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Nationales Vorwort

Der Text von ISO 18275:2011 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” (Sekretariat: AFNOR, Frankreich) der Internationalen Organisation fir Normung (ISO) erarbeitet
und als EN ISO 18275:2012 durch das Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweilen® Ubernommen,
dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird. Das zustandige deutsche Normungsgremium ist
der Arbeitsausschuss NA 092-00-03 AA ,SchweilRzusatze (DVS AG W 5)° im Normenausschuss Schweil3-
technik und verwandte Verfahren (NAS).

Die Internationale Norm ist unter Anwendung des Kohabitationsprinzips erstellt worden, d. h., fir denselben
Normungsgegenstand werden in der Norm zwei Merkmalbeschreibungen, unterteilt in A und B, festgelegt. Die
Merkmalbeschreibung gemal A entspricht weitgehend den europaischen Festlegungen, die Merkmal-
beschreibung geman B entspricht weitgehend den Festlegungen im Pazifikraum.

Es ist zu beachten, dass bei Anwendung der Norm festzulegen ist, nach welcher Merkmalbeschreibung
(A oder B) gefertigt bzw. geliefert wird.

Fir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 544 siehe DIN EN ISO 544
ISO 2401 siehe DIN EN 22401

ISO 2560 siehe DIN EN ISO 2560
ISO 3690 siehe DIN EN ISO 3690
ISO 6847 siehe DIN EN ISO 6847
ISO 6947 siehe DIN EN ISO 6947
ISO 14344 siehe DIN EN ISO 14344

ISO 15792-1 siehe DIN EN ISO 15792-1
ISO 15792-3 siehe DIN EN ISO 15792-3

Anderungen

Gegentiber DIN EN 757:1997-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Inhalt der Internationalen Norm vollstdndig tbernommen;

b) Kohabitationsprinzips eingefihrt;

c) Kehlnahtprifung im Abschnitt 7 aufgenommen;

d) Rundungsverfahren im Abschnitt 8 aufgenommen;

e) Festlegungen zu Wiederholungsprifung im Abschnitt 9 aufgenommen.
Friihere Ausgaben

DIN 8529-1: 1981-04
DIN EN 757: 1997-05
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN 22401, Umhdllte Stabelektroden — Bestimmung der Ausbringung, der Gesamtausbringung und des
Abschmelzkoeffizienten

DIN EN ISO 544, Schweil3zusétze — Technische Lieferbedingungen fiir Schweillzusétze und Pulver — Art
des Produktes, Mal3e, Grenzabmal3e und Kennzeichnung

DIN EN ISO 2560, Schweillzusdtze — Umhiillte Stabelektroden zum LichtbogenhandschweiSen von
unlegierten Stdhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung

DIN EN ISO 3690, SchweiBen und verwandte Prozesse — Bestimmung des Wasserstoffgehaltes im
Lichtbogenschweil3gut

DIN EN ISO 6847, SchweilBzusdtze — Auftragung von SchweiBgut zur Bestimmung der chemischen
Zusammensetzung

DIN EN ISO 6947, SchweiBen und verwandte Prozesse — Schweil3positionen
DIN EN ISO 14344, SchweilRzusétze — Beschaffung von Schweillzusétzen

DIN EN ISO 15792-1, Schweilzusédtze — Priifverfahren — Teil 1: Priifverfahren flir Priifstiicke zur Entnahme
von Schweilgutproben an Stahl, Nickel und Nickellegierungen

DIN EN ISO 15792-3, Schweil3zusétze — Prifverfahren — Teil 3: Priifung zur Einteilung der Schweil3zusétze
nach ihrer Eignung flir Schweil3positionen und Wurzeleinbrand an Kehlnéhten
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 18275
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Mai 2012

ICS 25.160.20 Ersatz fir EN 757:1997

Deutsche Fassung

Schweillzusatze - Umhullte Stabelektroden zum
Lichtbogenhandschweil3en von hochfesten Stahlen - Einteilung
(1ISO 18275:2011)

Welding consumables - Covered electrodes for manual Produits consommables pour le soudage - Electrodes
metal arc welding of high-strength steels - Classification enrobées pour le soudage manuel a l'arc des aciers a
(ISO 18275:2011) haute résistance - Classification (ISO 18275:2011)

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 21. April 2012 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Européaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN-CENELEC oder bei jedem CEN-
Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

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

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen,
Portugal, Rumanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, der Tirkei, Ungarn, dem
Vereinigten Konigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel

© 2012 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN ISO 18275:2012 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Der Text von ISO 18275:2011 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied processes*
der Internationalen Organisation fir Normung (ISO) erarbeitet und als EN ISO 18275:2012 durch das
Technische Komitee CEN/TC 121 ,SchweiRen” Gbernommen, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis November 2012, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen mussen bis November 2012 zurlickgezogen werden.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren kénnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafir verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 757:1997.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg,
Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei,
Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Turkei, Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 18275:2011 wurde vom CEN als EN ISO 18275:2012 ohne irgendeine Ab&nderung
genehmigt.
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Einleitung

Diese Internationale Norm bericksichtigt, dass es auf dem Weltmarkt zwei verschiedene Methoden zur
Einteilung von umhdliten Stabelektroden gibt, und sie ermdglicht es, dass entsprechend einer bestimmten
Anforderung des Marktes entweder eine oder beide Methoden gemeinsam verwendet werden kdnnen. Jede
der beiden Kennzeichnungsarten der Einteilung (oder falls erforderlich beide gemeinsam) kennzeichnet ein
Produkt in Ubereinstimmung mit dieser Internationalen Norm. Die Einteilung nach System A beruht (iber-
wiegend auf EN 757:1997 [1]. Die Einteilung nach System B beruht Gberwiegend auf Normen, die rund um
den Pazifikraum angewendet werden.

Diese Internationale Norm enthalt ein System zur Einteilung von umhillten Stabelektroden fiir hochfeste
Stahle nach den Zugeigenschaften, der Kerbschlageigenschaften und der chemischen Zusammensetzung
des reinen SchweiRgutes sowie nach der Art der Umhillung der Stabelekirode. Das Verhaltnis von
Streckgrenze zur Zugfestigkeit des Schweillgutes ist allgemein hoher als fir den Grundwerkstoff. Anwender
sollten daher beachten, dass ein Schweil3gut, das die Mindeststreckgrenze des Grundwerkstoffs erreicht,
nicht unbedingt auch dessen Mindestzugfestigkeit erreicht. Wenn bei der Anwendung eine bestimmte
Mindestzugfestigkeit gefordert wird, sollte daher bei der Auswahl des Schweilizusatzes die Spalte 3 in
Tabelle 1A oder die Spalte 2 in Tabelle 8B bertcksichtigt werden.

Es sollte beachtet werden, dass die mechanischen Eigenschaften der Prifstlicke des reinen Schweil3gutes,
die fir die Einteilung der umhdllten Stabelektroden verwendet wurden, von denen abweichen kénnen, die an
FertigungsschweiRungen erreicht werden, bedingt durch Unterschiede bei der Durchfiihrung des Schweilens,
z. B. Stabelektrodendurchmesser, Pendelbreite, Schweillposition und Grundwerkstoffzusammensetzung.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt die Anforderungen flir die Einteilung von umhdliten Stabelektroden und dem
aufgetragenen Schweil3gut im Schweil3zustand und im Zustand nach der Warmenachbehandlung zum Licht-
bogenhandschweillen von hochfesten Stahlen mit einer Mindeststreckgrenze von tber 500 MPa oder einer
Mindestzugfestigkeit von Uber 570 MPa fest.

Diese Internationale Norm enthalt eine gemeinsame Spezifikation zur Einteilung mit Hilfe eines Systems, das
auf der Streckgrenze und einer durchschnittlichen Kerbschlagarbeit von 47 J des reinen Schweil3gutes basiert
oder mit Hilfe eines Systems, das auf der Zugfestigkeit und einer durchschnittlichen Kerbschlagarbeit von 27 J
des reinen Schweiligutes basiert.

a) Unterabschnitte und Tabellen, gekennzeichnet durch ein nachgestelltes ,,A*, kdnnen nur fir umhillte
Stabelektroden angewendet werden, die nach der Streckgrenze und einer durchschnittlichen
Kerbschlagarbeit von 47 J des reinen Schwei3gutes nach dieser Internationalen Norm eingeteilt werden.

b) Unterabschnitte und Tabellen, gekennzeichnet durch ein nachgestelltes ,B“, konnen nur fir umhiilite
Stabelektroden angewendet werden, die nach der Zugfestigkeit und einer durchschnittlichen
Kerbschlagarbeit von 27 J des reinen Schwei3gutes nach dieser Internationalen Norm eingeteilt werden.

c) Unterabschnitte und Tabellen, die kein nachgestelltes ,A“ oder ,B* enthalten, sind flir alle nach dieser
Internationalen Norm eingeteilten umhiliten Stabelektroden anwendbar.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlie8lich aller Anderungen).

ISO 544, Welding consumables — Technical delivery conditions for filler materials and fluxes — Type of
product, dimensions, tolerances and markings

ISO 2401, Covered electrodes — Determination of the efficiency, metal recovery and deposition coefficient

ISO 2560:2009, Welding consumables — Covered electrodes for manual metal arc welding of non-alloy and
fine grain steels — Classification

ISO 3690, Welding and allied processes — Determination of hydrogen content in arc weld metal ")
ISO 6847, Welding consumables — Deposition of a weld metal pad for chemical analysis

ISO 6947:2011, Welding and allied processes — Welding positions

ISO 14344, Welding consumables — Procurement of filler materials and fluxes

ISO 15792-1:2000+Amd.1:—, Welding consumables — Test methods — Part 1: Test methods for all-weld
metal test specimens in steel, nickel and nickel alloys

ISO 15792-3, Welding consumables — Test methods — Part 3: Classification testing of positional capacity
and root penetration of welding consumables in a fillet weld 2)

ISO 80000-1:2009, Quantities and units — Part 1: General

1 ) Zu verdffentlichen. (Uberarbeitung von ISO 3690:2000)
2 ) Zu verdffentlichen. (Uberarbeitung von 1ISO 15792-3:2000)
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3 Einteilung

Die Bezeichnungen der Einteilung beruhen auf zwei Mdglichkeiten, um die Zugfestigkeits- und Kerbschlag-
eigenschaften des reinen Schweillgutes anzugeben, die mit einer gegebenen Stabelektrode erreicht wurden.
Die beiden Moglichkeiten zur Bezeichnung schlielen weitere Bezeichnungen fir einige andere Anforderun-
gen zur Einteilung ein; das gilt aber nicht fir alle, wie die folgenden Unterabschnitte zeigen. In den meisten
Fallen kann ein gegebenes handelsubliches Produkt nach beiden Systemen eingeteilt werden. In diesem Fall
kdnnen fur dieses Produkt eine der beiden oder beide Bezeichnungen der Einteilung benutzt werden.

Mit Ausnahme der Kennziffer fir die Schweil3position, die auf ISO 15792-3 beruht, liegt der Einteilung ein
Stabelektrodendurchmesser von 4,0 mm zugrunde.

3.1A Einteilung nach Streckgrenze und 47 J 3.1B Einteilung nach Zugfestigkeit und 27 J

Kerbschlagarbeit Kerbschlagarbeit
Die Einteilung besteht aus neun Merkmalen: Die Einteilung besteht aus sieben Merkmalen:

1) das erste Merkmal besteht aus dem Kurz- 1) das erste Merkmal besteht aus dem Kurz-
zeichen fir das Produkt/den Schweilpro- zeichen fir das Produkt/den Schweil3pro-
zess; zess;

2) das zweite Merkmal besteht aus dem Kurz- 2) das zweite Merkmal besteht aus dem Kurz-
zeichen fiir die Festigkeit und die Dehnung zeichen fur die Festigkeit des reinen
des reinen Schweilgutes (siehe Tabel- Schweilgutes (siehe Tabelle 1B);
le 1A);

) 3) das dritte Merkmal besteht aus dem Kurz-

3) das dritte Merkmal besteht aus dem Kurz- zeichen fur den Umhillungstyp, die Strom-
zeichen fiir die Kerbschlageigenschaften art und die Schweilposition (siehe Tabel-
des reinen Schweilgutes (siehe Tabel- le 4B);
le 2A);

) 4) das vierte Merkmal besteht aus dem Kurz-

4) das vierte Merkmal besteht aus dem Kurz- zeichen fur die chemische Zusammen-
zeichen fir die chemische Zusammen- setzung des reinen Schweilgutes (siehe
setzung des reinen Schweilgutes (siehe Tabelle 3B);

Tabelle 3A)
5) das flnfte Merkmal besteht aus dem Kurz-

5) das flnfte Merkmal besteht aus dem Kurz- zeichen flr den Zustand nach der Warme-
zeichen fir den Umhillungstyp (siehe nachbehandlung nach dem Schweil3en,
4.5A); unter dem die Prifung des reinen

Schweillgutes erfolgte (siehe 4.6B);

6) das sechste Merkmal besteht aus dem 6) das sechste Merkmal besteht aus dem
Kennzeichen fiir die eventuelle Warme- Kurzzeichen, das kennzeichnet, dass die
nachbehandlung nach dem Schweillen Stabelektrode den Anforderungen an eine
(siehe 4.6A) Kerbschlagarbeit von 47 J bei der Tempe-

ratur genugt, die fir die Anforderung bei

7) das siebte Merkmal besteht aus der 27 J Ublich ist;

Kennziffer fur die Nennausbringung und
die Stromart (siehe Tabelle 5A); 7) das siebte Merkmal besteht aus dem Kurz-
zeichen fur den diffusiblen Wasserstoff-

8) das achte Merkmal besteht aus der gehalt des aufgetragenen SchweilRgutes
Kennziffer fur die Schweilposition (siehe (siehe Tabelle 7).

Tabelle 6A);

9) das neunte Merkmal besteht aus dem
Kurzzeichen fur den diffusiblen Wasser-
stoffgehalt des aufgetragenen Schweil-
gutes (siehe Tabelle 7).
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Bei beiden Systemen muss die Einteilung der Stabelektrode alle verbindlichen Teile enthalten und darf die

nicht verbindlichen Teile nach 3.2A und 3.2B enthalten.

3.2 Verbindliche und nicht verbindliche Teile

3.2A Einteilung nach Streckgrenze und 47 J
Kerbschlagarbeit

a) Verbindlicher Teil

Dieser Teil umfasst die Kurzzeichen fur die Art
des Produktes, die Festigkeits-, Dehnungs- und
Kerbschlageigenschaften, die chemische Zu-
sammensetzung und den Umhdllungstyp, d. h.
die Kurzzeichen, die in 4.1, 4.2A, 4.3A, 4.4A
und 4.5A festgelegt sind.

b) Nicht verbindlicher Teil

Dieser Teil umfasst die Kennzeichen fir die
Warmenachbehandlung nach dem Schweil3en,
die Ausbringung, die Stromart, die Schweil3-
positionen, fir die die Stabelektrode geeignet
ist, und das Kurzzeichen fur den diffusiblen
Wasserstoffgehalt, d. h. die Kurzzeichen, die in
4.6A, 4.7A, 4.8A und 4.9 festgelegt sind.

3.2B Einteilung nach Zugfestigkeit und 27 J
Kerbschlagarbeit

a) Verbindlicher Teil

Dieser Teil umfasst die Kennzeichen fir die Art
des Produktes, die Festigkeit, den Umhil-
lungstyp (einschlieBlich der Stromart und die
Schweilposition), die chemische Zusammen-
setzung und der Zustand nach der Warme-
nachbehandlung, d. h. die Kurzzeichen, die in
4.1,4.2B, 4.4B, 4.5B und 4.6B festgelegt sind.

b) Nicht verbindlicher Teil

Dieser Teil umfasst das Kurzzeichen flir die
nicht verbindlichen zusatzlichen Bezeichnun-
gen fir eine Kerbschlagkraft von 47 J, d. h. das
Kennzeichen nach 4.3B, und das Kurzzeichen
fur den diffusiblen Wasserstoffgehalt, d. h. das
Kurzzeichen, das in 4.9 festgelegt ist.

Die Normbezeichnung (siehe Abschnitt 11) muss auf den Verpackungen und in den Unterlagen sowie
Datenblattern des Herstellers angegeben werden. Bild A.1 zeigt eine schematische Darstellung fir die
Normbezeichnung von Stabelektroden, die nach der Streckgrenze und einer Kerbschlagarbeit von 47 J
eingeteilt sind (System A). Bild A.2 zeigt eine schematische Darstellung der Normbezeichnung von
Stabelektroden, die nach der Zugfestigkeit und einer Kerbschlagarbeit von 27 J eingeteilt sind (System B).

4 Kennzeichen und Anforderungen

4.1 Kurzzeichen fiir das Produkt/den Schweiprozess

Das Kurzzeichen flr die umhillte Stabelektrode zum Lichtbogenhandschweil3en ist der Buchstabe E.

4.2 Kurzzeichen fiir die Festigkeitseigenschaften von reinem SchweilRgut

4.2A Einteilung nach Streckgrenze und 47 J
Kerbschlagarbeit

Die Kurzzeichen in Tabelle 1A geben die Streck-
grenze, die Zugfestigkeit und die Dehnung des
reinen Schwei3gutes im Schweillzustand an oder,
wenn ein T in der Normbezeichnung zugefugt wird,
nach der Warmenachbehandlung wie unter 4.6
festgelegt, nach Abschnitt 5 bestimmt.

4.2B Einteilung nach Zugfestigkeit und 27 J
Kerbschlagarbeit

Die Kurzzeichen in Tabelle 1B geben die Zugfestig-
keit des reinen Schweillgutes im Schweillzustand,
nach der Warmenachbehandlung oder flr beide Zu-
stédnde an, bestimmt nach Abschnitt 5. Die Anforde-
rungen an die Streckgrenze und die Dehnung
héangen von der spezifischen chemischen Zusam-
mensetzung, den Bedingungen der Warmebehand-
lung und dem Umhillungstyp ab sowie von den
Anforderungen an die Zugfestigkeit, die in Ta-
belle 8B fiir die vollstandige Einteilung angegeben
sind.
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