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SchweiBzusatzwerkstoffe fiir das SchweiBen
nichtrostender und hitzebestandiger Stahle

Bezeichnung
Technische Lieferbedingungen

DIN

Filler material for welding of stainless and heat resistant steels;

designation, technical conditions of delivery

Zusammenhang mit dem von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen

Nom-Entwurf DIS 3581-1975, siehe Eriduterungen.

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

In dieser Norm sind die Begriffe nach DIN 8571 verwendet.

DIN 8556 Teil 2 behandelt die Priifung der chemischen Zusammensetzung des SchweiBgutes der umhiillten Stabelek-

troden, SchweiBgutprobe.
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1 Geltungsbereich LichtbogenhandschweiBen

Diese Norm gilt fiir SchweiBzusatzwerkstoffe — ausgenom-
men Fiilldrahtelektroden ') — zum SchweiBen nichtrosten-
der Stdhle und StahlguBsorten fiir den Einsatz in dem
Temperaturbereich, der in Tabelle 3 von DIN 17 440, Aus-
gabe Dezember 1972, durch die dort aufgefiihrte Grenz-
temperatur gekennzeichnet ist und zum SchweiBen hitze-
bestédndiger Stahle. Diese Stahle sind erfaBt in

DIN 17440 Nichtrostende Stahle, Gltevorschriften

DIN 17 445 Nichtrostender StahlguB, Giitevorschriften
und in den Stahl-Eisen-Werkstoffblattern (SEW)
SEW400-73 Nichtrostende Walz- und Schmiedestihle
SEW410-70 Nichtrostender StahiguB

SEW470-73 Hitzebestidndige Walz- und Schmiedestéhle
SEW471-60 Hitzebestandiger StahiguB

Die SchweiBzusatzwerkstoffe kénnen nach folgenden Ver-
fahren verschweiBt werden:

1) Normung vorgesehen
2) mit Schutzgasen M 1.1 (Norm in Vorbereitung)

NormenausschuB SchweiBtechnik (FNS) im DIN Deutsches Institut fir Norrung e.[\)I.

goument Sharing Hib

SchutzgasschweiBen (SG) und zwar
MischgasschweiBen (MAGM 2))
Wolfram-Inertgas-SchweiBen (WIG) und
Wolfram-Plasma-SchweiBen (WP) und

Unter-Pulver-SchweiBen

2 Einteilung und Beschreibung
der SchweiBzusatzwerkstoffe

Fir die Einteilung der SchweiBzusatzwerkstoffe fiir nicht-

rostende Stahle ist maBgebend:

a) bei umhiiliten Stabelektroden die chemische Zusam-
mensetzung des SchweiBgutes und die jeweilig genutz-
ten Eigenschaften (siehe Tabelle 1).

b) bei Drahtelektroden, SchweiBdridhten und SchweiB-
stdben fiir das SchutzgasschweiBen und das Unter-
Pulver-SchweiBen die chemische Zusammensetzung
des Zusatzwerkstoffes (siehe Tabelle 2).

Fortsetzung Seite 2 bis 7
Erlduterungen Seite 7
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2.1 Umhiilite Stabelektroden
zum LichtbogenhandschweiBien

Umbhiillte Stabelektroden sind vom Draht abgelangte Stéabe,
die stromfihrend abgeschmolzen werden. Die Umhiillung
kann durch Tauchen oder Pressen aufgebracht werden.
Die SchweiBeigenschaften der umhiillten Stabelektrode
werden im wesentlichen von der Zusammensetzung des
Kernstabes und der Umhiillung sowie der Stromart be-
stimmt.

Es gibt folgende Arten von umhiillten Stabelektroden:

a) Umhiilite Stabelektroden mit hochlegiertem Kernstab,
deren Ausbringung < 105% ist (kernstablegierte Stab-
elektroden)

b) Umhiilite Stabelektroden mit hochlegiertem Kernstab,
deren Ausbringung = 105 % ist (kernstablegierte Hoch-
leistungselektroden)

c) Umhiilite Stabelektroden, deren Kernstab unlegiert ist
und die alle erforderlichen Legierungselemente in dem
Metallpulver der Umhiillung enthalten (hiillenlegierte
Hochleistungselektroden).

2.2 Drahtelektroden, SchweiBdrahte und
SchweiBstabe zum Schutzgasschweifien
(MAGM-, WIG- und WP-Verfahren)

Fir das MAGM-Verfahren werden blankgezogene oder
oberflachenbehandelte Drahtelektroden und SchweiB-
drahte verwendet, fir das WIG- und WP-Verfahren blank-
gezogene oder gebeizte SchweiBdrahte oder SchweiB-
stéabe.

2.3 Drahtelektroden und SchweiBdrahte
zum Unter-Pulver-SchweiBen

Es werden gezogene Drahtelektroden und SchweiBdrahte
verwendet.

Anmerkung: Die verwendeten Pulver miissen auf die
chemische Zusammensetzung der Drahtelektroden und
SchweiBdrédhte abgestimmt sein.

3 Bezeichnung

Die Bezeichnung soll dem Verbraucher die Auswahl und
die Anwendung der SchweiBzusatzwerkstoffe erleichtern
und die chemische Zusammensetzung des SchweiBgutes
oder des SchweiBzusatzwerkstoffes (siehe Abschnitt 2)
umgrenzen.

Die Bezeichnung setzt sich aus folgenden Teilen zusammen:

a) bei Stabelektroden:

- der Benennung Stabelektrode

- dem Kennbuchstaben E fiir das SchweiBverfahren
(siehe Abschnitt 3.1)

—~ dem Kurzzeichen fiir die chemische Zusammenset-
zung des SchweiBgutes (siehe Abschnitt 3.2 und
Tabelle 1)

- dem Typ-Kurzzeichen fiir die Umhiiliung (siehe Ab-
schnitt 3.3)

- der Kennziffer fir die SchweiBposition sowie der
Kennziffer oder dem Kennzeichen fir die Strom-
eignung umhiillter Stabelektroden (siehe Abschnitt
3.5)

- der Kennzahl fiir das Ausbringen, wenn es mehr als
105% betrédgt (siehe Abschnitt 3.6)

—~ der DIN-Nummer

Tabelle 1. Chemische Zusammensetzung des SchweiBgutes der Stabelektroden
« - Cheﬂisihe Zusammensetzung in Gew.-%') Vergleichbare
urzzeichen % i Werkstoffnummer
= Cr Ni Mo Sonstige nach Tabells:2

13 0,12 11,0 bis 14,0 = = 1.4009
134 0,07 12,0 bis 15,0 3,0bis 5,0 =10 22 1.4351

17 0,10 16,0 bis 18,0 - = 1.4502

199 0,07 18,0 bis 21,0 8,0 bis 11,0 = - 1.4302
199nC 0,04 18,0 bis 21,0 8,0 bis 11,0 = = 1.4316

19 9 Nb 0,08 18,0 bis 21,0 8,0 bis 11,0 = Nb2) 1.4551
19123 0,07 17.0 bis 20,0 10,0 bis 13,0 2,5 bis 3,0 - 1.4403
19123nC 0,04 17.0 bis 20,0 10,0 bis 13,0 2,5 bis 3,0 - 1.4430
19123 Nb 0,08 17,0 bis 20,0 10,0 bis 13,0 2,5 bis 3,0 Nb2) 1.4576
18153nC 0,04 16,5 bis 19,5 13,0 bis 16,0 2,5 bis 3,5 - 1.4433
19134 0,07 17,0 bis 20,0 12,0 bis 15,0 4,0 bis 5,0 - 1.4447

18 20 2 CuNb 0,10 17,0 bis 20,0 19,0 bis 22,0 2,0 bis 2,5 Nb?) Cu 1,8 bis 2,2 1.4507
2525 2 Nb 0,10 24,0 bis 27,0 24,0 bis 26,0 2,0 bis 2,5 Nb?2) 1.4587
2312nC 0,04 22,0 bis 25,0 11,0 bis 14,0 = - 1.4332
2312 Nb 0,08 22,0 bis 25,0 11,0 bis 14,0 = Nb2) 1.4556
188 Mn 6 0,20 17,0 bis 20,0 7,0 bis 9,0 = Mn 5 bis 7 1.4370

30 0,10 27,0 bis 30,0 - - = 1.4773
254 0,15 24,0 bis 27,0 4,0 bis 6,0 g = 1.4820
2212 0,15 20,0 bis 23,0 10,0 bis 13,0 = B 1.4829
2520 0,15 24,0 bis 27,0 19,0 bis 22,0 = - 1.4842

18 36 0,25 14,0 bis 19,0 33,0 bis 38,0 = = 1.4863

1) In Sonderféllen sind Abweichungen und zuldssige Beimengungen zu vereinbaren.

i . _ . N .. Documents
2) Der Nb-Gehalt ist mindestens 8mal so groB wie der C-Gehalt, jedoch hochstens 1,1 Gz v-'o,
bis 20 Gew.-% des Nb-Gehaltes kbnnen durch Tantal ersetzt werden. Document Sharing Hu
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