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Schweif3zusatzwerkstoffe DIN
zum Lichtbogenschweiflen warmfester Stahle
Bezeichnung, Yerwendung 8575
Technische Lieferbedingungen Blatt 1

Filler metals for arc welding of high-temperature steels,
designation, application, technical conditions of delivery

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir Schweifitechnik (DVS) erarbeitet.

Inhalt
Seite
T Geltunasbersich: oo s m i s s e e T A 2
2. Einteilung und Beschreibung der SchweiBzusatzwerkstoffe ................. 2
2.1. Umhiillte Stabelektroden zum Metall-Lichtbogenschweiflen ....................... 2
2.2. Schweifistdbe, Schweifidrihte, Drahtelektroden zum Schutzgasschweifien

(WIG-, MIG- und MAG-Verfahren)") ..........ccciiiiiiiiiiiinninnnnnrinneannnns 2
2.3. Schweifidrdhte, Drahtelektroden zum Unter-Pulver-Schweiflen .................... 2
o BREBIEhRURG oo s gy o T T o R N N B AT AT e 2
3.1. Kennbuchstaben fiir das Schweifiverfahren ... 2
3.2. Typ-Kurzzeichen fiir die Umhiillung der Stabelekiroeden ...............cooovivnt, 2

3.3. Kurzzeichen fiir die chemische Zusammensetzung des Schweifigutes umhillter Stab-
QlolrOden ..vvai s e R Y AR A S SR RN e 8 5

3.4. Kurzzeichen fiir die chemische Zusammensetzung der Schweifistdbe, Schweiidréhte
und Drahtelektroden fiir das Schutzgasschweifien und Unter-Pulver-Schweifien . .. .. 5

3.5. Kennziffern fiir die Verschweifibarkeit (Schweifipositionen) sowie Kennziffern und
Kennzeichen fiir die Stromeignung umhillter Stabelektroden ..................... 5
3.6. Bezeichnungsbeispiele ............cccoiierieiiiiiiiriiosiviorriervrinsnasanes 5

4. Hinweis fiir die Verwendung der SchweiBzusatzwerkstoffe, bezogen auf
dos reing SWBIBGUE ... wmmmuammmnerm iz sy s e s o sy é
5. Technische Lieferbedingungen ... é
5.1. Chemische ZUSOMMENSEIZUNG .....vooseesmosssnnessss smmrasmonsrayessesosessss é
52, ADMESSUNGBN . ..c.ooommmemmmmsmnmes e s e et ss ban s s e E e s To e é
5.3::AuBere Beschaffenheit: .. .oovsvo s o rrnrsps 7
L T R e e 7
5.5 KONOZCICANURG ' crivwsinrmanics i iosvasism 2/67%.000 160475000 0 ST S B IR TR 7
LT =T T T (T« PP 7

') Eine Ausdehnung des Geltungsbereiches auf Fiilldrahte und Fiilldrahtelektroden ist in
Anpassung an den Stand der Technik geplant.

Schweifizusatzwerkstoffe zum Llichtbogenschweifien warmfester Stdhle; Mechanische Eigenschaften fiir das reine Schweif3-
gut von Stabelektroden siehe DIN 8575 Blatt 2

—; Prisfung der Schweifizusatzwerkstoffe, Schweifigutproben siehe DIN 8575 Blatt 3

Fortsetzung Seite 2 bis 7
ErlGuterungen Seite 7

Fachnormenausschufd Schweifitechnik im Deutschen Normenausschufl (DNA) D g cume n!s

A W &

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 8575-1:1970-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-8575-1-1970-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-8575-1-1970-09

Seite 2 DIN 8575 Blatt 1

1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fiir Schweifizusatzwerkstoffe zum Lichtbogen-
schweiflen warmfester Stahle (siehe DIN 17 155, DIN 17 175
und DIN 17 245), die Uberwiegend ferritisches Gefiige auf-
weisen und mit 0,2 bis 1,5 % Mo sowie 0,5 bis 12,5 % Cr le-
giert sind. Ferner kénnen Vanadin, Nickel oder Wolfram in
Gehalten bis 1 %, je Element vorhanden sein. Stabelektroden
fir die unlegierten und manganlegierten Stdhle sind in
DIN 1913 Blatt 1 erfafit. Gasschweifistdbe und -dréhte zum
Schweiflen warmfester Stéhle sind in DIN 8554 Blatt 1 ent-
halten.

2. Einteilung und Beschreibung
der SchweiBzusatzwerkstoffe

2.1. Umhiillte Stabelektroden
zum Metall-Lichtbogenschweillen

Fir die Einteilung umhiiliter Stabelektroden ist die chemische
Zusammensetzung des reinen Schweifigutes mafigebend
(siehe Tabelle 1). Die Legierungselemente kénnen sowohl
aus dem Kernstab als auch aus der Umhillung stammen. Im
Ubrigen gelten fir umhilite Stabelektroden zum Metall-Licht-
bogenschweifien warmfester Stéhle sinngemaf die Festiegun-
gen in DIN 1913 Blatt 1, Ausgabe November 1967, Ab-
schnitte 1 bis 2.1 sowie Abschnitte 2.3 und 2.5.

2.2. SchweiBlstdbe, SchweiBdrihte, Drahtelekiroden
zum Schutzgasschweilen
(WIG-, MIG- und MAG-Verfahren)

Fir die Einteilung der Schweifistdbe, Schweifidrdhte und
Drahtelektroden ist deren chemische Zusammensetzung maf}-
gebend (siehe Tabelle 2).

2.3. SchweiBdrdhte, Drahtelekiroden
zum Unter-Pulver-Schweifien

Fiir die Einteilung der Schweif3dréhte und Drahtelektroden
ist deren chemische Zusammensetzung maf3gebend (siehe
Tabelle 3).

3. Bezeichnung
Die Bezeichnung setzt sich aus folgenden Teilen zusammen:
a) der Benennung (z. B. Stabelektrode, Schweifidraht)

b) den Kennbuchstaben fiir das Schweifiverfahren (siehe
Abschnitt 3.1)

c) dem Typ-Kurzzeichen fir die Umhillung der Stabelektro-
den (siehe Abschnitt 3.2)

d) dem Kurzzeichen fiir die chemische Zusammensetzung des
Schweifigutes oder des Schweifizusatzwerkstoffes (siehe
Abschnitte 3.3 und 3.4)

e) den Kennziffern fiir die Verschweifibarkeit (Schweif3posi-
tionen) sowie Kennziffern und Kennzeichen fir die Strom-
eignung umhillter Stabelektroden (sieche Abschnitt 3.5)

Diese Angaben kénnen zur Vervollstandigung der Be-
zeichnung verwendet werden, sind aber nicht unbedingt
erforderlich.

f) der Nummer dieser Norm

3.1. Kennbuchstaben fiirr das SchweiBverfahren

E = Metall-lichtbogenschweiflen mit umhillten Stabelek-
troden

SG = Schutzgasschweifien (WIG-, MIG- oder MAG)
UP = Unter-Pulver-Schweifien

3.2. Typ-Kurzzeichen
fiir die Umhiillung der Stabelektroden

Man unterscheidet folgende Umhiillungstypen:
Kb = kalkbasischer Typ

Ti = titansaurer Typ

Es = erzsaurer Typ

Bei Mischtypen ist der iilberwiegende Charakter der Umhil-
lung mafigebend fiir das Typ-Kurzzeichen,

Tabelle 1. Chemische Zusummensetzung des reinen SchweiBgutes umhillter Stabelektroden

" Chemische Zusammensetzung in Gew.-%
1
Rurzzsichen) c Si Mn Cr Mo \'; | Sonstige
0,50 0,40
Mo <0,10 <080 bis — bis — —
1,40 0,60
0,50 0,30 0,80 0,25
MoV 0,12 <080 bis bis bis bis —_
1,50 0,60 1,20 0,60
0,50 0,80 0,40
CrMo 1 <0,12 <080 bis bis bis — —
1,50 1,30 070
0,50 2,00 0,90
CrMo 2 <0,12 <080 bis bis bis — =
1,50 2,60 1,30
0,50 4,00 0,45
CrMo 5 <0,12 <080 bis bis bis — =
1,50 6,00 0,65
0,50 8,00 0,90
CrMo 9 <0,12 <080 bis bis bis — —
1,50 10,00 1,20
0,15 0,50 11,00 0,80 0,20 NiZ1,0
CrMoWV 12 bis <080 bis bis bis bis W 0,40
0,22 1,50 13,00 1,20 040 [ bis0 N
') Volisténdige Bezeichnung siehe Abschnitt 3.6.1 UL UIE >
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