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T e c h n i s c h e s   D a t e n b l a t t 
 

   GP-Graugussschweißpulver  
 

 

DIN EN 1045 FH21 

vormals DIN 8511 Teil 1 F-SH 2 

 

 

Wirktemperaturbereich ab 800 °C 

 

Form Pulver 

Farbe  weiß 

Geruch geruchlos 

Wasserlöslichkeit in Wasser löslich 

Lagerbedingung normales Raumklima 

 Behälter dicht geschlossen halten. 

 

 

 

Lieferform Flasche 1000ml 
   

Anwendung: 

Die zu schweißenden Flächen fett- und oxidfrei machen, Silox GP gleichmäßig aufstreuen oder   

erwärmten Nickelschweißstab in Flussmittelpulver tauchen, oder Flussmittelpulver in Wasser        

auflösen (150-250g/Liter und ca. 0,25-0,5% Spülmittel als Netzmittel) und auf das Werkstück 

aufstreichen oder eintauchen. 

Erwärmung auf Schweißtemperatur mittels Atzetylen-Sauerstoffbrenner. 

Größere Teile vorwärmen (ev. Erwärmung im Ofen). 

Verbindung mit entsprechenden Nickelschweißstäben herstellen,  

Abkühlen lassen, Flussmittelreste sorgfältig entfernen. 

Nicht abschrecken! Gefahr der Schädigung im Grundwerkstoff :  

Sprödigkeit, Spannungen oder Strukturveränderungen 

 

Geeignete Zusatzwerkstoffe: 

Nickel-, Mangan legierte Zusatzwerkstoffe 

 

Wichtige Grundwerkstoffe: 

Graugusslegierungen 

 
 


