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Deskriptoren: SchweiBzusatz, Stabelektrode, Lichtbogenhandschweif3en, hochfester Stahl

Welding consumables — Covered electrodes for manual
metal arc welding of high strength steels — Classification;
German version EN 757 : 1997

Produits consommables pour le soudage —

Electrodes enrobées pour le soudage manuel a l'arc

des aciers a haute résistance — Classification;

Version allemande EN 757 : 1997

Die Européische Norm EN 757 : 1997 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vorwort

Form und Aufbau dieser Norm entsprechen dem einheitlichen Konzept der Einteilung und Bezeichnung von Schweif3-
zusatzen, welches u. a. in der DIN EN 499 “Umbhdillte Stabelektroden zum Lichtbogenschweien von unlegierten Stah-
len und Feinkornstahlen” angewandt wird. Sie kann als deren Fortsetzung zu hdheren Streckgrenzen hin, vorwiegend
fur den Bereich der wasservergiteten Feinkornstahle, angesehen werden. Die DIN EN 757 ersetzt damit den entspre-
chenden Teil der DIN 8529-1.

Grundlage zur Kennzeichnung der Festigkeits- und Dehnungseigenschaften (siehe Abschnitt 4.2) ist die Streckgrenze
des SchweiBgutes im SchweiBzustand. Werden mit der Bezeichnung auch die mechanischen Giitewerte im span-
nungsarm geglihten Zustand erfaBt, wird dies durch Zusatz des Buchstabens T am Ende der Bezeichnung angegeben
(siehe Abschnitt 4.6). Zur eindeutigen Einstufung der Stabelekiroden sind der Kennziffer flr die Mindeststreckgrenze
ein Zugfestigkeitsbereich und eine Mindestbruchdehnung zugeordnet. Diese sind jedoch nicht Bestandteil der
Bezeichnung.

Fir die Bezeichnung der Kerbschlagzahigkeit des SchweiBgutes wird nur noch ein Kennzeichen, und zwar flir eine
Mindest-Schlagarbeit von 47 Joule, benutzt. Das Kennzeichen fiir eine Kerbschlagarbeit von 28 Joule entfallt also.
Dem Kennzeichen ist jeweils eine Temperatur zugeordnet (“offenes System”), wobei die Kennziffer von 0 bis —80°C
durchgehend als ein Zehntel der Temperatur gewahlt wurde:

BEISPIEL: Kennziffer 6 entspricht —60°C.

Die Identifizierung wird dadurch erheblich erleichtert.

Die Bezeichnung der mechanischen Eigenschaften des SchweiBgutes wird wie in DIN 8529-1 durch ein Legierungs-
Kurzzeichen erganzt. In Tabelle 3 werden allerdings nur die flir den Anwendungsbereich (Re > 500 N/mm?) relevanten
chemischen Zusammensetzungen berlicksichtigt. Fir Schweifgut mit Streckgrenzen bis 500 N/mm? sind die Legie-
rungstypen in DIN EN 499 angegeben.

Entsprechend dem Anwendungsbereich werden nur basischumhiillte Stabelektroden — Kurzzeichen B — berlicksich-
tigt. Auf eine Beschreibung der besonderen Eigenschaften dieses Umhillungstyps konnte im Hinblick auf die
ausfuhrlichen Angaben in DIN EN 499 verzichtet werden.

Zur Wahrung der Einheitlichkeit der Bezeichnung werden fir die hochfesten Stabelektroden, wie in DIN EN 499, Kenn-
ziffern flr Ausbringung und Stromart sowie flr die SchweiBposition angegeben. Diese Kennziffern sind Bestandteil des
nicht verbindlichen Teils der Einteilung.
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Zum nicht verbindlichen Teil gehdrt auch das Kennzeichen flir den Wasserstoffgehalt. Hier wird allerdings auf das Kennzei-
chen H15 gemaB DIN 8529-1 verzichtet, da Wasserstoffgehalte >10 <15 ml/100 g bei wasservergiteten Feinkorn-
baustahlen bereits Kaltrisse verursachen kdnnen. Die Anmerkungen bezlglich Wasserstoff im SchweiBgut entsprechen
weitgehend DIN 8529-1.

Im Abschnitt 5 der Norm “Mechanische Prifungen” sind die zur Realisierung von reproduzierbaren Festigkeits- und Zahig-
keitswerten des Schweigutes notwendigen Angaben enthalten. Die Zwischenlagentemperatur wurde mit (150 £ 25)°C
festgelegt, auf Angaben zur Streckenenergie wurde — abweichend von DIN 8529-1 — verzichtet. An deren Stelle wird flr
die Herstellung des SchweiBgutprifstiicks (EN 1597-1) eine Lagenzahl von 6—10 angegeben.

Weitere Angaben Uber technische Lieferbedingungen fehlen. Diese sind einheitlich in EN 759 zusammengefaft.

Fur die im Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen wird im folgenden auf die entsprechenden Deutschen Normen hin-
gewiesen:

ISO 31-0 siehe DIN 1313
ISO 3690 siehe DIN 8572-1

Anderungen
Gegeniiber DIN 8529-1 : 1981-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Inhalt der Européischen Norm wurde Uibernommen (siehe nationales Vorwort).

b) Bei vergleichbarer Erfassung und Einteilung nach den kennzeichnenden Eigenschaften der Stabelektroden bzw.
ihres SchweiBgutes wurden Kurzzeichen und Bezeichnung geandert.

¢) Die Zuordnung geeigneter Stabelektrodentypen zu hochfesten Feinkornbaustahlen ist in der Norm nicht mehr
enthalten.

Friihere Ausgaben
DIN 8529-1:1981-04

Nationaler Anhang NA (informativ)

Literaturhinweise

DIN 1313
Physikalische GréBen und Gleichungen — Begriffe, Schreibweisen

DIN 8572-1
Bestimmung des diffusiblen Wasserstoffs im Schweigut — Lichtbogenhandschwei3en
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EUROPAISCHE NORM EN 757
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Februar 1997

ICS 25.160.20

Deskriptoren: LichtbogenschweiBen, LichtbogenhandschweiBen, SchweiBelektrode, umhiillte Stabelektrode,
SchweiBzusatzwerkstoff, Schweigut, hochfester Stahl, Einteilung, Kennzeichen

Deutsche Fassung

SchweiBzusétze
Umhillte Stabelektroden zum LichtbogenhandschweiBen

von hochfesten Stahlen
Einteilung

Welding consumables — Covered elec- Produits consommables pour le soudage

trodes for manual metal arc welding of high ~ — Electrodes enrobées pour le soudage

strength steels — Classification manuel & larc des aciers a haute résis-
tance — Classification

Diese Europaische Norm wurde von CEN am 1997-01-19 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung zu erfillen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Européischen Norm ohne jede
Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist.

Auf dem letzten Stand befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren biblio-
graphischen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch,
Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in
eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem
Zentralsekretariat mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen
Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Ddnemark, Deutsch-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und dem Vereinigten
Konigreich.

CEN

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Briissel
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