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Dieses Merkblatt gibt Hinweise fiir das Unterpulver-Verbindungs- » 10293 beschrieben.

schweillen géngiger, nicht artgleicher Werkstoffkombinationen
aus austenitischen mit ferritischen Stahlen, auch als Schwarz-
Weil-Verbindung bezeichnet. Es soll dem Anwender als Leit-
faden dienen.

Im Wesentlichen werden in diesem Merkblatt neben den Werk-

stoffkombinationen folgende EinflussgréRen angesprochen: ahl der Draht-Pulver-Kombination ist in Abhangigkeit

von Grundwerkstoffkombination, Wanddicke, Betriebstemperatur

— Wanddicke d Warmenachbehandlung zu treffen, Tabelle 1.
— Nahtaufbau . _ . . o .

. i abnahmepflichtigen Bauteilen sind zusétzlich die Vorgaben
— Betriebstemperatur

er technischen Regelwerke zu beriicksichtigen.

Warmenachbehandlung
Zusatzwerkstoff
Schweilpulver
Aufmischung In der Praxis haben sich Draht-Pulver-Kombinationen bewahrt,
Korrosion, falls der Nahtbereich Korrosionsei Gpausge-  die im reinen SchweiRgut (DIN EN 1597-1) folgende Legierungen
setzt ist. bilden:

A: Uberlegiertes Schweiigut mit einem Delta-Ferrit-Anteil < 20%
B: Uberlegiertes SchweiRgut mit einem Delta-Ferrit-Anteil > 20%
C: Vollaustenitisches, deltaferritfreies Schweilgut

D: Nickel-Basis-Legierungen

3.2 Draht-Pulver-Kombination

Grundsatzliche Einflussfaktoren wie

— SchweiBverfahren
— Schweillparameter
— Nahtformen

— Drahtelektrodendurchmes: Entsprechende Drahtelektroden siehe Tabelle 2.
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Tabelle 1. Beanspruchungsgru

Beanspruchungs-

e Beanspruchung des Schweigutes | Zu beachten sind
gruppe

Martensitbildung (Harterisse), Priméarausteniti-
sche Erstarrung (HeiRrisse), Zahigkeitsabfall

wie |, zuséatzlich: Minderung der Korrosionsbe-
standigkeit, zu geringe Streckgrenze

wie | oder Il, zusatzlich C-Diffusion, Spannungen
aus unterschiedlichen Streckgrenzen, Warmfes-
tigkeit, Warmeausdehnungskoeffizient
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Tabelle 2. SchweiBzusatze.

Unterpulver-Drahtelektroden Chemische Zusammensetzung Gew.-% R
Legie-
Kurzname }Igﬁ;k"s‘;]-sl‘;r. Norm rung Cc Si Mn P S Cr Ni Mo Nb Sonsfige
S§2312L 1.4332 DIN EN A 0,03 | 065 | 1,025 |003)002 |220-250 | 11,0-140 |- -
12072
§20103 1.4431 DIN EN A 0,12 | 1,0 1,0-2,5 | 0,03 | 0,02 18,0-21,0 | 8,0-12,0 1,6-35 |- —
12072
§23122L 1.4459 DIN EN A 0,03 | 1,0 1,0-2,5 | 0,03 | 0,02 | 21,0-25,0 | 11,0-155 | 2,0-3,5
12072
S299 1.4337 DIN EN B 0,15 | 1,0 1,0-2,5 | 0,03 | 0,02 | 28,0-32,0 | 8,0-12,0 -
12072
S22 93 NL ~1.4462 DIN EN B 003 |10 |25 0,03 | 0,02 | 21,0-24,0 | 7,0-10,0 2,5- N 0,10-0,20
12072
S18 8 Mn 1.4370 DIN EN C 020 |12 |50-80 |0,03|003 17,0-20,0 | 7,0-10,0 -
12072
S20 16 3Mn NL | 1.4455 (DIN EN C 0,03 | 1,0 | 5,0-9,0 | 0,03 | 0,02 19,0-22,0 N 0,10-0,20
12072)
S20255CulL 1.4519 DIN EN C 0,03 |10 1,0-5,0 | 0,03 | 0,02 19,0-22,0 | 24,6 Cu1,0-2,0
12072
S Ni 6082 2.4806 DINENISO | D 0,1 05 |25-35 (0020015 | 18,0-22,0 2,0-3,0 | Ti<0,7
(NiCr20Mn3Nb) 18274 Fe<3,0
Cu<05
S Ni 6625 2.4831 DINENISO | D 0,1 05 |05 0,02 | 0,015 | 20,0-23, 3,042 | Ti<04
(NiCr22Mo9Nb) 18274 Fe<5,0
Al<04
Cus<0,5

1) Einzelwerte in der Tabelle sind Hchstwerte

3.2.1 Vor- und Nachteile der Legierungen

A: — Schweilgut mit héherer Heiflrisssicherheit aufgrund pri-

mar-ferritischer Erstarrung
— bedingt warmebehandlungsfahig, Versprédungsgefahr

— eingeschrankte Anwendung bei héheren Temperaturen,
Versprédungsgefahr und Kohlenstoff-Diffusion méglich

— der Warmeausdehnungskoeffizient ist wesentlich gréRe
als bei ferritischen Stahlen

— Aufmischung muss gering gehalten werden

maér-ferritischer Erstarrung

— von einer Warmenachbehandlung ist abzurate
dungsgefahr

— eingeschrankte Anwendung bei ho
Versprédungsgefahr und Kohlenstoff-

— der Warmeausdehnungskoeffizient 4
als bei ferritischen Stahlen

gréBer

Schweilgut erstarrt primar
— bedingt wérmebehgdlun

mdglich
du ei hohen Temperaturen,
glich

— eingeschrénkte Anwe
Kohlenstoff-Diffusio

— der Warmeausde
als bei ferritischen

g bei hohen Temperaturen ist méglich

eausdehnungskoeffizient ist dhnlich dem der
Stahle

und SchweiBpulver

ufgefuhrt. In Tabelle 2 ist eine Auswahl der gangigen Ty-
estellt.

3.3.

e Schweilpulver sind in DIN EN 760 erfasst. Fir Schwarz-

ei3-Verbindungen sind Pulver der Klasse 2 zu berlicksichtigen,
bevorzugt die Typen CS, AB, FB und AF. Pulver gleicher Klas-
senzugehdrigkeit kénnen unterschiedliche Eigenschaften aufwei-
sen.

Schweilpulver

Es werden sowohl Schmelzpulver als auch agglomerierte
Schweilpulver angewendet, die sich jedoch unterscheiden im:

Basizitatsgrad,
mineralogischen Aufbau,
Zu- und Abbrandverhalten,
KorngréRenspektrum.

4 Schweifverbindung

Bei Schwarz-WeiR-Verbindungen wird die Schweigutzusam-
mensetzung durch die Aufmischung mit den beiden unterschied-
lichen Grundwerkstoffen wesentlich starker beeinflusst als bei
artgleichen Verbindungen und ist von Raupe zu Raupe unter-
schiedlich.

Damit werden die mechanisch-technologischen Eigenschaften
des Schweigutes verandert.

Die chemische Zusammensetzung des Schweil3gutes wird zu-
satzlich mitbestimmt durch die

— Grundwerkstoffe,
Drahtelektroden,
Schweillpulver,

— Schweiltechnologie.




