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GasschweiBstabe fiir VerbindungsschweiBen
von Stahlen
unlegiert und niedriglegiert
Bezeichnung Technische Lieferbedingungen
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Gas welding rods for joint welding of unalloyed and low-alloyed steels;
designation, technical conditions of delivery

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

1 Geltungsbereich

Diese Norm gilt fiir SchweiBstibe zum GasschweiBen von unlegierten und niedriglegierten Stéhlen, z. B. nach DIN 17 100,
DIN 17 155 Teil 1 und Teil 2, DIN 1626 Teil 1 bis Teil 4, DIN 1629 Teil 1 bis Teil 4, und DIN 17 175 Teil 1 und Teil 2 (siehe Tabelle 4).
Sie gilt auch fiir SchweiBdréahte bei gleicher Anwendung.

2 Bezeichnung

Die Bezeichnung des Werkstoffes fiir einen SchweiBstab gibt die gewéhrieisteten Giiteeigenschaften der SchweiBstdbe
an. Sie soll dem Anwender Auswahl und Anwendung erleichtern.

Die Bezeichnung setzt sich aus der Benennung (SchweiBstab), dem Kurzzeichen fiir das GasschweiBen (G), der
SchweiBstabklasse (I bis V11, siehe Tabelle 1) und den Kennzahlen fiir die gewéahrleistete Kerbschlagarbeit der SchweiB-
verbindung (siehe Tabellen 2 und 3) zusammen.

Bezeichnungsbeisplele:

Bezeichnung eines SchweiBstabes zum GasschweiBen (G) der Klasse 111 (III) mit gewéhrleisteter Kerbschlagarbeit in
der SchweiBverbindung von 14 Joule bei einer Priiftemperatur von 0°C (2) und von 24 Joule bei einer Priiftemperatur

von 20°C (1).
SchweiBstab GIII 21 DIN 8554

Bezeichnung eines SchweiBstabes zum GasschweiBen (G) der Klasse (V) mit gewéhrieisteter Kerbschlagarbeit in der
SchweiBverbindung von 14 Joule bei einer Priiftemperatur von 20°C (1) und von 24 Joule bei einer Priiftemperatur von
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20°C (1):
SchweiBstab GV 11 DIN 8554
Tabelle 1. Chemische Zusammensetzung der GasschweiBstibe
Sc;:::ia' chemische Zusammensetzung in Gew.-%
klasse
Kurz- (o] Si Mn P=| S= | CuY) Mo Ni Cr
zeichen =
Gl 0,03 bis 0,10 =0,20| 0,35 bis 0,65 | 0,035 | 0,025 | 0,20 - - -
Gl 0,03 bis 0,20 | 0,05 bis 0,25 | 0,50 bis 1,20 (0,025 | 0,025 | 0,20 - - -
Gin 0,05 bis 0,15 | 0,05 bis 0,20 | 1,00 bis 1,20 | 0,020 | 0,020 | 0,20 - 0,35 bis 0,60 -
GIV 0,10 bis 0,15 | 0,10 bis 0,25 | 0,90 bis 1,10 | 0,020 | 0,020 | 0,15 | 0,45 bis 0,60 - =
GV 0,10 bis 0,15 | 0,10 bis 0,25 | 0,80 bis 1,05 (0,020 | 0,020 | 0,15 | 0,45 bis 0,60 - 0,80 bis 1,10
GV 0,03 bis 0,10 | 0,10 bis 0,25 | 0,40 bis 0,70 | 0,020 | 0,020 | 0,15 | 0,90 bis 1,20 - 2,00 bis 2,20
G Vi 0,14 bis 0,25|0,10 bis 0,35| 0,8 bis 1,8 | 0,025 | 0,025 | 0,20 - max. 0,90 -
1) Werte gelten ohne Cu-Uberzug, sie diirfen mit Kupfer-Uberzug max. 0,3 Gew.-% nicht iberschreiten.
Andere Legierungsbestandteile:
V max. 0,1
Sonstige max. 0,5
Einzelne max. 0,3
Fortsetzung Seite 2 bis 5
Eriduterungen Seite 5
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Tabelle 2. Kennzahlen fiir die Kerbschlagarbeit (ISO-V-5-Probe)

gewidbhrleistete gewdhrleistete
Erste Kerbschlagarbeit Zweite Kerbschlagarbeit
Kennziffer 14 Joule Kennziffer 24 Joule
Priiftemperatur Priiftemperatur
0 keine Gewahrleistung 0 keine Gewahrleistung
1 20°C 1 20°C
2 0°C 2 0°C
3 -20°C 3 —-20°C

Die Kerbschlagarbeit wird in der Reihenfolge angegeben:

Erste Kennziffer fiir 14 Joule (28J/cm?), zweite Kennziffer fiir 24 Joule (48 J/cm?). Wenn auf Angaben verzichtet wird oder
eine Gewahrleistung nicht gegeben ist, wird eine 0 gesetzt.

3 Klasseneinteilung, Anwendungsbereich

Fiir das SchweiBen bestimmter Stahlsorten sind die SchweiBstéabe in sieben Klassen eingeteilt und mit romischen Ziffern
I bis VII bezeichnet (siehe Tabelle 1).

Tabelle 3. Gewihrieistete Kerbschlagarbeit im nicht warmebehandelten Zustand

SchweiBstabklasse | Il Il v \") Vi Vil

Gewihrleistete 11 11
Kerbschlagarbeit 00 | 10 | 54y [ 21y
(Kennziffern nach Tabelle 2)

besonders zu

17 | 113 vereinbaren

1) bei MehrlagenschweiBung

2) bei MehrlagenschweiBung und Wiarmebehandlung nach dem SchweiBen entspre-
chend DIN 17 155 Teil 2, DIN 17175 Teil 2, DIN 17 177 (z. Z. noch Entwurf).

Der Klasseneinteilung liegt die chemische Zusammensetzung zugrunde.

Die mechanischen Giitewerte (nach Tabelle 3) gelten fiir VerbindungsschweiBungen (Stumpfnahte) in allen SchweiB-
positionen, Klassen 1, 11, 11l in EinlagenschweiBung, Kiassen IV, V, VI in MehrlagenschweiBung unter Beachtung angegebener
Warmebehandlungsbedingungen (DIN 17 155 Teil 2 und DIN 17175 Teil 2). Klasse VII ist fiir SchienenschweiBung vor-
gesehen. Hierflir gelten besondere Priifbedingungen. Sie sind zwischen Hersteller und Besteller zu vereinbaren.

Die Priifung erfolgt unter Fertigungsbedingungen nach DIN 8554 Teil 3.

Der Anwendungsbereich der SchweiBstdbe fiir bestimmte Stahlsorten ist in Tabelle 4 enthalten. Dabei sind die Giite-
eigenschaften der jeweiligen Stahlsorten maBgebend.

Werden die Gewahrleistungseigenschaften des Grundwerkstoffes nicht in Anspruch genommen, so kénnen die SchweiB-
stabe auf die in Anspruch genommenen Eigenschaften abgestimmt werden.

Nicht aufgefiihrte Stahlisorten sind entsprechend einzuordnen.
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