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Maérz 1976

GasschweiBstabe fiir VerbindungsschweiBen
von Stahlen

unlegiert und niedriglegiert
Priifen auf Eignung unter Fertigungsbedingungen

Gas welding rods for joint welding of unalloyed and low-alloyed steels;

test to determine the suitability under fabrication conditions

MaBe in mm

1 Geltungsbereich und Zweck

Diese Norm gilt fiir GasschweiBstédbe nach DIN 8554 Teil 1.
Zweck dieser Festlegungen ist ein einheitliches Verfahren
zur Priifung dieser GasschweiBstdbe unter Fertigungsbe-
dingungen auf der Grundlage der in DIN 8554 Teil 1, Aus-
gabe Mérz 1976, Tabellen 3 und 4, getroffenen Festlegungen.

2 Anforderungen

2.1 Zugfestigkeit

Bei Priifung nach Abschnitt 6.3.1 muB bei beiden DIN-
Flachzugproben die ermittelte Zugfestigkeit mindestens

gleich der Mindestzugfestigkeit des geschweiBten Grund-
werkstoffes sein.

2.2 Verformbarkeit

Bei Priifung nach Abschnitt 6.3.2 gilt ein Biegewinkel von
180° als erfiilit, wenn cdie Bedingungen von DIN 50121
eingehalten werden.
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7 Z = Zugprobe
F = DIN-Faltprobe
K = Kerbschlagprobe
K
Bild 1. Rohr-Probestiick

1) Wenn die 1. und 2. Ziffer der Kennzahi (DIN 8554 Teil 1,
Tabelle 2) fiir SchweiBstabkiassen Il und 1V unterschied-
lich ist, sind 2 Probensétze notwendig.
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2.3 Kerbschlagarbeit

Bei Priifung nach Abschnitt 6.3.3 muB bei jeder der 3 ISO-
Spitzkerbproben der entsprechende Wert nach Tabelle 3
in DIN 8554 Teil 1 erreicht sein.

3 Probestiicke
3.1 MaBe

Die Giitewerte werden an Rohr-Prgbestiicken nach Biid 1
oder an Blech-Probestiicken nach Bild 2 mit 6 bis 8mm
Werkstiickdicke ermittelt.

3.2 Grundwerkstoff

Die Wahl der Stahisorte nach Tabelle 4 in DIN 8554 Teil 1
fiir die Probestiicke richtet sich nach den im Betrieb zu ver-
arbeitenden gaszuschweiBenden Stidhlen.

Werden mit Stédben einer SchweiBstabklasse verschiedene
Stahle, siehe Tabelle 4 in DIN 8554 Teil 1, geschweiBt, so
sind im Regelfall fiir die Eignungspriifung die Stéhle der
hochsten Festigkeits- und der niedrigsten Giitegruppe zu
wahlen.
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Bild 2. Blech-Probestiick
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4 Herstellen der Probestiicke

Fiir das Herstellen der Probestiicke gelten folgende Bedin-
gungen:

Neutrale Flammeneinstellung

Bei 3mm SchweiBstabdurchmesser BrennergriBe 4 bis 6
nach DIN 8543 Teil 2

Bei 4 mm SchweiBstabdurchmesser BrennergréBe 6 bis 9
nach DIN 8543 Teil 2

NachrechtsschweiBung

Nahtvorbereitung: V-Naht nach DIN 8551 Teil 1
SchweiBposition: w nach DIN 1912 Teil 1 (Rohr drehen) *)
Warmebehandlung nach Tabelle 3 in DIN 8554 Teil 1
Anzahl der SchweiBlagen: im Normalfall 1 Lage

Wenn die zu gewahrleistenden Kerbschlagarbeitswerte
nach Tabelle 3 in DIN 8554 Teil 1 eine Mehriagenschwei-
Bung voraussetzen, so ist diese in 2 Lagen auszufiihren.

Ziigiges SchweiBen mit nicht abgeknickten SchweiBstaben.

5 Probenahme

Das Probestiick ist nach Bild 1 bzw. Bild 2 aufzuteilen.
Die Proben sind durch mechanische Verfahren oder durch
autogenes Brennschneiden herauszuarbeiten. Im letzteren
Falle ist eine ausreichende Bearbeitungszugabe (5mm)
vorzusehen, damit die warmebeeinfluBte Zone im zu pri-
fenden Bereich spanend entfernt werden kann.

6 Priifung
6.1 Beurteilen der FlieBeigenschaften und
des Spritzverhaltens

Die FlieBeigenschaften und das Spritzverhalten werden
beim Herstellen der Probestiicke festgestellt und nach
DIN 8554 Teil 1, Tabelle 5, beurteilt.

6.2 Beurteilen der Porenfreiheit

Das Probestiick wird vor der Probenahme mittels einer
Durchstrahlungspriifung auf Vorhandensein von Poren ge-
priift. Die Porenfreiheit wird nach DIN 8554 Teil 1, Tabelle 5,
beurteilt.

*) Fiir das SchweiBen in anderen Positionen sind beson-
dere Vereinbarungen zu treffen.

6.3 Mechanische Priifung
6.3.1 Zugversuch

Zugversuch nach DIN 50145, an 2 DIN-Flachzugproben
nach DIN 50 120 Teil 1.

6.3.2 Faitversuch
Faltversuch nach DIN 50121 an 2 Proben.

6.3.3 Kerbschlagbiegeversuch

Kerbschiagbiegeversuch nach DIN 50115 an 3 ISO-Spitz-
kerbproben (ISO-V-5-Proben), S-Lage nach DIN 50122.
Die von der ISO-V-Probe abweichende Abmessung ist be-
dingt durch den Wanddickenbereich bei der Gasschwei-
Bung.

7 Wiederholungspriifung

Ist das ungeniigende Ergebnis einer Priifung offensichtlich
auf handwerkliches Fehlverhalten des SchweiBers oder
auf priiftechnische Mangel oder auf eine engbegrenzte
Fehistelle einer Probe zuriickzufiihren, so ist das Ergeb-
nis bei der Entscheidung lber die Erfiillung der Anforde-
rungen auBer Betracht zu lassen. Der betreffende Versuch
ist zu wiederholen.

Ist das ungeniigende Ergebnis einer Priifung auf eine
falsche Warmebehandlung zuriickzufiihren, so muB erneut
warmebehandelt und die gesamte mechanische Priifung
wiederholt werden.

7.1 Zug- und Faltversuch

Erreicht eine der Zug- oder Faltproben nicht die gefor-
derten Werte, werden aus dem Rest des Probestiickes 2 neue
Proben entnommen und nach Abschnitt 6.3.1 bzw. 6.3.2
geprift. Beide Proben missen die geforderten Werte er-
reichen.

7.2 Kerbschiagbiegeversuch

Erreicht eine der 3 ISO-Spitzkerbproben nicht den gefor-
derten Wert, werden aus dem Rest des Probestiickes 3 neue
Proben entnommen und nach Abschnitt 6.3.3 gepriift.

Der Durchschnittswert der sechs Proben muB gleich oder
groBer dem geforderten Mindestwert sein.

Erlduterungen

Die vorliegende Norm enthait Priifungen an SchweiBverbindungen, die mit GasschweiB-
staben nach DIN 8554 Teil 1 hergestelit worden sind.

Die GasschweiBstdbe werden nur noch unter Fertigungsbedingungen gepriift. Gegeniiber
dem bisherigen Teil 3 (Vornorm August 1969) werden jetzt auch die Kerbschlagarbeit

gepriift und das SchweiBverhalten beurteiit.

Die bisherige SchweiBgutprobe nach DIN 8554 Teil 2 (Ausgabe Januar 1959) entfillt, da sie

sich als praxisfremd erwiesen hat.
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