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designation, technical delivery conditions

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fir SchweiRzusatze aus unlegiertem und
legiertem Stahl sowie aus Hartlegierungen, Hartmetallen
und NE-Metallegierungen fiir das Auftragschweilen be-
vorzugt auf Eisenwerkstoffe.

Pulverige und bandformige Schweilzusatze sind nicht
eingeschlossen.

2 Einteilung und Beschreibung der
Schweillzusatze

Schweillzusatze werden nach der Ausfiihrung nach

DIN 8571 und nach ihren Eigenschaften entprechend der
chemischen Zusammensetzung unterschieden.

Stabe und Drihte werden nach ihrer chemischen Zu-
sammensetzung, umhiillte Stabelektroden, Fiillstabe und
Fiilldrahte nach der chemischen Zusammensetzung des
reinen Schwei3gutes eingeteilt (Tabelle 1).

2.1 Eisenreiche Schweilzusatze

Legierungsgruppe 1

SchweiBzusatze dieses Typs werden dort verwendet,
wo es sich um Auftragungen an einen unlegierten oder
niedriglegierten Stahl handelt und wo keine besonderen
Anforderungen an die Harte des niedergeschmolzenen
Schweilgutes gestellt werden. DemgemaR hat das
Schweiflgut keine besondere Widerstandsfahigkeit gegen
Verschlei. Gewohnlich kann das SchweiRgut spanend

Filler metals used in surfacing; solid wires, filler rods, wire electrodes,

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir SchweiRtechnik (DVS) aufgestellt,
In dieser Norm bedeutet die Angabe % Massenanteil in Prozent (friiher Gew .-%).
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bearbeitet werden, und zwar im Schwei8zustand oder
im angelassenen Zustand. Danach kann es gehartet
werden.

Anwendungsbeispiele:

Weiche Auftragschweiungen

Auffilllschweilung und Pufferlagen.

Legierungsgruppe 2

Diese Legierungsgruppe hat einen héheren VerschleiR-
widerstand als die Gruppe 1, und zwar aufgrund der
harteren Matrix und des hoheren Gehaltes an Karbiden
im Schweigut. Die spanende Bearbeitung ist nicht immer
gegeben.

Anwendungsbeispiele:

Laufrader

Legierungsgruppe 3

Die Zusatze werden in der Regel dort angewendet, wo
eine hohere Harte des SchweiBgutes bei héheren Tempe-
raturen verlangt wird. Das SchweiRgut ist iiblicherweise
mit W, Cr und in manchen Fallen mit Mo, Ni und V
legiert. Co kann auch enthalten sein. Meistens hat das
Schweillgut eine Struktur aus Martensit mit Restaustenit
und Karbiden.

Das Schweilgut kann zur spanenden Bearbeitung weich-
gegliiht werden. Die Ausgangshiarte ist durch anschlieBen-
des Harten wieder zu erreichen. Ausreichende Warm-
harte bleibt bei entsprechender Zusammensetzung bis zu

Fortsetzung Seite 2 bis 8
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Temperaturen von etwa 500 ©C erhalten. Beim SchweiRRen
wird Vorwérmen und langsames Abkiihlen zum Ver-
meiden von Rissen empfohlen.

Anwendungsbeispiele:

Warmarbeitswerkzeuge

Legierungsgruppe 4

Die Zusatze ergeben ein Schweilgut, dessen Analyse der
von Schnellarbeitsstahlen entpricht, d. h. es ist mit W,
Mo, Cr, V legiert, in manchen Fillen mit Co.

Spanende Bearbeitung ist nur méglich, wenn das Schweil3-
gut weichgegliiht wird, sonst ist es nur durch Schleifen
bearbeitbar. Eine Hartung ist nicht nétig; sie kann
jedoch nach einem vorhergehenden Lésungsglithen durch-
gefiihrt werden. Meistens wird das SchweiRgut ein- bis
2weimal angelassen. Dadurch wird eine Hartesteigerung
und eine Erhdhung der Standfestigkeit erreicht. Warme-
vor- und -nachbehandlung nach Angabe des Herstellers.
Anwendungsbeispiele:

Schneidwerkzeuge, Dorne, Scherenmesser, Schneiden,
Bohrerkanten, Bohrkronen.

Legierungsgruppe 5

Diese Legierungsgruppe umfaRt die Zusitze mit Cr-Stahl-
Charakter und niedrigem C-Gehalt. Der Cr-Gehalt variiert
von 5 bis 30 %, der C-Gehalt bis 0,2 %. Die Harte des
Schweilgutes nimmt entsprechend dem Martensit-Gehalt
zu. Das Schweigut kann auf Stahle ahnlicher Zusammen-
setzung oder auch auf Baustéhle niedrigerer Festigkeit
aufgetragen werden. Es ist je nach C- und Cr-Gehalt nicht
immer spanend bearbeitbar. Wiarmevor- und -nachbe-
handlung nach Angabe des Hersteilers.
Anwendungsbeispiele:

Auftragschweiungen, die zunderbestindig (auch bei
schwefelhaltigen Gasen) und ab 12% Cr auch rostbe-
standig sind, z. B. Ventilteile, Plunger, Ofenteile:

Legierungsgruppe 6

Diese Legierungsgruppe dhnelt der Gruppe 5. Infolge des
hohen C-Gehaltes liegt aber die Harte iiber 500 HB und
die Rostbestandigkeit ist geringer. Das SchweiRgut ist
lufthértend und meistens nur durch Schleifen bearbeit-
bar. Vorwarmen auf 200 bis 300 °C wird empfohlen.
Anwendungsbeispiele:

Schneidwerkzeuge, Scherenmesser, Walzen fiir Kaltwalz-
werke.

Legierungsgruppe 7

Diese Legierungsgruppe ergibt ein Schweif3gut, das dem
Mn-Hartstahityp entspricht. Sie kann auBler den in
Tabelle 1 genannten Legierungsbestandteilen auch noch
andere enthalten.

Das Schweifgut ist geeignet fiir solche Teile, bei denen
durch Druck oder Schlag eine Kaltverfestigung erreicht
wird. Dadurch kann die Harte von etwa 180 auf etwa
550 HB ansteigen. Dagegen ist das Schweilgut nicht fiir
solche Fille geeignet, wo nur SchmirgelverschleiR vor-
liegt.

Ublicherweise wird das Schweigut nicht bearbeitet.
Bearbeitung durch Schleifen ist moglich {RiRgefahr).
Spanende Bearbeitung bedingt Hartmetallwerkzeuge.
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Das Werkstiick, an dem geschweift wird, soll so kalt wie
mdglich gehalten werden, um gute Zahigkeit zu behalten.
Hammern der SchweiBung ist von Vorteil.
Anwendungsbeispiele:

AuftragschweilBung auf groBe Flichen, z. B. VerschleiR-
platten {auch in NetzschweiRart), Brecherplatten,
Baggerziahne, Bolzen.

Legierungsgruppe 8

Die Zusatze sind in ihrem Schweilgut zaher als Legie-
rungen der Gruppe 7. Die Kaltverfestigung ist geringer,
zusatzlich ist eine gute Rostbestandigkeit vorhanden.
Keine Warmebehandlung, spanend bearbeitbar, nicht
magnetisierbar.

Anwendungsbeispiele:

Brecherteile fiir nicht zu harte Beanspruchung, Weichen-
zungen, Kreuzungen, Schienen, Wasserturbinenteile.

Legierungsgruppe 9

Die Zusatze entsprechen in ihrer Zusammensetzung den
Cr-Ni-Austenit-Zusatzen fiir das Verbindungsschweilen.
Sie konnen auf Stahle gleicher Legierungsart, auf Cr-
Stahle und libliche Baustahie aufgetragen werden. Die
Zusatze werden dort verwendet, wo ein ausreichender
Korrosionswiderstand des Schweigutes von Bedeutung
ist.

Das Schweilgut kann kalt verfestigt werden und hat
hohe Zahigkeit; es ist spanend bearbeitbar.
Anwendungsbeispiele:

Korrosions- und hitzebestandige Auftragschweiungen.

Legierungsgruppe 10

Das SchweiBgut dieser Zusatze entspricht demjenigen
hochgekohlter Cr-Stahle mit und ohne Karbidbildner. Der
C-Gehalt variiert von 2 bis 7% bei einem Cr-Gehalt bis zu
40%. Das SchweiRgut enthédlt komplexe Karbide in einer
austenitischen Grundmasse. Die Harte nimmt mit anstei-
gendem C-Gehalt zu; sie 1aBt sich durch Warmebehand-
lung nicht steigern. Das Schweifgut kann nur durch
Schieifen bearbeitet werden. Die RiBanfslligkeit des
Schweigutes kann durch Vorwarmen verringert werden.
Das SchweiBgut zeichnet sich durch eine hohe Bestan-
digkeit gegen SchmirgelverschleiR aus.

Anwendungsbeispiele:

Reparaturen an Bergwerks- und Stahlwerkseinrichtungen,
Auftragschweiungen an Maschinenteilen der Bau- und
Landwirtschaft, Abraumbagger, Sinterbrecher.

2.2 Eisenarme Schweilzusitze

Legierungsgruppe 20

Die Co-Cr-legierten Zusatze haben guten VerschleiRR-,
Korrosions- und Oxidationswiderstand auch in der
Wiérme. Die Harte bei erhohten Temperaturen ist die her-
vorstechende Eigenschaft dieser Gruppe. Anwendung bis
600 °C. Die Zusatze mit hoherem C-Gehalt werden dort
benutzt, wo hohe Harte und gréRerer VerschleiRwider-
stand notwendig sind.

Vorwérmen auf 400 bis 600 °C mit nachtraglichem lang-
samen Abkiihlen wird empfohlen. Eine weitere Warme-
behandlung ist nicht notwendig.
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Anwendungsbeispiele:

Armaturen aller Art, Ventilsitze von Auspuffventilen an
Verbrennungsmotoren, Ventilsitze an Dampfmaschinen,
Pumpenwellen und ahnliche Teile, die starker Korrosion
und Erosion ausgesetzt sind.

Legierungsgruppe 21

Die charakteristischen Eigenschaften des Schweilgutes
dieser Zusdtze hingen von der Hohe des Gehaltes an Cr-
oder W-Karbiden ab. In der Regel werden vorgesinterte
oder vorgegossene reine W- oder Cr-Karbide gesintert und
als Stabe verschweillt oder zur Herstellung von Fiilldrah-
ten bzw. -staben verwendet. Das Schweillgut hat einen
sehr hohen VerschleiBwiderstand. Die Zahigkeit hangt
von dem Anteil der Karbide in der weichen Grundmasse
eines Bindemetalls ab. Vorwarmen auf 400 bis 600 °C
wird empfohlen, danach keine Warmebehandlung.

Anwendungsbeispiele:

Werkzeuge und Maschinenteile fiir Arbeiten im felsigen
Erdreich, Bohrer und dergleichen, Pre8schnecken in der
keramischen Industrie.

Legierungsgruppe 22

Das SchweiRgut der Ni-Cr-B-Zusitze weist einen hohen
VerschleiBwiderstand gegen Reibung durch Metail und
gute Warmharte auf. Die Harte bei Raumtemperatur
nimmt mit steigendem C-, Cr- und B-Gehalt zu. Harte
iiber 30 bis etwa 60 HRC. Das Schweigut ist brauchbar
bis zu Temperaturen von 500 ©C; es ist je nach Legierung
im teigigen Zustand warmbildsam oder bedingt warm-
formbar. Vorwirmen auf etwa 400 ©C, danach keine
Warmebehandlung.

Anwendungsbeispiele:

Ventile, Schnecken, Wellen, z. B. an Zementpumpen und
anderen Pumpenarten.

Legierungsgruppe 23

Die Ni-Cr-Mo-Legierungen haben besonders gute Warm-
arbeitseigenschaften bei hoheren Temperaturen. Die
Harte kann durch eine geeignete Warmebehandlung
gesteigert werden.

Anwendungsbeispiele:

Warmarbeitswerkzeuge, Kontaktflachen von Ventilen
bei chemischen Apparaten, Plattierungen an Arbeits-
kanten von Schnitten aus Ni-Cr-Mo-Legierungen, mit
denen bei hohen Temperaturen gearbeitet wird.

2.3 Nichteisenhaltige Schweizusitze
Legierungsgruppe 30

Die Zusatze umfassen die Kupfer-Zinn-Legierungen mit
Gehalten von 6 bis 12 % Sn bei den iblichen P-Gehalten
bis 0,5 %.

Die Harten der AuftragschweiBungen betragen 60 bis
130 HB und sind abhédngig vom Sn-Gehalt.

Diese Legierungen zeichnen sich aus durch sehr guten
Widerstand gegen GleitverschleiR und gute Notlauf-
eigenschaften, sie sind bestéandig gegen eine Anzahl von
Salzldsungen und Sauren.

Anwendungsbeispiele:

Lagerschalen, Wellen, Schieber, Ventile, Gehause,

Schnecken- und Schraubenrader, Leit- und Laufrader,
Armaturen.
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Legierungsgruppe 31
Das Schweilgut dieser Zusatze enthalt als Hauptlegie-
rungszusatz 5 bis 16 % Al.

Die binaren Legierungen besitzen eine Harte von 100 bis
200 HB und gute chemische Bestandigkeit. Durch weitere
Legierungselemente wie Fe, Ni, Mn werden die mecha-
nischen Giitewerte, die Korrosionsbestandigkeit sowie

die Verarbeitungseigenschaften wesentlich beeinflut.
Anwendungsbeispiele:

Maschinenteile und Armaturen in der chemischen
Industrie, Nahrungsmittel-, Papier- und Elektroindustrie.

Legierungsgruppe 32

Das SchweiRgut der Cu-Ni-Legierungen enthait 5 bis
45 % Ni mit Gehalten von Fe bis 1,5% und Mn bis 3,5 %.

Die Harte betragt bis 160 HB; das Schweillgerat ist
spannungsri-korrosionsbestandig, besonders gegen
Seewasser.

Anwendungsbeispiele:

Destillierapparate, Seewasserleitungen, Kondensatoren,
Kiihler, chemische Apparate, Warmeiibertrager.

3 Bezeichnung

Die Bezeichnung soll dem Verbraucher die Auswahl und
die Anwendung der SchweilRzusatze erleichtern und
wenn moglich, Eigenschaften der Auftragung nennen.

Die Norm-Bezeichnung gliedert sich in drei Bldcke:

a) der Benennungsblock, z. B. SchweiBstab, Stabelek-
trode, Schweilldraht, Drahtelektrode, Fiilldraht, Fiill-
drahtelektrode

b) der Norm-Nummer-Biock (DIN 8555)

c) der Merkmale-Block (siehe Abschnitt 3.1 und
Abschnitt 3.2)

3.1 Merkmale-Block fiir SchweifRzusitze
Der Merkmale-Block setzt sich zusammen aus:

a) dem Kennbuchstaben fiir das
SchweiBverfahren

G Gasschweillen
E Lichtbogenhandschweilen

MF  Metallichtbogenschweien mit Fiilldraht-
elektroden

WSG Wolfram-SchutzgasschweiRen
MSG Metall-SchutzgasschweiRen
UP  Unterpulverschweiflen
b) der Kennzah!| fiir die Legierungs-
gruppe (siehe Tabelle 1)

c) gegebenenfalls Angabe der Ausfiihrung
(siehe Abschnitt 3.4)

3.2 Merkmale-Block fiir SchweiRgut

Der Merkmale-Block setzt sich zusammen aus:

a) dem Kennbuchstaben fiir das SchweiRverfahren
(siehe Abschnitt 3.1 Aufzahlung a)

b) der Kennzahl fiir die Legierungsgruppe
(siehe Tabelle 1)

c) gegebenenfalls der Angabe des Kurzzeichens fiir den
Schweillhilfsstoff
Schutzgas nach DIN 32 526
SchweiBpulver nach DIN 32 522
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