DK 621.791 : 669.14-408.3

April 1970

Verbindungsschweif3en plattierter Stahle

Richtlinien

Joint welding of clad steels, directions

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir Schweifitechnik (DVS) aufgestellt.
In dieser Norm wird in Anlehnung an das AD-Merkblatt W 87) der tragende Werkstoff als Grundwerkstoff und die Plat-

tierungsauflage als Plattierungswerkstoff bezeichnet.

Mafie in mm

1. Geltungsbereich

Die Norm gilt fiir unlegierte und niedriglegierte schweif}-
geeignete Stdhle mit einer Plattierung aus nichtrostenden
und hitzebestandigen ferritischen Chrom-Stéhlen und aus
austenitischen Chrom-Nickel-Stéhlen nach Vornorm

DIN 17 440 oder Stahl-Eisen-Werkstoftblatt 400-60, Stahl-
Eisen-lieferbedingungen 401-627),

Nickel und Nickel-Legierungen nach DIN 17 740 bis

DIN 17 745 und

Kupfer und Kupfer-Legierungen nach DIN 17 660,

DIN 17 662 bis DIN 17 666 und DIN 17 670

2. VerbindungsschweiBen von Stdhlen mit
Plattierungen aus nichtrostenden und
hitzebestindigen Chrom-Stdhlen und aus
austenitischen Chrom-Nickel-Stahlen

2.1. Allgemeine Forderungen

Um die Korrosionsbestdndigkeit und/oder Hitzebesténdig-
keit derPlattierung im fertigen Werkstiick zu gewahrleisten,
muf} die dem Angriff ausgesetzte Seite der Schweif3verbin-
dung auch die Anforderungen an die Korrosionshesténdig-
keit und/oder Hitzebesténdigkeit des Plattierungswerk-
stoffes erfiillen.

Hierfir sind geeignete Schweiflzusatzwerkstoffe, z. B. nach
DIN 8556, Blatt 1 ,Schweiflzusatzwerkstoffe fir das
Schweifien nichtrostender und hitzebestéandiger Stéhle” zu
verwenden.

Die Schweiflbedingungen (z.B. Schweifiverfahren, Naht-
form, Schweifzusatzwerkstoff) sind so zu wéhlen, daf} auch
die mechanisch-technologischen Eigenschaften der Schweif3-
verbindung dadurch nicht unzuldssig herabgesetzt werden
(siehe auch AD-Merkblatt W 8). Beispiele fiir die Fugenvor-
bereitung siehe Tabelle 1.

Ist eines Warmebehandlung erforderlich (siche auch AD-
Merkblatt W 8), so sind die Eigenschaften aller Werkstoff-
komponenten zu beriicksichtigen.

2.2. SchweiBlen

Die Schweifinahtvorbereitung ist unter Beachtung der
Regeln der Schweifitechnik auszufithren. Da je nach An-
wendungszweck viele Ausfihrungen méglich sind, wurden
in Tabelle 1 verschiedene Fugenformen als Beispiele ange-
geben. Es empfiehlt sich beim Aufstellen von Werknormen,
sich sinngem&f} an diese Beispiele zu halten.

Die Bilder in den Tabellen 1 und 2 beziehen sich auf die
Schweif3position w, die angestrebt werden sollte.

Bei anderen Schweiflpositionen kénnen Abweichungen der
Fugenformen zweckmaflig sein.

) Zu beziehen durch Beuth-Vertrieb GmbH, Berlin 30 und
KdlIn

) Zu beziehen durch Verlag Stahleisen GmbH, 4 Dissel-
dorf, Breite Strafie 27

In der Regel soll zunéchst der Grundwerkstoff geschweif3t
werden. Dabei ist unbedingt zu vermeiden, daf3 mit un-
legierten bzw. niedriglegierten Schweifizusatzwerkstoffen
auf den hochlegierten Plattierungswerkstoff oder das hoch-
legierte Schweifigut geschweifit wird.

Wenn das Schweiflen von Teilen von der Plattierungsseite
nicht méglich ist (z.B. bei Rohren), dann ist die Fugenvor-
bereitung nach Tabelle 1 Ifd. Nr 3 oder Ifd. Nr 4 durchzu-
fihren. In diesem Fall ist der gesamte Nahtquerschnitt mit
einem dem Plattierungswerkstoff artgleichen oder hdher-
legierten Schweifizusatzwerkstoff zu schweif’fen. Wenn
trotzdem die Schweifinaht des Grundwerkstoffes aus Festig-
keitsgriinden mit artgleichen Schweifizusatzwerkstoffen aus-
gefihrt werden muf3, kann es zur Gewdhrleistung eines rif3-
freien Schweiflgutes erforderlich sein, eine diinne Zwischen-
lage zwischen dem Schweifigut des Grundwerkstoffes und
dem Plattierungswerkstoff mit einem geeigneten Zusatz-
werkstoff zu schweifien.

Bei bestimmien Anwendungsféllen kann es notwendig sein,
zwischen dem Schweifigut des Grundwerkstoffes und dem
Plattierungswerkstoff eine hochnickelhaltige Zwischenlage
zu schweifien, um eine Kohlenstoffdiffusion zu vermeiden.
Bei Chromstahlplattierungen wird der Plattierungswerkstoff
entweder mit artgleichen oder mit einem hoherlegierten
Schweifizusatzwerkstoff geschweif3t.

3. VerbindungsschweiBen von Stdhlen mit
Plattierungen aus
Nickel und Nickel-Legierungen,
Kupfer und Kupfer-Legierungen

3.1. Allgemeine Forderungen

Die Forderungen nach Abschnitt 2.1 gelten sinngem@f, ins-
besondere hinsichtlich der Korrosionsbestandigkeit. Zum
Verbindungsschweifien von Plattierungen aus Kupfer und
Kupfer-Legierungen sowie aus Nickel und Nickel-Legie-
rungen sind geeignete Schweifzusatzwerkstoffe, z. B. nach
DIN 1733 Blatt 1 ,,Schweifizusatzwerkstoffe fir Kupfer und
Kupfer-Legierungen” und DIN 1736 Blatt 1 ,,Schweif3zusatz-
werkstoffe fir Nickel und Nickel-legierungen” zu ver-
wenden.

Bei Plattierungen mit geringeren Festigkeitseigenschaften
als der Grundwerkstoff muf} die der Berechnung zugrunde
gelegte Mindestwanddicke des Grundwerkstoffes erhalten
bleiben.

3.2. SchweiBen

Die Angaben fir das Schweifien nach Abschnitt 2.2 gelten
sinngemdf}. Hinsichtlich der Arbeitsfolge siehe Tabelle 2.
Der Létrissigkeit bei Kupferplattierungen kann durch eine
Zwischenlage, z.B. aus Reinnickel (S-NiTi3 bzw. S-NiTi4
nach DIN 1736 Blatt 1) begegnet werden.

Fortsetzung Seite 2 und 3
ErlGuterungen Seite 4
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