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SchweiBzusatze fur Titan und DIN
Titan-Palladiumlegierungen 1737
Chemische Zusammensetzung, Technische Lieferbedingungen Teil 1

Filler materials for titanium and titanium-palladium alloys; chemical composition, technical delivery conditions

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fir SchweiBtechnik (DVS) aufgestellt.
In dieser Norm bedeutet % bei Angabe von Gehalten Massenanteil in Prozent (friiher Gew.-%).

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir SchweiBzusétze in Form von SchweiBstdaben, Schweidrahten und Drahtelekiroden zum Schutzgas-
schweiBen (SG), vorzugsweise Wolfram-inertgasschweiBen, Metall-Inertgasschweiien und PlasmalichtbogenschweiBen,
von Titan und Titan-Palladiumlegierungen.

2 Bezeichnung des SchweiBzusatzes

Fir die Bezeichnung der SchweiBzusétze sind die Kurzzeichen oder Werkstoffnummern nach Tabelle 1 zu verwenden.
Bezeichnung eines SchweiBzusatzes zum Schutzgasschweiien (SG) mit dem Kurzzeichen SG-Ti2 oder der Werkstoff-

nummer 3.7036: SchweiBzusatz DIN 1737 — SG-Ti2
oder

SchweiBzusatz DIN 1737 — 3.7036

3 Chemische Zusammensetzung
Die chemische Zusammensetzung der Schweizusétze ist Tabelle 1 zu entnehmen.

Tabelle 1. Chemische Zusammensetzung von Schwei3staben, Driahten und Drahtelektroden von Titan und
Titan-Palladiumlegierungen

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V., Betlin, gestattet.

Chemische Zusammensetzung Geeigneter
Kurz- Werkstoff- Leglerungs:/)oestandtelle Zul. Beinlzngungen chaxgltdo-ff
eich
zetchen nummer max. Werkstoff-
0O, Pd Ti Fe N C H nummer
SG-Ti1 3.7026 - - 3.7025 *)
Rest | 0,20 | 0,05 | 0,08 | 0,013
SG-Ti1Pd 3.7226 0,03 bis 0,12 0,15 bis 0,25 3.7225**)
SG-Ti2 3.7036 - — 3.7035 *)
Rest | 0,25 | 0,05 | 0,08 | 0,013
SG-Ti2Pd 3.7236 0,07 bis 0,18 0,15 bis 0,25 3.7235**)
SG-Ti3 3.7056 — - 3.7055 *)
Rest | 0,30 | 0,05 | 0,10 | 0,013
SG-Ti3Pd 3.7256 0,15 bis 0,25 0,15 bis 0,25 3.7255**)
SG-Tid 3.7066 0,22 bis 0,35 - Rest | 0,35 | 0,05 | 0,10 | 0,013 3.7065 *)
*) Nach DIN 17 850
**) Hierzu ist eine Norm in Vorbereitung.

Fortsetzung Seite 2 und 3

NormenausschuB3 SchweiBtechnik (NAS) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
NormenausschuB Nichteisenmetalle (FNNE) im DIN
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Seite 2 DIN 1737 Teil 1

4 Technische Lieferbedingungen
4.1 Malle
Tabelle 2. MaBe

Durchmesser
Halbzeug Nenn- | Regellange
mab Abw.
(0,8
1
(1,5) +0,1
SchweiBstab 1.6
2 1000
2,5
3
4 +0,2
5
0,8
Drahtelektroden 1 +£0.04
SchweiBdraht 1.2 Auf Spulen
nach
(}'g) +006 | DIN 8559 Teil 1
2,5 +0,08
KlammermaBe vermeiden

4.2 Bezeichnung
Bezeichnung fiir SchweiBstabe Werkstoff SG-Ti2 oder
Werkstoffnummer 3.7036, Durchmesser 3mm und Lange
1000 mm:
Schweilstab DIN 1737 —SG-Ti2—3 X1000
oder

SchweiBstab DIN 1737 — 3.7036 — 3 X 1000

4.3 Bestellbezeichnung
50kg SchweiBstab Werkstoff SG-Ti2 oder Werkstoffnum-
mer 3.7036, Durchmesser 3mm und Lange 1000 mm:
50kg SchweiBstab DIN 1737 — SG-Ti2 — 3 X 1000
oder
50 kg SchweiBBstab DIN 1737 — 3.7036 — 3 X 1000
50kg Drahtelektrode Werkstoff SG-Ti2 oder Werkstoff-
nummer 3.7036 und Durchmesser 1,6 mm, aufgespult auf
Dornspule D 300 nach DIN 8559 Teil 1:
50 kg Drahtelektrode DIN 1737 — SG-Ti2 — 1,6 auf
Dornspule D 300 nach DIN 8559
oder
50 kg Drahtelektrode DIN 1737 — 3.7036 - 1,6 auf
Dornspule D 300 nach DIN 8559

4.4 Lieferzustand

Schweifistabe, SchweiBdrahte und Drahtelektroden wer-
den gezogen oder gewalzt geliefert ohne vorgeschriebene
Festigkeitswerte, falls nicht anders vereinbart.

4.5 Oberflachenbeschaffenheit

Die Oberflache der SchweiBstébe, SchweiBdrahte und
Drahtelektroden muB entzundert und frei von Fett, Ol, Farbe,
anderen Verunreinigungen und groben Oberfldchenfehlern
sein.

4.6 Aufspulen von SchweiBdrahten
und Drahtelektroden

SchweiB3drahte und Drahtelektroden mussenin einer Lange
auf einem Spulenkdrper nach DIN 8559 Teil 1 gespuit sein.
Sie durfen keine Knicke, Wellen, scharfe Biegungen, Drall
oder sonstige UnregelmiaBigkeiten aufweisen, die den
gleichmaBigen Ablauf des SchweiBprozesses beeintréach-
tigen. Drahtanfang und Drahtende sind zu befestigen.

4.7 Verpackung

SchweiBstabe, SchweiBdréhte und Drahtelektroden mus-
sen so verpackt sein, daB bei sachgemaBer Befdérderung
und Lagerung ein ausreichender Schutz gegen Beschadi-
gungen, Verunreinigungen und Feuchtigkeitsaufnahme
gegeben ist.

4.8 Giitenachweis

In der Rege! geniigt fiir den Giitenachweis die Angabe der
Schmelz- und/oder Losnummer nach Abschnitt 5. Sind
weitere Gutenachweise erforderlich, miissen diese zwi-
schen Besteller und Lieferer vereinbart und nach DIN 50049
bescheinigt werden.

5 Kennzeichnung

SchweiBstabe, Schweidrahte und Drahtelektroden sind
auf einem Anhangeschild oder einem Klebezettel (nach
Wahl des Herstellers) mit folgenden Angaben zu kenn-
zeichnen:

— Handelsbezeichnung

Hersteller oder Lieferer

Kurzbezeichnung nach Abschnitt 2

Schmelznummer und/oder Losnummer

Durchmesser

Gewicht

SchweiBstabe sollen zusatzlich einzeln dauerhaft gekenn-
zeichnet sein, so daB die Zugehorigkeit zum Legierungstyp
feststellbar ist; der Hersteller soll erkennbar sein.
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