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Prufung von SchweiBzusatzen mittels E'ﬂ
SchweiBgutproben
Prufstiicke fiir die Ermittiung der chemischen
Zusammensetzung bei geringem Warmeeinbringen

32 525

Teil 2

1 Zweck und Anwendungsbereich

Die Norm beschreibt die Herstellung von Prifstiicken
zur Ermittlung der chemischen Zusammensetzung des
reinen SchweiBgutes ') von umhiiliten Stabelektroden,
SchweiBstaben, SchweiBdrahten, Fiillstdben und Fill-
drahten. Sie gilt fiir SchweiBzusatze zum Lichtbogenhand-
schweiBen und SchutzgasschweiBen von Stahl und Nicht-
eisenmetallen. Sie gilt nicht fiir volimechanisches und
automatisches SchweiBen und nicht fur Drahtelektroden
>1,6 mm.

2 Bezeichnung

Bezeichnung eines Priifstiickes mit einem SchweiBgut-
block von mindestens 30 mm Lange, mindestens 30 mm
Breite und mindestens 13 mm Hohe (Form 2.1):

Priifstick DIN 32 525-2.1

3 Vorbereiten der Priifstiicke

Die Grundplatte, auf der das SchweiBgut aufgebracht
werden soll, muB mindestens die MaBe 65 mm X 65 mm X
10 mm haben. Die Oberflache ist vor dem SchweiBen
durch Schieifen oder andere Verfahren so zu bearbeiten,
daB sie frei von Rost, Zunder und Fett ist.

Fir die Grundplatte sollen dem zu priifenden SchweiB-
zusatz artgleiche') Werkstoffe verwendet werden.
Werden Werkstoffe verwendet, die die chemische
Zusammensetzung des SchweiBgutes im Prifbereich
beeinflussen, ist die Oberflache der Grundplatte zusatz-
lich mit mindestens 3 Pufferlagen mit dem zu priifenden
SchweiBzusatz oder einem ahnlichen SchweiBzusatz zu
beschichten.

1) Begriffe siehe DIN 1910 Teil 11

Testing of filler metals by weld metal specimens; welded test pieces for the determination of the chemical analysis

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

MaBe in mm

4 Herstellen der Prifstiicke

Fir die Herstellung der Priifsticke diirfen nur SchweiB-
zusatze jeweils eines Nenndurchmessers und einer Ldnge
verwendet werden, die derselben Fertigungseinheit ent-
stammen. Sie sollen derselben Packungseinheit ent-
nommen werden.

Falls bei umhiillten Stabelektroden vom Hersteller ein
Nachtrocknen der Stabelektroden empfohlen wird, ist
dies entsprechend den Angaben des Herstellers durch-
zufiihren.

Das SchweiBgut ist mit der von dem Hersteller angege-
benen Stromart und Polung herzustellen.

Bei Eignung der umbhiiliten Stabelektroden sowohl fiir
Gleichstrom als auch fiir Wechselstrom ist das Priifstiick
mit Wechselstrom, bei Eignung der umhiiliten Stabelek-
troden fiir Gleichstrom beider Polarititen ist das Prif-
stiick mit dem Pluspol an der Stabelektrode zu schweien.

Beim SchweiBen mit umhiillten Stabelektroden ist mit
Ricksicht auf die Stromstarkenschwankungen eine
SchweiBstromstarke von 10% unter der oberen vom Her-
steller angegebenen Grenze anzuwenden. Es ist mit der
dem Umbhiillungstyp entsprechenden Lichtbogenldnge zu
schweiBen.

Stabelektroden sollen bis auf Restenden von nicht mehr
als 50 mm Lange niedergeschmolzen werden. Die Priif-
sticke werden in Position w (siehe DIN 1912 Teil 2) ge-
schweiBt. Abweichungen sind im Priifbericht anzugeben.
Das SchweiBen soll mit der fiir SchweiBverfahren und
SchweiBzusatz iblichen SchweiBgeschwindigkeit ohne
Pendelung durchgefiihrt werden.

Die SchweiBrichtung ist nach jeder Lage zu wechsein.

Die Zwischenlagentemperatur soll 350 °C (ausgenommen
bei Kupfer) nicht libersteigen, falls vom Hersteller des
SchweiBzusatzes nichis anderes empfohlen wird. Be-
schleunigte Abkiihlung ist zuléassig.

Fortsetzung Seite 2 und 3
Erlauterungen Seite 3
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Es sind beim LichtbogenhandschweiBen mindestens 6,
beim SchutzgasschweiBen mindestens 8 Lagen zu
schweiBen ohne Beriicksichtigung der gegebenenfalls
notwendigen drei Pufferlagen nach Abschnitt 3. Dabei
muB die in der Tabelle angegebene Mindesthohe des
SchweiBgutblockes erreicht werden, siehe auch das Bild.

Fir Stabelektroden mit einem Ausbringen = 120% gelten
die MaBe des SchweiBgutblockes nach dem néchst
groBeren Nenndurchmesser.

Mindestabstand

L >

2

Bild. Prifstiick
M Gegebenenfalls Pufferschicht

5 Bearbeiten
des Priifstiickes und Spanentnahme

Die Oberseite des Priifstiickes ist spanend so weit zu
bearbeiten, bis sie oxid- und kerbfrei ist. Die Seiten-
flachen und der Kantenbereich der Oberseite sind im
Bereich der Spanentnahme fiir die Analyse spanend von
allen anhaftenden Oxiden und Schlacken zu befreien,
soweit nicht die Analysenwerte durch Emissions- oder
Rontgen-Fluoreszenz-Spektrometrie bestimmt werden
sollen. Die Spane fiir die naB-chemische Analyse sind
aus den nachsten 3 mm der Auftragung zu entnehmen,
wobei die Mindestabstdande von der Grundplatte bzw. von
der Oberflache der Pufferschicht nach der Tabelle nicht
unterschritten werden diirfen.

6 Ermittlung
der chemischen Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung kann durch naB-
chemische Analyse, Emissions- oder Rontgen-Fluores-

zenz-Spektrometrie nach den einschldagigen Richtlinien 2)
bestimmt werden.

7 Prifbericht

Im Priifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm anzu-
geben:

a) SchweiBzusatz und Hilfsstoff
- Normbezeichnung, falls nicht genormt Typangaben
- Handelsbezeichnung
- Hersteller/Lieferer
- Nenndurchmesser, Stabdurchmesser und Nennldnge
- Schmelzen-Nr und/oder Herstellungs-Nr
- Oberflachenschutz, z. B. verkupfert, soweit vorhanden
- FluBmittel
- Schutzgasart nach DIN 32 526

b) Priifstiick
- Grundwerkstoff
- Normbezeichnung und Handelsbezeichnung des zum
Auftragen der Pufferschicht verwendeten
SchweiBzusatzes (falls erforderlich)

c) SchweiBdaten
- SchweiBverfahren
- Stromquelle, Typ und Hersteller
- Nenn-Leerlaufspannung
- SchweiBstromart und Polung
- SchweiBstromstarke
- SchweiBspannung
- Schutzgasmenge und Diisendurchmesser
- gegebenenfalls Drahtelektrodengeschwindigkeit

d) Priifung
- Analysenverfahren
- Chemische Zusammensetzung in Gew.-%
- Gegebenenfalls Abweichungen von dieser Norm

2) Verfahren vom Chemiker-AusschuB des Vereins
Deutscher Eisenhiittenleute, jeweils neueste Fassung,
Handbuch fiir das Eisenhiitten-Laboratorium, Verlag
Stahl-Eisen GmbH., Breite Str. 27, 4000 Diisseldorf 1,
Band 2 ,Die Untersuchung der metallischen Werk-
stoffe”, Band 4 ,Schiedsanalysen”; Band 5 ,Erganzungs-
band“; Verfahren vom ChemikerausschuB der Gesell-
schaft Deutscher Metallhiitten- und Bergleute eV,
Band 1 ,Schiedsverfahren“, Band 2 ,Analyse der
Metalie*, Band 3 ,Probenahme”, Springer-Verlag, Berlin/
Gottingen/Heidelberg.

Tabelle. Form der Priifstiicke, MaBe des SchweiBgutblockes und Mindestabstinde von der Grundplatte bzw. von der Ober-

flache der Pufferschicht

SchweiBzusatz SchweiBgutblock Kirdasiabatnmi
Form Nenndurchmesser Lange Breite Hohe g
der Priifstiicke E l b h
WSG MSG min. min. min. Spanentnahme
21 bis 2,5 = 30 30 13 10
22 iber 2,5 bis 5,0 - 40 40 16
v '® __Docunfents
23 uber 5,0 bis 1,6 55 55 <) Documenﬂﬂqaring Hu!)
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