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DIN EN 4877-001:2024-10  

Nationales  Vorwort  

Der Verband der Europaischen Luft-,  Raumfahrt- und  Verteidigungsindustrie � Normung (ASD-STAN) ist vom 

Europaischen Komitee fur Normung (CEN) fur zustandig erklart  worden, Europaische Normen (EN) fur das 

Gebiet  der Luft- und  Raumfahrt auszuarbeiten. Durch die Vereinbarung vom 3. Oktober 1986 wurde ASD Asso-
ziierte Organisation  (ASB) des CEN. 

Das Dokument  EN4877-001:2024 wurde von ASD-STAN, Fachbereich Werkstoffe, unter Mitwirkung  deutscher 

Experten des DIN-Normenausschusses Luft- und  Raumfahrt (NL) erarbeitet.  

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA092-00-17AA �Schweißen  im 

Luft- und  Raumfahrzeugbau  (DVSAGA9)� im DIN-Normenausschuss Schweißen und verwandte Verfahren 

(NAS). 

Entsprechend Beschluss 57/9 des Technischen Ausschusses des Beirats des DIN-Normenausschusses Luft- 

und Raumfahrt (NL) sind die europaischen Luft- und Raumfahrt-Normungsergebnisse zweisprachig, in
Deutsch und  Englisch, in das Deutsche Normenwerk zu uberfuhren. Aus diesem Grund wurde der Deutschen 

Fassung dieses Dokuments die Englische Fassung hinzugefugt.  

Umfrage sind daher ausschließlich redaktionelle Stellungnahmen  zur deutschen Ubersetzung moglich. 

Fur die in diesem Dokument  zitierten Dokumente wird im Folgenden auf  die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen: 

ISO 3954  siehe DINEN ISO3954 

ISO 4063  siehe DINEN ISO4063 

ISO 4497  siehe DINEN ISO4497 

Aktuelle  Informationen zu diesem Dokument  konnen  uber die Internetseiten von DIN (www.din.de)  durch eine 

Suche nach  der Dokumentennummer aufgerufen werden. 

Änderungen 

Gegenuber DINEN3879:2023-06 wurden folgende Anderungen vorgenommen: 

a)  normative Verweisungen aktualisiert;  

b)  Abschnitt  3 �Begriffe� uberarbeitet; 

c) In  Abschnitt  4 �Werkstoffbezeichnung� hinzugefugt;  

d) Abschnitt  �Technische Anforderungen� vollstandig  uberarbeitet; 

e) Dokument  redaktionell uberarbeitet.  

Frühere  Ausgaben 

DINEN3879: 2023-06 
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Nationaler  Anhang NA  

(informativ) 

Literaturhinweise  

DINEN ISO3954, Pulver für  die Pulvermetallurgie�  Probenahme 

DINEN ISO4063, Schweißen  Hartlöten, Weichlöten  und  Schneiden�  Liste der  Prozesse und  Ordnungsnummern  

DINEN ISO4497, Metallpulver� Bestimmung  der  Teilchengröße  durch  Trockensiebung  
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Europäisches  Vorwort  

Dieses Dokument  (EN4877-001:2024) wurde von ASD-STAN erstellt.  

Nachdem Umfragen und  Abstimmungen  entsprechend den Regeln  dieses Verbandes durchgefuhrtwurden, hat  

dieses Dokument  die Zustimmung der nationalen  Verbande  und  offiziellen Behorden der Mitgliedslander von 

ASD-STAN erhalten, bevor es CEN vorgelegt wurde. 

Dieses Dokument  muss den Status  einer nationalen  Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung  eines 

identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 2024,  und  etwaige  entgegenstehende nationale  Nor-
men mussen bis Oktober 2024  zuruckgezogen werden. 

Es wird auf  die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beruhren kon-
nen.  CEN ist nicht dafur verantwortlich, einige oder alle  diesbezuglichen Patentrechte  zu identifizieren. 

Dieses Dokument  ersetzt EN3879:2023. 

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen  Normungsinstitute der folgen-
den Lander gehalten,  dieses Dokument  zu ubernehmen: Belgien,  Bulgarien,  Danemark, Deutschland,  die 

Republik  Nordmazedonien, Estland,  Finnland,  Frankreich, Griechenland, Irland, Island,  Italien,  Kroatien, 

Lettland,  Litauen,  Luxemburg, Malta,  Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien,  Schwe-
den, Schweiz, Serbien, Slowakei,  Slowenien, Spanien,  Tschechische Republik,  Turkei, Ungarn, Vereinigtes 

Konigreich und  Zypern. 
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Einleitung 

Dieses Dokument  ist  Teil der Reihe von EN-Normen fur metallische  Werkstoffe zur Anwendung in der Luft-  

und  Raumfahrt.  Die allgemeine  Gliederung dieser Reihe ist in EN4258 beschrieben. 

Ab  dem Datum  der Veroffentlichung  dieses Dokuments konnen  Spezifikationen fur verschiedene Schweißpro-
dukte in nur einer Norm anstelle  von getrennten Werkstoffnormen erstellt werden. 

Bereits bestehende Werkstoffnormen fur Schweißzusatze  konnen  weiterhin der in EN4258 beschriebenen 

Gliederung folgen. 
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1  Anwendungsbereich 

Dieses Dokument  legt  die Anforderungen an  die Bestellung,  Herstellung, Prufung,  Inspektion  und  Lieferung 

aller  Formen von Schweißzusatzen  fest.  Seine Anwendung wird vorausgesetzt, wenn darauf verwiesen wird 

und  in Verbindung mit  der Beschaffungsspezifikation des Produkts, sofern in der Zeichnung, Bestellung  oder 

Prufanweisung nichts anderes angegeben  ist.  

2  Normative  Verweisungen 

Die folgenden Dokumente  werden im Text in solcher Weise in Bezug  genommen, dass einige Teile davon oder 

ihr gesamter Inhalt  Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt  

nur die in Bezug  genommene Ausgabe.  Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe  des in Bezug  

genommenen Dokuments (einschließlich aller  Anderungen). 

EN2032-001, Luft-  und  Raumfahrt�  Metallische Werkstoffe�  Teil 001:  Konventionelle Bezeichnung  

EN2032-2, Luft-  und  Raumfahrt�  Metallische Werkstoffe�  Teil 2:  Kennbuchstaben  für  

Wärmebehandlungszustände  im Lieferzustand 

EN2078, Luft-  und  Raumfahrt�  Metallische Werkstoffe�  Fertigungsplan,  Prüfanweisung,  

Abnahmeprüfzeugnis;  Definition,  allgemeine Grundsätze,  Aufstellung  und  Genehmigung  

EN4259, Luft-  und  Raumfahrt�  Metallische Werkstoffe�  Definition  allgemeiner Begriffe  

EN4268, Luft-  und  Raumfahrt�  Metallische Werkstoffe�  Wärmebehandlungsanlagen�  Allgemeine 

Anforderungen  

EN4877-002, Luft-  und  Raumfahrt�  Schweißzusätze�  Teil 002:  Zugelassene Schweißzusätze 

EN ISO544,  Schweißzusätze�  Technische Lieferbedingungen  für  Schweißzusätze und  Pulver�  Art  des 

Produktes,  Maße,  Grenzabmaße  und  Kennzeichnung  (ISO 544)  

ISO 39541,  Powders for  powder metallurgical purposes�  Sampling  

ISO 44972,  Metallic powders� Determination  of  particle size by  dry  sieving  

3  Begriffe  

Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN4259 und  die folgenden Begriffe. 

ISO  und  IEC stellen terminologische Datenbanken  fur die Verwendung in der Normung unter den folgenden 

Adressen bereit: 

� ISO  Online  Browsing Platform: verfugbar unter https://www.iso.org/obp  

� IEC Electropedia: verfugbar unter https://www.electropedia.org/  

1 Veroffentlicht von: ISO  International  Organization  for Standardization, https://www.iso.ch/.  

2 Veroffentlicht von: ISO  International  Organization  for Standardization, https://www.iso.ch/.  

6  

Full document details: DIN EN 4877-001:2024-10

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-4877-001-2024-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-4877-001-2024-10


DIN EN 4877-001:2024-10  

EN 4877-001:2024  (D) 

3.1  

Schweißzusatz  

fur Schweißverbindungen notwendiger Zusatzwerkstoff, der in Form von Draht oder Staben  vorliegen kann  

Anmerkung 1  zum Begriff: Draht ist ein Kneterzeugnis mit  gleichmaßigem  Vollquerschnitt,  das in Ringen  oder auf  Spu-
len  geliefert wird. 

Anmerkung 2  zum Begriff: Stabe  sind Draht,  der in geraden Schnittlangen  geliefert wird. 

3.2  

Schmelze 

Metall  aus  der gleichen Endschmelze 

3.3  

Hersteller
Erzeuger der Legierung 

3.4  

Lieferant  

Hersteller, Verarbeiter oder Wiederverkaufer 

3.5  

Los  

Produktmenge aus  einer Fertigungskampagne,  die sich durch eine homogene chemische Zusammensetzung 

und  Korngroße/Durchmesser auszeichnet 

3.6  

Produkt  

Erzeugnis 

Material,  wie  es von der Lieferquelle hergestellt und  geliefert wird 

3.7  

Wiederverkäufer  

Unternehmen, das die Produktlagerung und  den Wiederverkauf durchfuhrt  

3.8  

Verarbeiter  

Hersteller des Produkts in der vom Kunden  gewunschten Form (Stabe  oder Draht) 

4  Bestellangaben 

Die Bestellung  muss die folgenden genauen  Angaben  enthalten:  

�  Liefermengen; 

�  Liefertermine; 

�  Werkstoffbezeichnung; 

�  Nummer der Werkstoffnorm oder EN4877-002 (wenn die Beschaffungsspezifikation des Produkts in 

EN4877-002 beschrieben ist); 

�  Kennzeichnungsverfahren; 

�  Lieferzustand; 

�  Maße  und  Toleranzen oder Verweisung auf die entsprechende Maßnorm;  
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� Versandanschrift; 

� Art und  Ausfuhrung der Verpackung, soweit zutreffend; 

� Festlegung  und  Umfang von allen  Sonderprufungen  und  deren Wiederholungsprufverfahren, falls erfor-
derlich. 

5  Arbeits-  und Gesundheitsschutz  

Ein  Sicherheitsdatenblatt muss verfugbar sein. 

ANMERKUNG1  Das Erzeugnis muss im Lieferzustand den geltenden Vorschriften zum Arbeits- und Gesundheitsschutz 

der Region des Landes entsprechen, in die es zu liefern ist.  

Die Durchfuhrung  bestimmter spezieller Verfahren setzt die Verwendung von Stoffen oder chemischen Zube-
reitungen voraus, die Risiken fur die Gesundheit, die Sicherheit oder die Umwelt  darstellen konnen.  

ANMERKUNG2  Zusatzlich  zu den Vorschriften, die in dem Land gelten, in dem das Verfahren durchgefuhrt  wird, kann  

der Kaufer die Verwendung bestimmter Stoffe durch seine Unterauftragnehmer verbieten und/oder einschranken.  Diese 

Verbote und/oder Beschrankungen  konnen  in den geltenden Verfahren des Kaufers beschrieben werden. 

Wenn mehrere Chemikalien zur Auswahl  stehen, sollten die Chemikalien verwendet werden, die fur eine 

bestimmte Reihe von Verfahren ein geringeres Risiko darstellen. 

Außerdem sollten die beteiligten  Parteien immer: 

� uber die Empfehlungen  und Verwendungszwecke, die in den Sicherheitsdatenblattern fur die in  den Pro-
zessen verwendeten chemischen Stoffe angegeben  sind, informiert sein und  diese einhalten; und  

� die in den Sicherheitsdatenblattern angegebenen  und/oder sich aus  der chemischen Risikobewertung des 

Arbeitsplatzes ergebenden Praventions- und  Schutzmaßnahmen  in Ubereinstimmung mit  den geltenden 

Gesundheits- und  Sicherheitsvorschriften anwenden. 

6  Liste der  zugelassenen Schweißzusätze 

Die zugelassenen Schweißzusatze  mit  zugehoriger Werkstoffnorm sind in EN4877-002 aufgefuhrt. 

7  Technische Anforderungen 

7.1  Allgemeines 

Das Erzeugnis muss nach den Anforderungen der entsprechenden Beschaffungsspezifikation des Produkts und  

den zutreffenden Anforderungen dieser Spezifikation hergestellt werden. Ein  Fertigungsplan  muss entspre-
chend EN2078 aufgestellt  und  angewendet werden. 

Erzeugnisse mussen den Anforderungen der Beschaffungsspezifikation des Produkts und/oder der Bestellung  

entsprechen und  frei von Unregelmaßigkeiten  und Mangeln  sein, die die nachfolgende Verarbeitung oder Ver-
wendung dieser Erzeugnisse beeintrachtigen.  

Trotz einer zuvor erfolgten Abnahme des Erzeugnisses in Ubereinstimmung mit  dieser Beschaffungsspezifi-
kation  des Produkts muss jedes Erzeugnis, fur das zu einem spateren Zeitpunkt  derartige Mangel  festgestellt  

werden, zuruckgewiesen werden. EN4258 enthalt  Anleitungen  fur die Anwendung der Werkstoffnorm. 

Sofern nicht anders festgelegt,  gelten die Anforderungen aus  Tabelle 3  und  Tabelle 4  in Verbindung mit  den 

Anforderungen der entsprechenden Beschaffungsspezifikation des Produkts. Tabelle 3  bezieht sich auf  die Zei-
len 1  bis (einschließlich) 29 der Werkstoffnorm, und Tabelle 4  bezieht sich auf  die Zeilen 30 und  folgende, in 

denen auch  das Unterzeilenformat verwendet wird. Die Zeilen 2 bis 98 durfen auch  in Zeile 100 geoffnet wer-
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den, wenn die Beschaffungsspezifikation des Produkts spezielle ationsanforderungen angibt.  Erscheint 

eine spezielle Zeilennummer in  Tabelle 3  und  Tabelle 4  nicht,  ist die Anforderung in der Beschaffungsspezifi-
kation  des Produkts und/oder der Bestellung  angegeben.  

7.2  Lieferung 

7.2.1  Vereinbarung  

Alle  Produkte, die unter dieses Dokument  fallen,  mussen von Lieferquellen hergestellt werden, die vom Kaufer 

entsprechend den geltenden Verfahren zugelassen sind. 

7.2.2  Einfrieren der  Produktionsblätter  

Eine gleichbleibende t  muss zum Zeitpunkt  der Herstellung sichergestellt sein. 

Der Hersteller kann  das Herstellungs- und  Prufprotokoll andern, sofern die vorgeschlagenen Anderungen kei-
nen  Einfluss auf  die t  der Teile haben.  Er muss die tsabteilungen  des Kaufers informieren und  

nachweisen, dass die t  des Produkts durch diese Anderung nicht beeintrachtigt  wird. Andernfalls muss 

der Antrag  auf  Anderung der tsabteilung  des Kaufers zur Entscheidung vorgelegt werden. 

Der Kaufer behalt  sich das Recht vor, die Relevanz der von der Lieferquelle vorgenommenen Anderungen zu 

uberprufen. 

7.2.3  Herstellungsverfahren 

Siehe Tabelle 3,  Zeile 4.2 �Produktionsverfahren�. 

7.2.4  Verarbeitung  

Die Verarbeitung muss es ermoglichen, die in diesem Dokument  und  in der Beschaffungsspezifikation des Pro-
dukts  festgelegten Anforderungen an  die Maße,  die Metallurgie,  die Oberflachenrauheit und  die t  zu 

erreichen. 

7.2.5  Wärmebehandlung  

Siehe Tabelle 3,  Zeile 6.1 �Lieferzustand � Warmebehandlung�.  

7.2.6  Oberflächenbeschaffenheit 

Sofern im Beschaffungsdokument des Produkts oder in der Bestellung  nicht anders angegeben,  ist die erfor-
derliche Oberflachenbeschaffenheit das chemische Beizen, in bestimmten Fallen  mit  vorheriger maschineller 

Nachbearbeitung.  Bei Produkten, die im gegluhten Zustand in kontrollierter Atmosphare geliefert werden, darf 

das Beizen unterbleiben,  wenn der Oberflachenzustand nach dem Gluhen keine negativen Auswirkungen  auf  

das Schweißen hat.  

7.2.7  Lose 

Sofern in der Bestellung  nicht anders angegeben  oder mit  Zustimmung des Kaufers, mussen die gelieferten 

Schweißdrahte und  -stabe  aus  dem gleichen Los stammen.  

7.2.8  Verpackung 

Siehe Tabelle 3,  Zeile 6.1 �Lieferzustand�. 

7.2.9  Kennzeichnung 

Siehe Tabelle 3,  Zeile 6.1 �Lieferzustand�. 
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7.2.10  Rückverfolgbarkeit  

Jedes Produkt muss auf  das Schmelzlos, Fertigungslos und/oder Warmebehandlungslos  in allen  Stufen  der 

Fertigung und  Lieferung verfolgbar sein. 

Die Ruckverfolgbarkeit  muss sichergestellt werden, um  fur jedes Produkt die betreffende Schmelze, den Her-
steller und  die Warmebehandlungsschritte, die Inspektionen  und  die gelieferten Lose zuruckverfolgen zu kon-
nen.  

Die Lieferquelle muss die Unterlagen uber die Herstellung und  die Kontrollen  des Produkts zur Verfugung  des 

Kaufers halten.  

7.3  Inspektionen und Prüfungen 

7.3.1  Allgemeines 

7.3.1.1  Qualifizierung  von Prüflaboren  

Die Labore, die die in diesem Dokument  und  in den produktspezifischen Beschaffungsdokumenten beschrie-
benen  Inspektionen  und  Prufungen  durchfuhren, mussen die fur diese Inspektionen  und Prufungen  geltenden 

Anforderungen des Kaufers erfullen.  

7.3.1.2  Prüfumfang  

Die Lieferquelle muss alle  in dem produktspezifischen Beschaffungsdokument und  im vorliegenden Dokument  

geforderten Inspektionen  und  Prufungen  durchfuhren. 

Wenn in diesem Dokument  ein Prufumfang festgelegt ist,  darf dieser nach dem Ermessen der betreffenden 

tsabteilung  aufgrund von Erfahrungswerten gelockert  werden. 

Wenn dieses Dokument  einen Prufumfang von 10% der Produkte vorschreibt, bedeutet dies, dass bei einer 

Anzahl  von Produkten je Los N die Prufungen  an  einer Mindestmenge von Produkten durchgefuhrt werden 

mussen, wie  sie in Tabelle 1  festgelegt ist.  

Tabelle 1  

ProduktmengeN Mindestanzahl der  zu  prüfenden Produkte  

5  N 

5 N 50  5 

50 N 200  N/10 

N 200 20 

7.3.1.3  Entnahme der  Prüfstücke  

Die Probe ist am  außeren  Ende der Spule  zu entnehmen. 

7.3.1.4  Weitere  Prüfungen 

In  dem produktspezifischen Beschaffungsdokument sind moglicherweise zusatzliche Prufungen  vorgeschrie-
ben,  die in diesem Dokument  nicht aufgefuhrt sind. 

7.3.2  Chemische Zusammensetzung 

Siehe Tabelle 3,  Zeile 2 �Chemische Zusammensetzung�.  
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7.3.3  Maßprüfung  

Siehe Tabelle 4,  Zeile 96 �Maßprufung�.  

7.3.4  Produktformen  

7.3.4.1  Drähte und Stäbe  

Siehe Tabelle 4,  Zeile 44 �Außere Mangel�,  Unterzeile 3 �Draht oder Stab�  und  Unterzeile 7 �Annahmekriterien�. 

7.3.4.2  Umhüllte Elektroden 

Die auf  den Elektroden in der Packung  gepruften Uberzuge durfen weder feucht noch fettig sein. Die Oberflache  

muss gleichmaßig  sein. Risse im Uberzug sind nach  EN ISO544 nicht zulassig. 

Prüfumfang: 10% der Produkte (siehe 7.3.1.2). 

7.3.4.3  Pulver 

Die Pulver mussen frei von Oxidation  und  Verunreinigungen und  annahernd kugelformig  sein. 

Prüfumfang: Eins je Los. Probenahme muss nach  ISO 3954  durchgefuhrt  werden. 

7.3.5  Gleichmäßigkeit  des Loses 

Siehe Tabelle 4,  Zeile 82 �Gleichmaßigkeit  des Loses�. 

7.3.6  Prüfung  des Biegedurchmessers 

Diese Prufung  wird nur fur Drahte mit  einem Durchmesser 2mm  durchgefuhrt. 

Vier Ringe auf  der Spule  werden als  Probe entnommen  und  auf  einer ebenen Flache frei abgewickelt.  Die Ringe 

wickeln  sich auf  der ebenen Flache ab  und  bilden  einen Kreis, der einen Durchmesser mit  folgenden Werten 

haben  muss: 

�  Drahtdurchmesser 1,2mm: 200mm und  900mm; 

�  Drahtdurchmesser 1,2mm: 380mm und  900mm.  

Prüfumfang: Einer je Spule.  

7.3.7  Abwickelprüfung  

Die Flatterbewegungen  auf  dem Draht durfen eine Amplitude  von 1mm,  gemessen in  einem Abstand  von 

15mm  vom Ausgang  der Drahtfuhrung,  nicht uberschreiten. 

Prüfumfang: Einer je Spule.  

7.3.8  Spiralprüfung  

Diese Prufung  wird nur fur Drahte mit  einem Durchmesser 2mm  durchgefuhrt. 

An  der Probe, die fur die Prufung  des Biegedurchmessers verwendet wurde, wird eine Spirale  vermessen. Die 

großte  Spirale,  die von den Ringen  gebildet  wird, wenn sie frei auf  eine horizontale Flache gelegt  werden, darf 

100mm nicht uberschreiten (darf bei der Handhabung  keine plastische Verformung hervorrufen). 

Prüfumfang: Eins je Los. 
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7.3.9  Schmelzfähigkeit des Produkts  

7.3.9.1  Allgemeines 

Die Lieferquelle ist  verpflichtet,  die Schweißbarkeit  des gelieferten Produkts sicherzustellen, indem sie die zu 

erzielenden Ergebnisse entsprechend den nachstehenden Abschnitten  uberpruft.  

Prüfumfang: Unterliegt der Garantie der Lieferquelle. Diese Prufung  wird vom Kaufer als  Teil der Genehmi-
gung  verlangt,  wenn es zu Beanstandungen  des Kunden  oder zu Schwierigkeiten bei  der Herstellung kommt.  

7.3.9.2  Drähte und Stäbe  

7.3.9.2.1  Art  der  Prüfung  

Fur diese Prufung  wird mit  dem zu liefernden Produkt Schmelzgut  erzeugt,  vorzugsweise mit  dem 

WIG-Schweißverfahren (ISO 4063-141) oder, vorbehaltlich der Genehmigung durch den Kaufer, mit  dem 

Autogenschweißverfahren (ISO 4063-311). 

Aus einem Blech  wird eine Probe von etwa  2mm  Dicke und 60mm  Lange je Seite entnommen: 

� aus  Stahl  C8E (AISI 1008) fur unlegierte und niedrig legierte Stahle; 

� aus  X2CrNi18-10 (AISI 304L) fur nichtrostende Stahle  und  hitzebestandige  Legierungen; 

� aus  5754 (AG3) oder 5356 (AG5) fur Aluminiumlegierungen;  

� aus  Ti40 (T40) fur Titan  und  Titanlegierungen.  

Die Oberflache  der Probe muss vorher gereinigt werden, um  eineOberflache zu erhalten, die mit  den zu schwei-
ßenden Teilen vergleichbar ist.  

7.3.9.2.2  Schweißparameter  

Die Parameter mussen so eingestellt werden, dass das zu prufende Metall  aufgeschmolzen und  vor Oxidation  

durch Kontakt  mit  Luft wahrend des Auftragens geschutzt  wird. 

7.3.9.2.3  Prüfverfahren  

Das zu prufende Produkt wird von einem qualifizierten Schweißer kontinuierlich und  gleichmaßig  

aufgeschmolzen, um  Schweißgut  von 5mm  bis 15mm  Breite und  3mm  bis 5mm  Dicke zu erhalten. 

7.3.9.2.4  Zu erzielendes Ergebnis 

Das Schmelzen muss gleichmaßig  erfolgen, ohne Spritzer. Das Schweißgut  muss kompakt  und  fest haftend sein. 

7.3.9.3  Umhüllte Elektroden 

7.3.9.3.1  Prüfstück  

Ein  qualifizierter Schweißer muss ein Prufstuck  entsprechend Bild 1  herstellen, das Folgendes enthalt:  

� eine Stumpfnaht;  

� eine innere Kehlnaht.  

Es sind Bleche  aus  den folgenden Werkstoffen erforderlich: 

� X2CrNi18-10 (AISI 304L) oder X6CrNiTi18 (AISI 321)  fur hochlegierte Stahle;  
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�  Stahl  C8E (AISI 1008) fur unlegierte und  niedrig legierte Stahle.  

Die Blechdicke wird nach  Tabelle 2  ausgewahlt.  

Tabelle 2  

Durchmesser 

der  

Elektroden 

mm  

1,5 und  1,6 2 2,5 3,2 4 

Blechdicke 

mm  

1,2 2 2,5 3 3 

Maße  in Millimeter 

Bild 1  

7.3.9.3.2  Zu erzielendes Ergebnis 

Bei der Herstellung der Schweißraupen  wird gepruft,  ob  die Elektrode richtig geschmolzen ist,  insbesondere 

im Hinblick  auf: 

�  die Leichtigkeit,  mit  der der Lichtbogen und  die Wiederzundung  durchgefuhrt  werden; 

�  die Stabilitat  des Lichtbogens; 

�  die Erzeugung  von Rauch; 

�  die Fließfahigkeit (Gießbarkeit) des Metalls;  

�  die Form der Stabkante  nach dem Schweißen: 

13  

Full document details: DIN EN 4877-001:2024-10

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-4877-001-2024-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-4877-001-2024-10


DIN EN 4877-001:2024-10  

EN 4877-001:2024  (D) 

� bei normaler Intensitat;  

� mit  uberhohter Intensitat;  

� mit  geringer Intensitat;  

� Metallspritzer;  

� die Leichtigkeit,  mit  der die Schlacke  entfernt wird. 

Nach dem Schweißen wird die Unversehrtheit der Schweißnahte mittels Durchstrahlungsuntersuchungen 

uberpruft.  Leichte Anzeichen von Versehrtheit (z. B.  Einschlusse oder Lunker) sind nur am  Anfang der 

Schweißraupe und bei einer eventuellen  Nachbearbeitung  zulassig. 

7.3.10  Unempfindlich  gegen interkristalline  Korrosion  (bei  umhüllten Elektroden) 

Die Lieferquelle fur umhullte  Elektroden ist verpflichtet,  die Unempfindlichkeit gegen interkristalline Korro-
sion mittels einer Untersuchung der zu erzielenden Ergebnisse entsprechend den nachfolgend aufgefuhrten 

Abschnitten  sicherzustellen. 

Prüfumfang: Unterliegt der Garantie der Lieferquelle. Diese Prufung  ist im Rahmen der Genehmigung erfor-
derlich, wenn es zu Beanstandungen  des Kunden  oder zu Schwierigkeiten bei der Herstellung kommt.  

Die Prufung  wird fur die Stumpfnaht  an  einem Prufstuck  nach 7.3.9.3.2 oder an  dem in Bild 2  festgelegten 

Prufstuck  durchgefuhrt. 

Maße  in Millimeter 

Legende 

1 zu verschrottende Teile 

2 Biegeachse 

Bild 2  

Die Blechdicke muss etwa  dem Durchmesser der Elektrode entsprechen. 
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Das Prufstuck  wird fur 30min  bei 650  erwarmt,  an  der Luft abgekuhlt  und  dann  fur 72 h in eine siedende, 

wassrige Losung  gelegt,  bestehend aus: 

�  111 g/l  Kupfersulfat  (SO4Cu, 5H20); 

�  98 g/l  Schwefelsaure mit  einer Dichte von 1,84. 

Nach dem Biegen des Prufstucks in einem Winkel  von  senkrecht zur Schweißraupe mit  einem Radius, der 

dem 3-Fachen der Blechdicke entspricht,  durfen keine Risse auftreten. 

7.3.11  Partikelgröße  (bei  Pulvern) 

Bestimmung  der Partikelgroße durch Trockensiebanalyse nach ISO 4497.  

Prüfumfang:  Jedes Los. Probenahme muss nach  ISO 3954  erfolgen. 

7.4  Qualifikationsanforderungen  

In  der Beschaffungsspezifikation des Produkts und/oder der Bestellung  angefuhrte ationsanforderun-
gen  sind in Tabelle 3  und  Tabelle 4  ausfuhrlich erlautert.  Sofern zwischen dem Hersteller und  Kaufer nicht  

anders vereinbart,  muss die ationsphase an  den ersten 3 Losen erfolgen. 

7.5  Freigabeanforderungen  

7.5.1  Ablieferungsprüfungen  

Die Ablieferungsprufungen  werden durch den Hersteller durchgefuhrt. 

Der Kaufer behalt  sich das Recht vor, alle  durch die Beschaffungsspezifikation des Produkts und/oder Bestel-
lung  erforderlichen Inspektionen  und/oder Prufungen  durchzufuhren. 

Die Proben mussen fur das Erzeugnis reprasentativ sein. 

Die geplanten  Termine fur die Entnahme  der Proben und  die Ablieferungsprufungen  werden zwischen dem 

Hersteller und  dem Kaufer vereinbart,  damit  diese Vorgange  in Anwesenheit von Zeugen stattfinden  konnen.  

In  Tabelle 1  und  Tabelle 2  sind die Anforderungen fur jede Zeile der Beschaffungsspezifikation des Produkts 

ausfuhrlich angegeben.  Sofern nicht ausdrucklich  etwas  anderes vom Kaufer gefordert wird, muss eine beson-
dere Inspektion  und/oder Prufung  fur die Freigabe durchgefuhrt  werden, wenn die entsprechenden Annah-
mekriterien und/oder -werte in der geltenden Beschaffungsspezifikation des Produkts angegeben  sind, siehe 

jedoch auch  7.5.5 �Befahigungsklausel�.  

7.5.2  Wiederholungsprüfungen  

Wird das Prufverfahren oder die Vorbereitung des Prufstucks fehlerhaft durchgefuhrt, muss die Prufung  im 

ursprunglichen Umfang nach Beheben der ursprunglichen Fehlerursache erneut durchgefuhrt  werden. 

Konnen  Fehler nicht auf  eine fehlerhafte Prufung  oder Vorbereitung des Prufstucks zuruckgefuhrt  werden, 

mussen weitere Proben des Produkts mit  doppeltem  Prufumfang ausgewahlt  werden, wobei es sich um  das 

gleiche Produkt handeln  muss, an  dem die ursprunglichen Ergebnisse erzielt wurden, sofern dieses nicht 

bereits nach Feststellung der Fehlerursache vom Hersteller zuruckgezogen wurde. Wenn alle  Ergebnisse 

der Wiederholungsprufungen  zufriedenstellend sind, muss das Los angenommen  werden. Wenn ein oder 

mehrere Ergebnis(se) der Wiederholungsprufungen  nicht zufriedenstellend ist (sind), muss das Los 

�  zuruckgewiesen werden oder 

�  zu 100% erneut gepruft  und  die ubereinstimmenden Langen  angenommen  werden oder 
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