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1 Geltungsbereich

Das Merkblatt gilt fur Fulldrahtelektroden zum
Schweil3en von warmfestem ferritischem Stahlg
zugeordneten Schweil3zusétze ergeben eine d
stoff artgleiche Schweil3gutzusammensetzung u
Mischverbindungen verwendbar.

Ein umfangreiches Anwendungsgebiet
schweilen an Stahlguf3, wofur allgemei
séatze zur Anwendung gelangen. Fur
(Konstruktionsschweilungen) —di
dungen bestehen — ist der Sch

Daruber hinaus sind Angabe
einzelnen StahlguBsorien wi

Dieses Merkblatt ist unter Mitwirkung von Herstellern und Verarbeitern von warmfestem ferritischem Stahilgul3
SchweilSzusétzen entstanden. Es enthélt Hinweise (iber Stahlguf3sorten, Schwei3bedingungen und die jeweil;

eiBbedingungen der
emperatur,
ng enthalten.
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nt henden
irebehandlun-

2 Warmfester ferritischer Stahlgu
Die tabellarische Erfassu
10213-2. Sie wurde erweiter h

GX 12CrMoVNDbN 9-1
GX 12CrMoWVNbN

orten erfolgte nach EN

2.1 StahlguBsorten
Siehe Tabelle 1.

5 Filldrahtelektroden fiir das UP-Schwei3en
6 SchweiBpulver fir das UP-Schweifl3en 2.2 Warmebehand R
7 Schweifdtechnologie Siehe Tabe
7.1 Schweil3bedingungen fur Stahlgul?
7.2 Definiti h Art der Schweil3|
etinition nach Ar ) er Schweiung ah n fur das MAG-SchweilRen
7.2.1 Herstellungsschweilung
7.2.2  Verbindungsschweil3ung Malieaden fir diesen Anwendungszweck sind in nahtlo-
7.2.3 Fertigungsschweiung formgeschlossener Herstellungsart gebréauchlich (siehe
7.2.4 Reparaturschweiung c att DVS 0941-1). Sie sind fur das Schweien unter
) . Schu 5 vorgesehen.
8 Schweif3verfahrensprifung

Vorzugsweise sind Drahttypen mit basischer Schlackencharakte-
istik, aber auch Metallpulvertypen — insbesondere bei hochle-
ten Werkstoffen — tblich.

drahtelektroden mit Rutilschlacke kommen wegen der Gefahr

es Zahigkeitsabfalls — als Folge einer Warmenachbehandlung —

nur fir unlegierte und Mo-legierte Stahlguf3sorten (bis G20Mo5)
in Betracht.

Bei formgeschlossenen Fulldrahtelektroden kann es durch un-
sachgemalle Verpackung und Lagerung zur Feuchtigkeitsauf-
nahme der Pulverfiillung kommen, fir deren Ruicktrocknung kei-
ne generelle Empfehlung gegeben werden kann. Maf3nahmen
bezuglich eines niedrigen Wasserstoffgehaltes im Schwei3gut
sollten mit dem Schwei3zusatzhersteller abgestimmt werden.

Die chemische Zusammensetzung des anfallendenSchweil3gu-
tes sollte fur die einzelnen StahlguRsorten innerhalb des in Ta-
belle 3 genannten Grenzbereichs liegen. EN 12071 laft fur
Filldrahtelektroden zum SchweiRen von warmfestem Stahlgul?
zwar eine groRere Toleranz zu, die praktische Erfahrung zeigt
aber, daB fir derartige Anwendungsfalle die Analysenspannen
enger zu fassen sind. Das Bezeichnungsbeispiel einer Fulldraht-
elektrode fir die StahlguBsorte G 17CrMoV 5-10 lautet wie folgt:

T

B

M 2 H5

Fulldrahtelektrode

Fillungstyp

Schweil3positionen
alle Positionen
auBer Fallposition

Wasserstoffgehalt
ml/100g Schweil3gut

Schutzgasart

z. B. M21

wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
. Der Anwender muR jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch gultig ist.
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4 Schutzgase fiir das MAG-Schweil3en

Bevorzugt kommen Schutzgase der Gruppe M 21 oder C1 (EN
439) zur Anwendung. Sie kdnnen im unlegierten oder niedrigle-
gierten Bereich alternativ eingesetzt werden, sofern es sich um
schlackefiihrende Fdlldrahtelektroden handelt. Metallpulverty-
pen oder solche mit nur geringem Schlackeanteil werden unter
Beruicksichtigung der SchweiReigenschaften (Spritzerbildung)
unter Mischgas verschweif3t. Fir hochlegierte Drahttypen kommt
unter Berlcksichtigung der Abbrandverhéltnisse ein Mischgas in
Betracht.

5 Fulldrahtelektroden fir das UP-SchweilRen

Fulldrahtelektroden fur das UP-Schweil3en liegen im nahtlosen
und formgeschlossenen Herstellungsverfahren vor (Tabelle 3).
Insbesondere hoherlegierte Typen sind gegeniiber Massivdraht-
elektroden leichter zu erhalten und in der Legierungseinstellung
flexibler. Derartige Drahtelektroden sind derzeit noch nicht ge-
normt.

6 SchweilBpulver fir das UP-Schweil3en

Als Schweil3pulver sind aluminat-basische und fluorid-basische
Typen nach EN 760 zu bevorzugen, deren metallurgisches Ver-
halten als neutral (Kennziffer 5) einzustufen ist.

Der aluminat-basische Typ AB kann bis zum Werkstoff G 17 Cr-
Mo 5-5 eingesetzt werden. Zum Schweil3en an hoherlegierten
Werkstoffen ab G 17 CrMo 9-10 sollte ein fluorid-basischer Typ
FB verwendet werden. Hinsichtlich der Lagerung und Riicktrock-
nung von Schweif3pulvern sind die Angaben der Pulverhersteller
bzw. Merkblatt DVS 0914 zu beachten.

7 SchweilRtechnologie

7.1 SchweiRbedingungen fir Stahlgufl
Siehe Tabelle 4.

Die SchweiRbedingungen fur die angefiihrten StahlguRsortengj
ben Auskunft iber die anzuwendende

Vorwarmtemperatur,
die Zwischenlagentemperatur und
die Warmenachbehandlung.
7.2 Definition nach Art der SchweiBung (prEN 288-12)

7.2.1 Herstellungsschweifung

Jede Schweilung, die wahrend der Herste ndgulti-
gen Lieferung an den Endkunden au ie umfaldt so-
wohl die Verbindungs- als auch die Fe ung

Verbindungsschwei3ungen gind H
dazu dienen, die Schweil3te
verbinden.

chweilungen, die
andigen Bauteil zu

7.2.3 FertigungsschweiBung

Fertigungsschweil3ungen werden ausgefiihrt, um die verlangt
Qualitéat der GuRstiicke sicherzustellen. Unter diese Einteilu
fallt auch das formgebende Schwei3en.

Ein Beispiel fir das Konstruktions- bzw. Fertigung
zeigt Bild 1.
7.2.4 Reparaturschweiung

Schweifungen, die nach der Lieferung an den Endkun aus-
gefiihrt werden, fallen unter den Begriff Reparat iU

8 Schweilverfahrensprifung

Zur Durchfuhrung der Schweil3verfahre
wurf der Norm EN I1SO 5614-3 [ EN 288-
den. Die hierfir anzuwenden
Warmenachbehandlung werden d ie
son festgelegt.

erafigezogen wer-
ologie sowie die
eiBaufsichtsper-

9 Mischverbindungen

Mischverbindungen tre
Bungen auf. Es sind a
terschiedlicher Qualitat

Technische Lieferbedingungen fiir Stahlguf3 fiir
Druckbehélter —
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