DK 621.791.5/.8.042.4 April 1965

SchweiBBzusatzwerkstoffe fir das Schweiflen DIN
nichtrostender und hitzebestandiger Stahle =

Prifung der umhillten Stabelektroden 8556
Schweifigutprobe Blatt 2

Filler material for welding of stainless and heat resistant steels;
test of the covered welding electrodes, weld metal specimen

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

In dieser Norm sind die Begriffe nach DIN 8571 (z.Z. noch Entwurf) verwendet.

1. Zweck und Anwendungshereich

Das nachstehende Priifverfahren dient zur Feststellung der chemischen Zusammensetzung des Schweifigutes
umhiliter Stabelektroden nach DIN 8556 Blatt 1, Ausgabe April 1965, Abschnitt 4.2.1.

2. Grundwerkstoff und Grundplatte

Als Grundwerkstoff fiir die Schweifigutprobe wird USt37-2 nach DIN 17 100 verwendet. Die Grundplatte
hat die Abmessungen 100 mm X 100 mm X 25 mm.

3. Ausfihrung der ProbeschweiBung
3.1. Stabelekiroden-Durchmesser

Fiir die Prifung sind nur Stabelektroden von 4 mm Kernstab-Durchmesser zu verwenden.

Anmerkung: Sollen in Ausnahmefillen Priifungen mit Stabelektroden anderer Durchmesser durchgefiihrt
werden, so sind zwischen Hersteller und Verbraucher besondere Vereinbarungen zu treffen. Das gleiche gilt fiir
hiillenlegierte Stabelektroden.

3.2. Stromart und Stromstérke
Die Angaben des Herstellers fir Stromart und Schweifistromstdrke sind einzuhalten.
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3.3. Ausfihrung der Raupen und Lagen

Die ProbeschweiBung wird als Auftragschweiflung nach Bild ausgefihrt. Vor dem Schweifien ist die Flache
der Grundplatte, auf der die Auftragschweiflung durchgefiihrt wird, metallisch blank zu machen. Die ersten
beiden Lagen sind mit 5 parallelen, sich iberdeckenden Raupen zu ziehen, Ein Pendeln beim Schweifien ist
zu vermeiden. Die Ubrigen Lagen werden mit 4 parallelen, sich berdeckenden Raupen geschweifit. Die Lénge
der Auftragung soll 80 mm, die Breite etwa 30 bis 40 mm betragen. Die Gesamthdhe der Auftragung mufl
mindestens 14 mm sein.

3.4. Abkihlpausen

Mit dem Schweifien einer neuven Raupe darf erst begonnen werden, wenn die Temperatur der Grundplatte
nach Abkihlung in ruhender Luft unter 200 °C gesunken ist. Die Temperatur soll durch geeignete Hilfsmittel,
z. B. mit Temperatur-Farbstiften, gemessen werden.
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4. Probenahme

Die Oberfliche der Schweifiraupen muf3 vor der Entnahme der Analysenspéne metallisch blank gemacht
werden. Die Auftragraupen diirfen durch Frésen oder Hobeln bis auf eine Resthéhe von 10 mm abgetragen
werden.

5. Durchfihrung der chemischen Analyse

Die chemische Zusammensetzung ist nach den vom Chemiker-Ausschuf3 des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute
angegebenen Verfahren 1) zu priifen.

1) Handbuch fir das Eisenhittenlaboratorium
Band 2 Die Untersuchung der metallischen Werkstoffe, Diisseldorf, Verlag Stahleisen mbH, 1941 und
Band 4 Schiedsanalysen, Disseldorf, Verlag Stahleisen mbH, 1955
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