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1 Geltungsbereich

Dieses Merkblatt dient zur Prifung von geschweilten verschleil3-
besténdigen Auftragungen. Es enthélt Hinweise zur Ermittlung
und Beurteilung des VerschleiBwiderstandes tUberwiegend abra-
siv beanspruchter geschweilter Panzerungen und gibt einen all-
gemeinen Uberblick iiber die géngigen Priiftechniken und Unter-
suchungsmethoden. Dariiber hinaus beschreibt es die Verfah-
rensweise zur Herstellung einheitlicher Prifsticke sowie der
Proben, die zur Ermittlung von Verschleilkennwerten eingesetzt
werden.

2 Begriffsbestimmung

2.1 Prozesse

VerschleiRbesténdige Auftragungen kénnen durch veg
Methoden und Beschichtungsprozesse herge ¢
dabei ist, eine Schutzschicht mit definierten Eige
oder geometrischen Abmessungen zu erzeugg
zum Schweifl’en und fiir die anwendbaren Proz
ISO 857-1 ,MetallschweiRprozesse” beschriebe

2.2 Zusitze

Als Zusatze fiur die verschiedenen Be
nen Stabe und Massivdrahte, umhiil
te, Full- und Sinterbéander od
tion eingesetzt werden.

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

ungsprozesse kon-
tab den, Fulldrah-
In und in Kombina-

2.3 Verschlei

Als Verschleif? wird allgemeifder forffhreitende Materialverlust
aus der Oberflache eirtes fes Orpdis definiert, der durch me-
chanische Ursachen, d. i nt nd Relativbewegung eines
festen, flissigen oder, forl Gegenkoérpers hervorgerufen
wird.

ea ruchungsarten

tallischen Bauteils hangt vom eingesetz-

Dabei kénnen unterschiedliche VerschleiBmeofani einzeln

und in Kombination auftreten, und zwar:

— Adhasiver VerschleiB (Materialabtrag h ildung und
Abtrennung von Oberflachenanhaftun
— Abrasiver Verschlei (Materialabtra ch nilkro-spanende

Beanspruchung),

— Oberflachenzerriittung (Mat durch Materialermi-

dung und Rissbildung in der O
— tribochemische Reafi

chanismen.

Wegen der Vielza
gungsform und -z

ckelt worden, d
chungen beygiih e jedoch den Feldversuch ersetzen

es Problem aller Modellverschleil3-

egende Merkblatt soll dazu beitragen, die Reproduzier-
gleichbarkeit von VerschleiBuntersuchungen spe-
ei Abrasivbeanspruchungen zu verbessern. Hierzu wurden
ehende Richtlinien fur die Herstellung von Prifstlicken,
beitung von VerschleiBproben sowie die Ermittlung von
VerschleiRkennwerten aufgestellt. Ruickschlisse auf die
schweilltechnologische Verarbeitung der Zusatzwerkstoffe sind
pglich.

3 Priiftechniken und Untersuchungsmethoden

Entsprechend der jeweils vorliegenden VerschleiRart wurde zur
Ermittlung des VerschleiRwiderstandes eine Zuordnung der ge-
eigneten Prifverfahren getroffen. Fur den Gleitverschleill lasst
sich zur Klassifizierung der einzelnen Priifmethoden folgende
Unterteilung vornehmen:

— Zwei-Kérper-Abrasivverschleil’ (Festkérper/Korn)

a) mit gebundenem Korn
b) mit losem Korn

— Drei-Koérper-Abrasivverschleifl’ (Festkérper/Korn/Festkorper)

Zur Bewertung des VerschleiBwiderstandes werden gegenwaértig
verschiedene Laborpriifeinrichtungen mit unterschiedlichen Prif-
parametern eingesetzt. Die nachfolgende Auflistung beschrankt
sich auf die gédngigen Untersuchungsmethoden:

— Reibrad-Verfahren (ASTM G 65 und B 611) — Drei-K&rper-Ab-
rasivverschlei ohne und mit Zwischenmedium (Wasser)

— Schleifpapier-/Band-/Scheibe-Verfahren (ASTM G 132) — Zwei-
Kérper Abrasivverschleifd

— Gleitschuh-Verfahren oder Miller-Test (ASTM G 75) — Drei-
Kérper-Abrasivverschleify

— Schleiftopf-Verfahren (trocken und feucht) — Zwei-Kérper-Ab-
rasivverschleill
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Tabelle 1. Ubersicht iiber Abmessungen der Priifstiicke.
Form | Prozess — Bez. n. Art des SchweiBzusatzes Ausfiihrungsart MaRe (GW)
EN ISO 4063 (L x B xH)
mm
1 111, 141, 311, 15 umhdiilite Stabelektroden, Stabe, Drahte, Pulver | Zugraupen 10
2 114, 121, 131, 135, Massiv- und Flldrahte Zugraupen oder Pendelraupen | 200
136, 137, 751, 15 Pulver
3 114, 121, 131, 135, Massiv- und Flldrahte Pendelraupen
136, 137, 751, 15 sowie Pulver
72,122, Massiv- und Sinterbénder Zugraupen

4 Herstellung von VerschleiBproben

4.1 Grundwerkstoff und Priifstiick

Als Grundwerkstoff fur die Herstellung von VerschleiBproben
werden die Stahlsorten S355J2G3 und X5CrNi1810 (W.-Nr.
1.0570, 1.4301) vorgeschlagen. Eine Empfehlung zur Form der
Prufstiicke je nach Schweillprozess und Ausfiihrungsart wird mit
den folgenden MalRen gegeben (siehe Tabelle 1).

Hiervon abweichende Abmessungen sind mdglich. Bei geringe-
ren Prifstiickdicken muss in Abhangigkeit von den Prozesspara-
metern eine ausreichende Ableitung der Warme z. B. durch eine
wassergekuhlte Kupfer-Probenaufspannung sichergestellt sein.

4.2 SchweiBen des Priifstiickes

Auf das Prifstiick werden in einem Arbeitsgang oder nacheinan-
der, wie in Bild 1 dargestellt, eine oder mehrere Lagen aufge-
schweil’t. Bei der Wahl der Schweiparameter und SchweilRbe-
dingungen sind die Herstellerangaben zu beachten. Je nach
Schweilzusatz und Prozess ist die Zug- oder Pendelraupentech-
nik anzuwenden. Die Lagenzahl ist auf maximal zwei Lagen und
die Raupenbreite auf 30 mm zu begrenzen. Bei Mehrlagen-
schweilRungen sind die einzelnen Raupen jeweils mit etwa 50 %
Uberlappung zu schweilen, wobei die zweite Lage gegeniiber
der ersten Lage um eine halbe Raupenbreite versetzt aufzubrin-
gen ist.

Bei schlackefilhrenden Zusatzen ist nach dem Schweille
jeder Raupe die Schlacke vollsténdig zu entfernen.

2. Lage

1. Lage

Bild 1. Prufstick Form 1; 2-lagige-Auftrag

Die verwendeten SchweilRparame;
oder Prufprotokoll zu dokumentier@h. Das
te unter Beruicksichtung degpbenuigen Pr
gaben enthalten:

hweiRprotokoll soll-
sses folgende An-

— SchweiRbedingungen

— Grundwerkstoff
— Form des Prifstiicke@sig¥e elle 1)
— Vorwdrmung und Zwischenlagi¥ntemperatur

Schweillzusatz

— SchweiRgeschwindigkeit
— sonstige

— Randbedingungen
— Abkiihlbedingungen wéhren nachdem Schweillen
— Warmebehandlung nach Sci iRen, falls erforderlich
— Behandlungszustand d e (z. B. unbehandelt, gehar-
tet, kaltverfestigt)

4.3 Probenausarbeityss

Die Proben fir die V¢ grsuchungen sind mit moéglichst
ng (z. B. Wasserstrahl; ge-
..) aus der beschichteten
engeometne ist von dem jewei-

a¥gig. In der Regel sind die Proben qua-

derfori . Wenn ein Planschleifen der Oberfla-
che e uss dieses unter standiger Kuhlung ge-
schglie h_Mgglichkeit sollte dann mit einem geeigneten

Zu ittlung der VerschleilBkennwerte sind die Versuchsbedin-

geryund -ergebnisse zu dokumentieren. Das Prifprotokoll

eisghel Anlage 1) sollte je nach Prifmethode folgende Angaben
entialten:

die Prufmethode bzw. das VerschleiBprifverfahren (ein-
schlieBlich der Besonderheiten der Prifmaschine),

die Priifnorm,
die Oberflachenbeschaffenheit der Probe (Rauheit),

die Beanspruchungsrichtung (quer oder ldngs der Schweil3-
richtung)

die Prufebene der Auftragung (Abstand von der Schmelzlinie)

die Probengrofie,
— das Probengewicht,

die Versuchsparameter (Flachenpressung, Anpresskraft, Ver-
schleiBweg, Versuchszeit, Gleit- oder Rotationsgeschwindig-
keit, Anzahl der Hilbe oder Umlaufe, Probentemperatur),

— der verwendete Gegenkérper (Bezeichnung, Art, Form und
Beschaffenheit),-

— das verwendete Abrasivmittel (Bezeichnung, Art, Form und
Beschaffenheit),

— das verwendete Zwischenmedium (Bezeichnung, Art, Form
und Beschaffenheit),

die Umgebungsbedingungen,

der ermittelte Material- bzw. Masseabtrag (Volumen, Gewicht)

Werden absolute Werte — wie der Masseabtrag — fiir Vergleiche
herangezogen, so sind die Bedingungen wie der Verschleilweg
oder die Anzahl der benutzten Blatter bei der Stift-Scheibe-Pri-
fung gesondert anzugeben. Dies entféllt bei der Anwendung ver-
schleiBbezogener KenngréBen. Haufig benutzt wird die spezifi-
sche Verschleif’rate w als Verhéltnis des Masseverlustes Am be-




