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Bestimmung des Ausbringens
beim SchweiBen mit umhiillten Stabelektroden 3
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Norm ISO 2401 — 1972, siehe Erlauterungen.

1 Zweck

Mit dieser Norm werden einheitliche Grundlagen fiir die
Bestimmung des Ausbringens von umhiiliten Stab-
elektroden festgelegt, durch die die Reproduzierbarkeit
einzelner Priifungen und der Vergleich unterschiedlicher
Hochleistungselektroden ermdéglicht werden.

2 Begriff

Das Ausbringen Ry ist das Verhadltnis der in die Fuge
eingebrachten oder auf das Werkstiick aufgebrachten
Schweillgutmasse zur abgeschmolzenen Schweillzusatz-
masse (massiver metallischer Anteil); beim Lichtbogen-
handschweilen auf den abgeschmolzenen Kernstab
bezogen (aus: DIN 1910 Teil 12/09.80).

3 Bezeichnung

Bezeichnung fiir das nach dieser Norm ermittelte Aus-
bringen von 158 %:

Ausbringen DIN 32523 — 158

4 Priifstiick

Das Priifstick besteht aus Stahl und ist etwa 300 mm
lang, etwa 75 mm breit und etwa 12 mm dick.

Die Oberflache des Priifstiicks ist vor dem Auftragen des
SchweiBgutes so weit von Zunder, Rost, Farbe und Ol
zu sdubern, dall keine Beeintrachtigung des MeRergeb-
nisses zu erwarten ist. Die Masse des Priifsticks mp ist
nach dem Reinigen auf * 1 g zu bestimmen.

5 Durchfiihrung

5.1 Stabelektroden

Fir die Priifung diirffen nur Stabelektroden eines Nenn-
durchmessers, einer Nennlange und aus der gleichen
Fertigungseinheit verwendet werden. Auf dem Priifstiick
sind 5 Stabelektroden niederzuschmelzen, 5 weitere
Stabelektroden sind zur Bestimmung der Masse der Kern-
stabe erforderlich.

Determination of the efficiency when welding with covered electrodes

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir SchweiRtechnik (DVS) aufgestellt.

5.2 Schweillen

5.2.1 Schweilstrom

Die Prifung ist mit der vom Hersteller angegebenen
Stromart und Polung durchzufiihren. Bei Stabelektroden,
die sowohl an Gleichstrom als auch an Wechselstrom ver-
wendet werden koénnen, wird die SchweiBung mit
Wechselstrom durchgefiihrt. Die Stabelektroden sind mit
einer Stromstarke zu schweiBen, die 10 % unter der vom
Hersteller angegebenen maximalen Stromstérke liegt.

5.2.2 Abschmelzvorgang

Jede Stabelektrode muR ohne Unterbrechung bis auf
einen Rest von = 50 mm Lange abgeschmolzen werden.
Die Restenden der Stabelektroden sind fir die nach-
folgende Bestimmung der Kernstabreste aufzubewahren.
Nach dem Abschmelzen jeder Stabelektrode sind Schlacke
und anhaftende Spritzer von der Priifstiickoberfliche zu
entfernen.

Das Priifstiick wird in Position w nach DIN 1912 Teil 2
geschweilt, sofern nicht in den Giitenormen oder Regel-
werken andere Positionen vorgeschrieben werden.

5.3 Bestimmung der Kenngroen
5.3.1 Masse der Kernstibe

Von 5 verbliebenen Stabelektroden aus der gleichen
Fertigungseinheit muB die Umhillung sorgfiltig ent-
fernt werden. Die Masse der Kernstibe my ist auf *1g
zu bestimmen.

5.3.2 Masse des aufgetragenen Schweillgutes

Die Masse des Priifstiicks nach dem Abschmelzen der Stab-
elektroden mg wird auf £ 1 g bestimmt und anschlieBend
die Masse des aufgetragenen Schweilgutes mp nach
folgender Formel berechnet:

mp = mg — mp
Hierin bedeutet:
mp Masse des Priifstiicks nach Abschnitt 4.

5.3.3 Masse der Kernstabreste

Von den Stabelektrodenresten wird die Umhiillung voll-
standig entfernt und die Masse der Kernstabreste myg
auf £ 1 g bestimmt.

Fortsetzung Seite 2

NormenausschulR SchweiBtechnik (NAS) im DIN Deutsches Institut fiir Normunge.V.
Normenausschufl Materialpriifung (NMP) im DIN
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6 Berechnung des Ausbringens — Stromquelle (Typ und Hersteller)

Das Ausbringen Rg wird in Prozent bezogen auf die — Stromart und Polung
Masse nach folgender Formel berechnet und auf 1% Schweistromstarke
gerundet nach DIN 1333 Teil 2 angegeben: Kernstabmasse my
mp — Masse des Priifstiicks vor dem Abschmelzen mp
Rg = m -100 Masse des Priifstiicks nach dem Abschmelzen mg
— Masse der Kernstabreste myg
Ausbringen Rg
Abweichungen von dieser Norm

|

Hierin bedeuten:
mp Masse des aufgetragenen Schweillgutes nach Ab-

schnitt 5.3.2

my  Masse der Kernstabe nach Abschnitt 5.3.1 8 Priifbericht

mns Masse der Kernstabreste nach Abschnitt 5.3.3 Im Priifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm anzu-
geben:
a) Stabelektrode (Handelsbezeichnung, DIN-Bezeich-

7 Priifprotokoll nung, Hersteller)

Im Priifprotokoll sind die zur Reproduzierbarkeit erfor. D) Kernstabdurchmesser und Lange der Stabelektrode

derlichen Angaben festzuhalten: c) Stromart und Polung

— Stabelektrode (Handelsbezeichnung, DIN-Bezeich- d) Schweistromstarke

nung, Hersteller) e) Ausbringen Rg
— Kernstabdurchmesser und Lange der Stabelektrode f) Abweichungen von dieser Norm

Zitierte Normen

DIN 1333 Teil 2 Zahlenangaben; Runden
DIN 1910 Teil 12 SchweiBen; Fertigungsbedingte Begriffe fiir MetallschweiRen
DIN 1912 Teil 2 Zeichnerische Darstellung, SchweiBen, Loten; Arbeitspositionen, Nahtneigungswinkel, Nahtdrehwinkel

Erlauterungen

Diese Norm wurde vom GemeinschaftsausschuB AA 10/AG G 4 des Normenausschusses SchweiBtechnik und des Deut-
schen Verbandes fiir SchweiBtechnik erarbeitet. Mit dieser Norm ist beabsichtigt, eine einheitliche Grundlage fiir die
Bestimmung des Ausbringens von umhiiliten Stabelektroden zu schaffen. Hierdurch wird die Reproduzierbarkeit einzelner
Priifungen und der Vergleich unterschiedlicher Hochleistungselektroden ermdglicht. Grundlage fiir die vorliegende Norm
ist die ISO-Norm 1SO 2401—-1972,

E: Covered electrodes; Determination of the efficiency, metal recovery and deposition coefficient
F: Electrodes enrobées; Détermination des divers rendements et du coefficient de dépdt
D: Bestimmung der Ausbringung, der Abschmelzleistung und der Abschmelzkonstanten von umhiillten Stabelektroden

Ubereinstimmend mit der 1ISO-Norm sind die Festlegungen beziiglich der Bestimmung des Ausbringens. Die 1SO-Norm
enthélt dariiber hinaus noch die Bestimmung des Nennausbringens, des Gesamtausbringens, des effektiven Gesamtaus-
bringens und des Abschmelzfaktors. Mit diesen Kennwerten wird die auf das Werkstiick aufgebrachte SchweiBgutmasse
jeweils auf weitere VergleichsgroBen bezogen.

Diese Kennwerte werden fiir die praktische Anwendung nicht gebraucht und blieben deshalb in dieser Norm unberiick-
sichtigt.
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