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DIN EN ISO 18276:2006-09

Nationales Vorwort

Die Internationale Norm ISO 18276:2005 wurde vom ISO/TC 44/SC 3 ,Schweil3zusatze“ erarbeitet, dessen
Sekretariat von ANSI (USA) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-03 AA ,Schweil3zusatze
(DVS AG W 5)* im Normenausschuss Schweifdtechnik (NAS).

Die Internationale Norm ist unter Anwendung des Kohabitationsprinzips erstellt worden, d. h. flr denselben
Normungsgegenstand werden in der Norm zwei Merkmalbeschreibungen, unterteilt in A und B, festgelegt. Die
Merkmalbeschreibung gemall A entspricht weitgehend den europaischen Festlegungen, die Merkmalbe-
schreibung gemaf B entspricht weitgehend den Festlegungen im Pazifikraum.

Es ist zu beachten, dass bei Anwendung der Norm im Vorfeld festzulegen ist, nach welcher Merkmalbe-
schreibung (A oder B) gefertigt bzw. geliefert wird.

Fir die im diesem Dokument zitierten europdischen und internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden nationalen Dokumente hingewiesen (fur ISO 31-0 besteht keine identische DIN-Norm):

ISO 544 siehe DIN EN ISO 544
ISO 3690 siehe DIN EN ISO 3690
ISO 6847 siehe DIN EN ISO 6847
ISO 6947 siehe DIN EN ISO 6947
ISO 13916 siehe DIN EN ISO 13916
ISO 14175 siehe DIN EN 439

ISO 14344 siehe DIN EN ISO 14344
ISO 15792-1  siehe DIN EN 1597-1
ISO 15792-3  siehe DIN EN 1597-3

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 12535:2000-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) IS0 18276:2005 identisch ibernommen;

b) die Merkmalbeschreibung B (gebrauchliche Festlegungen im Pazifikraum) wurde neu aufgenommen;

c) der technische Inhalt der Merkmalbeschreibung A (identisch mit DIN EN 12535:2000-04) hat sich nur
geringfligig geandert;

d) die Abschnitte 4.10 ,Rundungsregel® und 8 ,Wiederholungsprifungen“ wurden neu aufgenommen;

e) Anhange A, B, D und E wurden neu aufgenommen.

Frithere Ausgaben

DIN EN 12535: 2000-04
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN 439, Schweillzusétze — Schutzgase zum Lichtbogenschweil3en und Schneiden

DIN EN 1597-1, SchweilRzusédtze — Priifmethoden — Teil 1: Priifstiick zur Entnahme von Proben aus reinem
SchweilRgut an Stahl, Nickel und Nickellegierungen

DIN EN 1597-3, Schweil3zusétze — Priifmethoden — Teil 3: Priifung der Eignung fiir Schweil3positionen an
KehlnahtschweilBungen

DIN EN ISO 544, Schweil3zusédtze — Technische Lieferbedingungen fiir metallische SchweilSzusétze — Art
des Produktes, MalBe, Grenzabmal3e und Kennzeichnung

DIN EN ISO 3690, Schweil3en und verwandte Prozesse — Bestimmung des diffusiblen Wasserstoffgehaltes
im ferritischen SchweilRgut

DIN EN ISO 6847, Schweil3zusétze — Auftragung von Schweillgut zur Bestimmung der chemischen
Zusammensetzung

DIN EN ISO 6947, SchweilRndhte — Arbeitspositionen — Definitionen der Winkel von Neigung und Drehung

DIN EN ISO 13916, Schweilen — Anleitung zur Messung der Vorwdrm-, Zwischenlagen- und
Haltetemperatur

DIN EN ISO 14344, Schweil3en und verwandte Prozesse — Pulver- und gasgeschiitzte Schweillprozesse —
Richtlinien zur Beschaffung von SchweilSzusétzen

Documentg

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN ISO 18276:2006-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-18276-2006-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-18276-2006-09

DIN EN ISO 18276:2006-09

— Leerseite —

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN ISO 18276:2006-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-18276-2006-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-18276-2006-09

EUROPAISCHE NORM EN ISO 18276
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Juni 2006

ICS 25.160.20 Ersatz fir EN 12535:2000

Deutsche Fassung

Schweillzusatze —

Fulldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschweifen mit und
ohne Schutzgas von hochfesten Stahlen —
Einteilung
(ISO 18276:2005)

Welding consumables — Produits consommables pour le soudage —
Tubular cored electrodes for gas-shielded and non-gas- Fils-électrodes fourrés pour le soudage a I'arc avec ou sans
shielded metal arc welding of high-strength steels — gaz de protection des aciers a haute résistance —
Classification Classification
(1SO 18276:2005) (ISO 18276:2005)

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 2. Juni 2006 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen 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 oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhéltlich.

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 Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

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

L — |

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

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2006 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN ISO 18276:2006 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN ISO 18276:2006-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-18276-2006-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-18276-2006-09

EN ISO 18276:2006 (D)

Inhalt
Seite

2o T T o T N 3
[ T= 1 T 4
1 ANWendungSbereiCh ... ————————— 5
2 NOrmative VerweiSUNQGEN .......cicuiiiiiiniriisre s nssss s ss e s as e e sas e e s s e s s e nn s an s s an e e nnsan 5
3 T =T |10 ' PP 6
4 Kennzeichen und Anforderungen ..........o i smr e s me e e e s mmn e s e e mnn e 8
41 Kurzzeichen fiir das Produkt/den SChweiBprozess ..........cccccviiiinneiinncnsis e 8
4.2 Kennziffer fiir die Festigkeitseigenschaften des reinen Schweigutes...........ccccocviiiiiiiieniiiieeennnns 8
4.3 Kennzeichen fiir die Kerbschlagarbeit des reinen Schweigutes............ccociiimriniiinnnnnnenenen, 8
44 Kurzzeichen fiir die chemische Zusammensetzung des reinen Schweigutes............cccccviinnrennne 9
4.5 Kennzeichen fiir den Typ der Fiillung oder die Verarbeitungseigenschaften der

FUlldrahteleKtrode...........cooc i res e s e res e e e sn e e s s me e s e ne e e e mn e e e snn e e e s s s nmn e e s mnn e e e nnnes 12
4.6 Kennzeichen flir das SChULZGas.........ccccvveeiirirrseerrrr e sere e mn e e m e mn e e snmne s 13
4.7 Kennzeichen fiir die SChWeiBpPOoSition........ccccivniiiinii s 14
4.8 Kennzeichen fiir den Wasserstoffgehalt des aufgetragenen SchweiRgutes .........ccccccvrerrrrnennneee 14
4.9 Kurzzeichen fiir die Bedingungen der Warmenachbehandlung............ccccuvimmnnennniinncnnnseennennns 15
30 10 I U Ty e [Ty T = - 15
5 MechanisSChe PrufUngen ... 15
5.1 Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur..............ciiiiiiiiiccccerr e 16
5.2 =T = o o) - 17
5.3 Bedingung zur Warmenachbehandlung..........ccccco i 17
6 ChemisSChe ANAlYSe......ccccuiiiiieiii i n s e n e e anr e e ans 18
7 LT 0 1T 141 o 14 T T 18
8 WiederholUNgGSPrifUung ........coccccierieceeieiesesreessssereesssssressssssresssssse e e sasssse e e essnnesasssnressssansesassnsenssnnennans 19
9 ICCTed o T TETed TT ITEY =Y o= [0V 10 4V =Y o 19
10 Beispiele flir die BeZEIChNUNG....... i sse e e s s s e e e e e e s s mnnne e e s snnnn 19
Anhang A (informativ) EinteilungsSysSteme.........occooiiiiiiiiiiciii 21
Anhang B (informativ) Beschreibung der Kurzzeichen fiir die Zusammensetzung der

Fiilldrahtelektrode im Einteilungssystem, das auf der Einteilung nach Zugfestigkeit und

durchschnittlicher Kerbschlagarbeit von 27 J beruht ... 23
Anhang C (informativ) Beschreibung der Fullungstypen im Einteilungssystem nach Streckgrenze

und durchschnittlicher Kerbschlagarbeit VOn 47 J.........ccooiiiiiiiiiniirs s 24
Anhang D (informativ) Beschreibung der unterschiedlichen Verarbeitungseigenschaften im

Einteilungssystem nach Zugfestigkeit und durchschnittlicher Kerbschlagarbeit

Ao 2 N 25
Anhang E (informativ) Anmerkungen zum Wasserstoffgehalt...........c.ccccooimiiiiiinicccccceerer e 27

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN ISO 18276:2006-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-18276-2006-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-18276-2006-09

EN ISO 18276:2006(D)

Vorwort

Der Text von ISO 18276:2005 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC ,Welding and allied processes” der
Internationalen Organisation fir Normung (ISO) erarbeitet und als EN ISO 18276:2006 durch das Technische
Komitee CEN/TC 121 ,Welding®“ iibernommen, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Dezember 2006, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Dezember 2006 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN 12535:2000.

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

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 18276:2005 wurde vom CEN als EN ISO 18276:2006 ohne irgendeine Abanderung genehmigt.
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Einleitung

Diese Internationale Norm schlagt ein System zur Einteilung von Filldrahtelektroden nach den Festigkeits-
eigenschaften, der Kerbschlagarbeit, der chemischen Zusammensetzung des reinen Schweillgutes, dem Typ
der Fillung, dem Schutzgas und der SchweilRposition vor. Das Verhaltnis von Streckgrenze zu Zugfestigkeit
des Schweil3gutes ist im Allgemeinen hoher als das fir den Grundwerkstoff. Anwender sollten daher beachten,
dass die gleiche Streckgrenze in Schweildgut und Grundwerkstoff nicht zwangslaufig sicherstellt, dass die
Zugfestigkeit des SchweiRgutes den Wert des Grundwerkstoffs erreicht. Wenn bei der Anwendung eine
bestimmte Mindestzugfestigkeit gefordert wird, sollte bei der Auswahl des Schweil3zusatzes die Spalte 3 in
Tabelle 1A oder Tabelle 1B bertcksichtigt werden.

Es sollte beachtet werden, dass die zur Einteilung der Fullldrahtelektroden benutzten mechanischen Eigen-
schaften des reinen Schweillgutes von denen abweichen kdnnen, die an FertigungsschweilRungen erreicht
werden. Das ist durch Unterschiede bei der Durchfihrung des Schweillens bedingt, wie z.B.
Elektrodendurchmesser, Pendelbreite, Schweilposition und Zusammensetzung des Grundwerkstoffs.

Die Einteilung nach System A beruht Uberwiegend auf EN 12535:2000, Schweizusétze — Fiilldraht-
elektroden zum Metall-Schutzgasschweillen von hochfesten Stdhlen — Einteilung. Die Einteilung nach
System B beruht iberwiegend auf Normen, die im Pazifikraum angewendet werden.

Anfragen zur offiziellen Auslegung der Inhalte dieser Norm sollten Uber das jeweilige nationale

Normungsinstitut an das Sekretariat des ISO/TC 44/SC 3 gerichtet werden. Eine vollstandige Auflistung kann
Uber <http://www.iso.org> bezogen werden.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt Anforderungen fest fur die Einteilung von Fulldrahtelektroden zum Metall-
LichtbogenschweiRen von hochfesten Stahlen mit oder ohne Gasschutz mit einer Mindeststreckgrenze tber
550 MPa oder einer Mindestzugfestigkeit Uber 590 MPa im Schweilzustand oder nach einer
Warmenachbehandlung. Eine Fulldrahtelektrode kann mit verschiedenen Schutzgasen geprift und eingeteilt
werden, falls sie mit mehr als einem Schutzgas angewendet wird.

Dieses Dokument enthalt gemeinsame Anforderungen zur Einteilung des reinen Schweilgutes entweder nach
der Streckgrenze und der durchschnittlichen Kerbschlagarbeit von 47 J oder nach der Zugfestigkeit und der
durchschnittlichen Kerbschlagarbeit von 27 J.

1) Abschnitte und Tabellen, gekennzeichnet durch ein nachgestelltes ,A“, kdnnen nur fur Fulldraht-
elektroden angewendet werden, die nach der Streckgrenze und der durchschnittlichen Kerbschlagarbeit
von 47 J des reinen Schweil3gutes in dieser Internationalen Norm eingeteilt werden.

2) Abschnitte und Tabellen, gekennzeichnet durch ein nachgestelltes ,B“, kénnen nur fur Fulldraht-
elektroden angewendet werden, die nach der Zugfestigkeit und der durchschnittlichen Kerbschlagarbeit
von 27 J des reinen Schweil3gutes in dieser Internationalen Norm eingeteilt werden.

3) Abschnitte und Tabellen, die weder ein nachgestelltes ,A“ noch ,B* enthalten, sind fur alle nach dieser
Internationalen Norm eingeteilten Fulldrahtelektroden anwendbar.

Es ist bekannt, dass die Schweil’eigenschaften von Fiulldrahtelekiroden durch die Anwendung von
pulsierendem Strom beeinflusst werden kénnen, jedoch ist in dieser Internationalen Norm pulsierender Strom
nicht fur die Einteilung der Fulldrahtelektroden vorgesehen.

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 (einschlieRlich aller Anderungen).

ISO 31-0:1992, Quantities and units — Part 0: General principles (de: Gré3en und Einheiten — Teil 0:
Allgemeine Grundsétze)

ISO 544, Welding consumables — Technical delivery conditions for welding filler materials — Type of product,
dimensions, tolerances and marking (de: Schweil3zusétze — Technische Lieferbedingungen flir metallische
Schweillzusétze — Art des Produktes, Mal3e, Grenzabmal3e und Kennzeichnung)

ISO 3690, Welding and allied processes — Determination of hydrogen content in ferritic steel arc weld metal
(de: Schweilen und verwandte Prozesse — Bestimmung des diffusiblen Wasserstoffgehaltes im ferritischen
Schweil3gut)

ISO 6847, Welding consumables — Deposition of a weld metal pad for chemical analysis (de:
Schweillzusétze — Auftragung von SchweilRgut zur Bestimmung der chemischen Zusammensetzung)

ISO 6947:1990, Welds — Working positions — Definitions of angles of slope and rotation (de: Schweil3ndhte
— Arbeitspositionen — Begriffe und Winkelwerte fiir Nahtneigung und Nahtdrehung)

ISO 13916, Welding — Guidance on the measurement of preheating temperature, interpass temperature and
preheat maintenance temperature (de: Schweilen — Anleitung zur Messung der Vorwdrm-, Zwischenlagen-
und Haltetemperatur)

ISO 14175:1997, Welding consumables — Shielding gases for arc welding and cutting (de: Schweillzu-
sédtze — Schutzgase zum Lichtbogenschweil3en und Schneiden)
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ISO 14344, Welding and allied processes — Flux and gas shielded electrical welding processes —
Procurement guidelines for consumables (de: Schweilen und verwandte Prozesse — Pulver- und
gasgeschiitzte SchweiBprozesse — Richtlinien zur Beschaffung von Schweil3zusétzen)

ISO 15792-1:2000, Welding consumables — Test methods — Part 1: Test assemblies for all-weld metal test
specimens in steel, nickel and nickel alloys (de: Schweillzusétze — Priifverfahren — Teil 1: Priifverfahren fiir
Priifstiicke zur Entnahme von Schweil3gutproben an Stahl, Nickel und Nickellegierungen)

ISO 15792-3, Welding consumables — Test methods — Part 3: Classification testing of positional capacity
and root penetration of welding consumables in a fillet weld (de: Schweil3zusédtze — Priifverfahren — Teil 3:
Priifung zur Einteilung der Schweil3zusétze nach ihrer Eignung fiir Schweil3positionen und Wurzeleinbrand an
Kehlnéhten)

3 Einteilung

Die Bezeichnungen der Einteilung beruhen auf zwei Mdglichkeiten zum Beschreiben der mechanischen
Eigenschaften und der Kerbschlagarbeit des reinen Schweillgutes, das mit einer gegebenen
Filldrahtelektrode hergestellt wurde. Die beiden Moglichkeiten zur Bezeichnung schliel3en weitere Zusatze fir
andere Anforderungen zur Einteilung ein; das gilt nicht fir alle, wie aus den folgenden Abschnitten hervorgeht.
In den meisten Fallen kann ein gegebenes handelsiibliches Produkt entsprechend den Anforderungen beider
Systeme eingeteilt werden. In diesem Fall kénnen fir dieses Produkt eine der beiden oder beide
Bezeichnungen der Einteilung benutzt werden.

Die Einteilung umfasst die Eigenschaften des reinen SchweilRgutes, das mit einer Fllldrahtelektrode und
einem geeigneten Schutzgas hergestellt wurde, wie unten beschrieben. Mit Ausnahme der Kennziffer fur die
Schweil3position, die nach ISO 15792-3 bestimmt wird, liegt der Einteilung von Fulldrahtelektroden mit
Gasschutz der Elektrodendurchmesser von 1,2 mm zugrunde oder, wenn dieser Durchmesser nicht gefertigt
wird, der nachstgroRere gefertigte Durchmesser. Die Einteilung von Filldrahtelektroden ohne Gasschutz
(selbstschitzend) beruht auf dem Durchmesser von 2,4 mm oder auf dem gréften gefertigten Durchmesser
unter 2,4 mm.

3.1.A Einteilung nach Streckgrenze und 3.1B Einteilung nach Zugfestigkeit und
Kerbschlagarbeit von 47 J Kerbschlagarbeit von 27 J
Die Einteilung besteht aus neun Merkmalen: Die Einteilung besteht aus neun Merkmalen:

1) das erste Merkmal (T) steht fur Fllldraht 1) das erste Merkmal (T) steht fur Fulldraht
elektrode; elektrode;

2) das zweite Merkmal besteht aus der Kennziffer ~ 2) das zweite Merkmal besteht aus der Kennziffer

fur die Festigkeitseigenschaften und die fir die Festigkeitseigenschaften und die Bruch-
Bruchdehnung des reinen Schweillgutes im dehnung des reinen Schweillgutes im Schweil3-
Schweilzustand oder nach einer Warme zustand oder nach einer Warmenachbehandlung
nachbehandlung (siehe Tabelle 1A); (siehe Tabelle 1B);

3) das dritte Merkmal besteht aus dem Kenn 3) das dritte Merkmal besteht aus dem Kenn
zeichen fur die Kerbschlagarbeit des reinen zeichen fur die Kerbschlagarbeit des reinen
Schweillgutes (siehe Tabelle 2); Schweillgutes (siehe Tabelle 2). Der Zusatz

des nicht verbindlichen Zeichens ,U“ am oder
nahe am Ende der vollstdndigen Bezeichnung
der Fdllldrahtelektrode gibt an, dass das
Schweilgut die durchschnittliche unverbindliche
Anforderung von 47 J bei der angegebenen
Pruftemperatur erflllt;

4) das vierte Merkmal besteht aus dem Kurz 4) das vierte Merkmal besteht aus dem Kenn-

zeichen fir die chemische Zusammensetzung zeichen fir die Verarbeitungseigenschaften der
des reinen Schweilgutes (siehe Tabelle 3A); Falldrahtelektrode (siehe Tabelle 4B);
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