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SchweiBzusatze fur Nickel und DIN
Nickellegierungen 1736

Prifstiick, Proben, Mechanische Gutewerte Teil 2

Welding filler metals for nickel and nickel alloys; Ersatz fiir Ausgabe 04.80
test piece, specimens, mechanical properties

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir Schweitechnik (DVS) aufgestelit.

1 Anwendungsbereich 2.2 Priifstiicke fiir Zusatze

Diese Norm gilt fuir die Ermittlung der mechanischen Eigen- zum SchutzgasschweiBen

schaften des reinen SchweiBgutes von SchweiBzusatzen 2.2.1 Priifstiick fiir Wolfram-InertgasschweiBen

flr Nickel und Nickellegierungen nach DIN 1736 Teil 1und  Herzystellen ist das Priifstiick DIN 32525-1, wobei
enthélt Angaben zum SchweiBen des Prifstiickes nachver-  gchweiBstidbe von 3,0 oder 3,2 mm Durchmesser zu ver-
schiedenen Schweilverfahren sowie Mindestwerte fur  \wenden sind. Beim SchweiBen sind die Parameter nach
Zugfestigkeit, Dehngrenzen, Bruchdehnung und Kerb-  Tapelle 1 einzuhalten.

schlagarbeit.

Tabelle 1. Parameter zum WIG-SchweiBBen

2 Herstellen des Priifstiickes

Fiir die Herstellung des Prifstiickes gilt DIN 32525 Teil 1 SchweiBstrom (180L£10)A
unter Beriicksichtigung der zusétzlichen Angaben in den ] ]
Abschnitten 2.1, 2.2 und 2.3. SchweiBspannung 12 bis 16V

Werden fiur das Priifstuck Grundwerkstoffe verwendet, die
nicht artgleich zum SchweiBzusatz sind und zu einer Beein-
flussung der chemischen Zusammensetzung des SchweiB-
gutes im Prufbereich fuhren wiirden, sind die Fugenflanken  Esist mit Gleichstrom und der Wolframelektrode am Minus-
und der Unterlegstreifen dreilagig mit dem zu prifenden  pol zu schweiBen. Als Schutzgase sind die fiir die Werk-
SchweiBzusatz zu puffern. stoffe nach DIN 1736 Teil 1 geeigneten Inertgase nach
Das Priifstlick wird in der SchweiBpositionwnach DIN 1912  DIN 32526 zu verwenden.

Teil 2 hergestellt. GeschweiBt wird ohne Vorwarmung. Die  Priifungen mit SchweiBstaben anderer Durchmesser sind
Zwischenlagentemperatur darf 150 °C nicht Uberschreiten.  mit dem Hersteller bzw. Lieferer zu vereinbaren.

Vor jedem Neuansatz und vor dem SchweiBen der nachsten

Raupe sind Schlacken und Anlauffarben zu entfernen,

Schweiigeschwindigkeit ~15cm/min

Jede Art der Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e.V., Berlin, gestattet.

damit der SchweiBbereich metallisch blank ist. 2.2.2 Priifstiick fir Metall-InertgasschweiBen

o . . Herzustellen ist das Prufstiick DIN 32 525-3, wobei Draht-
2.1 Priifstiick fir umhiilite Stabelektroden elektrodenvon 1,2 mm Durchmesser zu verwenden sind. Es
Herzustellen ist das Prufstick DIN 32525-3, wobei Stab- ist moglichst das MIG-ImpulslichtbogenschweiBen einzu-
elektroden von 4 mm Kernstabdurchmesser zu verwenden setzen. Beim SchweiBen sind die Parameter nach Tabelle 2
sind. Beim SchweiBen sind folgende Parameter einzuhal- einzuhalten.
ten:
SchweiBstrom: Tabelle 2. Parameter zum MIG-SchweiB3en
Als Mittelwert ist die um 109% verringerte obere, vom Her- Verfahren
steller auf dem Etikett angegebene Stromstarke einzustel-
len. MIG MIG-Impuls
Ausziehldnge:
~260mm fiir Stabelektroden von 4 mm Kernstabdurch- SchweiBstrom (260+20) A (160+£20) A
messer und 350mm Léange. Hierbei ist ein Restende von ) ] .
50 mm beriicksichtigt. Dies entspricht einem Ausziehver- SchweiBspannung | 26 bis 30V 22 bis 26V
héltnis (Verhéltnis der Lédnge einer Raupe zur Ladnge der
dafiir verbrauchten Stabelektrode) von etwa 0,85. Impulsfrequenz - 30 oder 100Hz
Die SchweiBstromart und — bei Gleichstrom — die Polung der SchweiB-
Stabelektrode sind nach Angaben des Herstellers bzw. Lie- chwei - ) . .
ferers zu wihlen geschwindigkeit ~35cm/min ~35 cm/min

Prifungen mit Stabelektroden anderer Kernstabdurch-
messer sind mit dem Hersteller bzw. Lieferer zu verein- Priifungen mit Drahtelektroden anderer Durchmesser sind
baren. mit dem Hersteller bzw. Lieferer zu vereinbaren.

Fortsetzung Seite 2 bis 4

NormenausschuB SchweiBtechnik (NAS) im DIN Deutsches institut fiir Normung e. V.
NormenausschuB Materialpriifung (NMP) im DIN
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Seite 2 DIN 1736 Teil 2

2.3 Priifstiick
fiir Zusatze zum Unterpulverschweiien

Herzustellen ist das Prifstick DIN 32525~-3, wobei Draht-
elektroden von 1,6 mm Durchmesser zu verwenden sind.
Beim SchweiBen sind die Parameter in der Tabelle 3 einzu-
halten.

Tabelle 3. Parameter zum UP-SchweiB3en

SchweiBstrom (30025 A
SchweiBspannung ~(28x 1)V
SchweiBgeschwindigkeit ~ 36 cm/min

Vor der Verwendung ist das SchweiBpulver nach DIN 32 522
bzw. nach Angaben des Herstellers oder Lieferers rickzu-
trocknen.

Prufungen mit Drahtelektroden anderer Durchmesser sind
mit dem Hersteller bzw. Lieferer zu vereinbaren.

3 Entnahme und Lage der Proben,
Probenformen

Fiir die Entnahme und Lage der Proben sowie fiir die Pro-
benform gilt DIN 32525 Teil 1.

4 Priifung

4.1 Mechanische Priifung

4.1.1 Zugversuch

Der Zugversuchistnach DIN 50145 an einer Zugprobe nach

DIN 50125 (z. Z. Entwurf) bei Raumtemperatur durchzufiih-
ren.

4.1.2 Kerbschlagbiegeversuch

Die Kerbschlagarbeit ist mit der ISO-V-Probe nach
DIN 50115 bei Raumtemperatur an 3 Proben zu ermitteln,
S-Lage nach DIN 50122.

4.2 Chemische Zusammensetzung

Wenn die chemische Zusammensetzung nach DIN 1736 Teil 1
nachzuweisen ist, wird im Regelfall das Analysenverfahren
des Herstellers bzw. Lieferers angewendet.

5 Mechanische Giitewerte

Mindestwerte fir Zugfestigkeit, Dehngrenzen und Bruchdeh-
nung enthalt Tabelle 4. Die Kerbschlagarbeit (ISO-V-Probe)
bei Raumtemperatur betrdgt bei alien nicht aushéartbaren
SchweiBzusdtzen mindestens 60J (kleinster Einzelwert).
Bei den aushédrtbaren SchweiBzusatzen SG-NiCr19NbMoTi
(Werkstoffnummer 2.4667) und SG-NiCu30Al (Werkstoff-
nummer 2.4373) werden Mindestwerte fiir die Kerbschlag-
arbeit nicht festgelegt.
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