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UTP MAINTENANCE

Tailor-Made Protectivity™

UTP Maintenance gewdhrleistet seinen Kunden die ideale Kombination aus Produktivitét (productivity)
und VerschleiBschutz (protection) durch innovative und maBgeschneiderte Produkte - weltweit.
Der Leitgedanke von Tailor-Made Protectivity™ stellt den Kunden und Partner in den Mittelpunkt aller

Aktivitdten, um auch speziellste Anforderungen optimal zu bedienen.

UTP Maintenance bietet ausgezeichnete Produkte fiir die lokalen und globalen Herausforderungen sei-
ner Kunden im Bereich Reparatur, VerschleiBschutz und Hartauftragung. UTP Maintenance arbeitet mit
lokalen Spezialisten zusammen, die eng verbunden sind mit unseren globalen Industriemanagern und
Anwendungstechnikern.

Mit der gréBten Anzahl an Anwendungstechnikern, dem besten Know-how in den Bereichen Metallurgie
und Reparatur, VerschleiBfschutz und Hartauftragung stellt UTP Maintenance sicher, dass die Marken-
produkte zur vollsten Zufriedenheit der Kunden eingesetzt werden. Alle Produkte der UTP Maintenance
werden kontinuierlich von unseren voestalpine Bohler Welding zertifizierten Labors kontrolliert.

UTP Maintenance konzentriert sich ausschlieBlich auf seine Kernbereiche Reparatur, VerschleiBschutz
und Hartauftragung. Somit steht die kundenspezifische Anwendung fiir UTP Maintenance immer im Mit-
telpunkt. UTP Maintenance konzentriert sich voll und ganz auf die Bedurfnisse von Kunden, Servicepart-
nern und Handlern.
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voestalpine blast furnace, Linz, Austria
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WIR SIND IM STAHLWERK HEIMISCH

Als Division des Spezialstahlherstellers voestalpine sind wir in der Stahlproduktion und den verschiedenen Ver-
schleiBarten heimisch, denen Bauteile in der Stahlproduktion ausgesetzt sind. Bei voestalpine Bohler Welding
Uberblicken wir den gesamten Prozess der Stahlherstellung - von der Rohmaterialbearbeitung bis hin zum
Strangguss und den Veredelungsprozessen - und bieten geprifte Instandhaltungs- und Reparaturlésungen
fur jede individuelle Gerdtschaft mit den ihr eigenen VerschleiBmechanismen.

Unsere Losungen fur Stahlwerke basieren auf europdischer Technologie und werden von unseren beiden, dar-
auf spezialisierten Anwendungsteams in Seneffe (Belgien) und Bad Krozingen (Deutschland) entwickelt. Beide
Standorte verfligen zudem Uber sehr gut ausgestattete Prif- und Testzentren sowie Uber die entsprechenden
chemischen und metallurgischen Laboratorien. Alle unter unserem Markennamen UTP Maintenance vertrie-
benen Produkte werden in enger Zusammenarbeit mit voestalpine und anderen global agierenden Stahlwer-
ken entwickelt und getestet und decken alle gdngigen Schweilverfahren ab, die bei der Instandhaltung und
Reparatur in Stahlwerken zum Einsatz kommen.

Wir bieten Ein-, Zwei- und Dreilagen-L&sungen fir die Reparatur von Stranggussrollen an, die individuell auf
die verschiedenen VerschleiBsysteme innerhalb der Produktionslinie zugeschnitten sind. Zusd@tzlich zu den Stahl-
werken selbst arbeiten wir eng mit Herstellern von Stranggussrollen und technischen Universit&ten
zusammen.

Wir sind in Stahlwerken heimisch. Unsere spezialisierten Ingenieure und Techniker teilen ihr Know-how mit Ihnen

und unterstitzen Sie vor Ort bei der Auswahl und Implementierung maBgeschneiderter und leistungsstarker
Instandhaltungs- und Reparaturlésungen und schulen |hre Mitarbeiter, um diese optimal einzusetzen.

UTP MAINTENANCE

Tailor-Made Protectivity™
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Fllldrdhte
SK162-O

SK 867 WP-O
SK'A 43WP-O

SKA45-O

Filldrdhte
SK AP-O
SK A43-O

Stabelektroden
UTP BMC
UTP LEDURIT 65

63 HRC
62 HRC
64 HRC

63 HRC

205HB/50HRC**
64 HRC

260HB/50HRC**
65 HRC

Austenitische Matrix mit Cr-Karbiden
Austenitische Matrix mit Cr-Karbiden
Austenitische Matrix mit Cr- und Nb-Karbiden

Austenitische Matrix mit komplexen Karbiden
(Cr, Nb, Mo, Wund V)

Austenit
Austenitische Matrix mit Cr- und Nb-Karbiden

Austenit
Austenitische Matrix mit komplexen Karbiden
(Cr, Nb, Mo, Wund V)

*Weitere Informationen finden Sie in unseren Produktdatenbldttern unter http://www.voestalpine.com/welding oder wenden Sie sich an Ihr lokales UTP Maintenance Biro.

**nach Kaltverfestigung
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Bauteil Vorherrschender Intensitdt | Empfohlene
Verschleifl SchweiBzusdtze*

Abrasion

Rohmaterialmischer

Hohe Temperatur
Schlag

Korrosion

Metall auf Metall
Sinterbrecher Abrasion

Hohe Temperatur
§ Schlag

Korrosion

Metall auf Metall

Abrasion
Hohe Temperatur
Schlag

Korrosion

Metall auf Metall

Fllldrahte
SK' 900 Ni RTC-O/G

SKABRA-MAX O/G

Filldrahte
SK A45-O

SK A83-OSP

Stabelektroden
UTP LEDURIT 65

Fulldrahte
SK A45-O

SK A83-OSP

Stabelektroden
UTP LEDURIT 65

Matrix:

44 HRC
W-Karbide:
3000 HV

70 HRC

63 HRC

62 HRC

65 HRC

63 HRC

62 HRC

65 HRC

Austenitische NiBSi Matrix mit
Wolframkarbiden

GleichmdBig verteilte komplexe Karbo-Boride
und Boride

Austenitische Matrix mit komplexen Karbiden
(Cr, Nb, Mo, W und V)
Austenitische Matrix mit komplexen Karbiden

Austenitische Matrix mit komplexen Karbiden
(Cr, Nb, Mo, W und V)

Austenitische Matrix mit komplexen Karbiden
(Cr, Nb, Mo, W und V)
Austenitische Matrix mit komplexen Karbiden

Austenitische Matrix mit komplexen Karbiden
(Cr, Nb, Mo, W und V)

*Weitere Informationen finden Sie in unseren Produktdatenbldttern unter http://www.voestalpine.com/welding oder wenden Sie sich an |hr lokales UTP Maintenance Biro.
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Abluftventilator Abrasion
Hohe Temperatur
Schlag

Korrosion

% Metall auf Metall

Sintermuhle Abrasion
Hohe Temperatur
" Schlag

Korrosion

Metall auf Metall

Sinterwagen aus Abrasion

Gusseisen

Hohe Temperatur
Schlag

Korrosion

4 Metall auf Metall

Mischer Eisenschwamm Abrasion

f ” Hohe Temperatur
1
f, Schlag

ol ali b
i

Korrosion

Metall auf Metall

e ]

*Fur Pufferlagen und Rissreparaturen

AUFBEREITUNGSANLAGE

Filldrahte
SK 402-O*
SKA43-O
SKA45-O

SK ABRA-MAX O/G

SKA43-OB

Stabelektroden
UTP 63*

UTP Abrasodur 43+
UTP LEDURIT 65

Filldrahte
SK 900 Ni RTC-O/G

Filldrahte
SK FNM4-G

Massivdraht
UTP A 8051 Ti

Stabelektroden
UTP 86 FN

Fllldrahte
UTP AF 068 HH*
SKA45-O

Stabelektroden
UTP 068 HH*
UTP LEDURIT 65

200 HB
64 HRC
63 HRC
70 HRC
65 HRC
180 HB

63 HRC
65 HRC

Matrix:

44 HRC
W-Karbide:
3000 HV

140 HB

200 HB

220 HB

180 HB
63 HRC

180 HB
65 HRC

Austenit

Austenitische Matrix mit Cr- und Nb-Karbiden
Austenitische Matrix mit komplexen Karbiden
(Cr, Nb, Mo, W und V)

GleichmdBig verteilte komplexe Karbo-Boride
und Boride

Austenitische Matrix mit Cr- und Nb-Karbiden

Austenit

Austenitische Matrix mit Cr- und Nb-Karbiden
Austenitische Matrix mit komplexen Karbiden
(Cr, Nb, Mo, W und V)

Austenitische NiCrBSi Matrix mit
Wolframkarbiden

Austenitische FeNi-Legierung

Ferritischer & austenitischer Sphdroguss

Austenitische FeNi-Legierung

Austenitische NiCr-Legierug
Austenitische Matrix mit komplexen Karbiden
(Cr, Nb, Mo, W und V)

Austenitische NiCr-Legierung
Austenitische Matrix mit komplexen Karbiden
(Cr, Nb, Mo, W und V)



ABRASIONSBESTANDIGKEIT DURCH GEZIELTE
KARBIDBILDUNG

Schleifpartikel
langer Span

0 -
C:
C:0,15-0,6 % Cr: 6,0%
Ti: 5,0%

kurzer Span minimaler Span
: P Chrom-
Titankarbid arbid

Matrix

Matrix

Zunehmende Menge an Karbidbildnern: C, Cr, Ti, Nb, Mo, V, W

Die Abrasionsbestédndigkeit hdngt nicht nur von der
Gesamthdrte ab, sondern auch von Form, GroBe und
Verteilung der Karbide. Da Karbide hdrter sind als die
Matrix, verzogern sie den Verschleil3 der Matrix durch
Schleifpartikel. Je hoher der Volumenanteil der Karbide
ist, desto hoher ist die Abrasionsbesténdigkeit.

Einlagen-L6sung zum
Hartauftragschwei3en

SK' 900 NiRTC-Giist ein einzigartiger gasgeschutzter Full-
draht fir die Hartauftragung von Bauteilen, die in Kom-
bination mit Nasskorrosion einem extrem abrasiven
Verschlei ausgesetzt sind. Bereits in der ersten Lage
erzeugt das SchweiBgut eine ausreichende Menge an
Karbiden in der Matrix, um fir viele hochbeanspruchte
Anwendungen eine gute Abriebfestigkeit zu erreichen.
Die Nickelmatrix bietet auch in nasser Umgebung eine
ausgezeichnete Korrosionsbestdndigkeit. Das Diagramm
vergleicht die Abrasionsbesténdigkeit gemd&B der
ASTM G65-Methode mit einem herkdmmlichen gasge-
schitzten Fulldraht SK 900 Ni-G. Fur beide Drdhte kam
als Schutzgas Ar + 2 9% O, zum Einsatz, sowohlim Standard-
MIG-SchweiBverfahren als auch im CMT/MIG-SchweiB-
verfahren. Das beste Ergebnis, also der geringste
Gewichtsverlust, wurde an einlagigen Auftragschweiun-
gen mit SK 900N RTC-G im CMT-Prozess erzielt.

Generell bietet die Einlagen-Ldsung erhebliche Einspa-
rungen sowohl bei der Auftragungszeit als auch beim
Materialverbrauch.

[]
k] .
E °
qh) @
3 . .
a
O
> . o
1 1 1
15 25 35 45 55

Volumenanteil der Karbide (%)

SK 900 Ni RTC-G:
Abrasion mit Al,Os,
Metallverlust in g gemdaB ASTM G65

2

| 1.46 17 —

| I Io.es—
0.7

—

1 Lage 1 Lage 4 Lagen
MIG CMT MIG
B SK900NI-G SK' 900 Ni RTC-G
Abbildung rechte Seite: Wolframkarbide in NiCrSiB Matrix
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STAHL-

UND EISEN-
HERSTELLUNG

Hochofenglocke

Abrasion

Hohe Temperatur

' Schlag

| Korrosion

Metall auf Metall
Abrasion

Hohe Temperatur

Schlag
- Korrosion

- Metall auf Metall

Abrasion

Hohe Temperatur

| Schlag

4 Korrosion

Metall auf Metall
Abrasion

Hohe Temperatur
Schlag

Korrosion

Stahl- & Eisenherstellung und Guss

LD

Konverter

Elektro-

Licht- gieB-
ogenofen anlage
RH
Entgasungs-
einheit

Fulldrahte

SK 309L-O

SK 258L-O/SA
SK A43-0/S

Fulldrahte
SK A45-O

SK'A83-OSP

Fulldrahte

SK 089-O

SK GS-O

Solid wire

UTP A 38
Stabelektroden
UTP 39

UTP 5D

Filldrahte
SK'350-G
SK450-G
SK 258L-SA
SK 242-S

UTP AF ROBOTIC 352
UTP AF ROBOTIC 405

Stabelektroden
UTP DUR 350

170 HB
44 HRC
64 HRC

63 HRC

62 HRC

50 HRC
220 HB

60 HB

60 HB
220HB

330 HB
47 HRC
44 HRC
40 HRC
350 HB
37-42 HRC

370 HB

Austenit + Ferrit

Martensit

Austenitische Matrix mit Cr- und
Nb-Karbiden

Austenitische Matrix mit komple-
xen Karbiden (Cr, Nb, Mo, W und V)
Austenit + Co + komplexe Karbide

Lamellarer Grauguss
Kugelgraphit

Reinkupfer

Reinkupfer
Kugelgraphit

Bainit

Martensit
Martensit
Martensit
Martensit
Martensit

Bainit

*Weitere Informationen finden Sie in unseren Produktdatenbldttern unter http://www.voestalpine.com/welding oder wenden Sie sich an Ihr lokales UTP Maintenance Biro.
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Schlackentopf

Abrasion

Hohe Temperatur
Schlag

Korrosion

Metall auf Metall

Abrasion

Hohe Temperatur

Schlag

| Korrosion

Metall auf Metall
Abrasion

Hohe Temperatur
Schlag

Korrosion

Metall auf Metall

Abrasion

Hohe Temperatur
Schlag

Korrosion

Metall auf Metall

Abrasion

Hohe Temperatur
Schlag

Korrosion

Metall auf Metall

Abrasion

Hohe Temperatur
Schlag

Korrosion

Metall auf Metall

Filldrahte
SK Soudocore S8-O

Filldrdhte
UTP AF 6222 Mo PW
UTP AF 068 HH

Stabelektroden
UTP 6222Mo
UTP 068 HH

Filldrdhte

SK 350-G

SK 450-G

SK 258L-SA

SK 242-0/S

SK 252-0/S

SK AP-O/S

UTP AF ROBOTIC 352
UTP AF ROBOTIC 405

Fllldrdhte

SK 258 TiC-O

SK 650-G

UTP AF ROBOTIC 606
SK 255-O

Filldrdhte
SK 256-O
SK OXY-M

Fllldréahte
SK 830-MF
SK 840-MF
SK OXY-M

190 HB

220 HB
180 HB

220 HB
180 HB

330 HB

47 HRC

44 HRC

40 HRC

44-46 HRC
205HB/50HRC**
350 HB

48 HRC

58 HRC
58 HRC
60 HRC
60 HRC

63 HRC

Ferrit

Austenitische NiCrMo-Legierung
Austenitische NiCr-Legierung

Austenitische NiCrMo-Legierung
Austenitische NiCr-Legierung

Bainit
Martensit
Martensit
Martensit
Martensit
Austenit
Martensit
Martensit

Martensitisch + Ti-Karbide
Martensit

Martensit

Austenitische Matrix + Cr-Karbide

Austenitische Matrix + Cr-Karbide
keramische Spritzschicht

Ni-Si-B mehrphasige Mikrostruktur
Ni-Cr-Si-B mehrphasige Mikrostruk.
keramische Spritzschicht

*Weitere Informationen finden Sie in unseren Produktdatenbldttern unter http://www.voestalpine.com/welding oder wenden Sie sich an lhr lokales

UTP Maintenance Bro.
**nach Kaltverfestigung

STAHL- UND EISENHERSTELLUNG
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STRANGGUSS

Stahl- & Eisenherstellung und Guss

i

Pfannen-
ofen

Strangguss

() 100% chemischer Verschlei

(@ 75% chemischer VerschleiB +
25% mechanischer Verschlei

\\ (3 75% mechanischer Verschlei3 +
25% chemischer Verschlei3

/ @ 100% mechanischer VerschleiB

> W
o/\\\~
5 SS=mmmmin

(7
@

Empfohlene Legierungen fiir die Auftragung:

@ 13Cr+4Ni+Mo-LC (@ 13Cr+Ni+Mo+C
3 12Cr+Mo+C @ 5Cr+Mo, W,V

14

|
Hoch- LD Elektro- I
Konverter  Licht- gieB-
bogenofen anlage |
RH |
Entgasungs- I
einheit
| |
| |
| |
Fulldrahte
SK768-G/S 35 HRC Supermartensitisch
1 SK 741-0/G 47 HRC Martensit + 10% Ferrit
SK 4710 NiMo-SA 39 HRC Martensit + 10% Ferrit
SK 370-O 42 HRC Martensit + 10% Ferrit
SK 415-SA 42 HRC Martensit + 10% Ferrit
5 SK 714N-O 44 HRC Martensit + Ferrit
SK 742N-SK 44 HRC Martensit + 10% Ferrit
SK 743N SK 45 HRC Martensit + 5-10% Ferrit
SK 420-SA 53 HRC Martensit
3 SK 467C-SA 54 HRC Martensit + Ferrit
SK 258-SA 57 HRC Martensit
4 SK 258-O 55 HRC Martensit
SK 258-SA 57 HRC Martensit
Puffe- SK 430 C-SA 175 HB Ferrit + Martensit
run SK BU-S 225 HB Bainit
9 SK 20CrMo-SA 250 HB Ferrit
Band-Pulver-Kombinationen
Soudotape 430L + RT 168 35 HRC Supermartensitisch
1 Soudotape 430 + RT 152 41 HRC Martensit + 10% Ferrit
Soudotape 430 + EST 453 40 HRC Martensit + 10% Ferrit
5 Soudotape 430 + RT 742 40 HRC Martensit + 10% Ferrit
Soudotape 410L + RT 157 45 HRC Martensit + Ferrit
Soudotape 420 + RT 159 55 HRC Martensit
3 Soudotape 420 + EST 426 50 HRC Martensit
Soudotape 258 + EST 122 55 HRC Martensit
4 SOUDOTAPE 258 + EST 122 55 HRC Martensit
SOUDOTAPE 258 + RT157 50 HRC Martensit
Soudotape A + RT 146 150 HB Ferrit
Puffe- Soudotape A + SMoTW 165 HB Ferrit
rung Soudotape 430 + RT 179 200 HB Ferrit
Soudotape 430 + EST 127 200 HB Ferrit

*Weitere Informationen finden Sie in unseren Produktdatenbldttern unter
http://www.voestalpine.com/welding oder wenden Sie sich an |hr lokales UTP Maintenance Bdro.
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STRANGGUSSROLLEN

Verteiler

Gussform

Stutzrollen

Spritzdisen

—k\ \ 1205°C

x\\ Oberflachentemperatur

\\YSO -950°C

\\\\\ 950 -850°C .
\\ - 800°C

\ — e — |
S I
'\”—‘?4

Kreiszone Richtzone

Stranggussrollen unterliegen unterschiedlichen Kombina-
tionen von eher komplexen, individuellen VerschleiBme-
chanismen. Diese flihren zu einem schnellen Verschleil3 der
Rollen, wenn die Oberfldchen nicht richtig geschitzt sind.
Die Art des VerschleiBes und seine Intensit&t sind abhé&ngig
von der Position der Rollen innerhalb der Stranggussan-
lage, da die Brammentemperatur sinkt und die auf die Rol-
len wirkende Gewichtskraft der Bramme zunimmt. Im oberen
Bereich der Anlage dominieren Nasskorrosion, Thermo-
schock und die daraus resultierenden Brandrisse. Im unte-
ren Bereich der Anlage spielen mechanische Beanspruchung
und Metall-auf-Metall-VerschleiB eine zunehmend wichtige
Rolle.

STRANGGUSS

Im Brammenstranggussverfahren werden Nachlaufrollen
beider Verfestigung, bei der Strangstitzung und der Bram-
menbiegung und -entspannung sowie bei der Forderung
der erstarrenden Bramme eingesetzt. Toleranzen im MapB,
mechanische Stabilitdt und Oberfldchenbeschaffenheit
der Rollen beeinflussen sowohl die innere Gute als auch die
Oberfldchenqualitét der Stahlbrammen. Eine typische
StranggieBanlage enthdlt 350 bis 700 Rollen. Ubliche
Grundwerkstoffe sind 42CrMo4, 25CrMo4, 16CrMo44 und
21CrMoV5.17.

Um die Standzeit der Rollen wesentlich zu erh6hen, wird
die Oberfldche verschleiBfest beschichtet, Giblicherweise
mit martensitischen, rostfreien Stahllegierungen.

s

‘erschleiBformen

e HeiBoxidation

Nasskorrosion
=== mechanische Beanspruchung
=== Erosion

N

1 4 Auslaufrollengang ——p
Position innerhalb der Stranggussanlage

Intensitdt der VerschleiBkraft

15



Brandrisse

Brandrisse sind das kombinierte Ergebnis mehrerer Scha- Dampferosion, Temperaturwechsel und alternierende
digungsprozesse wie thermische Ermidung, HeiBoxidation, mechanische Belastung verursachte Spannungen konzen-
Erosion und Biegewechsel. Brandrisse haben das Erschei-  trieren sich an den vorhandenen Rissspitzen und fihren zu

nungsbild untiefer Oberfldchenrisse. Durch Korrosion, einer weiteren Ausdehnung des Rissnetzes.

Nasskorrosion

Nasskorrosion entsteht durch Kihl-
wasser mit hohem Mineralgehalt aus
lokalen Quellen oder durch mit Fluo-
riden kontaminiertes Rucklaufwasser
(Verschmutzung durch Pfannenisolier-
material, feuerfesten GieBmassen
oder GieBpulver). Das Kihlwasser wird
zu einem aggressiven LochfraBme-
dium, das zu einer Kombination von
drei Hauptkorrosionsmechanismen
fuhrt: LochfraBkorrosion, interkristal-
line Korrosion und Spannungsriss-
korrosion.

Interkristalline Korrosion aufgrund
von Chromkarbidausscheidungen
entlang der Korngrenzen.

LochfraB auf der Walzenoberfldche An Korrosionsnarben entstehende
Spannungskorrosionsrisse

16

© voestalpine Bohler Welding



Erosiver VerschleiB

Die Oberflédchen von extrem heifem Stahl oxidieren schnell
an der Luft und bilden abrasive Eisenoxide, die die Ober-
fldchen von Stranggussrollen verschleiBen. Die Austrittstem-
peratur der Gussbramme liegt in einem Bereich, in dem
hartes und abrasives FeO, Fe,O; und Fe;O, auf der Ober-
fldche gebildet wird. Die Rollen werden durch diese Oxide

und die daraus resultierenden Rickstédnde abrasivem Ver-
schleiB ausgesetzt. Die Intensitdt dieses VerschleiBes héngt
von der Gesamtoxidhdrte und damit vom Volumenanteil
und der individuellen Harte der im folgenden Diagramm
gezeigten Oxidtypen ab.

Volumenanteil und Hdrte der Fe-Oxide entlang
der Bramme in Abhdngigkeit von der Temperatur

100
// \ Hdrte:
= = FeO: 300HV
s 80 / \ Fe;0,: 450HV
© 7 \ = Fe,05: 1000HV
5 60 \
o
2 40 X
%
el g 20 AN
PR T
0
600 700 800 900 1000 1100

Neben der abrasiven Erosion gibt es eine weitere Form die-
ses VerschleiBBes, die durch die Kombination aus Dampfbil-
dung und Chlor-induzierter Korrosion verursacht wird.

Temperatur (°C)

Kihlwasser, das in Oberfldchenvertiefungen und Oxide
eingeschlossen ist, bildet Dampfblasen, deren Druck Par-
tikel von der Walzenoberfl&che [6sen.

STRANGGUSS
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AUFTRAGUNG VON STRANGGUSSROLLEN

Bei der Plattierung von Stranggussrollen kommen in den
meisten Fdllen UP-Fulldrahte und selbstschitzende Full-
drdhte im mechanisierten SchweiBprozess zum Einsatz. Es
empfiehlt sich, pendelnd zu schweiBen, um die Anzahl der
Uberlappungen der Raupen gering zu halten, da diese kor-
rosionsanfdlliger sein kdnnen. Auch das UP- und

Die geeignetsten Legierungen mit einer guten Best&dndig-
keit gegen eine Kombination aus VerschleiB und Korrosion
finden sich in der Familie der martensitischen rostfreien
Stdhle. Durch ein ausgewogenes Verhdltnis zwischen der
Zugabe von Karbidbildnern und der Durchflihrung einer
gezielten Warmebehandlung k&nnen Auftragungen mit
Hdartewerten zwischen 35 HRC und 55 HRC erreicht werden,
die sich im Betrieb als zufriedenstellend erwiesen haben.

C Mn Si
Martensitisch 410NiMoNbV 0,09 0,25 0,9
Weichmartensitisch 13Cr4NiTMo 0,06 0,4 0,9

Supermartensitisch 12Cr6Ni2Mo 0,017 0,22 1M1

Typische chemische Zusammensetzung der verschiedenen martensitischen Edelstdhle.

Eine vollig neue Losung fur die AuftragschweiBung von
Stranggussstitzrollen bietet supermartensitischer Edelstahl.
Er wird fUr den obersten Teil der Anlage genutzt, weil dort
die Gefahr von Thermoschock, Korrosion und HeiBoxida-
tion am groBten ist, allerdings bei noch geringem mecha-
nischem Verschleif3.

ES-Bandplattieren kommen regelmdBig zum Einsatz. Diese
Prozesse zeichnen sich durch eine geringere Aufmischung
mit dem Grundwerkstoff, breitere Raupen mit weniger Uber-
lappungen und eine signifikant erhéhte Auftragungsrate
aus.

Cr Ni Mo Nb % HRC
13,5 2,4 1 0,15 0,15 54

14 4 0,9 = = 40-45
12,9 5,2 2,6 = - 35

18
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NEUE LOSUNG: SUPERMARTENSITISCHE
AUFTRAGSCHWEISSUNG

Im obersten Teil der Stranggussanlage wirken Uberwiegend Thermoschock, Korrosion und
HeiBoxidation, wéhrend der mechanische VerschleiB noch gering ist. Daher ist es Ublich,
Schweif3zusdtze mit geringerer Hdrte, aber erhdhter Korrosionsbestdndigkeit, zu verwen-
den. Supermartensitische Edelstdhle haben eine deutlich bessere Korrosionsbestdndigkeit
als klassische martensitische Typen mit ausreichendem VerschleiBverhalten.

UTP Maintenance hat zwei Arten von SchweiBzusatzwerkstoffen fiir die Primdrrollen nach
der Gussform im vertikalen Teil der Stranggussanlage:

» Die Fllldrghte SK 768 G und SK 768 S vom Typ 12,5Cr-5Ni-2,5Mo fir die Schutzgas-
bzw. UP-AuftragschweiBung.

» SOUDOTAPE 430L/RECORD RT 168 Band-/Pulverkombination vom Typ
12.5Cr-5Ni-2,5Mo fir UP-BandschweiBungen.

Einer der hier wirkenden gravierendsten Korrosionsmechanismen ist auf die Ansammlung
von fluorhaltigen und alkalischen GieBpulvern im Kihlwasser zurlickzuflhren, die so
genannte durch Kokillenfluss induzierte Korrosion. In diesen Bereichen werden hdufig
weichmartensitische Edelstahlbeschichtungen aufgebracht, die daher als MaBstab fir die
Bestdndigkeit herangezogen werden. Die neue Band-/Pulverkombination wurde im Stahl-
werk Dillinger Hitte in Deutschland eingehend erfolgreich getestet.

Folgende Eigenschaften wurden als Ziele fir die neue L6sung festgelegt:

» Verbesserte VerschleiBbestdndigkeit im Primdrrollenbereich

» Starttemperatur einer martensitischen Umwandlung weit Uber Raumtemperatur zur
Beglinstigung der vollstdndigen Umwandlung

» Keinen signifikanten Einfluss der Aufmischung mit dem Grundwerkstoff in der dritten
Lage

»  Deltaferritgehalt unter 10 % (Punktzdhlmethode)

» Eignung fur kleine Rollendurchmesser (150 - 300 mm)

» QGuter Schlackenabgang bei Temperaturen von 300 - 350 °C

Zusammenfassung der Ergebnisse der Labor- und Feldversuche:

» Die supermartensitische Auftragung mit RECORD RT 168/SOUDOTAPE 430L verdop-
pelt die Standzeit der beschichteten Rollen im ersten Abschnitt der Stranggussanlage.

» Der Deltaferritgehalt in der supermartensitischen Struktur der dritten Lage kann
durch Einsatz einer ,,Nachheizanlage® unter 10 % gehalten werden.

» Die Schlacke ist selbstablésend nach nur einer halben Umdrehung einer Rolle mit
150 - 160 mm

» Labor- und Feldversuche zeigen Ubereinstimmende Ergebnisse

¥
@
4

__Weichmartensitisch
aufgetragene Rolle

Supermartensitisc

tests in einer Stranggussanlage.
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UNIVERSELLE EINLAGEN-LOSUNG FUR DIE REPARATUR VON
STRANGGUSSROLLEN

SK'743N-SK / RECORD SK

Fur Stahlwerke, die eine universelle Einlagen-L&sung
fUr die Reparatur der Rollen Uber die gesamte Ldnge
der Stranggussanlage bendtigen, bieten die
UP-Draht-Pulver-Kombination SK 743N-SK/RECORD SK
und der selbstschiitzende Filldraht SK 743N-O einen
Kompromiss bei der Verwendung mehrerer Produkt-
kombinationen. Innovativ bei dieser Kombination ist,
dass bei der Auftragung auf herkdmmliches, kriech-
bestdndiges Stahlrollenmaterial wie z. B. 42CrMo4,
25CrMo4, 16CrMo44 und 21CrMoV5 die angestrebte
chemische Zusammensetzung bereits mit einer

einzigen Schicht erreicht wird. Diese Produktkombi-
nation fihrt zu einem Schweigut mit einer marten-
sitischen Matrix mit 5 - 10 % Ferrit und einer Hdrte
von ~45 HRC bei einer W&rmenachbehandlung von
sechs Stunden bei 500 °C. Stickstoff wird hinzugeflgt,
um die Bildung von Karbiden an den Korngrenzen
zu reduzieren, was die Bestdndigkeit gegen thermi-
sche Ermidung und interkristalline Korrosion erhdht.

I O 7 P N RN I S R O
0,6 15,0 2,4 1,0 0,9 0,15 0,1

SchweiBgut 0,035 0,53

Bei einem lokalen Defekt kbnnen der Defekt zun&chst
mit SK 20CrMo-SA / RECORD SK abgepuffert werden
und anschlieBen die Hartauftragung mit SK 743N-O
wiederaufgebaut werden.

vorhandene lokale

VerschleiBschutzschicht

Grundwerkstoff Rolle

Reparatur

Rest

Rolle
Aufbaulage

Reparaturbeispiel eines lokalen Defektes. Geschweit wurden Strichraupen,

allerdings sind auch Pendelraupen mdaglich.

20
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Universallésung: SK 742N-SK / RECORD SK

FUr Stahlwerke, die eine universelle Mehrlagen-L6-
sung fiur die Reparatur der Rollen Uber die gesamte
Ldnge der Stranggussanlage bendtigen, bietet die
UP-Draht-Pulver-Kombination SK 742N-SK/RECORD SK
einen Kompromiss bei der Verwendung mehrerer
Produktkombinationen. Der Draht flihrt zu einer mar-
tensitischen Mikrostruktur und die chemischen Ele-
mente sind ausgewogen und bieten eine optimale
Bestdndigkeit gegen die Ublichen VerschleiBmecha-
nismen innerhalb der Anlage. Es wird eine Auftragung
von mindestens drei Lagen empfohlen, um die

UNIVERSELLE MEHRLAGEN-LOSUNG FUR DIE REPARATUR
VON STRANGGUSSROLLEN

gewinschte Zusammensetzung des SchweiBgutes in
der obersten Schicht zu erzielen.

» HeiBoxidation (thermische Ermidung)

» Nasskorrosion durch aggressive
Kihlwasserkontamination

» Erosion durch Dampfbildung

»  Erosion durch Oxydbildung auf der
Brammenoberfldche

» Plastische Verformung durch mechanische
Beanspruchung

1.2 0.4 o3 0.10 Bal. 0.1

Reines SchweiBgut 0.05

13.50

3.30

SK 742N-SK/RECORD SK - typische chemische Zusammensetzung des SchweiBgutes bei drei Lagen mit einer Gesamtstdrke von 10 - 12 mm.

HeiBoxidation

Die Kombination SK 742N-SK/RECORD SK zeichnet
sich durch eine hervorragende Schweif3barkeit mit
flachen Raupen und glatten Uberloppungen aus, bei
ausgezeichneter Schlackeablésung. Diese Kombina-
tion wird seit Jahren von fihrenden Stahlwerken welt-
weit eingesetzt. Die erwartete Standzeit der

thermische Ermiidung

Nasskorrosion

regenerierten Rollen entspricht einer Produktions-
leistung von ca. 3,5 Mio. t. Zur weiteren Erhdhung der
Auftragungsrate empfehlen wir unsere alternative
Band-Pulver-Kombination SOUDOTAPE 430/
RECORD RT 742.

STRANGGUSS
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HEISS- UND
KALTWALZEN

Brammenzange Abrasion

Hohe Temperatur
Schlag

; Korrosion

Metall auf Metall
Brammenzunderschaber Abrasion

: Hohe Temperatur
Schlag

Korrosion

Metall auf Metall

Zunderbrecher Abrasion

Hohe Temperatur

Schlag

Korrosion

Metall auf Metall
Transportwalzen Abrasion
Hohe Temperatur
Schlag
Korrosion

Metall auf Metall

Warmwalzwerke Abrasion

I I. Hohe Temperatur
-~ Schlag
Korrosion

Metall auf Metall

22

Warm- und Kaltwalzen

=

- I - - - - - - _

=

I Wérme- Warm- Beizlinie  Wickeln I
ofen walzen und
| Tandem- |
Kaltwalz-

I anlage I

| |

| |

| |

| |
Filldrdhte
SK Tool Alloy C-G ~200 HB Austenit mit Mischkristallverfestigung
SK Tool Alloy Co-G 230 HB  Austenit mit Mischkristallverfestigung
SK Stelkay 21-G 32 HRC  Austenit mit verteilten Cr- und Mo-Abscheidungen
SK U520 Co-G 190 HB  Austenit mit Mischkristallverfestigung
Stabelektroden
UTP Celsit 721 37 HRC  Austenit mit verteilten Cr- und Mo-Abscheidungen
Filldrdhte
SK D12-G 56 HRC  Martensit
SK D35-G 50 HRC  Martensit
Filldréhte
SK 385-SA 54 HRC Chromkarbide in einer martensitischen Matrix

mit Restaustenit

SK 740-SA 46 HRC  Martensit + 10 % Ferrit
SK 461C-SA 54 HRC  Martensit + max 20 % Ferrit
Filldrdhte
SK 650-G 58 HRC  Martensit
UTP AF ROBOTIC 606 60 HRC  Martensit
SK 258-0O 55 HRC  Martensit
SK 258-SA 57 HRC  Martensit
SK 385-SA 54 HRC Chromkarbide in einer martensitischen Matrix
Band & Pulver mit Restaustenit
SOUDOTAPE 420 /
RECORD EST 423 54 HRC Martensit
Filldrdhte
SK 740-SA 46 HRC  Martensit + 10 % Ferrit
SK 263-SA 50 HRC  Martensit
SK 258L-SA 44 HRC  Martensit
SK 258 NbC-SA 58 HRC  Martensit + Nb-Karbide
SK 467 C-SA 54 HRC  Martensit + max 20 % Ferrit

© voestalpine Bohler Welding



Warmwalzwerke

Stlitzwalzen

Wickeln

Andruckrollen

Wickler

Abrasion
Hohe Temperatur

Schlag

| Korrosion

Metall auf Metall
Abrasion

Hohe Temperatur

S Schlag

Korrosion

il Metall auf Metall

Abrasion

Hohe Temperatur

Schlag

Korrosion
Metall auf Metall
Abrasion

Hohe Temperatur

i Schlag

Korrosion

Metall auf Metall

Abrasion

Hohe Temperatur
Schlag

Korrosion

Metall auf Metall

Abrasion

Hohe Temperatur
Schlag

Korrosion

Metall auf Metall

Abrasion

Hohe Temperatur
Schlag

Korrosion

Metall auf Metall

Filldrdhte
SK 258NbC-SA

Band-Pulver-
Kombination
SOUDOTAPE 430 /
RECORD RT 159

Band-Pulver-
Kombination
SOUDOTAPE 430 /
RECORD EST 423

Filldrdhte
SK 263-SA
SK 461C-SK

Filldrdhte
SK 742N-SK

Band-Pulver-
Kombination
SOUDOTAPE 430 /
RECORD RT 742

Filldrdhte
SK 258-SA

Band-Pulver-
Kombination
SOUDOTAPE 258 /
RECORD EST 122

Fllldrédhte
SK461C-SA
SK' 385-SA

57 HRC

230 HB

52 HRC

50 HRC
54 HRC

44 HRC

40 HRC

57 HRC

55 HRC

54 HRC
54 HRC

Martensit + Nb- und W-Karbide

Martensit + Ferrit

Martensit

Martensit

Martensit + 10 % Ferrit

Martensit + Karbid

Martensit + max. 20 % Ferrit

*Weitere Informationen finden Sie in unseren Produktdatenbldttern unter http://www.voestalpine.com/welding oder wenden Sie sich an Ihr lokales UTP Maintenance Biro.

HEISS- UND KALTWALZEN
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Veredelungsprozesse

Feuerverzin-
kungsanlage

)

VEREDELUNGS-

—— e e m m m  m — o — o — - - - —

§@€ ]
Chargen- Dressier- o¥C ~
gltih- gerUst l| |||J (o]
anlage O
1 ) | galvanische _
I Verzinkungs- b(eBs?:rtl(ijch—
anlage tungs-
Durchlauf- anlage
glihanlage
Zahnradantriebswelle Abrasion Filldrdhte
SK 228-G 315 HB Martensit
Hohe Temperatur SK 258L-G 45 HRC Martensit
SK 350-G 330 HB Bainit
Schlag UTP AF ROBOTIC 350 HB Bainit
352
Korrosion
Metall auf Metall
Spannungsnivellierer Abrasion Filldrdhte
SK 263-SA 50 HRC Martensit
Hohe Temperatur
SK 253NbC-S 571 HRC Martensit, wenige Austenit-
{ Schlag reste und verstreute
1 NbC-Karbide
Korrosion
| Metall auf Metall
Feuerverzinkungsrolle Abrasion Fulldrahte 170 HB Vollaustenitisch
SKZIP-O

Hohe Temperatur
Schlag
Korrosion

Metall auf Metall

*Weitere Informationen finden Sie in unseren Produktdatenbldttern unter http://www.voestalpine.com/welding oder wenden Sie sich an Ihr lokales UTP Maintenance Biro.
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SK ZIP-O zur Plattierung von Rollenlagern von Verzinkungsrollen

Der Feuerverzinkungsprozess kann mehrere Bdder
umfassen, deren Aggressivitdt abhdngig ist von der
chemischen Zusammensetzung, der Badtemperatur
sowie anderen produktionsbezogenen Faktoren.
Ublicherweise setzt sich das Bad zusammen aus rei-
nem geschmolzenem Zink bei einer Betriebstempe-
ratur von 420 - 500 °C oder einer geschmolzenen
AlZn-Legierung bei einer Betriebstemperatur von
660 °C. Die Standzeit von Verzinkungsrollen und

Haltearm

Kesselw&nden hdngt von den oben genannten Pro-
duktionsfaktoren sowie auch vom Material der Rolle
ab. Bei herkdmmlichem Material 316L kann eine
Instandsetzung bereits nach 2 - 3 Tagen erforderlich
sein.

Eine Auftragung mit dem selbstschitzenden Fulldraht
SK ZIP-O erhoht die Standzeit der Rollenlager
erheblich.

Verzinkungsrolle

wesentlich geringere Durchmesserreduzierung sowie
ein gleichmdBigeres VerschleiBbild beobachtet, was
zu einer geringeren Ovalitdt des Walzenlagers fihrt.

In einem Vergleichstest mit dem Material 316L wurde
nach einem siebentdgigen Tauchbad in einer
geschmolzenen Aluminium-Zink-Legierung eine

VEREDELUNGSPROZESSE






JOIN! voestalpine Bdhler Welding

Als fihrendes Unternehmen in der Welt des SchweiBens mit mehr als 100 Jahren Erfahrung sind wir mit mehr als 50
Tochterunternehmen und 4.000 Vertriebspartnern weltweit in lhrer N&he. Durch unser umfassendes Produktportfolio,
unsere SchweiBkompetenz und globale Ausrichtung kennen wir lhre Bedirfnisse und stellen als Gesamtldsungsanbieter
die besten Resultate fir lhre anspruchsvollsten Herausforderungen sicher. Perfekt miteinander verzahnt und so einzig-

artig wie Ihr Unternehmen.

ohlerwelding

) maintenance

by voestalpine
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 fontargen®-

The Management System of voestalpine Bohler Welding Group GmbH, Peter-Mueller-
Strasse 14-14q, 40469 Duesseldorf, Germany has been approved by Lloyd’s Register
Quality Assurance to: ISO 9001:2015, ISO 14001:2015, OHSAS 18001:2007, applicable
to: Development, Manufacturing and Supply of Welding and Brazing Consumables.

azing

Lasting Connections - Die perfekte Abstimmung von SchweiBgeréten, Schweil3
zusdtzen und Technologien in Kombination mit unserem renommierten Anwendungs-
und Prozess-Know-how bietet die beste Losung fur Ihre Anforderungen: Eine echte
und dauerhafte Verbindung zwischen Menschen, Produkten und Technologien. Das
Ergebnis ist, was wir versprechen: Komplettldsungen fur dauerhafte Verbindungen.

Tailor-Made Protectivity™ - Durch die Kombination unserer hochwertigen Produkte
und Anwendungskompetenz schitzen, warten und reparieren Sie nicht nur Metall
oberfldchen und -komponenten. Unser erfahrenes Team von Ingenieuren bietet zu-
dem maBgeschneiderte L&sungen fir anspruchsvollste Herausforderungen, die
h&here Produktivitat garantieren. Das Ergebnis ist, was wir versprechen: MafR
geschneiderter Schutz fir maximale Produktivitdt. Tailor-Made Protectivity™.

In-Depth Know-How - Als Produzent von in Deutschland hergestellten Lotzusétzen
bieten wir bewdhrte Losungen basierend auf 60 Jahren Industrieerfahrung,
getesteten Prozessen und Verfahren. Dieses fundierte Know-how macht uns zum
international bevorzugten Partner, der Ihre komplexen Herausforderungen durch
innovative Ideen und Kundenndhe 16st. Das Ergebnis ist, was wir versprechen:
Innovation basierend auf fundiertem Know-how.

&
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More information: www.voestalpine.com/welding 0 S tans oot 001
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