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(54) ROLLE ZUM STUTZEN UND TRANSPORTIEREN VON HEISSEM GUT

(57) Gegenstand der Erfindung ist eine Rolle zum
Stiitzen und Transportieren von heiBem Gut mit . 5 4 5'\ 3
einem Rollenkdrper, der einen Rollenmantel aus {
einem Grundwerkstoff und eine durch eine Auf-
tragsschweiung auf dem Grundwerkstoff mit
einem Schweillzusatzwerkstoff aufgebrachte 3
Verschleif3schicht umfasst, die die Rollenman-
teloberfléche einschlielt. Um die Standzeit der f }
Verschleiflschicht zu vergroBern, die Verschleil- . 2
festigkeit zu verbessern und die Herstellkosten
der Aufschweiung zu reduzieren wird eine Rolle
vorgeschlagen, bei der der Grundwerkstoff des
Rollenmanteis Stahl ist und bis zu 0,45% C auf-
weist, die Auftragsschweifung als Einlagen-
schweiflung ausgefiihrt ist und die Verschleilt-
schicht zumindest in einem duBeren, die Rol-
lenmanteloberflache einschlieBenden Bereich
12,5 bis 14,0% Cr aufweist.
Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur
Herstellung der Rolle, ein Verfahren zur Wie-
derherstellung einer abgeniitzten Rolle, einen
Schweilzusatzwerkstoff und einen Schweif3-
draht zur Herstellung der Auftragsschweiung.
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Zusammenfassung:

Gegenstand der Erfindung ist eine Rolle zum Stiitzen und Transportieren von
heilem Gut mit einem Rollenkérper, der einen Rollenmantel aus einem
Grundwerkstoff und eine durch eine Auftragsschweiflung auf dem Grundwerkstoff mit
einem SchweiRzusatzwerkstoff aufgebrachte VerschleiRschicht umfasst, die die
Rollenmanteloberfldche einschliet. Um die Standzeit der Verschleischicht zu
vergréBern, die Verschleifestigkeit zu verbessern und die Herstellkosten der
AufschweiRung zu reduzieren wird eine Rolle vorgeschlagen, bei der der
Grundwerkstoff des Rollenmantels Stahl ist und bis zu 0,45% C aufweist, die
Auftragsschweiung als EinlagenschweilRung ausgefihrt ist und die
VerschleiRschicht zumindest in einem duferen, die Rollenmanteloberflache
einschlieRenden Bereich 12,5 bis 14,0% Cr aufweist.

Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur Herstellung der Rolie, ein Verfahren

zur Wiederherstellung einer abgeniitzten Rolle, einen Schweilzusatzwerkstoff und
einen Schweidraht zur Herstellung der Auftragsschweiung.

(Fig. 1)
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Titel

Rolle zum Stitzen und Transportieren von heiBem Gut, Verfahren zur Herstellung
der Rolle, Verfahren zur Wiederherstellung einer abgenitzten Rolle,
Schweilzusatzwerkstoff und Schweilldraht zur Herstellung einer
Auftragsschweiung:

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft eine Rolle zum Stiitzen und Transportieren von heilem Gut auf
einem Rollgang oder in einer StranggieBmaschine mit einem Rollenkérper, der einen
Rollenmantel aus einem Grundwerkstoff und eine durch eine Auftragsschweiflung
auf dem Grundwerkstoff mit einem Schweilzusatzwerkstoff aufgebrachte
VerschleiBschicht umfasst, die die Rollenmanteloberflache einschlieRt. Weiters
betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen und zum Wiederherstellen einer
derartigen Rolle mit einer durch eine AuftragsschweiBung auf dem Grundwerkstoff
des Rollenmantels mit einem Schweilzusatzwerkstoff aufgebrachten
VerschleiRschicht. Weiters umfasst die Erfindung einen Schweizusatzwerkstoff und
einen Schweidraht zum Herstellen der AuftragsschweiBung auf einer
Bauteiloberflache einer Rolle, welche einen speziellen Schweilzusatzwerkstoff
umfasst.

Rollen dieser Art sind besonders geeignet zum Stiitzen und Transportieren von
gegossenen Metallstriangen, insbesondere Stahlstréngen, in der Strangfihrung einer
StranggieRanlage, unmittelbar im Anschluss an die StranggieRkokille, und auf der
GieRanlage nachgeordneten Rollgédngen. Speziell bei BrammenstranggieBaniagen
sind die Stitzrollen in der Strangfiihrung hohen mechanischen Belastungen im
Hochtemperaturbereich ausgesetzt. Dies filhrt zu vermehrtem Verschlei® an der
Rollenmanteloberflache, zu Korrosionserscheinungen und mechanischen
Beschadigungen. Rollen dieser Art sind weiters generell in metallurgischen Anlagen
einsetzbar, wenn schwere und heille Glter, wie Brammen, Blécke, Kniippel,
Bandmaterial, Walzgut, etc. zwischen einzelnen Weiterverarbeitungseinrichtungen,
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Speicher- und Stapeleinrichtungen, insbesondere auch im Bereich von Walzwerken,
transportiert werden.

Stand der Technik

Aus der DE 38 23 655 A1 ist bereits eine Stlitz- und/oder Transportwalze zum
Transport von heiRen Metallstrangen in einer StranggieBanlage bekannt, die im
Wesentlichen aus einem Walzenkern und einer Walzenhilse besteht, wobei diese
beiden Bauteile ineinander verschraubt sind. Auf der Walzenhdlse ist eine
Auftragsschweiung aufgebracht, fur deren Durchfilhrung SchweiRparameter so
gewahlt sind, dass beim Schweillen des Schutzauftrages auf die duBere
Mantelfliche der Walzenhilse gleichzeitig ein Verbindungsschweilen zwischen Kern
und Hulse durchgefiihrt wird. Die AuftragsschweiBung ist durch sich eng aneinander
legende Schweilraupen in Achsrichtung der Stitzwalze oder in Form einer
Schraubenlinie entlang der Mantelflache der Stiitzwalze gebildet. Damit wird eine
verschleifiresistente Oberflache und eine feste Verbindung zwischen Hulse und Kern
erzielt.

Aus der US 4,532,978 A ist eine Transportrolle fur heie Metallstiicke mit einer durch
eine Auftragsschweilung, durch eine thermische Aufspritzung oder durch eine
Schrumpfverbindung erzeugte duftere Mantelschicht bekannt, wobei diese &ulere
Mantelschicht von einem ferritischen Stahl mit weniger als 0,1% C, 10,0 - 14,0% Cr
und 0,4 — 1,0 % Nb, Rest Eisen und herstellungsbedingte Verunreinigungen, gebildet
ist. Durch die Kombination der Legierungsanteile Cr und Nb wird eine verbesserte
Resistenz der Oberflachenschicht einer Transportrolle hinsichtlich Korrosion,
Oxidation und Rissanfilligkeit erreicht. Nahere Angaben zum strukturellen Aufbau
der durch eine Auftragsschweiung gebildeten duleren Mantelschicht sind aus
diesem Dokument nicht zu entnehmen.

Auftragschweiungen sind generell durch das Aufbringen einer festhaftenden
Schicht auf einer Bauteiloberfliche tiber den Schmelzfluss gekennzeichnet. Diese
Schicht dient neben der Herstellung einer verschleifesten Oberfldche oder deren
Wiederherstellung nach einer bestimmten Einsatzzeit vor allem zum Panzern
(VerschleiBschutz), zum Plattieren (Korrosionsschutz) und zum Puffern (Bilden von
Zwischenlagen) von Bauteiloberflachen.




Beim Auftragsschweiflen dient der Bauteilgrundkdrper als Tréger mit ausreichend
elastischen Eigenschaften, wahrend die Beschichtung als Funktionsoberfidche das
Bauteil vor Schadigungen durch intensive Beanspruchungen, bestehend aus
Korrosion, Verschlei und/oder Temperatur, schiitzen soll. Das Auftragschweiflen
vereinigt Vorteile, wie geringe Abhangigkeit von der Bauteilgeometrie, gute Haftung
zwischen Tragermaterial und Beschichtung, dichte Schichten, sowie gute
Wirmeleitung von der Auftragschweiung in das Bauteil. Durch den abrasiven und
erosiven VerschleiR an derartigen Bauteilen, speziell an Stranggiefrollen einer
StranggieRanlage, werden heute erhebliche volkswirtschaftliche Verluste verursacht,
die sich aus einem groRen Instandhaltungsaufwand ergeben.

Um beispielsweise die geforderte Standzeit von Strangfiihrungssrollen beziiglich
Oberflachenverschlei zu gewahrleisten, die derzeit Ublicherweise bei ca. 300.000
Tonnen produzierten Metallstrangs im Eingangsbereich der Strangfithrung (an die
Kokille anschlieBender Bereich) bzw. 5,0 Mio Tonnen im Auslaufbereich aus der
Strangfuhrung liegt, muss eine Aufschweiung nach dem Stand der Technik
folgende Eigenschaften aufweisen:

e Rostfreie Aufschweillung mit martensitischem Gefuge,

e Harte von 44 — 50 HRC,

e Hohe Korrosionsbestandigkeit der Schweischicht durch einen
Legierungsanteil von mindestens 12,5 % Cr,

¢ Hitze- und Brandrissbestandigkeit,

o Ein méglichst geringer Delta-Ferritanteil von max. 10%. Ideal waren 0%
Delta-Ferritanteil, um eine hohe interkristalline Korrosionsfestigkeit zu
gewidhrleisten. Aus werkstoff- und schweiRtechnischen Griinden ist dies nur
schwer zu erzielen. In der Praxis wird deshalb ein Delta-Ferritanteil von bis zu
10% akzeptiert.

Diese Eigenschaften sollen an der oberflachennahen Funktionsoberflache in
ausreichender Schichtdicke der durchgefiihrten AufschweiBung vorhanden sein,
damit die Oberflache nach Erreichen einer zuldssigen VerschleiRgrenze noch
qualitativ hochwertig nachgearbeitet werden kann, insbesondere ohne dass der
Rolienmantel im Bereich des Grundwerkstoffes beeintrachtigt oder geschwécht wird.

Die Gefiigeausbildung und Beschaffenheit dieser durch Aufschweifung erzeugten
oberflachennahen Funktionsoberfldche ist von der Beschaffenheit des Rollenmantel-




Grundwerkstoffes, der Beschaffenheit des Schweizusatzwerkstoffes und
gegebenenfalls vom Aufschweivorgang selbst abhéngig. Wahrend des
Schweillvorganges kommt es zwischen dem aufgeschmolzenen Grundwerkstoff und
dem vom Schweif3draht abschmelzenden Schwei3zusatzwerkstoff zu einer Mischung
der beiden Komponenten, die als Aufmischung bezeichnet wird. Der gegebene
Aufmischungsvorgang des Schweilzusatzwerkstoffes mit dem Grundwerkstoff wird
durch in der Praxis unvermeidliche Werkstoff- und Schweiparameterstreuung stark
beeinflusst. Der Aufmischungsvorgang entscheidet allerdings wesentlich, ob obige
Anforderungen an die Aufschweiflung erreicht werden.

Zur Erzielung von ausreichend gro3en VerschleiRschichten mit konstanten
Materialeigenschaften, ist es beispielsweise aus der JP 10-314938 A2 bereits
bekannt, MehrlagenschweiRungen durchzufithren. Damit stellt sich die Problematik
der Aufmischung und damit unterschiedlicher Werkstoffeigenschaften in markanter
Weise ausschlieBlich in der ersten Lage der Aufschweiung. In der zweiten und den
weiteren Lagen der Aufschweiung tritt dieses Problem nicht mehr auf. Allerdings
erhdhen sich der Arbeitszeitaufwand fir die Durchfiihrung der Aufschwei3ung und
der notwendige Energieverbrauch durch das SchweiRaggregat markant in
Abhangigkeit von der Schweillagenanzahl.

Aus der JP 11-000747 A2 ist eine Stutzrolle mit einer einlagigen Aufschweiung
bekannt, bei der in einem nachfolgenden Bearbeitungsvorgang lediglich Kuppen der
Schweiraupen abgeschliffen werden, wodurch eine zylindrische Mantelfldche
erzeugt wird, die jedoch nur in Teilbereichen eine das heile Transportgut tragende
Funktionsoberflache aufweist. Die nicht bearbeitete Schweilraupenoberfiiche
verstarkt die Rissbildungsgefahr durch ungleiche Belastungsbilder und ungleichen
Wirmeibergang vom heien Transportgut in die Stltzrolle. Zur Qualitat der
Aufschweiftung, insbesondere zur Gleichmé&Rigkeit der Materialeigenschaften in der
Aufschweifung und der Zusammensetzung des Schweilzusatzwerkstoffes fehlen
entsprechende Angabe in der JP 11-000747 A2.

Darstellung der Erfindung
Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, die Nachteile des bekannten

Standes der Technik zu vermeiden und eine Rolle zum Stitzen und Transportieren
von heiRem Gut, ein Verfahren zur Herstellung und Widerherstellung einer derartigen




Rolle, sowie einen Schweilzusatzwerkstoff und einen Schweildraht bzw. eine
SchweiBelektrode zur Herstellung einer VerschleiBschicht auf einer entsprechenden
Bauteiloberfliche oder einer Rolle vorzuschlagen, wobei die Standzeit der
VerschleiBschicht vergroRert, die Verschleilfestigkeit verbessert und die
Herstellkosten der Aufschweilung reduziert werden.

Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Rolle der eingangs beschriebenen Art
dadurch geldst, dass der Grundwerkstoff des Rollenmantels Stahl ist und bis zu 0,45
% C aufweist, dass die AuftragsschweiBung als Einlagenschweiung ausgefihrt ist
und dass die Verschlei3schicht zumindest in einem duleren, die
Rollenmanteloberflache einschlieBenden Bereich 12,5 bis 14,0% Cr aufweist.
Vorzugsweise enthélt der Grundwerkstoff 0,2 bis 0,45 % C.

Alle Angaben von Legierungsbestandteilen beziehen sich auf Masseprozente.

Durch die Auswahl eines Grundwerkstoffes fir den Rollenmantel, der einen Stahl mit
héherem C-Gehalt aufweist, wird grundsétzlich die Festigkeit des Rollenmantels
erhoht. Zuséatzlich verhalten sich Stihle mit hoherem C-Gehalt beim AufschweilRen
sensibler hinsichtlich der Konstanz in der Gefligezusammensetzung. Durch
Anwendung eines speziell auf den Grundwerkstoff abgestimmten
Schweilzusatzwerkstoffes kann mit einer Auftragschweiung, die ausschlieRlich als
Einlagenschweiung durchgefiihrt wird, eine ausgepragte Verschleischicht auf dem
Grundmaterial erzeugt werden, die in einem &uBeren, auRergewdhnlich dicken
Bereich eine gleichmafige Gefligezusammensetzung aufweist. Diese
Verschleifschicht weist auch nach Durchfiihrung einer notwendigen mechanischen
Oberflachenbearbeitung in einem die Rollenmanteloberfliiche einschlieRenden
Bereich eine konstante Gefligezusammensetzung mit 12,5 bis 14,0% Cr auf. Der
Einfluss der naturgegebenen Streuung von Einsatzstoffen wahrend des
Aufschweilvorganges, speziell die Aufmischung, kann durch die besondere
Abstimmung von Grundwerkstoff und SchweiBzusatzwerkstoff auch bei nur einer
Schweilllage auf ein beherrschbares MaR reduziert werden, sodass fir den
speziellen Anwendungsfall eine ausreichende Schicht mit gleichbleibenden
Materialeigenschaften verbleibt. Die bisher in der Praxis fur die Einschréankung der
Aufmischung notwendige Pufferschicht kann damit eingespart werden.




Die Materialeigenschaften der Verschieischicht werden weiter verbessert, wenn die
VerschleiBschicht zumindest in dem duBeren, die Rollenmanteloberfléache
einschlieRenden Bereich 0,10 bis 0,18% Nb aufweist. Durch die Zugabe von Nb in
den SchweiBzusatzwerkstoff wird das einlagige Aufschweiverfahren auch fir die
héherkohligen Rollengrundwerkstoffe mit bis zu 0,45% C sicher anwendbar. Niob
bindet speziell den Kohlenstoff der héherkohligen Grundwerkstoffe ab und
gewidhrleistet damit deren SchweiBbarkeit. Bei niedrigkohligen Grundwerkstoffen
erweist sich der Niobanteil nicht als nachteilig, sodass bei Zugabe von Nb im
vorgeschlagenen Bereich mit ein und demselben Schweilzusatzwerkstoff alle
géngigen Rollengrundwerkstoffe geschweif3t werden kénnen.

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Rolle weist die Verschleilschicht
zumindest in dem &uReren, die Rollenmanteloberflache einschlieBenden Bereich
folgende Zusammensetzung auf:

12,5 bis 14,0 % Cr

0,10 bis 0,18% Nb

3,4 bis 4,5 % Ni

0,6 bis1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

0,6 bis 1,2 % Mn

0,06 bis 0,14 % C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen

wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.

Beim einlagigen Aufschweien wird angestrebt, dass der Anteil an Deltaferrit in der
VerschleifRschicht, zumindest in dem &uBeren, die Rollenmanteloberflache
einschlieRenden Bereich, weniger als 10 %, vorzugsweise weniger als 5%, betragt.
Je geringer der Anteil an Deltaferrit in der VerschleiRschicht ist, desto héher ist in
diesem Bereich die interkristalline Korrosionsfestigkeit. Der Anteil an Deltaferrit steigt
mit dem Cr-Gehalt, sodass ein Cr-Gehalt > 14,0% zu einem unerwiinscht hohem
Anteil an Deltaferrit flhrt.




Ein wesentlicher Vorteil der erfindungsgeméBen Rolle besteht darin, dass der die
Rollenmanteloberflache einschlieBende Bereich der VerschieifRschicht in einem
Dickenbereich von mindestens 1,5 mm, vorzugsweise in einem Dickenbereich von
mindestens 2,5 mm, eine gleichbleibende chemische Zusammensetzung aufweist.

Ein Verfahren zum Herstellen einer Rolle zum Stitzen und Transportieren von
heiBem Gut, insbesondere von stranggegossenen Stahlstrdngen auf einem Roligang
oder in einer StranggieRanlage betrifft einen Rollenkdrper, der einen Rollenmantel
aus einem Grundwerkstoff und eine durch eine Auftragsschweilung auf dem
Grundwerkstoff mit einem Schweizusatzwerkstoff aufgebrachten VerschleiRschicht
umfasst. Zur Lésung der der Erfindung zugrunde liegenden Aufgabe umfasst das
Verfahren zur Herstellung der erfindungsgeméaRen Rolle folgende aufeinander
abfolgende Schritte:

e Vorbereiten des aus einem Grundwerkstoff gebildeten Rollenmantels oder
Rollenkérpers als Drehteil,

e Aufbringen einer Aufschweischicht durch eine einlagige Auftragsschweiflung
auf dem Grundwerkstoff des Rollenmantels mit einer Mindestdicke der
Aufschweif3schicht von 3,5 mm,

¢ Ruckdrehen der Aufschwei3schicht auf eine geschlossene einfldchige
Rollenmanteloberflache bei Aufrechterhaltung einer Mindestdicke der
VerschleiRschicht mit gleicher chemischer Zusammensetzung von 1,5 mm
oder mehr.

Zweckmagig erfolgt das Aufbringen der Aufschweischicht durch die einlagige
AufschweiBung auf dem Grundwerkstoff des Rollenmantels oder des Rollenk&rpers
mit einer Mindestdicke der AufschweiRschicht von 4,0 mm oder mehr, um eine
ausreichend grofRe VerschieiRschicht mit gleicher chemischer Zusammensetzung zu
erzielen. Vorzugsweise erfolgt das Riickdrehen der Aufschwei3schicht auf eine
geschlossene einflichige Rollenmanteloberfliche bei Aufrechterhaltung einer
Mindestdicke der VerschleiRschicht mit gleicher chemischer Zusammensetzung von
2,5 mm oder mehr, wodurch eine entsprechend lange Standzeit der
Verschleif3schicht erzielt wird.

Als Grundwerkstoff des Rollenmantels wird Stahl mit bis zu 0,45% C, vorzugsweise
mit 0,2 bis 0,45% C, verwendet. Fur die Auftragsschweiung wird ein
Schweizusatzwerkstoff auf Eisenbasis mit einem Anteil von 16,5 bis 19,0% Cr




verwendet. ZweckmaBig enthalt der Schweilzusatzwerkstoff zusatzlich einen Anteil
von 0,15 bis 0,20% Nb.

Zur Erzielung einer VerschleiBBschicht, die Gber einen méglichst groRen
Dickenbereich eine gleiche chemische Zusammensetzung aufweist, somit wahrend
des Aufschmelzvorganges der beiden Werkstoffkomponenten eine definierte
Aufmischung erfolgt, ist es notwendig, den Grundwerkstoff des Rollenmantels, den
Schweizusatzwerkstoff und das verwendete Schweil3verfahren mit seinen
spezifischen Schweilparametern aufeinander abzustimmen. Eine unter diesen
Randbedingungen optimalen, einlagigen Auftragsschweiung wird bei Verwendung
des Open-Arc-Aufschweillverfahrens, des Unter-Pulver-Aufschweiverfahrens oder
eines Schutzgasschweilverfahrens erreicht. Ein kostengiinstiges und einfach
anwendbares Aufschweif3verfahren flur den speziellen Anwendungsfall ist das Open-
Arc-AufschweilRverfahren.

Far den Rolleneinsatz nutzbare VerschleiRschichten, die Gber einen méglichst
groRen Dickenbereich mit gleichbleibender chemischer Zusammensetzung verfigen,
ergeben sich, wenn fir die AuftragsschweiRung ein Schweizusatzwerkstoff mit
folgender chemischer Zusammensetzung verwendet wird:

16,5 bis 19,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,0 bis 4,5 % Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen

wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.

Ein Schweizusatzwerkstoff mit dieser chemischen Zusammensetzung gewahrleistet
eine geringe Aufmischung bei einer einlagigen Aufschweiung und einen besonders
stabilen VerschieiRschichtaufbau.




Fir den Rolleneinsatz nutzbare Verschleischichten, die Gber einen méglichst
groRen Dickenbereich mit gleicher chemischer Zusammensetzung verfligen, ergeben
sich bevorzugt, wenn fir die Auftragsschwei3ung ein SchweiRzusatzwerkstoff mit
folgender chemischer Zusammensetzung verwendet wird:

16,5 bis 17,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,0 % Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen,

wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.

Bei einem Schweilzusatzwerkstoff mit dieser chemischen Zusammensetzung kann
die Aufmischung bei einer einlagigen Aufschweiung auf einen Wert von 25 bis 30 %
eingestellt werden.

Ebenfalls im besonderen MaRe fir den Rolleneinsatz nutzbare VerschleiRschichten,
die Uber einen méglichst groRen Dickenbereich mit gleicher chemischer
Zusammensetzung verfuigen, ergeben sich, wenn fur die Auftragsschweiung ein
Schweillzusatzwerkstoff mit folgender chemischer Zusammensetzung verwendet
wird:

18,5 bis 19,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,5 % Ni

1,0 % Mo

012% N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P




Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen

wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.

Bei einem SchweilRzusatzwerkstoff mit dieser chemischen Zusammensetzung kann
die Aufmischung bei einer einlagigen Aufschweiung auf einen Wert von 30 bis 35 %

eingestellt werden.

Je nach verwendetem Aufschweiverfahren, ndmlich dem Open-Arc-
AufschweiRverfahren, dem Unter-Pulver-AufschweiBverfahren oder einem
Schutzgasschweillverfahren (MAG-Verfahren) und in Abhangigkeit der eingesetzten
SchweiRaggretate kdnnen verschiedene Aufmischungsgrade gefahren werden.
Insgesamt ist es mdglich, optimale AufschweiRergebnisse mit einem Minimum an
speziell komponierten Schweilzusatzwerkstoffen zu erzielten, wenn speziellen
Bereichen von Aufmischungsgraden besonders geeignete Schweilzusatzwerkstoffe
zugeordnet werden. Insbesondere hat sich herausgestellt, dass mit zwei
Aufmischungsbereichen, ndmlich dem Aufmischungsbereich von 25% bis 30% und
dem Aufmischungsbereich von 30% bis 35% mit zwei speziellen
Schweilzusatzwerkstoffen, besonders widerstandsfahige Verschleischichten auf
den in Frage kommenden Grundwerkstoffen hergestellt werden kénnen. Unter
diesen Bedingungen kdnnen mit einer einlagigen AufschweiRung vergleichbare
VerschleiRschichtdicken sowie chemischen und mechanischen Eigenschaften der
Verschleif3schicht erreicht werden, wie bei zwei- oder mehriagiger Aufschweif3ung
nach dem Stand der Technik.

Dieses Verfahren einer erstmaligen Aufbringung einer Verschleischicht auf der
Mantelflache einer Rolle ist gleichermafen bei einer im Anlagenbetrieb bereits
abgenutzten Rolle als Reparaturverfahren anwendbar, wenn am Rollenmantel nach
dem Abdrehen der verschlissenen Oberflichenbereiche, in einem Ausmag bis eine
saubere Oberflache erzielt ist, noch ausreichend Grundmaterial fir das Aufbringen
einer Einlagenaufschweiflung vorhanden ist.

Nachdem eine mit einer RollenaufschweiRung versehene Rolle der
erfindungsgeméRen Art oder eine Rolle mit anderer Aufschwei3ung oder Bauart im
Anlagenbetrieb die maximal zuldssigen VerschleilBwerte erreicht hat, wird diese
durch eine ReparaturschweiBung fir einen weiteren Einsatzzyklus vorbereitet. Auch
dieses Verfahren zur Wiederherstellung einer verschlissenen Rolle erfolgt mit einer
Einlagenschweiflung mit den Vorteilen geringeren Arbeitszeitaufwandes, eines




geringeren Energieverbrauches und damit insgesamt wesentlich reduzierter
Wiederherstellungskosten.

Das Verfahren zum Wiederherstellen einer wahrend des Betriebes abgenitzten Rolle
der beschriebenen Art durch eine Auftragschweilung erfolgt durch die Abfolge
folgender Verfahrensschritte:

- Abdrehen der beschadigten VerschleiBschicht auf ein MaR des vom Grundwerkstoff
gebildeten Rollenkérpers,

- Aufbringen einer VerschleiBschicht durch eine einlagige Auftragsschweiung mit
einer Mindestdicke der Aufschweifschicht von 3,5 mm oder mehr,

- Riickdrehen der Aufschweischicht auf eine geschlossene einflachige
Rollenmanteloberflache bei Aufrechterhaltung einer Mindestdicke der
VerschleiBschicht mit gleicher chemischer Zusammensetzung von 1,5 mm oder
mehr.

ZweckmaBig erfolgt das Aufbringen der AufschweiRschicht durch die einlagige
AufschweiBung auf dem Grundwerkstoff des Rollenmantels oder des Rollenkérpers
mit einer Mindestdicke der Aufschweischicht von 4,0 mm oder mehr, um eine
ausreichend grofle VerschleiRschicht mit gleicher chemischer Zusammensetzung zu
erzielen. Vorzugsweise erfolgt das Riickdrehen der Aufschweischicht auf eine
geschlossene einflachige Rollenmanteloberfliche bei Aufrechterhaltung einer
Mindestdicke der VerschleiRschicht mit gleicher chemischer Zusammensetzung von
2,5 mm oder mehr, wodurch eine entsprechend lange Standzeit der
VerschleiRschicht erzielt wird.

Der fur den Wideraufbau einer VerschieiRschicht verfiigbare Rollendurchmesser
einer Rolle nach dem Abdrehen der beschéadigten VerschleiRschicht ist maRgeblich
von der Art der aufgetretenen Schadigung und vom zuldssigen Verschlei® abhdngig.
Um mit gleichem Schweizusatzwerkstoff, wie bei der erstmaligen Aufschweiung,
die gleiche chemische Zusammensetzung und die gleichen mechanischen
Eigenschaften der VerschleiBschicht zu erzielen, ist es jedenfalls notwendig, die
beschéadigte bzw. verschlissene Verschlei3schicht bis in den Grundwerkstoff des
Rollenkdrpers oder des Rollenmantels zu entfernen. Somit ist es notwendig auch die
Einbrandzone der Erstaufschweiung zu entfernen. Ohne zusétzliche MaBnahmen
fuhrt dies zu einer wiederhergestellten Rolle mit reduziertem AuRendurchmesser,
jedoch weiterhin gleichen Qualitdtsmerkmalen.




Speziell in einer StranggieBanlage ist es fur die Aufrechterhaltung eines
GieRbetriebes unter konstanten Produktionsbedingungen vorteilhaft, Rollen stets
gegen Rollen mit gleichem Durchmesser auszutauschen. Dies wird mit dem
erfindungsgeméfen Wiederherstellungsverfahren in einfacher Weise dadurch
erreicht, dass nach dem Abdrehen der beschédigten VerschleiBschicht auf ein MaB
des vom Grundwerkstoff gebildeten Rollenkérpers oder Rollenmantels durch eine
Auftragsschweilung eine Aufbaulage auf dem Grundwerkstoff gebildet wird, auf der
nachfolgend die Verschieischicht durch eine einlagige Auftragsschweiung
aufgebaut wird, wobei die Schichtdicke der Aufbaulage so gewahlt wird, dass der
AuBendurchmesser der wiederhergestellten Rolle dem Auendurchmesser der
urspriinglichen Rolle entspricht. Dies bedeutet, dass der Aufbau der
Verschleischicht beim Wiederherstellungsverfahren mit derselben Schichtdicke
erfolgt, wie beim erstmaligen Aufbau der Verschleischicht auf dem Grundwerkstoff
der Rolle.

ZweckmaRig weist der fir die Bildung der Aufbaulage verwendete
Schweilzusatzwerkstoff dieselbe chemische Zusammensetzung auf wie der
Grundwerkstoff des Rollenkérpers oder des Rollenmantels oder besteht aus
unlegiertem Stahl, wodurch die Ausgangsbedingungen und damit die chemischen
und mechanischen Eigenschaften der Verschleischicht und deren Schichtdicke und
damit die Standzeit der Rolle unveréandert bleibt.

Bei Anwendung des Verfahrens zum Wiederherstellen einer wahrend des Betriebes
abgenitzten Rolle zum Stitzen und Transportieren von heiem Gut bleiben die
chemische Zusammensetzung des Schweilzusatzwerkstoffes und die
Anforderungen an das Aufschweiflverfahren hinsichtlich Auswahl des
Schweilverfahrens und der Durchfihrungsbedingungen unveréndert, da der
Grundwerkstoff unverandert ist. Die in den Unteranspriichen 17 bis 24 fur das
Verfahren zur Wiederherstellung einer abgeniitzten Rolle angegebenen zusétzlichen
Bedingungen entsprechen daher identisch den in den Unteranspriichen 7 bis 15
angegebenen Bedingungen fir das Verfahren zur Herstellung einer Rolle mit
erstmaliger einlagiger Aufschweilung.

Gegenstand der Erfindung ist weiters ein Schweizusatzwerkstoff zum Herstelien
einer Auftragsschweilung auf einer Bauteiloberflache, vorzugsweise auf einem




Rollenmantel einer Rolle zum Stiitzen und Transportieren von heiRem Gut,
insbesondere von stranggegossenen Stahlstrangen auf einem Roligang oder in einer
StranggieBmaschine, wobei die Bauteiloberfliche oder der Rollenmantel der Rolle
aus Stahl ist und bis zu 0,45 % C enthélt. Zur Lésung der der Erfindung zugrunde
liegenden Aufgabe enthélt der Schweizusatzwerkstoff auf Eisenbasis 16,5 bis 19,0
%Cr. Vorzugsweise weist er zusétzlich 0,15 bis 0,20 %Nb auf.

Ein fUr den speziellen Einsatzbereich der Bauteiloberfliche bzw. der Rolle besonders
geeigneter und auf den Grundwerkstoff abgestimmter Schweizusatzwerkstoff weist
folgende chemische Analyse auf: 16,5 bis 19,0 % Cr; 0,15 bis 0,20 % Nb; 4,0 bis 4,5
% Ni; 1,0 % Mo; 0,12 % N; 0,7 % Si; 1,2 % Mn; 0,03 % C; max. 0,025 % S; max.
0,025 % P; Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen, wobei die
Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.

Bei einem Schweilzusatzwerkstoff, der 16,5 bis 17,0 % Cr; 0,15 bis 0,20 % Nb;
4,0% Ni; 1,0 % Mo; 0,12 % N; 0,7 % Si; 1,2 % Mn; 0,03 % C; max. 0,025 % S; max.
0,025 % P; Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen aufweist, wobei die
Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt, kann die Aufmischung
mit einer einlagigen Aufschweiung auf einen Wert von 25 bis 30% eingestelit
werden.

Bei einem SchweifRzusatzwerkstoff, der 18,5 bis 19,0 % Cr; 0,15 bis 0,20 % Nb;
4,5% Ni; 1,0 % Mo; 0,12 % N; 0,7 % Si; 1,2 % Mn; 0,03 % C; max. 0,025 % S; max.
0,025 % P; Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen aufweist, wobei die
Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betrégt, kann die Aufmischung
mit einer einlagigen AufschweiBung auf einen Wert von 30 bis 35% eingestelit
werden.

Ein Schweildraht zur Durchfiihrung einer Auftragschweiung auf einer
Bauteiloberflache, vorzugsweise auf einem Rollenmantel einer Rolle zum Stiitzen
und Transportieren von heiBem Gut, insbesondere von stranggegossenen
Stahlistrdngen auf einem Roligang oder in einer StranggieBmaschine ist dadurch
gekennzeichnet, dass der Schweilldraht einen Schweizusatzwerkstoff mit einer
chemischen Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 27 bis 31 umfasst. Der
Schweilldraht ist hierbei so ausgebildet, dass er fir den maschinellen Einsatz bei




einem Open-Arc-Aufschweillverfahren, bei einem Unter-Pulver-Aufschweilverfahren
oder bei einem SchutzgasschweilRverfahren geeignet ist.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung nicht einschrankender Ausfiihrungsbeispiele, wobei auf
die folgenden Figuren Bezug genommen wird, die folgendes zeigen:

Fig. 1 die geometrischen Zusammenhange bei der Erzeugung einer
Verschlei3schicht durch eine Einlagenschweilung auf einer Rolle zum
Stitzen und Transportieren von heiRem Gut,

Fig. 2 den Verlauf des SchweiRraupenaufbaus auf der Rollenmanteloberflache auf
einer Rolle zum Stitzen und Transportieren von heiem Gut,

Fig. 3 die Oberflaiche der AufschweiBung auf einer Bauteiloberflache oder Rolle,

Fig. 4 Schiliffbild der Schweifverbindung,

Fig. 5 die geometrischen Zusammenhénge bei der Erzeugung einer
VerschleiRschicht durch eine Einlagenschweifung beim Widerherstellen
einer Rolle zum Stitzen und Transportieren von heiem Gut,

Fig. 6 die geometrischen Zusammenhange bei der Erzeugung einer
VerschleiRschicht durch eine EinlagenschweilRung auf einer Aufbaulage beim
Widerherstellen einer Rolle zum Stitzen und Transportieren von heiRem Gut.

Ausfiihrung der Erfindung

Die Bauteiloberfliche oder der Rollenmantel einer Rolle zum Stitzen und
Transportieren von heiRem Gut, speziell von Stranggussprodukten, weist als
Grundwerkstoff Stahl auf. Bauteiloberfldchen und Rollenmaénte! fir die
erfindungsgeméBe Aufschweilung bestehen bevorzugt aus 42CrMo4 oder
16CrMoV511 nach DIN 10083 und sind vergitet. Ein weiterer glinstiger
Grundwerkstoff fur diese Anwendung ist St52-3, nach DIN 10025.

Beispiel:

Bei einer Einlagenaufschweiflung auf einem Rollenmantel aus 42CrMo4 mit einem
Schweilzusatzwerkstoff, der 0,03%C, 0,7%Si, 17,5%Cr, 4,0%Ni, 1,2%Mn, 1,0%Mo,




0,17%Nb und 0,12%N aufweist, verbleibt nach dem Riickdrehen der
Aufschwei3schicht auf eine geschlossenen einfléchige Rollenmanteloberflache eine
VerschleiBschicht mit gleicher chemischen Analyse in einer Schichtdicke von 3,0
mm. Diese VerschleiBschicht weist dann folgende chemische Zusammensetzung
auf: 13,87%Cr; 0,15%Nb; 4,0%Ni; 0,61%Mo; 0,10%N; 0,54%Si; 0,96%Mn; 0,06%C,
0,001%S, 0,043%P; Rest Eisen und herstellungsbedingte Verunreinigungen.

Die AufschweiBung erfolgt nach dem Open-Arc-Schweilverfahren auf der auf 100°C
vorgewdrmten Rollenmanteloberfliche mit einem Schweildraht mit 2,4 mm
Drahtdurchmesser und einer Schweildrahtzufiihrgeschwindigkeit von 6,0 m/min. Die
Aufschwei3ung erfolgt mit einer Pendelfrequenz des Schweibrenners von 35
Zyklen/min und einer Pendelbreite von 25mm bei einer Uberiappung der
SchweilRraupen von 5 mm. Es wird stets ein einzelner Schweildraht verwendet. In
den Figuren 1 und 2 sind die geometrischen Zusammenhénge néher
veranschaulicht.

Figur 1 zeigt in einem Teilschnitt einen aus dem Grundwerkstoff (St52-3) gefertigten
Rollenmantel 2 einer Strangfiihrungsrolle 1 mit einer auf das VordrehmaR D,,
vorbereiteten Rollenmanteloberfiiche 3. Auf dieser erfolgt die einlagige
AufschweiRung 4, wie zuvor beschrieben, mit der eine wendelférmig umlaufende
Schweillraupe 5 erzeugt wird, wobei der Rollendurchmesser auf den
SchweilRdurchmesser Dy, zunimmt und eine Schichtdicke von 3,5 mm aufgetragen
wird. Gleichzeitig bildet sich ein Einbrand im AusmaR von 1,5 mm bis zum
Einbranddurchmesser Dginprang. Nach dem Ruckdrehen der Aufschweiflung im
Ausmal von 2 mm bis auf den Rollennenndurchmesser D, verbleibt eine
VerschleiRschicht 6 mit einer Schichtdicke von 3mm mit im Wesentlichen gleicher
chemischen Zusammensetzung und gleichen Werkstoffeigenschaften. Die
Pendelbreite betragt 25 mm.

Figur 2 veranschaulicht den Schweifiraupenaufbau auf der Rollenmanteloberflache
mit der am Rollenmantel umlaufenden Schweiraupe mit der Uberlappung von etwa
5 mm und einer Versetzungslage in einem Léngenbereich von etwa 40 bis 50 mm,
am Rollenumfang gemessen.

Figur 3 zeigt in einer fotographischen Darstellung die Oberfldche der AufschweifRung
mit Gberlappend angeordneten Schweilraupen entsprechend dem
Schweilldurchmesser D, in Figur 1.. Figur 4 veranschaulicht in einem Schiliffbild die




Qualitét der AufschweiBung und die qualitativ hochwertige Bindung des
SchweiRzusatzwerkstoffes an den Grundwerkstoff in der Einbrandzone.

Die Figuren 5 und 6 zeigen in zwei Ausfithrungsbeispielen Mdglichkeiten fur die
Umsetzung des Verfahrens zur Wiederherstellung einer wahrend des laufenden
Betriebes einer Stranggieflanlage abgeniitzten Rolle zum Stitzen und
Transportieren eines heilen Metallstranges.

In der linken Bildhélfte der Figur 5 ist eine Strangfiihrungsrolle mit einer durch eine
einlagige Aufschweiung erzeugte VerschleiBschicht dargestellt. Die
VerschleiBschicht ist durch den Nenndurchmesser Dy, der Rolle und den
Einbranddurchmesser Dginprang in ihrer radialen Erstreckung begrenzt. Zusétzlich ist
der VerschleiRdurchmesser Dyerschieis, der den Rollendurchmesser mit Ablauf der
Standzeit der Rolle angibt, dargestellt. In diesem Zustand wird die Rolle dem
Wiederherstellungsverfahren unterzogen, welches in der rechten Bildhélfte
veranschaulicht ist. Die Rolle wird auf den Vordrehdurchmesser D, new abgedreht,
der sich innerhalb des Grundwerkstoffes des Rollenkdrpers befindet. Auf diese
vorbereitete Rollenmanteloberfliche wird mit dem Schweizusatzwerkstoff eine
wendelférmig umlaufende Schweilraupe erzeugt, wobei der Rollendurchmesser auf
den Schweidurchmesser Dgc ney Zunimmt. Gleichzeitig bildet sich im Grundwerkstoff
des Rollenkdrpers eine neue Einbrandzone aus, die durch den Einbranddurchmesser
Deinbrand neu begrenzt ist. AnschlieBend erfolgt das Riickdrehen der
SchweilRraupenoberflache auf den neuen Rollennenndurchmesser Dyen neu, der
allerdings kleiner ist als der Rollennenndurchmesser vor Anwendung des
Wiederherstellungsverfahrens.

In Figur 6 ist ein erweitertes Verfahren zur Wiederherstellung einer abgenitzten
Rolle veranschaulicht, bei dem der urspringliche Nenndurchmesser der
Strangfiihrungsrolle auch nach Anwendung des Wiederherstellungsverfahrens durch
Aufbringen einer Aufbaulage wieder erreicht wird. In der linken Bildhélfte ist die
Ausgangslage analog zu Figur 5 dargestellt, wobei der Vordrehdurchmesser D, den
Ausgangsdurchmesser fiir die erstmalige einlagige Aufschweiung angibt. GemaR
der Darstellung in der rechten Bildhélfte wird die Rolle auf einen
Vordrehdurchmesser D, ney abgedreht, der sich innerhalb des Grundwerkstoffes des
Rollenkérpers befindet. Auf diese vorbereitete Rollenmanteloberfidche wird in einem
oder mehreren SchweiRlagen eine Aufbaulage 7 mit einem Schweilzusat®Werkstoff




gebildet, der der chemischen Zusammensetzung des Grundwerkstoffes des
Rollenkérpers entspricht. Beispielsweise wird auf einen Rollenkdrper aus St52-3 fur
die Aufbaulage ebenfalls ein St52-3 als Schweizusatzwerkstoff eingesetzt. Die
Dicke dieser Aufbaulage orientiert sich am angestrebten Rollennenndurchmesser
Dnen neu , der mit dem urspriinglichen Nenndurchmesser D, Uibereinstimmen soll.
Dementsprechend wird mit der Auftragsschweiung der Aufbaulage bis zu einem
Aufbaulagendurchmesser Daumauiage aufgeschweillt, gegebenenfalls unter
Berlicksichtigung einer zusétzlichen Oberflaichenbearbeitung, der dem
Vordrehdurchmesser Dvor bei der erstmaligen einlagigen Aufschwei3ung entspricht.
Damit werden fir die einlagige, die Verschleischicht bildende Aufschweiung,
wiederum dieselben Ausgangsbedingungen geschaffen, wie sie bei der erstmaligen
einlagigen Aufschweilung bestanden. Nach Durchfiihrung der einlagigen
Aufschweifung mit dem erfindungsgeméRen Schweizusatzwerkstoff erfoigt
abschlieBend ein Rickdrehen auf den neuen Nenndurchmesser Dy, ney, der mit dem
urspriinglichen Nenndurchmesser D, Ubereinstimmt.

Solange der Rollenkérper oder der Rollenmantel Giber eine ausreichende
Schichtdicke an Grundmaterial verfiigt, kann dieses Verfahren zur Wiederherstellung
einer abgenitzten Rolle mehrfach wiederholt werden.



Patentanspriiche:

1.

Rolle zum Stutzen und Transportieren von heiRem Gut, insbesondere von
stranggegossenen Stahlistrangen, auf einem Rollgang oder in einer
StranggieBmaschine, mit einem Rollenkorper, der einen Rollenmantel (2) aus
einem Grundwerkstoff und eine durch eine Auftragsschweiflung auf dem
Grundwerkstoff mit einem Schweizusatzwerkstoff aufgebrachte
Verschlei3schicht (6) umfasst, die die Rollenmanteloberfldche (3) einschlieft,
dadurch gekennzeichnet, dass der Grundwerkstoff des Rollenmantels Stahl
ist und bis zu 0,45% C aufweist, dass die Auftragsschweiflung als
EinlagenschweiBung ausgefithrt ist und dass die Verschleif3schicht (6)
zumindest in einem duBeren, die Rollenmanteloberflache (3) einschlieRenden
Bereich 12,5 bis 14,0% Cr aufweist.

Rolle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
VerschleiRschicht zumindest in dem &ufleren, die Rollenmanteloberflache
einschliefenden Bereich 0,10 bis 0,18% Nb aufweist.

Rolle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
VerschleifRschicht zumindest in dem &ueren, die Rollenmanteloberflache
einschlieBenden Bereich folgende Zusammensetzung aufweist:

12,5 bis 14,0 % Cr

0,10 bis 0,18 % Nb

3,4 bis 4,5 % Ni

0,6 bis 1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

0,6 bis 1,2 % Mn

0,06 bis 0,14 % C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen

wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.




4. Rolle nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anteil an Deltaferrit in der Verschleifschicht,
zumindest in dem &uBeren, die Rolienmanteloberfliche einschlieBenden
Bereich, weniger als 10 %, vorzugsweise weniger als 5%, betragt.

5. Rolle nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der die Rollenmanteloberfléche einschlieRende
Bereich der Verschleif3schicht in einem Dickenbereich von mindestens 1,5
mm, vorzugsweise in einem Dickenbereich von mindestens 2,5 mm, eine
gleiche chemische Zusammensetzung aufweist.

6. Verfahren zum Herstellen einer Rolle zum Stitzen und Transportieren von
heiRem Gut, insbesondere von stranggegossenen Stahlstrangen auf einem
Rollgang oder in einer StranggieBmaschine, mit einem Rollenkérper, der
einen Rollenmantel aus einem Grundwerkstoff und eine durch eine
Auftragsschweilung auf dem Grundwerkstoff mit einem
Schweilzusatzwerkstoff aufgebrachte VerschleiRschicht umfasst, mit
folgenden Schritten:

- Vorbereiten des aus einem Grundwerkstoff gebildeten Rollenmantels oder
Rollenkdrpers als Drehteil,

- Aufbringen einer Aufschwei3schicht durch eine einlagige
AuftragsschweiBung auf dem Grundwerkstoff mit einer Mindestdicke der
Aufschweillschicht von 3,5 mm,

- Rlckdrehen der Aufschwei3schicht auf eine geschlossene einflachige
Rollenmanteloberflache bei Aufrechterhaltung einer Mindestdicke der
VerschleiRschicht mit gleicher chemischer Zusammensetzung von 1,5 mm
oder mehr.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
AuftragsschweiBung auf dem Grundwerkstoff mit einer Mindestdicke der
Aufschweischicht von 4,0 mm oder mehr erfolgt.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Ruckdrehen der Aufschweischicht auf eine geschlossene einflachige
Rollenmanteloberfliche bei Aufrechterhaltung einer Mindestdicke der




10.

1.

12.

13.

VerschleiRschicht mit gleicher chemischer Zusammensetzung von 2,5 mm
oder mehr erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die einlagige Auftragsschweiung nach dem Open-Arc-
Aufschweillverfahren, nach dem Unter-Pulver-Aufschweiverfahren oder
nach einem Schutzgasschwei3verfahren durchgefithrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass als Grundwerkstoff des Rollenmantels Stahl mit bis zu 0,45% C,
vorzugsweise mit 0,2 bis 0,45 % C, verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass fir die Auftragsschweilung ein SchweiRzusatzwerkstoff auf Eisenbasis
mit einem Anteil von 16,5 bis 19,0 % Cr verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass fir die
Auftragsschweiung ein Schweilzusatzwerkstoff mit einem zusétzlichen
Anteil von 0,15 bis 0,20 % Nb verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass fUr die Auftragsschweiung ein Schweizusatzwerkstoff mit folgender
Zusammensetzung verwendet wird:

16,5 bis 19,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,0 bis 4,5 % Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen

wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.




14.

15.

16.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass fur die Auftragsschweifung ein Schweizusatzwerkstoff mit folgender
Zusammensetzung verwendet wird:

16,5 bis 17,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,0 % Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen

wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass fUr die Auftragsschweiung ein Schweilzusatzwerkstoff mit folgender
Zusammensetzung verwendet wird:

18,5 bis 19,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,5 % Ni

1,0 % Mo

0,12%N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen

wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.

Verfahren zum Wiederherstellen einer wihrend des Betriebes abgeniitzten
Rolle zum Stiitzen und Transportieren von heiBem Gut, insbesondere von
stranggegossenen Stahistrangen auf einem Rollgang oder in einer
StranggieRmaschine, mit einem Rollenkérper, der einen Rollenmantel aus




einem Grundwerkstoff und eine durch eine Auftragsschweiung auf dem
Grundwerkstoff mit einem SchweiBzusatzwerkstoff aufgebrachte
VerschleiRschicht umfasst, mit folgenden Schritten:

- Abdrehen der beschéadigten VerschleiBschicht auf ein MaR des vom
Grundwerkstoff gebildeten Rollenkérpers oder Rollenmantels,

- Aufbringen einer Verschleischicht durch eine einlagige
AuftragsschweiBung mit einer Mindestdicke der Aufschweischicht von 3,5
mm oder mehr,

- Ruckdrehen der Aufschweilschicht auf eine geschlossene einflachige
Rollenmanteloberflache bei Aufrechterhaltung einer Mindestdicke der
Verschleilschicht mit gleicher chemischer Zusammensetzung von 1,5 mm
oder mehr.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Auftragsschweilung auf dem Grundwerkstoff mit einer Mindestdicke der
Aufschwei3schicht von 4,0 mm oder mehr erfolgt.

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass das
Ruckdrehen der Aufschwei3schicht auf eine geschlossene einflachige
Rollenmanteloberfliche bei Aufrechterhaltung einer Mindestdicke der
Verschieilschicht mit gleicher chemischer Zusammensetzung von 2,5 mm
oder mehr erfolgt.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
dass die einlagige Auftragsschweiung nach dem Open-Arc-
Aufschweillverfahren, nach dem Unter-Pulver-AufschweiRverfahren oder
nach einem Schutzgasschweiverfahren durchgefiihrt wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dass fiir die AuftragsschweiBung ein SchweilRzusatzwerkstoff auf Eisenbasis
mit einem Anteil von 16,5 bis 19,0 % Cr verwendet wird.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass fur die
AuftragsschweiBung ein SchweiRzusatzwerkstoff mit einem zuséatzlichen
Anteil von 0,15 bis 0,20 % Nb verwendet wird.
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22. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
dass fur die Auftragsschweilung ein Schweizusatzwerkstoff mit folgender
Zusammensetzung verwendet wird:

16,5 bis 19,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,0 bis 4,5 % Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen
wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass fUr die Auftragsschweiung ein SchweiRzusatzwerkstoff mit folgender
Zusammensetzung verwendet wird:

16,5 bis 17,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,0 % Ni

1,0 % Mo

0,12%N

0,7 % Si

1,2% Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen
wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betréagt.

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass fir die Auftragsschweiung ein Schweilzusatzwerkstoff mit folgender
Zusammensetzung verwendet wird:

18,5 bis 19,0 % Cr




25.

26.

27.

0,15 bis 0,20 % Nb

4,5 % Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen
wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betréagt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Abdrehen der beschédigten VerschieiRschicht auf ein MaR
des vom Grundwerkstoff gebildeten Rollenkérpers oder Rollenmantels durch
eine Auftragsschweiung eine Aufbaulage auf dem Grundwerkstoff gebildet
wird, auf der nachfolgend die VerschleiRschicht durch eine einlagige
Auftragsschweillung aufgebaut wird, wobei die Schichtdicke der Aufbaulage
so gewahlt wird, dass der AuBRendurchmesser der wiederhergestellten Rolle
dem AuRendurchmesser der urspriinglichen Rolle entspricht.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der fir die
Bildung der Aufbaulage verwendete SchweilRzusatzwerkstoff dieselbe
chemische Zusammensetzung aufweist wie der Grundwerkstoff des
Rollenkérpers oder des Rollenmantels aufweist oder aus unlegiertem Stahl
besteht.

Schweillzusatzwerkstoff zum Herstellen einer Auftragsschweiung auf einer
Bauteiloberflache, vorzugsweise auf einem Rollenmantel einer Rolle zum
Stitzen und Transportieren von heiRem Gut, insbesondere von
stranggegossenen Stahlstrangen auf einem Rollgang oder in einer
StranggieBmaschine, wobei die Bauteiloberfliche oder der Rollenmantel der
Rolle aus Stahl ist und bis zu 0,45% C enthélt, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schweilzusatzwerkstoff auf Eisenbasis 16,5 bis 19,0 % Cr enthélt.




28. Schweilzusatzwerkstoff nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass

der Schweilzusatzwerkstoff zuséatzlich 0,15 bis 0,20 % Nb aufweist.

29. SchweiBzusatzwerkstoff nach Anspruch 27 oder 28, dadurch

30.

gekennzeichnet, dass der Schweizusatzwerkstoff folgende chemische
Zusammensetzung aufweist:

16,5 bis 19,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,0 bis 4,5 % Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025% S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen

wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsahteile +/- 5% betréagt.

Schweillzusatzwerkstoff nach einem der Anspriiche 27 bis 29, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schweilzusatzwerkstoff folgende chemische
Zusammensetzung aufweist:

16,5 bis 17,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,0 % Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen

wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.




31. Schweizusatzwerkstoff nach einem der Anspriiche 27 bis 29, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schweilzusatzwerkstoff folgende chemische
Zusammensetzung aufweist:

18,5 bis 19,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,5 % Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen
wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betréagt.

32. Schweildraht zur Durchfiihrung einer Auftragschwei3ung auf einer
Bauteiloberflache, vorzugsweise auf einem Rollenmantel einer Rolle zum
Stutzen und Transportieren von heilem Gut, insbesondere von
stranggegossenen Stahlstrangen auf einem Rollgang oder in einer
StranggieBmaschine, dadurch gekennzeichnet, dass der SchweiRdraht
oder die Schweilelektrode einen Schweilzusatzwerkstoff mit
Legierungsbestandteilen oder mit einer chemischen Zusammensetzung nach
einem der Anspriiche 27 bis 31 umfasst.
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Patentanspriiche:

1. Rolle zum Stiitzen und Transportieren von hei3em Gut, insbesondere von
stranggegossenen Stahlistrdngen, auf einem Rollgang oder in einer
StranggieBmaschine, mit einem Rollenkérper, der einen Rollenmantel (2) aus
einem Grundwerkstoff und eine durch eine Auftragsschweiung auf dem
Grundwerkstoff mit einem Schweiflzusatzwerkstoff aufgebrachte
Verschleischicht (6) umfasst, die die Rollenmanteloberfléche (3) einschlieft,
wobei der Grundwerkstoff des Rollenmantels Stahl ist, dadurch
gekennzeichnet, dass der Grundwerkstoff des Rollenmantels bis zu 0,45%
C aufweist, dass die Auftragsschweiung als Einlagenschwei3ung ausgefihrt
ist und dass die Verschleischicht (6) zumindest in einem &ulleren, die
Rollenmanteloberflache (3) einschlieBenden Bereich 12,5 bis 14,0% Cr

aufweist.

2. Rolle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
VerschleiRschicht zumindest in dem dufieren, die Rollenmanteloberfliche
einschlieRenden Bereich 0,10 bis 0,18% Nb aufweist.

3. Rolle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
VerschleifRschicht zumindest in dem &ueren, die Rollenmanteloberflache
einschlieRenden Bereich folgende Zusammensetzung aufweist:
12,5 bis 14,0 % Cr
0,10 bis 0,18 % Nb
3,4 bis'4,5 % Ni
0,6 bis 1,0 % Mo
0,12% N
0,7 % Si
0,6 bis 1,2 % Mn
0,06 bis 0,14 % C
max. 0,025 % S
max. 0,025 % P

NACHGEREICHT




19 Y

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen
wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.

. Rolle nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anteil an Deltaferrit in der VerschleiRschicht,
zumindest in dem &uReren, die Rollenmanteloberflache einschlieBenden
Bereich, weniger als 10 %, vorzugsweise weniger als 5%, betragt.

. Rolle nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der die Rollenmanteloberflache einschlieRende
Bereich der Verschlei3schicht in einem Dickenbereich von mindestens 1,5
mm, vorzugsweise in einem Dickenbereich von mindestens 2,5 mm, eine
gleiche chemische Zusammensetzung aufweist.

. Verfahren zum Herstellen einer Rolle zum Stitzen und Transportieren von
heiBem Gut, insbesondere von stranggegossenen Stahistrangen auf einem
Rollgang oder in einer StranggieRBmaschine, mit einem Rollenkdrper, der
einen Rollenmantel aus einem Grundwerkstoff und eine durch eine
Auftragsschweiung auf dem Grundwerkstoff mit einem
Schweilzusatzwerkstoff aufgebrachte Verschleischicht umfasst, wobei der
Grundwerkstoff des Rollenmantels Stahl ist, mit folgenden Schritten:

- Vorbereiten des aus einem Grundwerkstoff gebildeten Rollenmantels oder
Rollenkdrpers als Drehteil,

- Aufbringen einer Aufschweischicht durch eine einlagige
Auftragsschweiung auf dem Grundwerkstoff mit einer Mindestdicke der
Aufschweif3schicht von 3,5 mm,

- Ruckdrehen der Aufschweilschicht auf eine geschlossene einflachige
Rollenmanteloberfldche bei Aufrechterhaltung einer Mindestdicke der
VerschleiBschicht mit gleicher chemischer Zusammensetzung von 1,5 mm

oder mehr.

. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Auftragsschweiung auf dem Grundwerkstoff mit einer Mindestdicke der
Aufschweif3schicht von 4,0 mm oder mehr erfolgt.

NACHGEREICHT
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8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Ruckdrehen der Aufschweilschicht auf eine geschlossene einfléchige
Rollenmanteloberflache bei Aufrechterhaltung einer Mindestdicke der
Verschleifschicht mit gleicher chemischer Zusammensetzung von 2,5 mm

oder mehr erfolgt.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die einlagige Auftragsschweif3ung nach dem Open-Arc-
Aufschweiverfahren, nach dem Unter-Pulver-Aufschwei3verfahren oder
nach einem Schutzgasschweilverfahren durchgefiihrt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass als Grundwerkstoff des Rollenmantels Stahl mit bis zu 0,45% C,

vorzugsweise mit 0,2 bis 0,45 % C, verwendet wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass fir die Auftragsschweilung ein Schweiflzusatzwerkstoff auf Eisenbasis
mit einem Anteil von 16,5 bis 19,0 % Cr verwendet wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass fir die
Auftragsschweiung ein SchweilRzusatzwerkstoff mit einem zusétzlichen
Anteil von 0,15 bis 0,20 % Nb verwendet wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass fir die Auftragsschweiung ein Schweilzusatzwerkstoff mit folgender
Zusammensetzung verwendet wird:

16,5 bis 19,0 % Cr
0,15 bis 0,20 % Nb
4,0 bis 4,5 % Ni
1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2% Mn
0,03%C

max. 0,025 % S
max. 0,025 % P

| NACHGE EiC.

.._.._:,, §
o d

‘1




14.

15.

21 s s

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen
wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass fir die Auftragsschwei3ung ein SchweilRzusatzwerkstoff mit folgender
Zusammensetzung verwendet wird:

16,5 bis 17,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,0 % Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen

wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass fur die Auftragsschweilung ein Schweizusatzwerkstoff mit folgender
Zusammensetzung verwendet wird:

18,5 bis 19,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,5 % Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen

wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.
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16.

17.

18.

19.

20.

22 sois

Verfahren zum Wiederherstellen einer wahrend des Betriebes abgenitzten
Rolle zum Stitzen und Transportieren von heiem Gut, insbesondere von
stranggegossenen Stahlistrangen auf einem Rollgang oder in einer
StranggieBmaschine, mit einem Rollenkdrper, der einen Rollenmantel aus
einem Grundwerkstoff und eine durch eine Auftragsschweiung auf dem
Grundwerkstoff mit einem Schweizusatzwerkstoff aufgebrachte
Verschleischicht umfasst, wobei der Grundwerkstoff des Rollenmantels
Stahl ist, mit folgenden Schritten:

- Abdrehen der beschédigten Verschieischicht auf ein MaR des vom
Grundwerkstoff gebildeten Rollenkérpers oder Rollenmantels,

- Aufbringen einer Verschleischicht durch eine eihlagige
Auftragsschweifung mit einer Mindestdicke der Aufschweischicht von 3,5
mm oder mehr,

- Ruckdrehen der Aufschweilschicht auf eine geschlossene einflachige
Rollenmanteloberflache bei Aufrechterhaltung einer Mindestdicke der
VerschleiBschicht mit gleicher chemischer Zusammensetzung von 1,5 mm

oder mehr.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
AuftragsschweiBung auf dem Grundwerkstoff mit einer Mindestdicke der
Aufschweilschicht von 4,0 mm oder mehr erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass das
Rickdrehen der Aufschweillschicht auf eine geschlossene einflachige
Rollenmanteloberflache bei Aufrechterhaltung einer Mindestdicke der
Verschleif3schicht mit gleicher chemischer Zusammensetzung von 2,5 mm

oder mehr erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
dass die einlagige AuftragsschweilRung nach dem Open-Arc-
Aufschweiverfahren, nach dem Unter-Pulver-Aufschweilverfahren oder
nach einem Schutzgasschweilverfahren durchgefithrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dass flr die AuftragsschweiBung ein Schweilzusatzwerkstoff auf Eisenbasis
mit einem Anteil von 16,5 bis 19,0 % Cr verwendet wird.
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21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass fir die
Auftragsschweilung ein SchweiRzusatzwerkstoff mit einem zusétzlichen
Anteil von 0,15 bis 0,20 % Nb verwendet wird.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
dass fur die Auftragsschweiung ein Schwei3zusatzwerkstoff mit folgender
Zusammensetzung verwendet wird:

16,5 bis 19,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,0 bis 4,5 % Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen
wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betrégt.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass fir die Auftragsschweiung ein Schweizusatzwerkstoff mit folgender
Zusammensetzung verwendet wird:

16,5 bis 17,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,0% Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen
wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betrégt.
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24. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass fur die Auftragsschweilung ein Schweizusatzwerkstoff mit folgender
Zusammensetzung verwendet wird:

18,5 bis 19,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,5 % Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2% Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen
wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Abdrehen der beschadigten VerschleiBschicht auf ein MaB
des vom Grundwerkstoff gebildeten Rollenkérpers oder Rollenmantels durch
eine Auftragsschweilung eine Aufbaulage auf dem Grundwerkstoff gebildet
wird, auf der nachfolgend die VerschleiRschicht durch eine einlagige
Auftragsschweiung aufgebaut wird, wobei die Schichtdicke der Aufbaulage
so gewahit wird, dass der AuRendurchmesser der wiederhergesteliten Rolle
dem AuRendurchmesser der urspriinglichen Rolle entspricht.

26. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der fUr die
Bildung der Aufbaulage verwendete Schweilzusatzwerkstoff dieselbe
chemische Zusammensetzung aufweist wie der Grundwerkstoff des
Rollenkdrpers oder des Rollenmantels aufweist oder aus unlegiertem Stahl
besteht.

27. Schweilzusatzwerkstoff zum Herstellen einer Auftragsschweilung auf einer
Bauteiloberfliche, vorzugsweise auf einem Rollenmantel einer Rolle zum
Stitzen und Transportieren von heilem Gut, insbesondere von
stranggegossenen Stahlstréngen auf einem Rollgang oder in einer
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StranggieBmaschine, wobei die Bauteiloberfliche oder der Rollenmantel der
Rolle aus Stahl ist und bis zu 0,45% C enthélt, dadurch gekennzeichnet,
dass der SchweiRzusatzwerkstoff auf Eisenbasis 16,5 bis 19,0 % Cr enthéilt.

28. Schweilzusatzwerkstoff nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass
der SchweilRzusatzwerkstoff zusétzlich 0,15 bis 0,20 % Nb aufweist.

29. Schweillzusatzwerkstoff nach Anspruch 27 oder 28, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schweillzusatzwerkstoff folgende chemische
Zusammensetzung aufweist:

16,5 bis 19,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4,0 bis 4,5 % Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen
wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.

30. Schweillzusatzwerkstoff nach einem der Anspriiche 27 bis 29, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schweilzusatzwerkstoff folgende chemische
Zusammensetzung aufweist:

16,5 bis 17,0 % Cr
0,15 bis 0,20 % Nb
4,0 % Ni

1,0 % Mo

0,12% N

0,7 % Si

1,2 % Mn
0,03%C

max. 0,025 % S
max. 0,025 % P
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Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen
wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betrégt.

Schweilzusatzwerkstoff nach einem der Anspriiche 27 bis 29, dadurch
gekennzeichnet, dass der SchweilRzusatzwerkstoff folgende chemische
Zusammensetzung aufweist:

18,5 bis 19,0 % Cr

0,15 bis 0,20 % Nb

4.5 % Ni

1,0 % Mo

0,12%N

0,7 % Si

1,2 % Mn

0,03%C

max. 0,025 % S

max. 0,025 % P

Rest Fe und herstellungsbedingte Verunreinigungen

wobei die Streubreite der einzelnen Legierungsanteile +/- 5% betragt.
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