute Schwingungsd&mpfungseigenschaf-
ten und I&sst sich gieBereitechnisch sehr gut verarbeiten.
Maschinenbetten bzw. Maschinenstdnder werden bevor-
zugt aus GJL hergestellt.

Hochtemperaturbzw. Temperaturwechselverhalten und
bessere GieBbarkeit als GJS. Durch diese Eigenschafts-
kombination ist der vorrangige Einsatzbereich der Moto-
renbau, wo bspw. Kurbelgehduse oder Abgaskrimmer
aus GJV gegossen werden. Aber auch anderen Indust-
rien wie bspw. der Glasformenbau profitieren von dieser
Werkstoffentwicklung.

dndert sich beim GJMW Uber die Wanddicke - von einer fer-
ritischen Randzone Uiber einen ferritisch-perlitischen Uber-
gangsbereich bis zu einer perlitischen Kernzone, mit einem
Anteil an Temperkohle im Ubergangsbereich und in der
Kernzone. Beim GJMB ist das Gefluige Uber die Wanddi-
cke nahezu gleich. Temperguss wird u.a. im Automobilbau,
z. B. fir Fahrzeugachsen, eingesetzt.



Gusseisen mit Lamellengraphit
Norm (DIN EN 1567): GJL
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Temperguss
(Graphitausbildung flockig)
Norm (DIN EN 1562): GIMW /GJMB

Gusseisen mit Kugelgraphit
(Spharoguss)
Norm (DIN EN 1563): GJS

Gusseisen mit Vermiculargraphit
Norm (DIN EN 16079): GJV
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SCHWEISSEIGNUNG VON
GUSSEISENWERKSTOFFEN

Die meisten Gusseisenwerkstoffe gelten als
bedingt schweiBgeeignet, lassen sich jedoch
mit der entsprechenden Verfahrenstechnik gut
beherrschen. Dies gilt sowohl fur Grauguss mit
Lamellengraphit (GJL), Kugelgraphit (GJS) oder
Vermiculargraphit und fir Tempergusswerkstoffe
(GIMW, GIMB).

Die SchweiBbarkeit eines Bauteils wird beeinflusst
durch die SchweiBeignung des Grundwerkstoffs,
die SchweiBmoglichkeit des Fertigungsbetriebs
und die SchweiBsicherheit der Konstruktion. Die
SchweiBeignung hdngt dabei vorrangig von
der chemischen Analyse und den mechanisch
technologischen Eigenschaften des Werkstoffs
ab. Weitere EinflussgroBen kdnnen der Gefi-
gezustand, der Verunreinigungsgrad durch
beispielsweise Schwefel oder Oxide sowie der
Beanspruchungszustand (Alter, Temperatur, che-
mische Medien) sein.

schweiBgeeignet

» Stahlguss

»  Gusseisen mit Kugelgraphit

»  Gusseisen mit Vermiculargraphit

bedingt schweiBgeeignet
»  Gusseisen mit Lamellengraphit
» Temperguss

schwierig oder nicht
schweiBgeeignet
» Sonderguss
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KALTSCHWEISSEN
VON GUSSEISEN

FUr das KaltschweiBen von Gusseisen werden im Allgemei-
nen Stabelektroden auf Nickel- und Eisen- Nickel-Basis ver-
wendet. Hierbei ist die Temperaturfihrung entscheidend.
Es wird ohne Vorw&rmung geschweif3t, es sei denn, es muss
Feuchtigkeit oder Kondenswasser von der Werkstlickober-
fldche entfernt werden. Um geringe Wdrmespannungen
einzubringen, wird mit moglichst kleinem Elektrodendurch-
messer und kurzem Lichtbogen geschweift.

Es solltenimmer nur kurze (max. 30 mm) Raupen geschweit
werden und diese sind direkt aus der Schweifwdrme gut
abzuhdmmern. Das Abhdmmern erfolgt mit einem Ham-
mer mit abgerundeter Spitze und dient dem Einbringen
von Druckspannungen, die den Schrumpfspannungen
des abkihlenden SchweiBguts entgegenwirken. Die Zwi-
schenlagentemperatur sollte maximal 60 °C betragen. Bei
groBfldchigen Reparaturen kann an verschiedenen Stellen
wechselweise gearbeitet werden, um so eine lokale Hitze-
konzentration zu vermeiden.

Die wichtigsten Regeln beim

KaltschweiBBen

» Es sollten nur kurze Strichraupen
geschweiBt werden (max. 1 -3 cm).

» Zum Schweif3en ist eine moglichst niedrige
Stromstdrke zu verwenden.

» Die SchweiBraupen sind im warmen
Zustand abzuhdmmern. Dadurch werden
Druckspannungen eingebracht, die der
Schrumpfung entgegenwirken.

» Hitzekonzentrationen sind zu vermeiden.
n Wenn moglich auf bereits geschweiBten
Ndhten ziinden, um Hdartespitzen in der
Wdrmeeinflusszone zu minimieren.

Kurze SchweiBraupe vor dem Entfernen der Schlacke

Abh&mmern

Kurze SchweiBraupe nach dem Entfernen der Schlacke

14



Beim SchweiBBen von Gusseisen ist
Folgendes zu beachten:

Beim Auftreten von Porositét in der ersten Lage, bspw.

beim Schweifen von verdltem Altguss, ist es not-
A wendig, die erste Lage wieder auszuarbeiten und
erneut zu schweiBen, um eine fehlerfreie Schweifung

Schematische Darstellung einer Kombinations- sicherzustellen.

schweiBung an Grauguss bei Verwendung der Rein- Bei alten, wenig tragfdhigen Gussstiicken kann ein
nickelelektrode UTP 8 /\ und Nickeleisenelektrode Anlegieren mit einer Eisenelektrode (UTP 81) eine bes-
UTP 86 FN /A sere Bindung zum Grundwerkstoff ermdglichen.

Bei VerbindungsschweiBungen von schlecht schweif3-
baren Gusswerkstoffen sollten zuerst die Nahtflanken
mit UTP 8 plattiert und danach die eigentliche Verbin-
dungsschweiBung mit UTP 86 FN durchfihrt werden.
Zur Erh6hung der mechanischen Gitewerte eignet sich
eine kombinierte Schweiung mit einer Reinnickele-
lektrode UTP 8 (als Zwischenschicht/-lage) und einer
Nickel-Eisen-Elektrode UTP 86 FN.

Die SchweiBung sollte mit modglichst kleinem Elektro-
dendurchmesser beginnen, um den Warmeeintrag
gering zu halten.

Der Lichtbogen sollte in jedem Fall sehr kurz gehalten
werden.

Die SchweiBnaht sollte nicht I&nger als maximal das
Zehnfache des Elektrodendurchmessers und nicht
breiter als das Zweifache des Kernstabdurchmessers
sein.

Jede SchweiBraupe sollte sofort und noch im warmen
Zustand abgehdmmert werden. Dazu wird ein (Press-
luft-) Hammer mit abgerundeter Spitze verwendet.
Die Schlackereste sollten mit einer Drahtbirste entfernt
werden.

Das Wiederzinden sollte immer auf dem SchweiBgut
und nicht auf dem Grundmaterial erfolgen.

Die SchweiBfolge ist so zu wadhlen, dass mdglichst
geringe Spannungen infolge von Verzug entstehen.
Bei offenen Rissen sollte immer von innen nach auBBen
geschweiBt werden.

15



UTP MAINTENANCE SPEZIAL-ELEKTRODEN
FUR DIE GUSSEISENSCHWEISSUNG

graphitbasisch umhdiillte Reinnickel-Stabelektrode

UTP 8 eignet sich fur die KaltschweiBung von Grau-,
Temper- und Stahlguss sowie fir die Verbindung die-
ser Grundwerkstoffe mit Stahl, Kupfer und Kupferle-
gierungen. UTP 8 zeichnet sich durch hervorragende
SchweiBeigenschaften aus.

Ihr gut kontrollierbarer Fluss ermdglicht eine sprit-
zerfreie SchweiBBung in allen Lagen bei minimaler

Stromeinstellung. SchweiBgut und Ubergangszonen
sind feilbar. Keine Einbrandkerben, bestens geeignet
fUr die kombinierte SchweiBung mit der Ferronickel-
type UTP 86 FN (1. Lage mit UTP 8, Aufbaulage mit
UTP 86 FN)..

EN ISO 10771:
AWS A5.15:

ECNi-CI 1
E Ni-Cl

graphitbasisch umhiillte Nickel-Eisen-Stabelektrode mit erhohter
Abschmelzleistung und 115 % Ausbringung

UTP 83 FN eignet sich fur das Kaltschweifen von vie-
len gdngigen Gusseisensorten, wie Gusseisen mit
Lamellen- und Kugelgraphit, an Temperguss sowie flr
Mischverbindungen an Stahl oder Stahlguss. Sie wird
vorzugsweise dann eingesetzt, wenn hohe Abschmelz-
leistungen gewilinscht sind.

16

UTP 83 FN hat ein auBergewdhnlich gutes Abschmelz-
verhalten und gewdhrleistet einen gleichmd&Bigen und
spritzerfreien Fluss mit optimalem Nahtaussehen. Das
SchweiBgut ist gut spanabhebend bearbeitbar, zdh
und rissfest.

EN ISO 1071: E C NiFe-11
AWS A5.15: E NiFe-Cl
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UTP 86 FN: graphitbasisch umhiillte Nickel-Eisen-Stabelektrode mit Bimetall-
Kerndraht und hervorragenden mechanisch-technologischen
Gutewerten flur Reparatur und Konstruktion

UTP 86 FN eignet sich fir Verbindungs- und Auftragschwei-
Bungen an lamellarem Grauguss EN GJL 100 bis EN GJL
400, an Gusseisen mit Kugelgraphit (Sphdroguss) EN GJS
400 bis EN GJS 700, an Temperguss EN GJMB 350 bis
EN GJMB 650 sowie fiur die Verbindung dieser Werkstoffe
untereinander oder mit Stahl und Stahlguss bis zu einer
Streckgrenze (Rp 0,2) von ca. 340 MPa. Sie eignet sich
universell fir Reparatur-, Fertigungs- und Konstruktions-
schweifBungen. UTP 86 FN zeichnet sich durch ein sehr gutes
Anlegierungsverhalten auf Gusseisen aus. Sie hat einen
ruhigen Lichtbogen und bildet eine &GuBerst flache Naht

ohne Einbrandkerben. Insbesondere bei Kehinahtschwei-
Bungen wird eine optimale Nahtausbildung erreicht (z. B.
SchweiBen von GJS-Stutzen oder Flanschen an GJSRohre).
Aufgrund des Bimetall-Kerndrahts bietet sie ausgezeich-
nete Strombelastbarkeit und Abschmelzleistung. Die Nah-
toberfldche ist glatt. Das SchweiBgut ist duBerst risssicher
und gut spanabhebend bearbeitbar.

ENISO 1071:
AWS A515:

ECNiFe-13
E NiFe-ClI
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JOIN!voestalpine Bohler Welding

Mit Uber 100 Jahren Erfahrung ist voestalpine Bohler Welding die globale Top-Adresse fir die tdglichen Herausforde-
rungen in den Bereichen Verbindungsschweien, Reparatur, Hartauftragung und Plattierung sowie fir das Hartldten.
Uber 43 Niederlassungen in 25 Léndern, 2.300 Mitarbeiter sowie mehr als 2.000 Vertriebspartner auf der ganzen Welt
sind Garant fiir Kundenndhe. Mit der individuellen Beratung durch unsere Anwendungstechniker und Schwei3fachin-
genieure gewdhrleisten wir, dass unsere Kunden auch die anspruchsvollsten schweiBtechnischen Herausforderungen
meistern. voestalpine Bohler Welding flhrt drei spezialisierte und fokussierte Produktmarken um die Anforderungen

unserer Kunden und Partner stets optimal zu erfillen.

~—

' bohler welding Lasting Connections - Als Pionier fUr innovative Schweif3zusdtze bietet Bohler Welding
‘ . weltweit ein einzigartiges Produktportfolio flr das VerbindungsschweiBen. Die Uber
2.000 Produkte werden kontinuierlich an die aktuellen Industriespezifikationen

by voestal

und Kundenanforderungen angepasst, sind von renommierten Institutionen

zertifiziert und somit fir die anspruchsvollsten SchweiBanwendungen zugelassen.
,Lasting Connections” ist die Markenphilosophie, sowohl beim SchweiBen wie auf

menschlicher Ebene - als zuverldssiger Partner fiir den Kunden.
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rmaintenance Tailor-Made Protectivity™ - Mit innovativen und maBgeschneiderten Losungen
gewdhrleistet UTP Maintenance eine optimale Kombination aus Schutz (Protection)
und Wirtschaftlichkeit (Productivity). Der Kunde und seine individuellen Anforderungen
stehen im Zentrum. Das kommt im zentralen Leistungsversprechen zum Ausdruck:
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Tailor-Made Protectivity™.
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N fc)ntargen brazing  In-Depth Know-How - Als eine fiihrende Marke von Létzusdtzen bietet Fontargen

Brazing bewdhrte Losungen, die auf 50 Jahre Industrieerfahrung, erprobte Prozesse
und Verfahren aufbauen. Dieses tiefgreifende Wissen (In-Depth Know-How) macht
Fontargen Brazing international zum bevorzugten Partner fir jede Lotaufgabe.

The Management System of voestalpine Bohler Welding Group GmbH, Peter-Mueller-
Strasse 14-14q, 40469 Duesseldorf, Germany has been approved by Lloyd’s Register
Quality Assurance to: ISO 92001:2015, ISO 14001:2015, OHSAS 18001:2007, applicable
to: Development, Manufacturing and Supply of Welding and Brazing Consumables.
More information: www.voestalpine.com/welding
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voestalpine Bohler Welding
www.voestalpine.com/welding
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ONE STEP AHEAD.
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