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Verbindungsschwei3en plattierter Stahle DIN
Gestaltung und Ausfuhrung 8553

Joint welding of clad steels; design and performance

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband flir SchweiBtechnik (DVS) aufgestellt.

In dieser Norm wird in Anlehnung an das AD-Merkblatt W 8 der tragende Werkstoff als Grundwerkstoff und die Plattie-
rungsauflage — durch Walzen, Sprengen oder SchweiBen aufgebracht — als Plattierung bezeichnet.
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1 Anwendungsbereich

Die Norm gilt flir VerbindungsschweiBungen plattierter
Stahle.

2 Begriffe, Plattierungsarten

21 Plattierte Stahle

Plattierte Stéhle sind durch Sprengen, Walzen oder
SchweiBen hergestellte, nicht trennbare Verbindungen
zwischen dem Grundwerkstoff Stahl und Auflagewerkstof-
fen. Auflagewerkstoffe kénnen Stahle oder Nichteisenme-
talle sein.

2.2 Plattierungsarten

— Walzplattierungen

— Sprengplattierungen

— kombinierte Spreng-/Walzplattierungen
— SchweiBplattierungen

— kombinierte Schweif3-/Walzplattierungen

SchweiBplattierungen werden mit Verfahren hergestellt,
die die Aufmischung des Grundwerkstoffes geringhalten.
Bei groBen, geometrisch einfachen Teilen werden bevor-
zugt das UnterpulverschweiBen und das Elektronen-
strahlschweiBen mit Bandelektrode eingesetzt.

Ersatz fur Ausgabe 04.70

3 Bezeichnung
Bezeichnung einer Schweiflnahtvorbereitung fir Grund-
und Auflagewerkstoffe, bei denen sich beim SchweiBen

keine spréden intermetallischen Phasen bilden (Kenn-
zahl A2):

Nahtvorbereitung DIN 8553 - A2

4 Werkstoffe/Werkstoffkombinationen
41 Grundwerkstoffe

Unlegierte und legierte schweiBgeeignete Stahle nach
DIN 17100, DIN 17155, DIN 17102 und vergleichbare Qua-
litaten.

4.2 Auflagewerkstoffe
Die Auflagewerkstoffe sind wie folgt einzuteilen:

4.21 Werkstoffe, die mit dem als Grundwerkstoff ver-
wendeten Stahl schmelzschweiBgeeignet sind, z. B. nicht-
rostende Stdhle nach DIN 17440 und DIN 17441 oder
SEW 400 und SEW 470 sowie Nickel und Nickellegierun-
gen nach DIN 17 740, DIN 17 741, DIN 17 742, DIN 17 743,
DIN 17 744 und DIN 17 745. Dicke des Auflagewerkstoffes
im Regelfall £, =3 mm.

Fortsetzung Seite 2 bis 12
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422 Werkstoffe, die beim SchmelzschweiBen mit ande-
ren Werkstoffen spréde intermetallische Phasen bilden.

4.2.21 Einschichtplattierungen, z.B. Stahl/Titan, Stahl/
Zirkonium. Dicke des Auflagewerkstoffes £, = 2 mm.

4.2.2.2 Mehrschichtplattierungen, z.B. Stahl/Kupfer/
Tantal; Stahl/Kupfer/ Zirkonium.

5 VerbindungsschweiBungen
51 SchweiBverfahren

Der Einsatz der Verfahren richtet sich nach den Werkstof-
fen, der Dicke der plattierten Stahle und der Bauteilgeo-
metrie. Die Aufmischung und die notwendige Nahtvorbe-
reitung sind zu beachten. Bei HandschweiBverfahren ist
im Bereich des Auflagewerkstoffes die Strichraupentech-
nik anzuwenden.

5.2 SchweiBzusitze

Der Nahtbereich (SchweiBgut und WarmeeinfluBzone)
muB so korrosionsbestandig sein wie der unbeeinfluBte
Auflagewerkstoff. Produkiseitig ist deshalb ein ausrei-
chend legierter SchweiBzusatz vorzusehen.

In Ausnahmeféllen kann bei nachgewiesener Korrosions-
besténdigkeit in Abstimmung mit dem Besteller die pro-
duktseitige Decklage auch mit einem fiir die Pufferlage
verwendeten {berlegierten SchweiBzusatz geschweiBt
werden. Die Korrosionsbestandigkeit der SchweiBverbin-
dung ist, falls erforderlich, vor Fertigungsbeginn anhand
einer Probe nachzuweisen. Bei der Wahl der Schwei3zu-
sétze sind auch die Betriebstemperatur des Bauteils und
gegebenenfalls notwendige Warmebehandiungen zu
beachten.

Alle verwendeten SchweiBzusétze miissen flr ihre vorge-
sehene Verwendung eignungsgepriift und zugelassen
sein, z.B. durch den TUV.

5.3 Vorwarmung

Aus metallurgischen oder bauteilgeometrischen Griinden,
z.B. Wanddicke, kann eine Vorwarmung notwendig sein.
Bei der Anwendung von Warmebrennern ist die Flamme
neutral einzustellen. Der Brenner ist immer auf den
Grundwerkstoff zu richten.

54 Wiérmebehandlung nach dem Schweien

Fir die Wéarmebehandlung sind die entsprechenden
Werkstoffblatter und die Angaben der Werkstofflieferanten
zu berticksichtigen.

Im Regelfall ist eine Warmebehandiung nach dem
SchweiBen nicht notwendig.

Ist auf Grund der Werkstoffqualitat, der Bauteilgeometrie
und/oder der Wanddicke ein Spannungsarmgliihen erfor-
derlich, so ist die Temperaturfiihrung den Eigenschaften
von Grund- und Auflagewerkstoff anzupassen.

5.5 SchweiBplan

Fir SchweiBverbindungen an Plaitierungen ist ein
SchweiB- und Prifplan zu erstellen.

Notwendige Angaben sind:

a) Nahtvorbereitung

b) SchweiBverfahren

¢) SchweiBzusitze mit Angaben der Markennamen, der
Norm-Bezeichnungen und/oder der Werkstoffnummern

d) Hilfsstoffe

e) Lagenaufbau mit SchweiBfolge (Darstellung minde-
stens im MaBstab 1 : 1)

f) Eventuell Vorwdrmung, Warmebehandlung nach dem
SchweiBen

g) Zerstérungsfreie Prifungen der SchweiBnahte

6 Priifungen auf Bindefehler
61 Prufungen der Halbzeuge

Alle Halbzeuge mussen nach dem Ultraschallverfahren
auf Bindefehler zwischen Grund- und Auflagewerkstoff
Uberpruft sein. Daneben sind vor Beginn der SchweiBar-
beiten folgende Priifungen durchzuflhren:

a) Prufung einer 100 mm breiten Zone am Blechrand auf
Bindefehler nach dem Ultraschallverfahren

b) Prufung der SchweiBphase auf Bindefehler nach dem
Farbeindringverfahren

Nach dem SchweiB3en sind die 100 mm breiten Randzo-
nen an beiden Seiten der SchweiBnaht nochmals nach
dem Ultraschallverfahren auf Bindefehler zu Uberpriifen.

6.2 Priifung im Bereich der AnschweiBteile

Werden Einbauten auf den Auflagewerkstoff aufge-
schweilt, so ist dieser Bereich gegebenenfalls vor und
nach dem SchweiBen mittels Ultraschall zu priifen. Bei
extremer Beanspruchung, z.B. Stromstérer, kann das
AnschweiBen auch nach Abarbeiten des Auflagewerkstof-
fes an den Grundwerkstoff erfolgen, oder es kénnen Zwi-
schenbleche verwendet werden. Hierliber ist in Abstim-
mung mit dem Besteller zu entscheiden.

7 Oberflichenbehandiung

Die Oberflachenbehandlung der Auflagewerkstoffe nach
Abschnitt 421 kann nach dem SchweiBen durch Beizen,
Strahlen, Schieifen und Blirsten erfolgen. Art und Umfang
der Nachbehandlung ist in Absprache mit dem Besteller
festzulegen. Bei Plattierungen mit einem Auflagewerkstoff
aus nichtrostendem austenitischem Stahl ist eine Ober-
flichenbehandiung zur Entfernung von Zunder, Oxid-
schichten und Anlauffarben durchzufihren.

Flr Werkstoffe nach Abschnitt 4.2.2 — Titan, Zirkonium,
Tantal — ist bei geschweiBten Bauteilen eine Oberfla-
chenbehandiung vor der schweiBtechnischen Abnahme
nicht zulassig.

8 Aligemeine Ausfiihrungsgrundsétze

Als tragende Wanddicke gilt die Wanddicke des Grund-
werkstoffes.

Wanddickenunterschiede sind auf der Grundwerkstoff-
seite auszugleichen.

Die der Berechnung zugrundegelegte Mindestwanddicke
des Grundwerkstoffes darf nicht durch geringerfeste
Pufferlagen- oder AuflagewerkstoffschweiBungen ge-
schwécht werden.

Die Einbeziehung des Auflagewerkstoffes in die tragende
Wand darf im Einzelfall mit dem Sachverstandigen verein-
bart werden.

Bei der Verarbeitung sind aus Korrosionsgriinden die
werkstoffbedingten Sauberkeitsanforderungen zu beach-
ten. Beschadigungen der Auflagewerkstoffe sind unbe-
dingt zu vermeiden.

Es ist nicht zuldssig, auf hochlegiertem Auflagewerkstoff
oder hochlegiertem SchweiBgut mit un- oder niedrigle-
giertem SchweiBzusatz zu schweiBen.
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Es ist sicherzustellen, daB der Auflagewerkstoff im
Bereich der WurzelschweiBung des Grundwerkstoffes
vollkommen entfernt ist.

Werden Plattierungen durch Abdeckstreifen oder Bleche
abgedeckt, so sind zum Nachweis der Dichtheit entspre-
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9 Gestaltungs- und Ausfithrungsbeispiele

Konstruktive Beispiele fur Nahtvorbereitung, Nahtaufbau
und Ausflihrung sind den Tabellen 1 bis 5 zu entnehmen.
Die zu den Ausflihrungsbeispielen in den Tabellen 3 und
5 angegebenen SchweiBzusétze sind nur als Beispiele

chende Prifbohrungen vorzusehen (siehe DIN 8558 anzusehen. Abweichungen sind zulssig.

Teil 2).
Tabelle 1.  SchweiBnahtvorbereitung
SchweiBnahtvorbereitung fir Grund- und Auflagewerkstoffe, bei denen sich beim SchweiBen keine spréden
intermetallischen Phasen bilden.
Werkstoffkombination z.B. unlegierter Stahl/CrNi-Stahl
Lfd. .
Benennung Darstellung Anwendung Bedingung Bemerkungen
Nr
SchweiBnahte sind beidseitig zuganglich
A1 | Y-Naht . Regelfall mit b <3mm QU,SfU,h:Uf?gﬁ'
Grundwerkstoff wurzelseitigem | ¢ <3 mm eispiel siene
{_\7 / Ausarbeiten r =4mm Tabelle 3
' N von der Auf- a =~ 60°
%! wy T lagewerkstoff- | B = 10°
& : > - seite her
b\ o] £, <18 mm
Auflagewerkstoff
A2 | U-Naht A
Grundwerkstoff
{ ,\\S o
%l S
N i v —
b\ e
Auflagewerkstoff
A3 | DY-Naht « Regelfall far b <3mm Ausflihrungs-
1 Grundwerkstoff dickere Bleche | ¢ =2 bis 6 mm | beispiel siehe
<Y s d =3mm Tabelle 3
. 1= 1o mm r =4 mm
o aq, a, = 45°
> bis 60°
ﬁ_ a3 ~ 60°
"
Auflagewerkstoff
A4 | U-Naht
auf Grundwerkstoff
V-Wurzel
oy T
X ¥
LN &
4\[13/; Auflagewerkstoff
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Tabelle 1. (Fortsetzung)
Lfd. .
Nr Benennung Darstellung Anwendung Bedingung Bemerkungen
Zuruckgesetzter Auflagewerkstoff
SchweiBnahte sind beidseitig zuganglich
A5 | Y-Naht a Regelfall mit b <4mm In der Regel
(/—\7 Grundwerkstoff zurlick- c <2mm erfolgt das Aus-
| / gesetztem e <4mm arbeiten am
| Auflage- r =4 mm Grundwerkstoff
i A werkstoff a =~ 60° nur durch
.y = o i
£ 2222 - £, <18 mm B =10 Schlelfen.
e \ H Beim
b UP-SchweiBen
Auflagewerkstoff des Grundwerk-
stoffes muB3
= in.
AS | U-Nah p Austonmunge.
; Grundwerkstoff beispiel siche
[ r Tabelle 3
vad
g 7
N 1 22 :
e \ H
—-——Lkb Auflagewerkstoff
A7 | DY-Naht o Regelfall fiir b=4mm Ausflihrungs-
m Grundwerkstoff dickere Bleche | ¢ <2 mm beispiel siehe
' / £ > 18 mm 1 Tabelle 3
! 1= d=—t
W AN of o - 3"
! -~ e =4mm
NV | VY4 — a =~ 60°
e \ a
x Auflagewerkstoff
Schweif3ndhte sind einseitig zugénglich
A8 | V-Naht 3 Sonderfall b =2mm Flr Wanddicken
0° e =3mm t; = 8 mm ist
e im Grundwerk-
Grundwerkstoff stoff eine Steil-
3 | ] flanken- oder
NIRZ2NISNES U-Naht vorzu-
N ! v ziehen.
b \ Bedarf von Fall
zu Fall der
Auflagewerkstoff Genehmigung
Ausfiihrungs-
A9 | V-Naht e beispiel siehe
auf Tabelle 3.
V-Wurzel 30° || 300
Grundwerkstoff
N |
na 27/:;/3 i oy
N | v
b
Auflagewerkstoff
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