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SchweiBstabe fiir das Gasschweien

unlegiert und niedriglegiert
Prifung auf Eignung unter Fertigungsbedingungen

DIN
8554

Teil 3

August 1986

Welding rods for gas welding, unalloyed and low alloyed; testing for

suitability under fabrication conditions

Ersatz fiir Ausgabe 03.76

MaRe in mm

1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm gilt fiir Schweistabe nach DIN 8554 Teil 1.
Zweck dieser Festlegungen istein einheitliches Verfahren
zur Priifung dieser Schweistabe unter Fertigungsbe-
dingungen auf der Grundlage der in DIN 8554
Teil 1/05.86 getroffenen Festlegungen.

2 Bezeichnung

Bezeichnung einer Priifung nach dieser Norm mit SchweiR-
staben zum GasschweiRen der Klasse G IIl (3) am Rohr-
Priifstiick (R):

Prifung DIN 8554 — 3 R

Fiir das Blech-Priifstiick ist der Kennbuchstabe B anzu-
wenden.

3 Anforderungen

3.1 Zugfestigkeit

Bei Priifung nach Abschnitt 7.3.1 mul bei beiden DIN-
Flachzugproben die ermittelte Zugfestigkeit mindestens
gleich der Mindestzugfestigkeit des Grundwerkstoffes
sein.

3.2 Verformbarkeit

Bei Priifung nach Abschnitt 7.3.2 gilt ein Biegewinkelvon
180° als erfiillt, wenn die Bedingungen von DIN 50 121
Teil 1 eingehalten werden.

z Z = Zugprobe

B = technologische
Biegeprobe

~100

Bild 1. Rohr-Priifstiick

K = Kerbschlagprobe

3.3 Kerbschlagzahigkeit

Bei Priifung nach Abschnitt 7.3.3 miissen die vereinbarten
Werte erreicht werden.

4 Prifsticke

41 MaRe
Die Giitewerte werden an Rohr-Priifstiicken (R) nach

Bild 1 oder an Blech-Priifstiicken (B) nach Bild 2 mit 6
bis 8 mm Dicke ermittelt.

4.2 Grundwerkstoff

Die Wahl der Stahlsorte nach Tabelle 2 in DIN 8554
Teil 1/05.86 fiir die Priifstiicke richtet sich nach den im
Betrieb zu verarbeitenden Stahlen fiir das Gasschweillen.
Werden mit Staben einer Schweilstabklasse verschiedene
Stahle, siehe Tabelle 2 in DIN 8554 Teil 1/05.86, ge-
schweillt, so sind im Regelfall fiir die Eignungspriifung
die Stahle der hochsten Festigkeits- und der niedrigsten
Giitegruppe zu wahlen.
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Bild 2. Blech-Priifstiick

1) Falls vereinbart
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5 Herstellen der Priifstiicke

Fiir das Herstellen der Priifstiicke gelten folgende Bedin-
gungen:

Neutrale Flammeneinstellung

Bei 3 mm SchweiRstabdurchmesser SchweiRReinsatz 4 bis 6
nach DIN 8543 Teil 1/06.81

Bei 4 mm SchweiBstabdurchmesser SchweiReinsatz 6 bis 9
nach DIN 8543 Teil 1/06.81

Nachrech tsschweiBung

Nahtvorbereitung: V-Naht nach DIN 8551 Teil 1
Wannenposition nach DIN 1912 Teil 2 (Rohr drehend) 2)
Warmebehandlung nach Abschnitt 5.5 in DIN 8554
Teil 1/05.86

Anzahl der SchweiBlagen: iiblicherweise 1 Lage

6 Probenahme

Das Prifstiick 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
(5 mm) vorzusehen, damit die warmebeeinfluRte Zone
im zu priifenden Bereich spanend entfernt werden kann.

7 Priifung

7.1 Beurteilen der FlieReigenschaften

und des Spritzverhaltens
Die FlieBeigenschaften und das Spritzverhalten werden
beim Herstellen der Priifstiicke festgestellt und nach
DIN 8554 Teil 1/05.86, Tabelle 3, bewertet.

7.2 Beurteilen der Porenhaufigkeit

Das Priifstiick wird vor der Probenahme mittels einer
Durchstrahlungspriifung auf Vorhandensein von Poren
gepriift.

Die Auswertung erfolgt nach DIN 8563 Teil 3/10.85,
Merkmal 14. Fir die SchweiBstdbe G I, G Il und G VII
nach Bewertungsgruppe CS und G IIl, GIV, GV, G VI
nach Bewertungsgruppe BS.

1) Falls vereinbart

2) Fiir das SchweiRen in anderen Positionen sind beson-

dere Vereinbarungen zu treffen.

7.3 Mechanisch-technologische Priifung
7.3.1 Zugversuch

Zugversuch nach DIN 50120 Teil 1 an 2 DIN-Flachzug-
proben.

7.3.2 Technologischer Biegeversuch

Technologischer Biegeversuch nach DIN 50121 Teil 1
an 2 Querbiegeproben.

7.3.3 Kerbschlagbiegeversuch 1)

Kerbschlagbiegeversuch nach DIN 50115 an 3 ISO-V-
ahnlichen Proben, S-Lage nach DIN 50 122. Die von der
ISO-V-Probe abweichende Abmessung ist bedingt durch
den im Abschnitt 4.1 festgelegten Wanddickenbereich
fiir das Priifstiick.

8 Wiederholungspriifung

Ist das ungeniigende Ergebnis einer Priifung offensicht-
lich auf handwerkliches Fehlverhalten des SchweilBers
oder auf priiftechnische Mangel oder auf eine engbe-
grenzte Fehlstelle einer Probe zuriickzufiihren, so ist das
Ergebnis bei der Entscheidung iiber die Erfillung der
Anforderungen auBer Betracht zu lassen. Der betreffende
Versuch ist zu wiederholen.

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

8.1 2ug- und technologischer Biegeversuch

Erreicht eine der Zug- oder Biegeproben nicht die ge-
forderten Werte, werden aus dem Rest des Prifstiickes
2 neue Proben entnommen und nach Abschnitt 7.3.1
bzw. Abschnitt 7.3.2 gepriift. Beide Proben miissen die
geforderten Werte erreichen.

8.2 Kerbschlagbiegeversuch

Erreicht eine der 3 Proben nicht den vereinbarten Wert,
werden aus dem Rest des Priifstiickes 3 neue Proben ent-
nommen und nach Abschnitt 7.3.3 gepriift.

Diese Proben miissen den vereinbarten Wert erreichen.
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