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DIN EN 14700:2014-07

Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 14700:2014) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 ,SchweilRen® erarbeitet,
dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-03 AA ,Schweillzusatze
(DVS AG W 5)“ im Normenausschuss Schweiflen und verwandte Verfahren (NAS) im DIN.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 14700:2005-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) die ,Einteilung® ist nun in zwei verpflichtende und drei optionale Merkmale aufgeteilt;
b) 4.3 ,Bezeichnung der typischen Zusammensetzung® neu aufgenommen;

c) 4.4 ,Kurzzeichen fir den Hartebereich® neu aufgenommen;

d) 4.5 ,Kurzzeichen fir Hilfsstoffe* neu aufgenommen;

e) neue Legierungen aufgenommen;

f) in Tabelle A.3 ,Lieferformen fur Schweilzusatze und anwendbare Prozesse fur das Hartauftragen® die
anwendbaren Schweillprozesse nach DIN EN ISO 4063:2011-03 aktualisiert;

g) Tabelle A.4 ,Anwendungsbeispiele” erweitert;

h) Normative Verweisungen aktualisiert.

Frihere Ausgaben

DIN 8555-1: 1956-10, 1962-10, 1978-01, 1983-11
DIN 8555-1 Beiblatt 1: 1962-10, 1978-01
DIN EN 14700: 2005-08
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 14700:2014) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweiflen und
verwandte Verfahren® erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 2014, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Oktober 2014 zuriickgezogen werden.
Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
kénnen. CEN [und/oder CENELEC] sind nicht daflir verantwortlich, einige oder alle diesbeziglichen
Patentrechte zu identifizieren.
Dieses Dokument ersetzt EN 14700:2005.
Die wichtigsten folgenden Anderungen wurden vorgenommen:

a) die ,Einteilung® ist nun in zwei verpflichtende und drei optionale Merkmale aufgeteilt;

b) 4.3 ,Bezeichnung der typischen Zusammensetzung®“ neu aufgenommen;

c) 4.4 Kurzzeichen fir den Hartebereich“ neu aufgenommen;

d) 4.5 ,Kurzzeichen fur Hilfsstoffe” neu aufgenommen;

e) neue Legierungen aufgenommen;

f) in Tabelle A.3 ,Lieferformen fur Schweilzusatze und anwendbare Prozesse fur das Hartauftragen®
die anwendbaren Schweil3prozesse nach EN ISO 4063:2010 aktualisiert;

g) Tabelle A.4 ,Anwendungsbeispiele” erweitert;
h) Normative Verweisungen aktualisiert.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Gbernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Turkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm gilt fir Schweiflizusatze zum Hartauftragen. Der Anwendungsbereich bezieht sich
auf Oberflachen von neuen Bauteilen, Halbzeugen sowie auf die Reparatur bzw. Wiederherstellung von
Oberflachen an Bauteilen bei mechanischer, chemischer, thermischer oder kombinierter Beanspruchung.
Diese Europaische Norm beschreibt die Anforderungen fir die Einteilung der Schweillzusatze nach der
chemischen Zusammensetzung des reinen Schweillguts der umhullten Stabelektroden, der Fulldrahte, der

Fillstdbe, der Fullbander, der Sinterbander, der Sinterstdbe und der Metallpulver sowie der chemischen
Zusammensetzung fir Massivdrahte, -stabe, -bander und Gussstabe.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fur die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieRlich aller Anderungen).

EN ISO 544, Schweillzusdtze — Technische Lieferbedingungen fiir Schweilzusétze und Pulver — Art des
Produktes, Mal3e, Grenzabmal3e und Kennzeichnung (ISO 544:2011)

EN ISO 6847, Schweil3zusétze — Auftragung von Schweill3gut zur Bestimmung der chemischen Zusammen-
setzung (ISO 6847:2013)

EN ISO 14174:2012, Schweil3zusédtze — Pulver zum  Unterpulverschweillen und  Elektroschlacke-
schweillen — Einteilung (ISO 14174:2012)

EN ISO 14175:2008, Schweil3zusétze — Gase und Mischgase fiir das LichtbogenschweiBen und verwandte
Prozesse (ISO 14175:2008)

EN ISO 14344, Schweillzusédtze — Beschaffung von Schweillzusétzen (ISO 14344:2010)

EN ISO 80000-1:2013, GréBen und Einheiten — Teil 1: Allgemeines (ISO 80000-1:2009 + Cor 1:2011)

3 Einteilung
Die Einteilung erfolgt nach zwei verbindlichen und drei fakultativen Merkmalen:
Verbindliche Merkmale:
a) das erste Merkmal kennzeichnet die Produktform durch ein Kurzzeichen, siehe 4.1;

b) das zweite Merkmal gibt durch ein Legierungskurzzeichen die chemische Zusammensetzung und die
Eignung an, siehe Tabelle 2.

Fakultative Merkmale:
c) das dritte Merkmal gibt die typische Zusammensetzung an, siehe 4.3;
d) das vierte Merkmal kennzeichnet den Hartebereich des reinen Schweil3guts, siehe 4.4;
e) das funfte Merkmal gibt Schweillzusatzhilfsstoffe an (Schutzgas und Pulver), siehe 4.5.

Die Merkmale c), d) und e) werden durch einen Bindestrich von den vorher angebenden verbindlichen
Merkmalen getrennt.



4 Kurzzeichen und Anforderungen

4.1 Kurzzeichen fiir die Produktform

DIN EN 14700:2014-07
EN 14700:2014 (D)

Die folgenden Kurzzeichen fir die Produktform sind wie folgt anzuwenden (siehe Tabelle 1).

Tabelle 1 — Kurzzeichen fiir die Produktform

Kurzzeichen Produktform (Zusatze)
E Umbhdllte Stabelektrode
S Massivdraht und Massivstab
T Falldraht und Fullstab
R Gussstab
B Massivband
Cc Sinterstab, Fullband und Sinterband
P Metallpulver

ANMERKUNG Siehe auch Tabelle A.3.

4.2 Kurzzeichen fiir die chemische Zusammensetzung

Die Legierungskurzzeichen nach Tabelle 2 geben die chemische Zusammensetzung des reinen Schweil3guts
fur umhiillte Stabelektroden, Fulldrahte, Fillbander, Sinterbander, Sinterstabe und Metallpulver oder die
chemische Zusammensetzung der Massivdrahte, -stabe, -bander und Gussstabe an.

4.3 Bezeichnung der typischen Zusammensetzung

Zusatzlich zu den Legierungskurzzeichen in Tabelle 2 wird die typische chemische Zusammensetzung des
reinen Schweillguts fir umbhillte Stabelekiroden, Filldrahte, Fillbander, Sinterbander, Sinterstdbe und
Metallpulver oder die chemische Zusammensetzung der Massivdrahte, -stabe, -bander und Gussstabe
angegeben. Die typische Zusammensetzung wird bezeichnet, indem die chemischen Kurzzeichen fir die
wichtigsten Legierungselemente (auf3er flr den Grundwerkstoff) und danach ihr jeweiliger prozentualer Anteil

angegeben werden.
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Tabelle 2 — Legierungskurzzeichen und chemische Zusammensetzung (7 von 2)

Legie- Chemische Zusammensetzung in Massenanteilen in Prozent®
rungs- Eig-
kurz- | nung C Cr Ni Mn Mo w V | No | Fe | Co | Cu | Al | Andere
zeichen
Fe1 p <04 | <35 | <3 | <45 <1 <1 <1 - |Rest| - - - Si, Ti
0,4
Fe2 p(g)(s) | bis <7 <1 <3 <4 <1 <1 — |Rest| <1 | <1 - Si, Ti
1,5
0.1 1 bis
Fe3 st bis <5 <3 <5 <10 [<1,5| <3 |Rest| <13 | - - Si, Ti
15
0,5
0.2 2 bis
Fe4 st(p) bis 10 <4 <3 <10 | <20 | <4 — | Rest| <5 - - Si, Ti
1,5
17 10
Fe5 cpstw | <0,5| <0,1 bis <1 3 bis 5 - - - Rest | bis - <1 Si, Ti
22 15
Fe6 gps <25| <10 - <3 <3 - — | <10 | Rest| - - - Si, Ti
Fe7 cpt <0,2 “38'3 <6 | <3 | <2 — | <1 | <1 |Rest| - | = | - | si,N
0,2 | 5bis -
Fe8 gpt bis 2 20 - <3 <5 <2 | €2 | <10 |Rest| - - - Si, Ti
9 bis -
Fe9 k p (n) <1,2| <20 | <5 20 <2 - <1 — | Rest| - - - Si, Ti
ckpz < 17 bis | 7 bis . .
Fe10 ") 0.25 29 11 3bis8| <15 - - |<1,5|Rest| - - - Si
17 bis | 8 bis ;
Fe11 cnz <0,3 32 20 <3 <4 - - |<1,5|Rest| - - - Si, Cu
< 17 bis | 9 bis .
Fe12 cn(z) 012 27 26 <3 <4 - - |<15(Rest| - - - Si
Fe13 g <15]| <7 <4 <3 <4 - - - |Rest| - - - | Si,B, Ti
1,5 .
Fel4  |g(c) bis |22 <a| <3 | <4 | = | = | = |Rest| = | = | - Si
40
4,5
Fe15 |g 3bis | 20bis | 41 3 | <2 | = | = |<t0|Rest| - | = | - | siB
7 40
Fe16 |gz 4o 1%"3 - | <3 | <10 |<10|<10|<10|Rest| - | = | - | siB
8 bis 10
Fe17 ckpv <0,3| <20 <5 20 <2 <0,3 - - Rest | bis - - Si
15
Hart-
Fe20 cgtz - - - - - - - - |Rest| - - - Stoffd
Ni1 cpt <1 1538'5 Rest| <1 <6 | <2 |<1| = |<5| - | = | - Si, B
Ni2 ckptz | <01 | 1408 |Rest| <15 [ 100 | g | <4 | <5 |<10]<5| = | = | siTi
30 30
Ni3 cpt <1 <15 | Rest <1 <6 <2 <1 - <5 - - - Si,B
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Tabelle 2 (2 von 2)

g: schmirgelbestandig

k:  kaltverfestigungsfahig
(): Eignung eingeschrankt oder evtl. nicht

Legie- Chemische Zusammensetzung in Massenanteilen in Prozent®
rungs- Eig-
kurz- | nung C Cr Ni Mn Mo w V | Nb | Fe | Co | Cu | Al | Andere
zeichen
Nid ckptz | <0,1 12%'3 Rest| <15 | <30 | <8 | <1 | <5 | <3 |<15]| = | <3 | siTi
. Hart-
Ni20 cgtz - - Rest - - - - - - - - - Stoffd
Co1 cktz |<06 2%2'3 <10 0’12b's <10 [<15| - | <1 |=<5| - | = | - Si
0,6 | 20 bis 0,1 bis 4 bis .
Co2 tzE©)| piga| 35 | =4 | 2 - T i i B e i Si
1 bis | 20 bis 6 bis .
Co3 tz(c)(s) 3 35 <4 <2 <1 15 - - <5 - _ _ Si
1 bis 15
Cr1 gn 5 Rest - <1 - - bis - <5 - - - Si, B, Zr
30
Cu1 c(n) - - <6 <2 - - - - <5 - Rest 71%'3 Sn
Cu2 c(n) - - <6 <15 - - - - <5 — | Rest| <9 Sn
10
Al1 cn - - bis <0,5 - - - - - - <6 | Rest Si
35
Z - Beliebige andere vereinbarte Zusammensetzung?
Eignung: c: nichtrostend n: nicht magnetisierbar kavitationsbestandig

p: schlagbesténdig

zutreffend fur alle Legierungen dieser
Einteilung

5
t:  warmebestandig

s:  schneidhaltig z:  zunderbestandig
w: ausscheidungshartend

a8  Schweilzusatze, fir die in der Tabelle keine chemische Zusammensetzung angegeben ist, missen auf &hnliche Weise
gekennzeichnet werden, wobei der Buchstabe Z voranzustellen ist. Fir die chemische Zusammensetzung sind keine Bereiche
festgelegt; daher ist es moéglich, dass zwei Produkte mit derselben Z-Klassifizierung nicht austauschbar sind.

b Wolframschmelzkarbid oder Wolframsinterkarbid, gebrochen oder spharisch.

¢ Die in der Tabelle angegebenen Einzelwerte sind Maximalwerte.

4.4 Kurzzeichen fiir den Hartebereich

Das Kurzzeichen (siehe Tabelle 3) gibt den Bereich fir die Harte des reinen Schweilguts ohne
Warmenachbehandlung an. Danach kann der nach einer Warmenachbehandlung oder Kaltverfestigung
erreichbare maximale Hartebereich durch das folgende Kurzzeichen in Klammern angegeben werden.
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Tabelle 3 — Kurzzeichen fiir den Hartebereich

Kurzzeichen Hartebereich

150 125 HB und < 175 HB

200 > 175 HB und < 225 HB

250 > 225 HB und < 275 HB

300 > 275 HB und < 325 HB

350 > 325 HB und < 375 HB

400 > 375 HB und < 450 HB
40 37 HRC und £ 42 HRC
45 > 42 HRC und £ 47 HRC
50 > 47 HRC und < 52 HRC
55 > 52 HRC und < 57 HRC
60 > 57 HRC und < 62 HRC
65 > 62 HRC und < 67 HRC
70 > 67 HRC

4.5 Kurzzeichen fiir Hilfsstoffe

Die Bezeichnung des Kurzzeichens fir Hilfsstoffe muss fiir Schutzgase nach EN ISO 14175:2008, Tabelle 2,
und fir Pulver nach EN ISO 14174:2012, Tabelle 1, erfolgen. Werden Filldrahte mit Metallpulver oder
Flussmittel ohne Schutzgas verwendet, ist als Kurzzeichen das Wort ,Nein® anzugeben.

5 Legierungen, Lieferform, Anforderungen und Anwendungen

Die gebrauchlichsten Legierungen sind in Tabelle 2 aufgelistet. Typische Anwendungen enthalt Tabelle A.1.
Die in den Tabellen A.2 und A.3 angegebenen Lieferformen koénnen die Entscheidungsfindung fir die
anwendbaren Schweillprozesse unterstitzen.

Die Anwendungen, die in der Tabelle A.4 enthalten sind, geben Hinweise auf die Eignung einzelner
Legierungen beziglich unterschiedlicher Arten von Anforderungen und unterschiedlicher Systemstrukturen.
Es kdénnen auch andere Legierungen bertcksichtigt werden bezliglich der komplexen Beanspruchung.

6 Chemische Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung muss an Proben von Massivdrahten, -stdben und -bandern nach
ENISO 6847, bzw. an jeder geeigneten reinen SchweilRgutprobe und an Gussstaben (umhiilite
Stabelektroden, Fllldrahte, Fullbander, Sinterstdbe, Sinterbdnder und Metallpulver) bestimmt werden. Jede
analytische Methode kann angewendet werden, aber im Zweifelsfall muss die chemische Analyse nach den
festgelegten veroffentlichten Verfahren durchgefiihrt werden.

ANMERKUNG Siehe Literaturhinweise.

7 Rundungsregel

Um Ubereinstimmung mit den Forderungen dieser Europaischen Norm zu erreichen, sind die vorliegenden
Messwerte nach den Regeln von ISO 80000-1:2013, Anhang B, Regel A zu runden. Werden die Messwerte
mit einem Gerat ermittelt, das nach anderen Einheiten als nach dieser Norm kalibriert wurde, mussen die
Messwerte vor dem Runden in die Einheiten nach dieser Norm umgewandelt werden. Soll ein
Durchschnittswert mit den Anforderungen dieser Europdischen Norm verglichen werden, ist erst nach der
Berechnung des Mittelwertes zu runden. Wenn die in den normativen Verweisungen dieser Europaischen
Norm zitierte Prifnorm Anweisungen zum Runden enthalt, die den Anweisungen dieser Norm widersprechen,
mussen die Rundungsregeln der Prifnormen angewendet werden. Die gerundeten Priifergebnisse miissen
die Anforderungen der entsprechenden Tabelle zur Einteilung erfiillen.
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8 Wiederholungspriifung

Wenn die Ergebnisse einer Prufung der Anforderung nicht gentgen, ist diese Prifung zweimal zu
wiederholen. Die Ergebnisse beider Wiederholungspriifungen muissen die Anforderung erfillen. Es ist
zuldssig, dass Proben fir die Wiederholungsprifung vom urspringlichen Prifstiick oder von einem neuen
Prifstick enthommen werden. Fur die chemische Analyse ist eine Wiederholung nur fir diejenigen Elemente
erforderlich, die der Anforderung nicht genigten. Wenn die Ergebnisse einer oder beider
Wiederholungsprifungen der Anforderung nicht genligen, dann ist der geprifte Schweilzusatz so zu
betrachten, dass er die Anforderungen dieser Norm zu dieser Einteilung nicht erflllt.

Wird wahrend der Durchfiihrung oder nach Abschluss einer Prifung eindeutig festgestellt, dass beim
Herstellen des Priifstiicks oder der Probe(n) oder bei der Versuchsdurchfiihrung vorgeschriebene oder
sachgemaRe Verfahren nicht eingehalten wurden, muss die Prifung als unglltig erklart werden, ohne
Rucksicht darauf, ob die Prifung tatsachlich durchgefiihrt wurde oder ob die Priifergebnisse die Anforderung
erflllt haben oder nicht. Die Prifung muss nach den vorgegebenen sachgemafRen Verfahren wiederholt
werden. In diesem Fall entfallt die Forderung nach der doppelten Probenzahl.

9 Technische Lieferbedingungen
Die technischen Lieferbedingungen miissen den Anforderungen nach EN ISO 544 und EN ISO 14344

entsprechen. Die Anforderungen fir Fillbander, Sinterstdbe und Sinterbander sowie fir Gussstabe und
Metallpulver missen separat definiert werden.

10 Bezeichnung

Die Bezeichnung der Schwei3zusatze muss nach dem gleichen Prinzip wie in den nachfolgenden Beispielen
erfolgen:

BEISPIEL 1 Ein Massivdraht (S) zum Metall-Schutzgasschwei3en mit einer chemischen Zusammensetzung innerhalb
der Grenzen des Legierungskurzzeichens Fe7 nach Tabelle 2 wird bezeichnet:

Massivdraht EN 14700 S Fe7
Dabei ist

EN 14700 die Norm-Nummer;

S die Produktform (siehe Tabelle 1);
Fe7 das Legierungskurzzeichen (siehe Tabelle 2).
BEISPIEL 2 Ein Fdlldraht (T) zum Metall-Schutzgasschweil3en mit einer chemischen Zusammensetzung innerhalb

der Grenzen des Legierungskurzzeichens Fe9 nach Tabelle 2, mit einer typischen Zusammensetzung des reinen
Schweiftguts von 0,4 % C, 16,0 % Mn und 14,0 % Cr, mit einer Harte des reinen Schweilguts ohne Warmenach-
behandlung von 240 HB, einer Harte nach der Kaltverfestigung von 48 HRC und nach dem Schweil’en unter Schutzgas
nach EN ISO 14175:2008, M21 wird bezeichnet:

Filldraht EN 14700 T Fe9 — C0,4Mn16Cr14 — 250(50) — M21

Dabei ist
EN 14700 die Norm-Nummer;
T die Produktform (siehe Tabelle 1);
Fe9 das Legierungskurzzeichen (siehe Tabelle 2);

C0,4Mn16Cr14 die Bezeichnung der typischen Zusammensetzung;
250(50) das Kurzzeichen fiir den Hartebereich (siehe Tabelle 3);
M21 das Kurzzeichen fiir das Schutzgas nach EN ISO 14175:2008.
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Anhang A
(informativ)

Anwendung und Lieferformen

Tabelle A.1 — Eignung der Legierungen fiir unterschiedliche Beanspruchungen (7 von 2)

Anforderung Hartebereich
Legie- . .
rungs- mechanisch thermisch s Legierung/
kurz- hohe korro- bestin- bear- Mlkrogefuge [HB] [HRC]
zeichen : i Thermo- siv . beitbar
Reibung| Schlag | Tempe schock dig
ratur
ferritisch/ 150 bis
Fe1 3und4 | 2und3 4 4 4 1 1 martensitisch 450 -
Fe2 |3und4 | 2 4 4 4 2 3 martensitisch | — 3%3'3
martensitisch 40 bis
Fe3 3 2 2 2 3 2 2 (Karbide) - 55
Fed 2 | 2und3|1und2 | 1und2 | 3 | 2und3 | 3und4 |Martensitisch+i | 55 bis
Karbide 65
Fe5 2 1 1 1 2 1 1 martensitisch - 3%8'5
martensitisch + 48 bis
Fe6 1 1 2und3 [ 2und 3 4 2und 3 [ 3und4 Karbide - 550
ferritisch/ 250 bis
Fe7 2 2 1Tund2 | 1und2 | 1und2 1 1und?2 martensitisch 450 -
martensitisch + 50 bis
Fe8 Tund2 | 1und?2 4 4 3 2und3 | 3und4 Karbide - 65
" 200 bis | 40 bis
Fe9 4 1 4 4 2und 3| 1und2 3 austenitisch 250 50b
" 180 bis | 38 bis
Fe10 4 1 1und 2 1 2 1 2 austenitisch 200 49b
Fe11 4 3 1 4 1 1 1 austenitisch - -
s 150 bis
Fe12 4 3 1 4 1 1 1 austenitisch 250 -
martensitisch/ 55 bis
Fe13 1 4 2 4 4 4 4 austenitisch + - 65
FeB
martensitisch/ 40 bis
Fe14 1 3und 4 3 4 2 4 4 austenitisch + -
. 60
Karbide
martensitisch/- 55 bis
Fe15 1 4 2 4 3 4 4 austenitisch + -
. 65
Karbide
martensitisch/- .
Fe16 1 4 1 4 3 4 4 austenitisch + | — 6078'3
Karbide
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DIN EN 14700:2014-07
EN 14700:2014 (D)

Tabelle A.1 (2 von 2)

Anforderung Hartebereich
Legie- . .
rungs- mechanisch thermisch ) iss- ] Legierung/
kurz- hohe orro- m ear- Mikrogefiige c
. . Thermo- siv bes_tan beitbar [HB] [HR ]
zeichen | Reibung | Schlag | Tempe- schock dig
ratur
i, 150 bis | 40 bis
Fe17 | 2und 3 1 2 2 1 1 1 austenitisch 350 55D
1500
bis .
. 50 bis
Hartstoffe in 2 800
Fe20 1 3 3 4 3 4 4 Fe-Matrix HY (Mg'?rix)
(Hart-
stoffe)
Ni1 fund2 [ 2und 3 2 3 2 3 3 Ni-Legierung - 4%8'8
Ni2 2und 3 2 1 1 2 1 2 Ni-Legierung 200 bis -
400
Ni3 2 2und 3 2 3 2 2 2 Ni-Legierung - 4%8'3
Ni4 | 2und3 2 2 1 2 1 2 Ni-Legierung |200DPis| — _
400
1500
bis .
. 40 bis
Ni20 1 2 2 3 2 |1und2| 4 Hartstoffe in | 2800 | “gg
Fe-Matrix HV (Matrix)
(Hart-
stoffe)
. 250 bis | 40 bis
Co1 2und 3 1 1 1und 2 1 1 1 Co-Legierung 350 45b
. 35 bis
Co2 Tund2 [ 2und 3 1 1und 2 2 2und3 | 3und 4 Co-Legierung - 50
. 45 bis
Co3 Tund2 [ 2und 3 1 1und 2 2 2und3 | 3und 4 Co-Legierung - 60
Cul |3und4 |2und3| 4 3 1 |2und3| 2 CuAl-Legierung [200°| -
CuAIMn- 200 bis
Cu2 3und 4 2 4 3 1 3 2 Legierung 300 -
Alpha- .
. . 150 bis
Al 1 3 4 4 2 |2ud3| 3 Mischkristall + | =55 -
intermetallische
HV
Phase
austenitisch + 600 bis
Cr1 1 3 3 3 1 2und3 | 3und4 h 700 -
Ausscheidungen HY

Eignungskriterien:

1 sehr gut

2  gut

3  geeignet

4 nicht geeignet

[V

warm ausgelagert 3 h bis 4 h bei 480 °C
kaltverfestigt

o
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DIN EN 14700:2014-07

EN 14700:2014 (D)

Tabelle A.2 — Lieferformen

Legierungs-
kurzzeichen

Fllldraht
und
Fiillstab

Fill-
band

Massivband
und
Sinterband

Lieferformen

Massiv-
draht und
Massivstab

Sinter-
stab

Umbhiillte
Stab-
elektrode

Guss-
stab

Metall-
pulver

Fe1

Fe2

Fe3

Fed4

Feb5

Fe6

Fe7

Fe8

Fe9

Fe10

Fe11

Fe12

Fe13

Fe14

Fe15

Fe16

Fe17

Fe20

Ni1

Ni2

Ni3

Ni4

Ni20

Co1

Co2

Co3

Cu1

Cu2

Al

e]

Cr1

o

e = gebrauchlich

o = Herstellung mdoglich

— = ungebrauchlich
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DIN EN 14700:2014-07
EN 14700:2014 (D)

Tabelle A.3 — Lieferformen fiir Schweizusitze und anwendbare Prozesse fiir das Hartauftragen

SchweiBprozesse — Bezeichnung nach EN ISO 4063
SchweiB-
zusatz | 141 | 131135 113\,’326’, B e | L L2z | 72 15 52 311

Umhdilite o _ _ B B B B : : _
Stabelektrode

Gussstab - - - - ) - - o) - .
Massivdraht - . - - ° ° - ° ° .
Massivstab - - - - ) - - - ° .
Massivband - o - - ° ° . ° o -
Fulldraht - - . ° ° ° o ° ° -
Fullband - - o - o ° o o - -
Fullstab - - - - ) - - - - °
Sinterband - o - - ) ) . ° o -
Sinterstab - - - - ° - - — - °
Metallpulver - - - - - - - ° . .

15:  Plasmaschweil3en

52: Laserstrahlschweil3en

72: Elektroschlackeschweilen

111: Lichtbogenhandschweilen (Metalllichtbogenschweilen mit umhiillter Elektrode)
114: Metall-Lichtbogenschweifen mit Filldrahtelektrode ohne Schutzgas

121: UnterpulverschweilRen mit Massivdrahtelektrode

122: Unterpulverschweil’en mit Massivbandelektrode

131: Metall-Inertgasschweilen mit Massivdrahtelektrode

132: Metall-InertgasschweilRen mit schweil3pulvergefillter Drahtelektrode

133: Metall-Inertgasschweilen mit metallpulvergefiillter Drahtelektrode

135: Metall-Aktivgasschweif’en mit Massivdrahtelektrode

136: Metall-AktivgasschweilRen mit schweilRpulvergefillter Drahtelektrode

138: Metall-Aktivgasschweif3en mit metallpulvergefiliter Drahtelektrode

141: Wolfram-Inertgasschweilen mit Massivdraht- oder Massivstabzusatz; (WIG-Schweilen)
143: Wolfram-Inertgasschweifen mit Filldraht- oder Fiillstabzusatz

311: GasschweiRen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme

e = gebrauchlich o = Herstellung moglich — = nicht gebrauchlich
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DIN EN 14700:2014-07
EN 14700:2014 (D)

Tabelle A.4 — Anwendungsbeispiele (7 von 2)

Systemstruktur

VerschleiBart

Bauteilbeispiele

Legierungs-
kurzzeichen?

Festkorper — Festkdrper

Festkorper — Reibung
Grenzreibung
Mischreibung

Gleitverschleil’

Fihrungsbahn, Gleitschiene

Fe1, Fe2, Fe3, Cu1,
Cu2

Ruckprallverschleify
Prallverschleil®

Schmiedehammer

Fe9, Fe10, Al1, Ni2,
Ni4

Kipphebel, Nocken

Fe1, Fe2, Fe3

Rollverschleil}
Walzverschleil}

Strallenbahnschiene, Weiche

Fe9, Fe10

Laufrad

Fe1, Fe2, Fe3, Fe9

Bahnschiene

Fe1, Fe9, Fe10

Roll-StoRverschleill
Thermoschock

Strangfihrungsrolle Fe7
Rollgangsrolle Fe3, Feb6, Fe7, Fe8
Treiberrolle, Haspel Fe3

Schmiedegesenk

Fe3, Fe4, Feb, Fe8,
Co1, Co2, Co3, Ni2,
Ni4

StoR3-Gleitverschleil}, kalt

Schermesser, Schneidkante

Fe4, Fe5, Fe8, Co1,
Co2, Co3

Stol3-Gleitverschleild, warm

Warmschermesser Fe4, Fe3, Co2, Ni2,
Ni4
Lochdorn Fe4, Fe3, Co2, Ni2,

Ni4

Festkodrper— Festkorper
und Partikel

Stol3-Gleitverschleily

Brechbacke, Brechhammer

Fe6, Fe8, Fe9, Fe14

Schlagleiste Fe6, Fe8, Fe9
Stachelbrecher Fe6, Fe8, Fe9, Fe13,

Fe14, Fe15
Bandage fiir Fe6, Fe8

Zement-Walzenbrecher

Kohle-, Erzmahlring

Fe6, Fe8, Fe13,
Fe14, Fe15, Fe16

Roststab, Rostbalken

Fe13, Fe14, Fe15

Kohlenmiihlenschlager

Fe8, Fe13, Fe14,
Fe15

Schlei’blech

Fe13, Fe14, Fe15

Festkdrper — Partikel
hohe Flachenpressung und Stol3

StoRR-Gleitverschleif’

Pflugschar, Eimermesser

Fe15, Fe20, Ni20

Abwurftisch, Schurre

Fe14, Fe15, Fe20,
Ni20

Schleilblech

Fe14, Fe15, Ni1, Ni2,
Ni3, Ni4, Ni20
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DIN EN 14700:2014-07

Tabelle A.4 (2 von 2)

EN 14700:2014 (D)

Systemstruktur

VerschleiBart

Bauteilbeispiele

Legierungs-
kurzzeichen?

Festkorper— Festkorper

und Partikel,

hohe Flachenpressung

Furchungsverschleil®

Extruder Fe14, Fe15, Fe20,
Ni1, Ni3, Ni20, Co2,
Co3, Cr1

Forderschnecke Fe14, Fe15, Fe20,

Ni1, Ni3, Ni20, Co2,
Cr1

Eimermesser

Fe15, Fe20, Ni20

Reil3zahn, Aufreil3er Fe6, Fe2, Fe8
Pflugschar Fe2, Fe6, Fe8,
Fe20, Ni20

Mischerteil, Mischerboden

Fe6, Fe8, Fe14,
Fe20, Ni1, Ni3, Ni20

Ziegelpressform

Fe6, Fe8, Fe14, Nit,
Ni3

Mahlsegment, Mahlring Fe14
Festkorper — Partikel Korngleitverschleil3, Gichtgasventil Fe6, Fe7, Fe8
T2>500°C Gichtglocke, Sitzflache Fe6, Fe3, Fe8
und Gas
(Fe16)
Hochofenfllltrichter Fe15, Fe16
— Ofenarmaturen, -schieber Fe7, Co1, Co2
‘ " .( Ventilator-, Laufradschaufel, Fe10, Fe15, Fe16,
AL AN Verstarkungsleiste Fe20, Ni1, Ni2, Ni3,

Ni4, Ni20

Stachelbrecher, Rostbalken Fe15, Fe16
Lifterrad, Schleiblech Fe14, Fe15, Fe20,
Ni1, Ni3, Ni20
Spllverschleil3, Strahlrohrleitung, Fe14, Fe15
Festkorper — Fliissigkeit und Flissigkeitserosion Schleiflblech
Partikel Seebaggergleitfiihrung, Fe6, Fe8
Schakel

—wiee<
| |

Flussigkeitspumpe

Fe6, Fe7, Fe8, Nif,
Ni3

Mischerteile

Fe6, Fe7, Fe8

Erosionskorrosion

Schiffsschraube

Cu1, Cu2

Wasserturbine

Fe7, Fe17, Cu1

Festkorper — Flissigkeit

Korrosion Chemieapparate Fe7, Fe11, Fe12
Armaturendichtflache Fe7, Fe17, Co1,

Co2, Co3
Kavitation Wasserturbine Fe17, Fe7, Co1,

Co2, Co3, Fe11,
Fe12

@  nach Tabelle 2

b Verschleif3richtung
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