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Sonder-
werkstoffe

Die Deutsche Edelstahlwerke GmbH, ein fihrendes

Unternehmen in der Herstellung von Edelstahl-Lang-
produkten erzeugt und verarbeitet an den Standorten
Witten, Siegen, Krefeld, Hagen und Hattingen mit rund
4000 Mitarbeitern etwa eine Million Tonnen Edelstahl
pro Jahr. Im Bereich Sonderwerkstoffe werden ver-
schleifeste pulvermetallurgisch erzeugte Werkstoffe

(Ferro-Titanit) und Dentallegierungen hergestellt.

Zusatzlich erzeugt der Bereich Sonderwerkstoffe Hartlegierungen
in Form von gasverdisten Metallpulvern und Stranggussstében.
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Alles aus einer Hand: Metallurgisches,
fertigungstechnisches und schwei3technisches Know-how

Pulververdiisung

Ein wichtiges Anwendungsgebiet der Schweif3-

technik ist das AuftragschweiBen, um z.B. einer

Werkstlickoberflache eine besondere VerschleiB-
und/oder Korrosionsbestandigkeit zu verleihen.

Die Deutschen Edelstahlwerke bieten eine
breite Palette gasverduster Metallpulver und
Stranggussstébe auf Co-, Ni- und Fe-Basis an,
die fur das AuftragschweiBen bzw. das ther-
mische Spritzen bestens geeignet sind. Diese
Produkte werden nach modernsten Methoden
im eigenen Hause gefertigt und greifen zurtick
auf mehr als 160 Jahre metallurgische Er-
fahrung in der Stahl-Erzeugung.

Zur Pulvererzeugung werden Rohstoffe und
Einsatzmaterialen in einem Induktionsofen ver-
flissigt und der Verdusungsanlage zugefuhrt.
Die eigentliche Verdlsung erfolgt in einem ge-

schlossenen Behalter, in dem ein GieBstrahl

mit Hilfe eines Inertgases unter hohem Druck
zerstaubt wird. Als Verdlsungsgas wird Stick-
stoff verwendet. Bei dieser so genannten Gas-
verdUsung ist die Erstarrungsgeschwindigkeit
S0 gering, dass die bei der Verdlsung gebildeten
Tropfen sich wéhrend der Fallzeit im Behalter
zu Kugeln einformen kénnen. Die kugelige Korn-
form garantiert ausgezeichnetes FlieBverhalten
und damit gute Dosierbarkeit des Pulvers.

Das Abscheiden des Pulvers erfolgt ebenfalls

unter Inertgas. Dadurch ist gewahrleistet, dass
das Pulver ohne schéadliche Oberflachenoxida-
tion abkuhlt. Niedrige Gesamt-Sauerstoffgehalte

unserer Metallpulver sind das Resultat.

Vor dem Einsatz des Pulvers als Plasmaschweif3-,
Spritz- oder Sinterpulver ist ein Absieben auf
die geforderte Kornfraktion nétig. Dies ge-
schieht auf modernen Sieb- und/oder Wind-

sichteranlagen.
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Zusammenstellung von Metallpulvern

Kobalt-Basis
Legierungs- Richtanalyse des Pulvers in Gew.-%
Qualitat typ C Si Cr Mo Ni w Sonstige
CelsitV-P Aoy 6 1,1 28,0 45
Celsit SN-P  Alloy 12 1,4 30,0 8,5
CelsitN-P  Alloy 1 2.4 31,0 13,0
Celsit21-P  Alloy 21 0,25 280 (50 |28
Celsit FN-P  AlloyF-mod. 1,6 1,0 280 220 [13,0 (1.0
CelsitF-P  Alloy F 1,8 26,0 230 125 1,0
CN20C050-P  Alloy 25 <0,1 20,0 10,0 15,0
Celsit T4&-P  AlloyT400  <0,08 2,0 87 280 1,0 1.0
Coborit 45-P  Alloy SF 6 s B3 [Eoo ico o EBc B Elos
Coborit50-P AlloySF12 02 35 180 60 27,0 3,0
Coborit 60-P  Alloy SF 1 12 Es Boo 130 150 3,0

Nickel-Basis

Eisen-Basis

Legierungs- Richtanalyse des Pulvers in Gew.-%

Qualitat typ (o Si Cr Mo Ni w Sonstige
EVT50S-P  Everit50S 20 04 255 32 <0,07 V05
Ledurit 40-P Po W o

SEO-P 80 s Eio

Ledurit e B2 B0 0,8 i0 Rios
64CA-P

SZW 5033  AlloyE 6 0 B2s Eoo B Bi2o

FesitV-P  TS-1 > Bo oo 10,0 12,0

FesitSN-P  TS-2 20 50 350 10,0 12,0

FesitN-P  TS-3 30 50 350 10,0 12,0

Gemischte Pulver

Legierungs- Richtanalyse des Pulvers in Gew.-%

Qualitat typ (o] Si Cr Mo Ni w Sonstige
Super DUR

WC-P WSC-Ni/60-40 0,1 3,0 Rest 3,0 WSC 60 %
Super DUR

W 6 Ni-P WSC-Ni/40-60 0,8 4,3 16,0 Rest 4,5 8,5 WSC 40 %

Weitere Pulverqualitaten sind auf Anfrage lieferbar. WSC: Wolframschmelzkarbid

Lieferbare KorngréBen von Metallpulvern und
maogliche Beschichtungsverfahren

PulverkorngréBen

Beschichtungsverfahren
von ... bis PTA FSS FSW

Legierungs- Richtanalyse des Pulvers in Gew.-%
Qualitat typ (] Si Cr Mo Co w Sonstige
Niborit 20-P 005 30 25 |20
Niborit4-P  Alloy 40 8 5 o 30 |16
Niborit 45-P  Alloy 45 bs EBs5 Bo 30 20
Niborit 5-P  Alloy 50 06 [88 [110 40 25
SZW5020  Alloy 56 06 |40 [125 40 28
Niborit 6-P  Alloy 60 08 [43 60 45 |35
Niborit7-P  AloyM 16C 050 87 170 45 bo B EU2
Niborit Al 0,8-P s B B2 1o fos B2
Niborit Al 1-P b B 5 o B Bl
Niborit 234-P  Alloy 234 b2 B: Es Eo 52 B Bis
Niborit 237-P  Alloy 237 b2 B: B2 B s Bz Bis
SZW5050  Ni105 <0,06 10,0 19,0
SZW5052  Ni102 <0,06 45 75 30 |80
HTL6-P Ni 106 <0,06 P11
HTL7-P Ni 107 <0,06 14,0 P10
Nibasit Al 5-P NiAl 955 <0,03 A5
Nibasit
C-276-P Alloy C-276  <0,02 60 Biss B Bs Bo V0,2
Nibasit 625-P Alloy IN 625  <0,05 220 9,0 4,0 Nb 3,6
Nibasit T7-P Aoy T700  <0,08 34 155 320 08 1,0
NiCr70Nb-P  Nicro 82 <0,03 03 200 <15 Mn 3;
""" Nb 2,5

NibasitP 60-P AloyNi60 055 32 17,5 17,0

Eisen-Basis

Legierungs- Richtanalyse des Pulvers in Gew.-%

Qualitat typ (] Si Cr Mo Ni w Sonstige
KW 10-P 1.4009 008 09 140 0,4 Mn 0,6;
KW40-P 04 fo4 Hi30
KWA-P 1.4015 004 07 17,0 Mn 0,5
SKWAM-P  1.4115 82 e B0 B Mn 0,5
AS4-P Alloy 316 51 s B0 B2 Raeo
AS4-P/LC  Aloy3i6L 002 08 170 22 130
ATCN-P 1.4370 008 07 190 9,0 Mn 7,0
Antinit
DUR 300-P 012 50 21,0 8,0 <0,07 Mn 6,5
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20— 45 pm

PS/HVOF

20-106 pm

32 -106 pm

45 - 90 pm

45 -125 ym

50 -150 pm

50— 160 pm

50 - 180 pum

63150 pm

63160 um

63180 um

63-200 pm

Weitere Kérnungen sind auf Anfrage lieferbar.
Verpackung erfolgt in Kunststoffflaschen zu
5 bzw. 9 kg oder in Blecheimern zu 25 kg.

Beschichtungsverfahren

PTA: PlasmapulverauftragschweiBen, FSS: FlammspritzschweiBen, FSW: Flammspritzen (warm),
FSK: Flammspritzen (kalt), PS/HVOF: Plasmaspritzen/Hochgeschwindigkeitflammspritzen

Verwendung von Metallpulvern

Kobalt-Basis
Legierungs- Beschichtungsverfahren
Qualitat typ PTA FSS FSW PS/HVOF
Celsit V-P Alloy 6 . .
Celsit SN-P Alloy 12 . .
Celsit N-P Alloy 1 . .
Celsit 21-P Alloy 21 . .
Celsit FN-P Alloy F-mod. 3 .
Celsit F-P Alloy F 3 .
CN20Co050-P Alloy 25 3 .
Celsit T4-P Alloy T400 . .
Coborit 45-P Alloy SF 6 . 3 . .
Coborit 50-P Alloy SF 12 . . 3 .
Coborit 60-P Alloy SF 1 . . . .
07



Verwendung von Metallpulvern StranggieBen
Der Bereich Sonderwerkstoffe verfigt

Nickel-Basis

Uber zwei modern eingerichtete horizontale

Legierungs- Beschichtungsverfahren )

Qualitat typ PTA FSS 0 PS/HVOF StranggieBanlagen zur Herstellung von
Niborit 20-P A A A A Hartlegierungsstaben.
Niborit 4-P Alloy 40 . o ' . . Zur Erzeugung von Staben werden geeignete
Niborit 45-P Alloy 45 g ° . g g Rohstoffe in Induktionséfen verflissigt und
et SP oy oV ' b : i i anschlieBend in einen GieBofen umgeflllt. Um
:iZ:: ristoez?P 2::25 Zg : : : : : eine optimale SchweiBbarkeit der Qualitaten
Niborit 7-P Alloy M 16C o 5 ' 3 3 zu erreichen, wird die Schmelze wéhrend des
Niborit Al 0,8-P . ' StranggieBprozesses mit Schutzgas gesplilt.
Niborit Al 1-P 4 ' Die Stabe werden gerichtet und dann auf die
2P o p : b vom Kunden gewUnschte Lange getrennt. Auf
Niborit 237-P Alloy 237 . . . . . .
SZW 5050 Ni 105 : X Wunsch wird die Staboberflache geschliffen.
SZW 5052 Ni 102 ' 3 Diese Anlagen werden auch fur die Erzeugung
HTL 6-P Ni 106 ' . von Dentallegierungen verwendet.
HTL 7-P Ni 107 ' .
Nibasit AI5-P  NiAl 95-5 ' .
Nibasit C-276-P  Alloy C-276 . ' .
Nibasit 625-P  Alloy IN 625 . ' .
Nibasit T7-P Alloy T700 . ' .
NiCr70Nb-P Nicro 82 . ' .
Nibasit P 60-P  Ni 60 . '

Eisen-Basis

Legierungs- Beschichtungsverfahren

Qualitat typ PTA FSS FSW PS/HVOF

KW 10-P 1.4009 . . .
KW 40-P . ' . .
KWA-P 1.4015 . ' . .
SKWAM-P 1.4115 . ' . .
AS 4-P/LC Alloy 316 L . ' .
A7CN-P 1.4370 . ' .
Antinit DUR 300-P . '

EVT 50S-P Everit 50S .

Ledurit 40-P . ' .
SEO-P . ' .
Ledurit 64CA-P . '

SZW 5033 Alloy E 6 .

Fesit V-P fic- .

Fesit SN-P fic-2 .

Fesit N-P TS-3 .

Gemischte Pulver

Legierungs- Beschichtungsverfahren
Qualitat typ PTA FSS FSW PS/HVOF
Super DUR WC-P \WSC-Ni/60-40 .
Super DUR
W 6 Ni-P WSC-Ni/40-60 . .

Beschichtungsverfahren
PTA: PlasmapulverauftragschweiBen, FSS: FlammspritzschweiBen, FSW: Flammspritzen (warm), FSK: Flammspritzen (kalt),
PS/HVOF: Plasmaspritzen/Hochgeschwindigkeitflammspritzen, LOT: Pulver zur Erzeugung von Hochtemperatur-Létpasten
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Zusammenstellung von Stranggussstaben

Kobalt-Basis

Legierungs- Richtanalyse des Stabes in Gew.-%
Qualitat typ (o3 Si Cr Mo L[] W Sonstige
Celsit V Alloy 6 1 B Ero o Es Bo
Celsit SN Alloy 12 s B3 Eso 1o Bs Bo
Celsit N Alloy 1 b, B 2o o Bico Bo
Celsit 20 Alloy 20 02 32,0 o Bi6s RO
Celsit 21 Alloy 21 b2s fos [eso P50 o8 1,0
Celsit F Alloy F 16 M2 P65 Bso M2s WO
SZW 6002  Alloy 4H 57 s BE20 05 Bho B0
SZW 6014 Aoy 12AWS 1,45 1,2 290 s s Ho
SZW 6043  Aloy 400 0,08 2,4 85 275 1,5 15

Nickel-Basis

Nickel-Basis

Legierungs- AuftragschweiBen Verwendung als
Qualitat typ Gas WIG Kernstabe
Nibasit T-7 Alloy T-700 .
SZW 36 Ni 60 °
Niborit 4 Alloy 40 . .
SZW 6026 Alloy 60-Weich o .
SZW 6024 Alloy 60-Hart . .
SZW 6037 Alloy 50 . .
Eisen-Basis
Legierungs- AuftragschweiBBen Verwendung als
Qualitat typ Gas WIG Kernstibe
Antinit DUR 300 .
EVT 50 S Everit 50 S . .
SEO . .
Fe-CNB (***)
Fesit V-P TS-1 o
Fesit SN-P TS-2 o
Fesit N-P TS-3 .
Bemerkung
AuftragschweiBen: Gas: GasschweiBen (AutogenschweiBen)/O Kernstabe: Verwendung bei umhtiliten Stabelektroden

WIG: WolframinertgasschweiBen/W Verwendung fUr Schleudergiessen (z.B. Kunststoffindustrie)

Lieferbare Abmessungen von Stranggussstaben

Kobalt-Basis

Stabdurchmesser in mm

Legierungs- Richtanalyse des Stabes in Gew.-%
Qualitat typ (o Si (o]3 Mo Co Sonstige
Nibasit -7 Aoy T-700 0,04 2,9 150 320 05 0,5
SZW36  Ni60 08 086 p6,0 17,0
Niborit 4 s Es Es 80 N5
SZW 6026  Alloy 60-Weich 0,7 2,0 145 45 32
SZW 6024  Aloy60-Hart 0,75 2,0 145 40 38
SZW 6037  Alloy 50 e EB5 Bi5 87 HBo
Eisen-Basis
Legierungs- Richtanalyse des Stabes in Gew.-%
(e]TF:1[1¢:14 typ Si Cr Mo \'[] w Sonstige
Antinit
DUR 300 008 55 [215 7.8 <0,05 Mn 6,2
EVT50S Everit50S (20 |04 |255 |82 <0,07 V05
SEO 39 06 310
Fe-CNB i 1 Boo B E5 s B
Fesit V-P jis-1 12 Bo oo 10,0 12,0
FesitSN-P  TS-2 20 50 350 10,0 12,0
FesitN-P 1S3 30 50 3850 10,0 12,0

Weitere Stranggussstab-Qualitaten sind auf Anfrage lieferbar.

Verwendung von Stranggussstaben

Kobalt-Basis

Legierungs- AuftragschweiBen Verwendung als

Qualitat typ Gas WIG Kernstibe
Celsit V Alloy 6 o o
Celsit SN Alloy 12 . .
Celsit N Alloy 1 . o
Celsit 20 Alloy 20 . .
Celsit 21 Alloy 21 . .
Celsit F Alloy F .

SZW 6002 Alloy 4H .

SZW 6014 Alloy 12 AWS . .
SZW 6043 Alloy T-400 .

10

(elTE 121 9 3,0/3,2 24,0 9 6,0/6,4 98,0
Celsit V . . . . .
Celsit SN 3 . 3 3 .
Celsit N 3 . 3 3 o
Celsit 20 o . . o
Celsit 21 3 . 3 3 .
Celsit F .

SZW 6002 3

SZW 6014 3

SZW 6043 3

Nickel-Basis

Stabdurchmesser in mm

Qualitat 9 3,0/3,2 24,0 2 6,0/6,4 2 8,0
Nibasit T-7 .
SZW 36 .
Niborit 4 . . . .
SZW 6026 . . .
SZW 6024 . . .
SZW 6037 . . .
Eisen-Basis
Stabdurchmesser in mm
Qualitat 9 3,0/3,2 94,0 2 6,0/6,4 9 8,0
Antinit DUR 300 . . .
SEO . . . .
FesitV . . . . .
Fesit SN . . . . .
Fesit N . . . . .
Stablangen Staboberflache

Stabe in Standardausfiihrung sind gerichtet und in den Langen
von 350, 400, 450, 500, 1.000 und 2.000 mm lieferbar.
Weitere Langen sind auf Anfrage lieferbar.

Stébe in Standardausfiihrung haben eine stranggegossene blanke
Oberflache. Stabe sind auf Anfrage in geschliffener Ausfihrung lieferbar.
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Typische Eigenschaften von
Pulverbeschichtungen und AuftragschweiBBungen

Beschichtungs- und
AuftragschweiBverfahren

Schichtdicke
(mm)

Aufmischung

(%)

Werkstiick-
erwdrmung beim
Beschichten

Verzug nach dem
Beschichten

PlasmaschweiBen (PTA) 20-6,0mm 5-20% hoch aber 6rtlich hoch

pro Lage
FlammspritzschweiBen bis 2,0 mm &351% mittel mittel
Flammspritzen (Warm) 056-20mm 0% hoch gering
Flammspritzen (Kalt) 05-20mm 0% sehr gering kein Verzug
Plasma- und HVOF-Spritzen  bis 0,8 mm 0% sehr gering kein Verzug
GasschweiBen 1,5-50mm <5% sehr hoch hoch

pro Lage
WIG-SchweiBen 1,56-50mm 10-30 % hoch aber 6rtlich hoch

pro Lage

Richtwerte fiir die SchweiBgutharte bei Raumtemperatur und
fur die Warmharte von reinem SchweiBgut

Kobalt-Basis

Warmharte in HV10 bei
Qualitat 20°C 100°C 200°C 300°C 400°C 500°C 600°C 700°C 800°C 900°C
Celsit V, ... V-P 41 250 Q894 Q844 QESs0 E822 E8ill Rr2 197 @IB0 W52
Celsit SN, ... SN-P 48 485 P447 P412 P401 P888 P868 (857 [F3833 285 230
CelsitN, ... N-P 53 626 Q605 Q671 Q623 487 [RAS1 H45 QRSE6 Q804 R263
Celsit 20 56
Celsit 21, ... 21-P 32 825 N291 Pp2r1 pg254 Q239 Q222 Q201 186 166 150
Celsit FN-P 43
Celsit F, ... F-P 45 216 p442 A0 @855 Q833 QSil5 [B04 R2°5 p2r1 R228
CN20Co050-P 230 HB
Celsit T4-P 55
Coborit 45-P 45 447 (447 428 409 390 3861 295 [238 [271
Coborit 50-P 50
Coborit 60-P 60 760 PBr740 PBr00 PB650 FB80 [EB00 420 p225
SZW 6002 53
SZW 6014 46
SZW 6043 54
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Richtwerte fiir die SchweiBgutharte bei Raumtemperatur und
fir die Warmharte von reinem SchweiBgut

Nickel-Basis

Warmhérte in HV10 bei

Qualitat 20°C 100°C 200°C 300°C 400°C 500°C 600°C 700°C 800°C 900°C
Nibasit T-7 47
Niborit 20-P 42
Niborit 4-P 40 400 QS8 [877 Q866 §844 Q285 222 120
Niborit 45-P 45
Niborit 5-P 50 540 @NSI5 71 47 20 RES80 280 138
SZW 5029 55
Niborit 6-P 60 740 674 657 626 580 502 368 170
Niborit 7-P 62
Niborit A1 0,8-P 34
Niborit Al 1-P 82
Niborit 234-P 88
Niborit 237-P 34
Nibasit Al 5-P Haft-

grund
Nibasit T7-P 47
NiCr70Nb-P 170 HB
SZW 36 250 HV
SZW 6026 54
SZW 6024 58

Eisen-Basis
Warmhérte in HV10 bei
Qualitat 20°C 100°C 200°C 300°C 400°C 500°C 600°C 700°C 800°C 900°C
KW 40-P 44-55
KWA-P 20-40
SKWAM-P 30-55
AS 4-P 170 HB
AS 4-P/LC 170 HB
A7CN-P 170 HB
Antinit
DUR 300, ...-P 30 420 381 851 [N826 Q278
EVT 50 S 48
Ledurit 40-P 43
SEO, ... -P 57 650 QGBS0 QNG5S0 @626 Q428 Q435 [8385 238 222 141
Ledurit 64CA-P > 60
Fesit V-P 38
Fesit SN-P 45
Fesit N-P 51
Super DURWC-P > 60
Super DUR
W 6 Ni-P > 60
Bemerkung

Die angegebenen Hartewerte gelten fiir den Legierungstyp unabhangig von der Produktform bzw. den Beschichtungsverfahren.
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Physikalische Eigenschaften Eigenschaften von Beschichtungen mit Metallpulvern und
Stranggussstaben der Deutschen Edelstahlwerke

Warmeausdehnung
Warmeausdehnung in 10°°m/m°C bei den Temperaturen (°C) Schlag- — Temperatur-
Qualitat 20-100 20-200 20-300 20-400 20-500 20-600 20-700 20-800 20-900 Adhéasiver Abrasiver bean- Korrosion kristalline Hitze- Hoch- wechsel- Mag-
Celsit V, ... V-P 11,9 i85 14,0 14,4 4,7 15,3 15,8 16,0 16,1 Qualitat VerschleiB VerschleiB spruchung *) Korrosion bestindig warmfest bestindig netisch
Celsit SN, ... SN-P 11,3 12,5 12,9 6! e 14,2 15,0 15,1 15,3 Celsit V, ... V-P > 9 . . 9 3 9
CelsitN, ... N-P 11,1 1118 12,3 12,8 o 18,3 14,0 14,4 14,6 Celsit SN, ... SN-P o . . om = Q Q
Celsit 21, ...21-P 11,3 12,3 1810 13,6 o 14,3 14,9 552 11549) Celsit N, ... N-P U > B Q >
Celsit F, ... F-P 111549} 12,6 1810 13,2 s 13,9 14,5 14,9 15,4 Celsit 20 L N = > 9
Coborit 45-P 9,7 10,8 11,9 1125 s 18,4 13,8 14,1 Celsit 21, ... 21-P U . . ° 5 Q Q >
Coborit 60-P 117/4] 1188} 14,2 14,9 B> 1549) 15,9 16,7 Celsit FN-P U L N = Q 9 >
Niborit 4-P 11,4 1294 12,9 i18:3 s 18,9 1448 14,9 15,4 CelsitF, ... F-P 9 v N = 9 9 4
Niborit 5-P 11,4 12,1 12,2 12,5 i 12,9 13,4 13,8 14,2 CN20Co050-P U U o ° . > > >
Niborit 6-P 111140) 11148} 12,0 12,3 s 12,8 8,1 11EH9) 14,0 Coborit 45-P U U S . >
KW 40-P 10,5 11,0 1140) 5 o Coborit 50-P U L Y . >
KWA-P 10,0 100 10,5 10,5 B0 Coborit 60-P . . * B .
SKWAM-P o5 Wio [0 o SZW 6002 1 9 1 a . 1 "
AS 4-P 16,5 s Bizs R8s 185 SZW 6014 . . . . . .
A7CN-P 180 SZW 6043 . . . . . A k 3
Btnitoursoo, i B B B B Nibasit T-7 . . . . - . A A
e R 'R ™" m = 15,7 Niborit 20-P . . . 3 A
SEO, ... -P s B2s BE1 QRS RSs Qee Qs REs RS Niborit 4-P A A A i A
Niborit 45-P . . . B .
Niborit 5-P . . . . B .
Spezifisches Gewicht, Schmelzintervall und Warmeleitfahigkeit SZW 5029 A A . A
Spez. Gewicht Schmelzintervall Warmeleitfahigkeit Niborit 6-P i i e 3
Qualitat g/cm?® °C W/mK e 3 i =
CelsitV,..V-P 8,30 1240-1340 2265-2445 15,0 Nibasit Al 5P e A
Celsit SN, ... SN-P 8,40 1220-1310 2228-2390 15,0 NiCFTONL-P 3 A E - A 3 A
CelsitN, ... N-P 8,70 1230-1290 2245-2355 15,0 Nibasit B 60-P 3 e A 3 A
Celsit 21, ... 21-P 8,35 1360-1405 2480-2560 S7W 36 3 e ; i A
CelsitF, ... F-P 8,40 1230-1290 2245-2355 S 6656 A i b E
CN20C050-P 9,15 1345-1395 2455-2545 10,5 STW 6054 3 A e i
Coborit 45-P 8,30 1080-1150 1975-2100 S 6047 A A A L i
Coborit 50-P 8,30 1040-1120 1905-2050 KW ao-p A A A R 3 X
Coborit 60-P 8,40 1005-1210 1840-2210 WAE A A L 3 A
Niborit 4-P 8,20 1000-1150 1830-2100 T 1 i - = ] -
Niborit 45-P 8,20 990-1130 1815-2065 AS 4-p S i
Niborit 5-P 8,10 980-1070 1795-1960 AS 4-P/LC i ST i
Niborit 6-P 7,90 960-1030 1760-1885 A7CN-P c . o
e or O 0 Bhintoursco, I B B R B
KWA-P 7,70 1476-1501 2690-2735 25,0 P . . . . . . .
SKWAM-P 7,70 1435-1470 2615-2680 25,0 Ledurit 40-P . . . il a A 3
AS 4-P 7,80 1412-1441 2575-2625 15,0 SEO, .. -P A A e - : :
A7CN-P 7,90 15,0 SZW 5013 . . : B . . .
Antinit DUR 300, SZW 5033 . . ol . . . A
P 7,80 1360-1390 2480-2535 Super DUR WC-P c ol A
SEOQ, ... -P 7,50 1230-1325 2245-2415 BMbsrovr B OB OB OB OB O
W 6 Ni-P . .

* = bestandig/ja
") Die Korrosionsbestandigkeit hédngt im Wesentlichen von Medium und Temperatur ab (siehe Tabelle Seite 16).
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Korrosionsverhalten von Metallpulvern und Stranggussstaben
der Deutschen Edelstahlwerke

Anwendung von Metallpulvern und Stranggussstaben
der Deutschen Edelstahlwerke

Konzen- Teile zum AuftragschweiBen

Korrions- tration
medium  Gew.-%

Tempe-
ratur °C

Celsit 21

Celsit V

Celsit SN

Celsit N

Niborit4 Niborit 6

Branche

Automobil/Fahrzeuge

bzw. Beschichten

Motorenventile, Sitze

Metallpulver bzw. Stranggussqualitaten
Celsit FN-P, Celsit F-P, Celsit V-P, Celsit SN-P,

Phosphor- 10 RT 1 1 2 SZW 5013, SZW 5033, Celsit F
séure 85 RT 1 1 Z Schiffbau Motorenventile, Sitze Celsit V-P, Celsit SN-P, Nibasit P 60-P, Celsit V,
H.PO, 10 65 1 1 4 Celsit SN, Nibasit T-7, SZW 36, SZW 6002,
Salpeter- 10 RT 1 1 1 4 4 SZW 6024, SZW 6026, SZW 6043
saure 70 RT 1 1 1 4 & Glas Pegel, Matrizen, Niborit 4-P, Niborit Al 0,8-P, Niborit Al 1-P,
HNO, 10 65 L 2 1 1 A gt PreBformen, Miindungen Niborit 234-P, Niborit 237-P
S“chwefel— 10 RT 1 1 1 1 3 2 Kraftwerke Ventile, Spindeln, Buchsen, Celsit V-P, Celsit SN-P, Celsit 21-P, Celsit V,
séure 90 RT 1 2 1 1 4 4 Kegel, diverse VerschleiBteile Celsit SN, Celsit 21, Antinit DUR 300-P, KWA-P,
H,SO, 10 65 i 4 4 1 4 4 SKWAM-P
Salzsdure 5 RT 1 3 3 1 2 Kunststoff Extruderschnecken, Buchsen Celsit V-P, Celsit SN-P, Celsit N-P, Niborit 5-P,
HCL 37 RT 2 4 4 3-4 Celsit V, Celsit SN, Celsit N
. 10 ST 4 4 . Pumpen, Armaturen  Sitz- und Fihrungsflachen, Kegel, = Celsit V-P, Celsit SN-P, Celsit 21-P, KWA-P,
Essig- 20 RT 1 1 1 Spindeln, diverse VerschleiBteile = SKWAM-P, Celsit V, Celsit SN, Celsit 21
?Jal—lijrgOOH 28 S'IT' 1 1 1 ] i i Holz, Papier Motorsageschienen, Celsit V-P, Celsit SN-P, Celsit N-P, Niborit 5-P,
g Schneidleisten, Schneidmesser, ~ Niborit 6-P, Celsit V, Celsit SN, Celsit N
FluBséure 6 RT 4 4 2 Ruhrkrper
HF 40 ST 4 : ; : : :
Stahl- und Metall- Transportrollen, Fihrungsrollen, = Celsit V-P, Celsit SN-P, Celsit N-P, Celsit 21-P,
Qhrom— 10 RT 1 1 1 verarbeitung Warmscheren, Rost, SEO-P, Niborit 6-P, Coborit 60-P, Celsit V,
s8ure 10 ST 4 4 4 Walzwerkwalzen Celsit SN, Celsit N, Celsit 21, SEO
Natron- 10 RT 1 1 1 Landwirtschaft Flugschar, Schneidscheiben, SEO-P, Niborit 5-P, Niborit 6-P,
lauge 40 RT 1 1 ErdaufreiBer Super DUR W-6 Ni-P, Super DUR WC-P,
NaOH 5 ST 1 1 SEO, SZW 6024
Kupfgr— BRI 1 1 Zement, Bergbau, Hochdruckstempel, Niborit 6-P, SEO-P, Super DUR WC-P,
chlorid 10 RT 1 1 Steine, Erde Forderschnecken, Baggerzdhne, = Super DUR 6 Ni-P, SEO, SZW 6024
CuCl, Messerschneiden, Brecherbacken,
Eisen- 2 RT 1 1 1 Mahlkorper, VerschleiBplatten
chlorid Chemie Buchsen, Sitzflachen, Rotorwellen, - AS4-P/LC-P, Celsit 21-P, Celsit V-P, Celsit 21,
FeCl, Lauf- und Dichtflachen Celsit V
Ammoni- 10 1 1 Puffermaterial RiBbildung bei den Hartauftrag- = CN20C050-P, Celsit 21-P, NiCr70Nb-P, A7CN-P,
umnitrat schweiBungen durch Puffern Celsit 21
NH,NO, reduzieren
StrauBtest 1 1 3 1 2 Haftgrund Haftgrund zum Nibasit Al 5-P
Bemerkung thermischen Spritzen
RT: Raumtemperatur
ST: Siedetemperatur
Abtragungsraten
1=<1 g/m?Tag
2=1-10 g/m’Tag
3=11-25 g/m’Tag
4=>25 g/m’Tag
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Praktische Hinweise beim AuftragschweiBBen von Hartlegierungen

Probleme Ursachen GegenmaBnahmen

Bindefehler SchweiBparameter Optimierung der SchweiBparameter

Flankenfehler Flanken zu steil, kein Radius Wannenlage mit Flankenwinkel von 30-45 °,
Radius drehen (R1-3)

MaBhaltung Grundwerkstoff in Fertigmal3 Kantenaufbau (z.B. Kupferbacken),

angeliefert oder wenig Aufmaf
bei Grundwerkstoff

artgleicher SZW-Aufbau, Pufferung

SchweiBvorrichtung, mdglichst wenige Lagenzahl,
niedrige SchweiB- und Zwischenlagentemperatur
(wenn keine Risse)

Schrumpfung oder Hohe SchweiBspannungen,

Verzug hohe Schwei3- und Zwischen-
lagentemperatur, mehr Lagenzahl

Rissbildung Sehr harter Schweizusatz, Grund-

werkstoff mit hohem C-Gehalt,
niedrige SchweiB- und Zwischen-
lagentemperatur, mehr Lagenzahl.

Pufferung, Grundwerkstoff mit niedrigem C-Gehalt,
Anpassung der Warmeausdehnungen, hohe Schweil3-
und Zwischenlagentemperatur, geringere Lagenzahl,
geeignetes SchweiBverfahren

Uberhitzung von Schmelzbad,
hohe SchweiB- und Zwischen-
lagentemperatur, analytische
Verunreinigungen, unerwinschte
Spurenelemente

HeiBrissbildung

Uberhitzung vermeiden, niedrige SchweiB-

und Zwischenlagentemperatur, keine analytischen
Verunreinigungen, keine unerwiinschten Spuren-
elemente

Porenbildung Uberhitzung von Schmelzbad,
analytische Verunreinigungen,
unerwinschte Spurenelemente,
Flammeneinstellung, Reaktionen
zur Gasbildung

Keine Uberhitzung von Schmelzbad, keine
analytischen Verunreinigungen, keine unerwinschten
Spurenelemente, optimale Flammeneinstellung,
keine Reaktionen zur Gasbildung

Oxidhaut-/ Zunderhaltige Grundwerkstoff-

Schlackenbildung oberflache, Oxid- und Schlacken-
bildner in der Analyse (z.B. Al, Ti),
Schutzgas nicht ausreichend

Metallisch blanke Grundwerkstoffoberflache,
keine Oxid- oder Schlackenbildner in der
chemischen Zusammensetzung, mehr Schutzgas

Fur weitere Informationen bzw. Beratungen steht Ihnen unser Technikteam zur Verflgung.
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AuftragschweiBen und thermisches Spritzen

Metallpulver-Beschichtungsverfahren
PlasmapulverauftragschweiBBen (PTA)

Bei diesem Verfahren handelt es sich um ein
PlasmaschweiBprozess mit kontinuierlicher
Pulverzufihrung. Die Pulverzufihrung kann
sowohl separat als auch direkt Uber den Bren-
ner erfolgen. Der Lichtbogen brennt zwischen
Wolframelektrode und Werksttck. Er wird mit
Hilfe eines Pilotlichtbogens zwischen Wolfram-
elektrode und Kupferdiise (Anode) geziindet
und gleichzeitig stabilisiert. Hauptlichtbogen
und Pilotlichtbogen werden unabhangig vonein-
ander von einer eigenen Stromquelle versorgt.
Die Wolfram-Elektrode wird mit Argon als Zen-
trumgas umhdilit. Im Lichtbogen wird das Argon
ionisiert und bildet so einen Plasmastrahl hoher
Energiedichte. Thermische und magnetische
Effekte unterstiitzen diesen Vorgang.

Mit Hilfe der &uBeren Duse wird Argon-Schutz-
gas zugefuhrt. Dieses Schutzgas schiitzt das
Schmelzbad vor Sauerstoffzutritt. Die Pulver-

zufuhr in den Lichtbogen erfolgt Uber eine

I
Wolfram-Nadel ]

mechanische Dosiereinrichtung und ein Pulver-
fordergas. In der Regel wird Argon verwendet.
Die Pulverkérner kbnnen sowohl fest als auch
geschmolzen in das Schmelzbad gelangen.
Dies ist abhangig von der GroéBe, Form und
Menge der Korner, von den warmephysikalischen
Eigenschaften des Pulvers und des Plasmas
sowie von der Aufenthaltsdauer der Pulverkdrner
im Plasma. Das PlasmaauftragschweiBen mit
Metallpulvern gewinnt in den letzten Jahren
immer mehr an Bedeutung. Dieses Verfahren
ermoglicht ein Auftragen von hochschmelzenden
Pulverlegierungen, die in Stab- oder Drahtform
oft nicht oder schwer herstellbar sind. Die Vor-
teile des PlasmapulverauftragschweiBens be-
stehen unter anderem in der genauen Einstell-
moglichkeit von Einbrandtiefe und Auftragdicke
(Aufmischung) und in der hohen Energiedichte
des Plasmalichtbogens. Aufgrund der konti-
nuierlichen Pulverzufihrung werden Auftrag-
schweiBungen von hdchster GleichmaBigkeit

und Porensicherheit erreicht, so dass gerade

Plasmagas: Ar/Ar+H, N

Pilotlichtbogen
- —

I
I
I
I
I
— I
Kupfer-Anode \ | /
AP |
I
I
I
I
I
I
I

2 Stromquelle

Hauptlichtbogen

Grundwerkstoff

Pilotlicht-
- + bogen
O
Pulver + Pulvergas
Wasser Stromquelle
Hauptlicht- —
Wasser bogen +
L (@)
— | Schutzgas
(Ar
SchweiBnaht
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Schematische
Darstellung eines
Plasmapulver-
Auftragschweif3-
brenners



Schematische
Darstellung des
Flammspritz-
schweiBBens

fUr die Serienproduktion ein hoher Automati-
sierungsgrad mdglich ist. Eingesetzt werden
Metallpulver der Deutschen Edelstahlwerke flir
Panzerungen von Lauf- und Dichtflachen an
Gas-, Wasser-, Dampf- und Saurearmaturen,
weiterhin in der Ventilfertigung fUr Fahrzeug-
und Schiffmotoren sowie fir hochbeanspruchte
und verschleiBfeste Panzerungen an Warm-
arbeits-, Mahl-, Ruhr-, Férder- und Bohrwerk-
zeugen. Beim PlasmapulverauftragschweiBen
sind die Vorwarm- und Zwischenlagentempe-
raturen je nach Grundwerkstoff, Abmessung
und Lagenzahl festzulegen.
FlammspritzschweiB3en

Das FlammspritzschweiBen ist ein Oberflachen-
beschichtungsverfahren, bei dem das Metall-
pulver als Zusatzwerkstoff durch einen Brenner
aus kurzer Entfernung auf den Grundwerkstoff
aufgespruiiht und gleichzeitig eingeschmolzen
wird. Dadurch gibt es zwischen der Spritzschicht
und dem Grundwerkstoff eine dem SchweiBen
vergleichbare Schmelzverbindung. Bei diesem
Verfahren ist vor der eigentlichen Haftgrundvor-
bereitung die Oberflache des Werkstiicks von

Azetylen-Sauerstoff-Gemisch

Pulverbehélter

Rost, Fett und Ol sorgfaltig zu reinigen. Das
Aufrauen der metallisch reinen Oberflache sollte
durch Strahlen oder Raudrehen erfolgen, um
eine gute Verklammerung mit der Spritzschicht
zu ermdglichen. Der Spritzvorgang sollte un-
mittelbar nach der Oberflachen-Vorbereitung
erfolgen. Dieses Verfahren ist zum Auftragen
diinner Schichten, kleiner Flachen und Kanten
in vielen Positionen gut geeignet. Oft wird es
auch in Reparaturfallen angewendet.

Als Grundwerkstoffe kdnnen niedrig- bis hoch-
legierte rostfreie Stéhle, Stahlguss, Temperguss
und Gusseisen mit Lamellen- und Kugelgraphit
verwendet werden. FUr dieses Verfahren stehen
Metallpulver-Qualitaten auf Ni-Basis mit Cr-Si-
B-Anteilen und gemischte Pulverqualitaten zur
Verfligung.

Flammspritzen

Das Pulver-Flammspritzen ist ein Beschich-
tungsverfahren, bei dem das Spritzpulver mit
Hilfe einer Brenngas-Sauerstoff-Flamme auf-
geschmolzen und auf die Oberflache des Werk-
stlckes gespritzt wird. Bei diesem Verfahren
liegt eine Flammtemperatur von etwa 3.100 °C

Spritzpulver

Hebel fur
Pulverzufuhr

Spritzdise

Flamme

Beschichtung

Grundwerkstoff
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Sauerstoff

Azetylen

Einstellung Sauerstoff Einstellung Azetylen

zugrunde. Die Pulverpartikel erreichen je nach
TeilchengréBe, Spritzabstand und Betriebsdaten
der Spritzpistole eine Geschwindigkeit bis zu
250 m/s. Wahrend des Flammendurchgangs
sollten die Pulverteilchen in aufgeschmolzenem
und/oder teigigem Zustand vorliegen.
Das Pulver-Flammspritzen I8sst sich in zwei
Verfahrensvarianten einteilen:
® Pulver-Flammspritzen ohne thermische
Nachbehandlung (Kaltverfahren)
® Pulver-Flammspritzen mit nachfolgendem
Einschmelzen (Warmverfahren)
Beim Flammspritzen ist vor der eigentlichen
Haftgrundvorbereitung die Oberflache des
Werkstiicks von Rost, Fett und Ol sorgféltig
zu reinigen. Das Aufrauen der metallisch reinen
Oberflache sollte durch Strahlen oder Rau-
drehen erfolgen, um eine gute Verklamme-
rung mit der Spritzschicht zu ermdéglichen.
Der Spritzvorgang sollte unmittelbar nach
der Oberflachenvorbereitung erfolgen. Beim
Kaltverfahren wird eine Werksttcktemperatur
von bis zu 300 °C nicht Uberschritten, so dass
keine Verédnderungen in der Geflgestruktur

Kaltverfahren

nur Pulver spritzen

Warmverfahren

des Bauteils auftreten kdnnen. Bei diesem
Kaltspritzverfahren, bei dem die Verzugsgefahr
des Werkstlckes sehr gering ist, kdnnen nahe-
zu alle in der Industrie gebrauchlichen Metall-
pulverlegierungen aufgespritzt werden.

Bei dem Warmverfahren werden die aufgetra-
genen metallischen Spritzschichten nachtraglich
bei Temperaturen von 1.000 bis 1.200 °C einge-
sintert. Die Nachbehandlung kann entweder
mit Hilfe von Brennern, mit Ofen oder durch In-
duktion erfolgen. Flr diese Verfahrensvarianten
werden nur noch so genannte selbstflieBende
Legierungen aus Nickelbasis und Kobaltbasis
eingesetzt, bei denen die Legierungsanteile
Bor und Silizium das Schmelzverbinden einleiten.
Durch diesen Einschmelzvorgang werden
dichte Spritzschichten erzeugt und erhalten
hinsichtlich Homogenitat, Haftung und Ober-
flachenrauheit weitaus verbesserte Eigen-
schaften. Einsatzgebiete dieser Pulver-Flamm-
spritzverfahren liegen u.a. in der Chemischen
Industrie, in der Glas-, Kunststoff- und Elektro-
industrie sowie im Maschinen-, Pumpen- und

Kompressorbau.

Pulver spritzen anschlieBend

Spritzschicht einschmelzen (Sintern)
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Schematische
Darstellung des
Flammspritzens



Schematische
Darstellung des
Plasmaspritzens

Schematische
Darstellung des
Hochgeschwindig-
keitsflammspritzens
(HVOF)

Plasma- und Hochgeschwindigkeit-
flammspritzen (HVOF)

Das Plasmaspritzen gehort zu den so ge-
nannten Lichtbogenspritzverfahren. In einem
Plasmabrenner wird ein elektrischer Lichtbogen
zwischen einer zentrisch angeordneten wasser-
gekuhlten Wolframkathode und einer ebenfalls
wassergekUhlten disenférmigen Kupferanode
durch Hochfrequenz gezindet. In den Licht-
bogen werden dann Gase wie Argon, Helium,
Stickstoff oder Wasserstoff oder Mischungen
dieser Gase unter hohem Druck eingeleitet.
Die zugefuhrten Gase werden im Lichtbogen
zum Plasma ionisiert und erreichen dabei
Temperaturen bis 30.000 °C.

Kathode Anode

Pulverinjektor  Spritzschicht

Diese heiBBe Plasmastréomung verlasst mit
hoher Geschwindigkeit (etwa 1.000 m/s) als

hell leuchtender Plasmastrahl die Brennerdlse.

Das Spritzpulver wird mit Hilfe eines Férder-
gases innerhalb oder auBerhalb des Brenners
dosiert dem Plasmagasstrom zugefihrt. Im
Plasmastrahl wird das Spritzpulver auf hohe
Geschwindigkeit beschleunigt (etwa 400 m/s),
dort aufgeschmolzen und auf die Werkstlck-
oberflache geschleudert. Beim Auftreten auf
die vorbehandelte Oberflache bilden sich die
flissig oder teigig gewordenen Pulverteilchen
zu flachen Lamellen aus und erstarren sofort.
Der energiereiche Plasmastrom und die hohe
Aufprallgeschwindigkeit der Pulverpartikel
auf die Werkstuickoberflache ergeben dichte,
festhaftende und qualitativ hochwertige Spritz-

schichten, die lamellenartig aufgebaut sind.

Pulver Spritzstrahl

Plasmaflamme

Expansionsdiise  Spritzstrahl

Grundwerkstoff

Spritzschicht

Kihlwasser (s
Plasmagas
Ar+H,
Ar+H
r+e Kihlwasser
Stromqauelle
- O +
Pulvereintritt
+ Treibgas

Mischkammer

Kihiwasser ~ Grundwerkstoff

Sauerstoff

Brenngas (Stutzflamme)

Brenngas
(Hauptflamme)
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Das Hochgeschwindigkeitflammspritzen (HVOF)
zeichnet sich gegenlUber dem herkémmlichen
Flammspritzen durch die hohe Strémungsge-
schwindigkeit der Flamme aus, die oberhalb der
Schallgeschwindigkeit liegt. Eine HYOF-Anlage
besteht aus einer Spritzpistole, Steuereinheit,
Gasversorgung und einem Pulverférderer. Die
Spritzpistole ist Hauptbestandteil der Anlage.
Sie besteht aus einer Gasmischkammer, einem
Verbrennungsraum und der Expansionsduise.
Das Spritzpulver wird Uber ein Dosiersystem mit
Férdergas zentrisch durch die Brennkammer
der HVOF-Flamme zugeflhrt, die aus einem
Brenngas und Sauerstoffgemisch in der wasser-
gekuUhlten Pistole gebildet wird. In der Expan-
sionsduse werden die Pulverpartikel weiter
beschleunigt und erhitzt. Genau wie beim
Plasmaspritzen werden hier aufgrund der
hohen Aufprallgeschwindigkeit der Pulver-
partikel und der energiereichen Flamme qua-

litativ hochwertige Spritzschichten erreicht.

Bei dem Plasma- und HVOF-Spritzen ist vor der
eigentlichen Haftgrundvorbereitung die Ober-
fliche des Werkstlicks von Rost, Fett und Ol
sorgféltig zu reinigen. Das Aufrauen der metal-
lisch reinen Oberflache sollte durch Strahlen
erfolgen, um eine gute Verklammerung mit
der Spritzschicht zu ermdglichen. Der Spritz-
vorgang solite unmittelbar nach der Oberflachen-
vorbereitung erfolgen. Die Hauptanwendungs-
gebiete des Plasma- und HVOF-Spritzens
sind Schutzschichten, die gegen VerschleiB3,
Korrosion, Erosion, Hitze und Abrasion sowie
Warmeisolation in der Chemie-, Textil-, Papier-
und Automobilindustrie sowie im Gasturbinen-,
Flugtriebwerks-, Ofen-, Pumpen- und Reaktoren-
bau Verwendung finden.

23



Flammeneinstellung
beim Gasschwei3en

AuftragschweiBverfahren mit Stranggussstaben

GasschweiBBen

Das GasschweiBverfahren wird mit der Azetylen-
Sauerstoff-Flamme durchgefuhrt. Die chemi-
sche Zusammensetzung des Schweilgutes
und damit die Eigenschaften der Auftragung
ergeben sich aus der Zusammensetzung des
SchweiBstabes und der Vermischung mit
dem Grundwerkstoff. Beim Gasschwei3en
wird der Grundwerkstoff wegen des niedrigen
Schmelzpunktes der Hartlegierungen nicht
aufgeschmolzen, sondern nur bis zum An-
schwitzen erhitzt. Daher ist die Aufmischung
mit dem Grundwerkstoff vernachléssigbar klein.
Es ist Ublich, Hartlegierungen mit reduzierender
Flamme, also mit GasUberschuss zu schweif3en,
weil bei neutraler Flammeneinstellung eine
dichte Oxidschicht auf dem Schmelzbad ent-
stehen wlrde, die das Schweien behindert.

Celsite (Co-Cr-W-C-Legierungen)

Niborite (Ni-Cr-Si-B-Legierungen)
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Bei reduzierender Gasflammeneinstellung setzt
sich die Flamme aus drei Zonen zusammen,
dem Flammenkern, der Flammenfeder und
dem AuBenmantel der Flamme. Mit steigen-
dem Gasuberschuss kann Kohlenstoff in das
flussige SchweiBbad gelangen. Dieser Kohlen-
stoff kann zu einer starken Aufkohlung und zur
Entstehung der Poren im SchweiBgut fuhren.
Die Aufkohlung des Schmelzbades kann auch
eine Erhéhung der Harte verursachen. Um
Aufkohlung und Porenbildung zu reduzieren
oder zu verhindern, werden die Hartlegierungen
auf Co-Basis mit einer Flammeneinstellung
3:1-Verhéltnis (Flammenfeder zu Flammenkern)
und die Hartlegierungen auf Ni-Basis (Ni-Cr-Si-
B-Legierungen) mit einer Flammeneinstellung

2:1-Verhaltnis aufgeschweilt.

WIG-SchweiBen

Beim WIG-SchweiBen tritt wegen des Argon-
schutzes kein Abbrand an Kohlenstoff oder
anderer Legierungselemente auf. Die Zu-
sammensetzung des SchweiBgutes ergibt
sich daher aus der Zusammensetzung der
verwendeten Legierung und der Aufmischung
mit dem Grundwerkstoff. Um die Aufmischung
mit dem Grundwerkstoff mdglichst klein zu
halten, empfiehlt sich, die Spitze der Wolfram-
Elektrode kegelstumpfférmig und nicht, wie
Ublich, spitz anzuschleifen. Damit vermeidet
man einen stark konzentrierten Lichtbogen,
der eine gréBere Aufschmelzung des Grund-
werkstoffes bewirkt und damit eine héhere

Vermischung mit dem Zusatzwerkstoff ergibt.

Es ist so zu verfahren, dass der Lichtbogen

auf das flissige SchweiBbad gerichtet wird

und nicht auf den Grundwerkstoff, damit eine
geringere Aufmischung erreicht wird. Bei den
Untersuchungen Uber den Mechanismus der
Porenbildung zeigte sich, dass die Hauptursache
auch beim WIG-SchweiBen im Sauerstoffgehalt
liegt. Das Schutzgas (Argon) verhindert, dass
beim SchweiBen Luftsauerstoff ins Schmelzbad
gelangt. Zeigt sich dennoch eine Porenbildung,
so muss diese im Zusammenhang mit einer
Oxidschicht (Zunder) des Grundwerkstoffes und/
oder mit einer Oxidation des SchweiBstabes
gesehen werden. Deshalb ist es wichtig, den
Grundwerkstoff ausreichend zu séubern und
andererseits den SchweiBstab nicht zu friih aus
der Schutzgasatmosphére herauszunehmen.
Der Grundwerkstoff kann — wie beim Gas-
schweiBen — vor dem Auftragen der Hart-

legierungsschicht gepuffert werden.
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Qualitatsmanagement-
system -
DIN EN ISO 9001:2008

Qualitatsmanagement-
system -

ISO/TS 16949:2009 -
Krefeld

Laborakkreditierung -
DIN EN ISO/IEC
17025:2005

Schweiss-
zusatzhersteller
gem. KTA 1408

- Kerntechnische
Anlagen -

Umweltmanagement-
system -
DIN EN ISO 14001:2004

Qualitatssicherung

Unsere Metallpulver und Stranggussstéabe unter-
liegen einer umfassenden Qualitétskontrolle.
Zur Bestimmung der chemischen Zusammen-
setzung steht ein mit modernsten Analysen-
geraten ausgerUstetes Labor zur Verflgung.
Gerate zur Durchflihrung von Siebanalysen
sowie Messungen der FlieBgeschwindigkeit,
Schuttdichte, Harte und mechanisch-technolo-
gischen Eigenschaften gehdren zur Standard-
ausrtstung unserer Priflabore.

Alle Produkte erflllen die notwendigen
Eigenschaften und Voraussetzungen als
Mindeststandard.

Neben zahlreichen Kundenzulassungen sind
die Deutschen Edelstahlwerke von unab-
hangigen Stellen zertifiziert und zugelassen.
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Weltweit

Die Deutsche Edelstahlwerke GmbH ist ein
Unternehmen der in der ganzen Welt
agierenden Swiss Steel Group. Die
Vertriebsgesellschaften sind in allen wichtigen
Regionen vertreten. Die einzigartige Unter-
nehmenskultur, das Konzept mit seinen drei
Séulen Produktion, Verarbeitung und Distri-
bution qualifiziert uns als Lésungsanbieter
und Technologietreiber, vor allem aber als ein
zuverlassiger und qualitdtsbewusster Partner

flr unsere Kunden, weltweit.

Vertriebsnetz

Als Anbieter von Spezialldsungen, Know-how
und Service fur die Stahlindustrie, wollen wir
standig weiter expandieren und unsere globale
Position starken. Die Swiss Steel Group
Distribution sichert uns die Nahe zu unseren
Kunden — Uberall in der Welt.

Bitte zbgern Sie nicht, unser kompetentes
Vertriebs- und Technikteam anzusprechen.

FUr weitere Informationen oder Hilfestellungen:

pulver@dew-stahl.com

27



Allgemeiner Hinweis (Haftung)

Angaben Uber die Beschaffenheit oder Verwendbarkeit von Materialien bzw. Erzeugnissen dienel

der Beschreibung. Zusagen in Bezug auf das Vorhandensein bestimmter Eigenschaften oder 4
einen bestimmten Verwendungszweck bedlrfen stets besonderer schriftlicher Vereinbaru
Druckfehler, Irrttimer und Anderungen vorbehalten.

'#:-‘.'h ls ¢ 4 ...-‘. ;‘.P.J. i F o I
7N R IR G dinfafi)
{ grrmy ,}'..'.'_;'-;{J" ) f’i":'.- .'f_fh "'_.

[|

el. +4 9*- 0 o =205
Fax +49 (0)2151 3633 — 3877
pulver@dew-stahl.com

www.dew-stahl.com B -—,

.

¥ -





