Elektroden Handschweifden- Gusseisen

GSM 62

Schweifzusatze

Normbezeichnung:

DINEN1S0 1071: ECNiFe-11 AWS A-5.15: ENiFe-Cl

Zulassungen:

Anwendungsbereich:

GSM 62 ist eine Elektrode mit basisch graphitischer Sonderumhiillung fiir die KaltschweiBung aller Graugussarten, auch in Verbindung mit
Stahl. Inshesondere aber fiir die SchweiBung von Sphéroguss. Die Legierung des Schweigutes ist dem Grundwerkstoff sehr farbahnlich
und korrodiert spater auch wie dieser. Die Legierung besitzt eine ausgezeichnete Risssicherheit und hohe Festigkeit. Die Schweinaht ist
selbst an den Ubergangszonen noch bearbeitbar.

Wichtigste Grundwerkstoffe:

Die Schweilzone ist griindlich zu sdubern, die Nahtflanken geniigend breit von der Gusshaut des Grundmaterials zu befreien. Bei der
SchweiBung von Gusseisen sollte man auf eine maglichst geringe Warmeeinbringung achten und kleine Stromstarken wahlen. Die Breite
der Raupen darf hochstens das Zweifache des Kernstabdurchmessers betragen, die Lange der Raupen hachstens das zehnfache. Bei Bedarf
ist eine Vorwarmung auf 300 °Cund langsames Abkiihlen zu empfehlen. Nach dem Schwei8en sind die SchweiBraupen sofort zu hammern,
um Spannungen abzubauen. Grundsatzlich sollte am Gleichstrom Pluspol verschweil3t werden, besonders bei empfindlichen Gussstiicken,
um die Warmeeinbringung mdglichst gering zu halten. SchweiBungen am Minuspol oder an Wechselstrom sind mdglich, aber nur bedingt
zu empfehlen.

Richtanalyse des reinen Schwei3gutes:

11 1,2 0,75 54 4

Mechanische Giitewerte des reinen Schwei3gutes:

350 500 18

. 190

Verarbeitungshinweise:

PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG AC&DC+ & DC- 120°C/1h wie Grundwerkstoff

2,5x300 50 402-0525

20 314

4,0x350 50 402-0540

20 105
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