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Elektronenstrahl-Schweil3eignung
von metallischen Werkstoffen

Das Merkblatt kann keinen Anspruch auf Vollstandigkeit erheben, es enthélt die zur Zeit des Ausgabedatums
Ersteller sind sehr an Kommentaren und Ergdnzungen aus dem Anwenderkreis interessiert und werden dies
arbeitung bertcksichtigen.
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1 Allgemeines auf bestimmte Fir unlegierte und niedriglegierte

Stahle sind die

zulegen. In bestimmten Fallen ist der Einsatz von
d empfehlen.

te P und S besonders niedrig zu
Die Eignung eines Werkstoffs zum Schweil3en kann durch Werk-
stoffkennwerte allein nicht beurteilt werden und ist in vielen Fallen
durch SchweiBversuche zu ermitteln. Das gilt insbesondere fur
die Elektronenstrahl-Schweif3eignung, da eine Reihe von Werk-
stoffen bekannt sind, die zwar fur andere Schweil3verfahren nicht
geeignet sind, sich aber mit dem Elektronenstrahl schweif3en las-
sen. Dariiber hinaus bereitet es Schwierigkeiten, die Schweil3eig-
nung eindeutig, zum Beispiel in Form einer Ja/Nein-Aussage, zu
formulieren. Wie in DIN-Fachbericht ISO/TR 581 bereits fur andere
Schweil3verfahren erwahnt, ist die Eignung eines Werkstoffs fiir d
Elektronenstrahlschweilen auch vom verfahrens- und gerj
technischen Aufwand (beispielsweise Art, Anzahl und Ein{ell
barkeit von Schwei3parametern) abhéngig. Im vorliegenden
blatt wird deshalb die Schwei3eignung im Verhaltnis
Aufwand fur verschiedene Werkstoffe beschrieben

Stufen unterteilt.

, z. B. an Rohren, kénnen im ,slope out“-Bereich
~Spikes* auftreten. Der ,slope out‘-Bereich ist die
weil3zone, in der nach einer 360°-Schweil3ung zur Ver-
&8, von Endkratern der zum Durchschwei3en eingestellte
Strahlstfom gegen Null gefahren wird. Spikes sind nadelférmige
Materialtrennungen im Werkstoff am Fufl der Einschwei3ung.
rkstoffabhéngig kann dieser Effekt entweder durch Anderung
Fokuslage, der Oszillationsamplitude oder der Schwei3ge-
hwindigkeit minimiert oder ganzlich eliminiert werden.

4 Unterteilung der Elektronenstrahl-Schweifeignung

In den Tabellen 1 bis 7 (siehe Abschnitt 5) wird die Schweileig-
nung einzelner Werkstoffe je nach verfahrens- und geratetechni-
Die Schweileignung ist in erster Linie eine Werk . schem Aufwand abgestuft:

2 Begriff der SchweilReignhung

A = ohne besondere MalRnahmen schwei3geeignet,
SchweiReignung auch die Schweil3si B = mit besonderen Mafinahmen schwei3geeignet

und die SchweiBmdglichkeit der Fertj fll chwei3barkeit (Vor- und/oder Nachwérmen, SchweiRRzusatz oder Ahnliches),
maRgebend. . .
C = begrenzt schweil3geeignet.
3 Hi ise fur die Elekt iRei Weiterhin enthalten die Tabellen Hinweise, auf welchen Dicken-
INWeise Tur die Elektro weileignung bereich sich die Angabe der Schweil3eignung bezieht. Werk-

rah
Der schnelle Warmezyglus b Elekti¥nenstrahlschweil3en wirkt stoff-Nummern in Klammern stimmen nicht genau mit der Be-
Ub

sich in den meisten Fall die SchweilReignung aus. zeichnung berein.
Bei den vergiitbaren Stéhle in Abhangigkeit vom C-Gehalt eine
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Tabelle 1. Elektronenstrahl-Schweil3eignung von Stéhlen.

5 Elektronenstrahl-SchweiBeignung verschiedener Werkstoffgruppen

Werkstoff-Nr.

Bezeichnung alt (DIN)

Bezeichnung (EN)

SchweiReignung

DIN \If\(/e(iasrlt(usrt](;zblétter
1.0036 U-St 37-2 S235JRG1 (entfallt)
1.0038 R-St 37-2 S235JR
1.0044 R St 44-2 S275JR
1.0050 St 55-2 E295
1.0060 St 60-2 E335
1.0070 St 70-2 E360
1.0116 St 37-3 S$235J2G3 (entfallt)
1.0144 St 44-3 S275J2G3 (entfallt)
1.0307 StE 210.7,L21 0
1.0338 St14 DCO04
1.0401 C 15 10
1.0402 C 22 c22 B 40
1.0460 C 228 C22G2 55
1.0449 Feinkornbaustahl TM 7 20
1.0526 C 45 C45 (1-0503) B 5
1.0570 St 52-3 S355J2 A 20
1.1141 1.1144 Ck 15 C15E A 100
1.1170 28 Mn 6 28 A 14
1.1173 Ck 34 B 10
1.1181 1.1174 Ck 35 C35E B 10
1.1191 1.1194 Ck 45 B 10
Ck 60 B 25
75Crl R
100Cr6 B
51Crv4 rMnV4 B
55 NiCrMoV 6 5NiCrMoV7 B
S2-9-2-8 A¥) 12
SC 6-5-2 HS6-5-2C A%) 12
S6-5-2 HS6-5-2 A*) 12
S18-0-1 HS18-0-1 B 10
100Cr6 B
b 21-16-5-3 A
A 12
XI2Cr13 A 20
GX8CrNil13 A 10
X6Cr17 A 10
X20Cr13 A 10
X17CrNil6-2 A 10
B 20
X 35 CrMo 17 X39CrMo17-1 A 2,5
X5 CrNi 18 10 X5CrNi18-10 A 50
X5 CrNi 18 12 X4CrNil18-12 A 5
X10CrNiS 189 X8CrNiS18-9 B 5
X 12 CrNi 189 X10CrNi18-8 A 10
X5CrNi 134 X3CrNiMo13-4 A 50
X2CrNi199 X2CrNi20 10 KE A 35




