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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 15011-4:2017) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and
allied processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 , Schweifsen und verwandte
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche/nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-09 AA , Arbeits-
und Gesundheitsschutz beim Schweifien und verwandte Verfahren“ im DIN-Normenausschuss Schweifden
und verwandte Verfahren (NAS).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den
englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden deutschen Dokumente hingewiesen:

IEC 60974-7:2005 siehe DIN EN 60974-7:2006-04

[SO 15011-1 siehe DIN EN ISO 15011-1

Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 15011-4:2009-07 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) in Tabelle C.4 wurde Indium (In) an drei Stellen durch Nickel (Ni) ersetzt;

b) die Norm wurde technisch iiberarbeitet.

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN 60974-7 (VDE 0544-7):2006-04, LichtbogenschweifSeinrichtungen — Teil 7: Brenner
(IEC 60974-7:2005); Deutsche Fassung EN 60974-7:2005

DIN EN ISO 15011-1, Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Schweifien und bei verwandten Verfahren —

Laborverfahren zum Sammeln von Rauch und Gasen — Teil 1: Bestimmung der Rauchemissionsrate beim
Lichtbogenschweifsen und Sammeln von Rauch zur Analyse
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 15011-4:2017) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,SchweifSen und verwandte
Verfahren" erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN ISO 15011-4:2006 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/FDIS 15011-4:2017 wurde von CEN als prENISO 15011-4:2017 ohne irgendeine
Abanderung genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
normalerweise von ISO Technischen Komitees durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit ISO, nehmen
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC)
bei allen elektrotechnischen Themen zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die
unterschiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses
Dokument wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der 1SO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet
(siehe www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der erhaltenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und
bedeutet keine Anerkennung.

Eine Erlauterung zum freiwilligen Charakter von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und
Ausdricke in Bezug auf Konformitatsbewertungen, sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze
der Welthandelsorganisation (WTO) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse (TBT) beriicksichtigt,
enthélt der folgende Link: www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44, Welding and allied processes, Unterkomitee
SC 9, Health and safety erarbeitet.

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 15011-4:2006), die insofern technisch {iberarbeitet
wurde, als Indium (In) in Tabelle C.4 an drei Stellen durch Nickel (Ni) ersetzt wurde.

Anfragen zu offiziellen Auslegungen der Inhalte dieses Dokuments sollten liber das jweilige nationale

Normungsinstitut an das Sekretariat des 1SO/TC 44/SC9 gerichtet werden. Eine vollstandige Auflistung
dieser Institute ist unter www.iso.org zu finden.
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Einleitung

Schweifien und verwandte Prozesse erzeugen Schwebstoffe und gasférmige Nebenprodukte, die die
Gesundheit des Menschen beeintriachtigen kdnnen. Kenntnis iiber die Menge und Zusammensetzung der
Partikel und der emittierten Gase kann den Arbeitsmedizinern helfen, Arbeitsplatzatmospharen zu bewerten
und geeignete Kontrollmafinahmen festzulegen.

Schweifdverfahren, Schweifdzusiatze und Parameter fiithren zu verschiedenen Rauch-Emissionsraten, die
wiederum zu unterschiedlichen Expositionen des Schweifders fithren. Emissionsraten kdnnen zur Bewertung
der Exposition des Schweifiers nicht direkt verwendet werden. Prozesse, Schweifdzusidtze und
Schweifdparameter mit niedrigeren Emissionsraten fiihren jedoch in der Regel zu niedrigeren Expositionen
bei den Schweifdern als in der gleichen Arbeitssituation verwendete Prozesse mit héheren Emissionsraten.

Es werden klare Anweisungen und unterstiitzende informative Hinweise gegeben, um sicherzustellen, dass
die anzuwendenden Schweifsbedingungen sorgfaltig nach einem genormten Verfahren ausgewahlt werden.
Hervorgehoben wird der Bedarf an einer genauen Aufzeichnung der in der Priifung angewendeten
Schweiffbedingungen, und es wird ein Beispiel gegeben, wie derartige Informationen in ein Schweifdrauch-
datenblatt eingetragen werden sollten. Dieses Dokument enthdlt auch Informationen dazu, wie die
erhaltenen Daten verwendet werden kdnnen.

Beim Entwurf dieses Dokuments wurde davon ausgegangen, dass die Durchfithrung seiner Vorschriften und

die Auswertung der erhaltenen Ergebnisse entsprechend qualifizierten und erfahrenen Personen iibertragen
wird.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument behandelt den Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Schweiflen und verwandten
Verfahren. Es legt Anforderungen an die Bestimmung der Emissionsrate und der chemischen
Zusammensetzung von Schweifdrauch fest, um Rauchdatenblétter zu erstellen.

Es gilt fiir Schweifdzusatzwerkstoffe zum Verbinden oder Plattieren durch Lichtbogenschweifien unter
Verwendung eines manuellen, teilweise maschinellen oder vollstindig automatischen Prozesses, bei dem
entweder unlegierter Stahl, legierter Stahl oder Nichteisenlegierungen abgeschmolzen werden. Lichtbogen-
handschweifden, Metall-Schutzgasschweifden mit Massiv-, Metallkern- und Fiilldrahtelektrode und Metall-
Lichtbogenschweifien mit Fulldrahtelektrode ohne Schutzgas sind im Anwendungsbereich dieses
Dokuments enthalten.

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 (einschlieflich aller Anderungen).

ISO 15011-1, Health and safety in welding and allied processes — Laboratory method for sampling fume and
gases — Part 1: Determination of fume emission rate during arc welding and collection of fume for analysis

EN 1540, Exposition am Arbeitsplatz — Terminologie
EN/TR 14599, Begriffe und Definitionen zum Schweifden in Verbindung mit EN 1792

EN 14610, Schweifsen und verwandte Prozesse — Begriffe fiir MetallschweifSprozesse

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 1540, EN/TR 14599 und EN 14610 sowie
die folgenden Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IS0 Online Browsing Platform: unter https://www.iso.org/obp
— [EC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/

31

additiver Grenzwert

Grenzwert, der bei nicht vorhandener spezifischer Kenntnis der Kombination gesundheitlicher
Auswirkungen eines chemischen Stoffgemisches auf der Grundlage berechnet wird, dass die gesundheit-
lichen Auswirkungen der verschiedenen Komponenten mindestens additiv sind

Anmerkung 1 zum Begriff: Bei komplexen Substanzen von chemischen Stoffgemischen, wie Schweifdrauch, kdnnen
einzelne Substanzen spezifische, unabhdngige gesundheitliche Auswirkungen haben oder sie kdnnen synergistische,
additive oder antagonistische Gesundheitsauswirkungen haben.

3.2
additiver Schweifdrauch-Grenzwert
additiver Grenzwert (3.1) flir Schweifdrauch
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3.3

Leitkomponente fiir den Schweifdrauch

Komponente des Schweifdrauchs, welche die grofite arbeitsmedizinische Bedeutung hat und daher strengste
Kontrollmafdnahmen erfordert, um sicherzustellen, dass der Schweifder nicht einer iiberméafiigen Menge der
betreffenden Substanz ausgesetzt ist, d. h. sie ist die Komponente, deren Grenzwert bei der niedrigsten
Schweifdrauchkonzentration iiberschritten ist

34

Grenzwert fiir die Schweifdrauch-Leitkomponente

Grenzwert, der bei Nichtliberschreiten sicherstellt, dass keine Komponente des Schweifdrauchs eine ihren
Grenzwert iiberschreitende Konzentration hat

3.5
Hauptkomponenten des Schweifdrauchs
Komponenten des Schweifdrauchs, die arbeitsmedizinisch signifikant sind

3.6

Schweifdrauch-Grenzwert fiir Einzel-Komponenten

fiir eine Einzel-Komponente berechneter Grenzwert, der bei Nichtiiberschreiten sicherstellt, dass die
Komponente keinen ihren Grenzwert liberschreitende Konzentration hat

4 Kurzbeschreibung

4.1 Es werden Prifungen durchgefiihrt, um die Emissionsrate und die chemische Zusammensetzung von
Schweifdrauch zu bestimmen, der erzeugt wird, wenn ein Schweifdzusatz unter einer definierten Reihe von
Betriebsbedingungen verwendet wird. Der Schweifdsrauch wird nach dem in ISO 15011-1 beschriebenen
Verfahren und unter den im vorliegenden Dokument festgelegten Bedingungen erzeugt.

4.2 Die fiir die Emissionsrate und die chemische Zusammensetzung erhaltenen Daten werden in einem
empfohlenen Format angegeben, und es werden mehrere Wege beschrieben, wie diese Daten verwendet
werden konnen.

5 Durchfiihrung

5.1 Je nach Anforderung ist/sind nach dem in ISO 15011-1 beschriebenen Verfahren die Rauch-
emissionsrate zu bestimmen und/oder Rauchproben zur Analyse zu sammeln. Die Priifungen sind unter den
zutreffenden der in 6.1, 6.2 und 6.3 beschriebenen Bedingungen durchzufiihren.

ANMERKUNG  In der Praxis konnen Emissionsraten deutlich von denjenigen abweichen, die unter den in 6.1, 6.2 und
6.3 beschriebenen Priifbedingungen bestimmt wurden. Das liegt daran, dass sich die am Arbeitsplatz angewendeten
Schweifibedingungen deutlich von denen im vorliegenden Dokument festgelegten Bedingungen unterscheiden kénnen.
Die festgelegten Bedingungen sind typisch fiir die gangige Praxis und wurden genormt, um vergleichbare Daten fiir die
Klassifizierung von Schweifszusatzwerkstoffen zu erhalten.

5.2 Die Schweifdsrauchproben sind zu analysieren, um Daten iiber die chemische Zusammensetzung fiir alle
Hauptkomponenten des Schweifdrauchs zu erheben (siehe Tabelle E.1). Diese sind, sofern notwendig, durch

Ausfiihren einer ersten qualitativen Rauch-Analyse zu ermitteln.

5.3 Die Messunsicherheit ist in Ubereinstimmung mit ISO GUM [1] zu schitzen und im Priifbericht
anzugeben. Siehe Anhang C fiir Beispiele von in einem Ringversuch erhaltenen Leistungsdaten.
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6 Priifbedingungen
6.1 Allgemeine Priifparameter

In Tabelle1l sind die Priifparameter aufgefiihrt, die fiir alle im Anwendungsbereich des vorliegenden
Dokuments enthaltenen Schweifdverfahren gelten, sowie Querverweise fiir verfahrenspezifische Parameter.

Wenn in den Tabellen 1 bis 6 festgelegt ist, dass eine Priifbedingung von einem erfahrenen Schweifder
eingestellt wird, ist nach Moglichkeit der Medianwert der von einer Anzahl von erfahrenen Schweifsern
ermittelten Priifbedingungen zu verwenden.

Die Kalibrierung aller Messinstrumente, die zur Aufnahme der Priifparameter verwendet werden, muss auf
Nationale Normen zuriickfiihrbar sein.

Tabelle 1 — Allgemeine Priifparameter

Parameter Zwe__ck der Priifparameter
Priifung

Bei allen Prozessen aufier Metall-Schutzgasschweifsen mit Massivdraht-
elektrode sind die FER fiir die kleinsten und gréfdten Elektrodendurch-
FER messer in der Produktreihe zu bestimmen und die FER fiir andere
Elektrodendurchmesser durch Interpolation zu schitzen. Im Falle des
Durchmesser Metall-Schutzgasschweifdens mit Massivdrahtelektrode ist die FER
mindestens fiir die Drahtdurchmesser 1,0 mm und 1,2 mm zu bestimmen.

Die Daten zur chemischen Zusammensetzung sind durch Analyse des bei

ce jedem Elektrodendurchmesser erzeugten Schweifdrauches zu bestimmen.

Zum Lichtbogenhandschweifien: siehe Tabelle 2. Zum Metall-Schutzgas-
FER und schweiflen mit Massiv-, Metallkern- und Fiilldrahtelektrode: siehe Tabelle 3.

Strom CcC Zum Metall-Lichtbogenschweiflen mit Fiilldrahtelektrode ohne Schutzgas:
siehe Tabelle 6. Der Strom ist an der Riickleitung zu messen.
Zum  Lichtbogenhandschweifien: siehe Tabelle2. Zum  Metall-
Spannun FER und Schutzgasschweifden mit Massiv-, Metallkern- und Fiilldrahtelektrode: siehe
p & CC Tabelle 3. Zum Metall-Lichtbogenschweiféen mit Fiilldrahtelektrode ohne
Schutzgas: siehe Tabelle 6.
Zum Lichtbogenhandschweifien: siehe Tabelle 2. Zum Metall-Schutzgas-
Polaritit FER und schweiflen mit Massiv-, Metallkern- und Fiilldrahtelektrode: siehe Tabelle 3.
CC Zum Metall-Lichtbogenschweiflen mit Fiilldrahtelektrode ohne Schutzgas:
siehe Tabelle 6.
Gasart und | FER und Zum Metall-Schutzgasschweifden mit Massiv-, Metallkern- und Fiilldraht-
Gasdurchfluss | CC elektrode: siehe Tabelle 3.
Schweif3- FER und Die von einem erfahrenen Schweifder ermittelte optimale Schweifégeschwin-
geschwindigkeit | CC digkeit ist anzuwenden.
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Parameter Zwe"ck der Priifparameter
Priifung

Material: Zur Raucherzeugung fiir unlegierte, niedriglegierte, hochlegierte,
Gusseisen- und Auftragschweifdzusatze ist ein Prifstiick aus unlegiertem
Stahl zu verwenden. Zur Raucherzeugung fiir Zusatze aus Nickel-
legierungen, Aluminiumlegierungen und Kupferlegierungen ist ein
Priifstiick mit einer Zusammensetzung zu verwenden, die dem Metall des
Schweifdguts so weit wie moglich entspricht.

Mafie: Es ist ein Priifstiick mit geeigneten Mafden zu verwenden, die ein
FER und kontinuierliches Abschmelzen fiir die gewiinschte Lichtbogendauer
CcC ermdglichen, z.B. handelsiiblicher Stabstahl, 50 mm Breite X 10 mm
Dicke X 250 mm Lange, zum Abschmelzen von Lingsnihten. Andere
Konfigurationen, wie fiir das Abschmelzen von Rundndhten an rotierenden
Blechen oder Rohren mit geeigneten Mafien, diirfen verwendet werden,
solange sichergestellt ist, dass kein Schweifsgut auf noch heiflem Metall
abgeschmolzen wird.

Priifstiick

Vorbereitung: Es ist sicherzustellen, dass die Oberfliche des Priifstiicks
entfettet und frei von Oberflachenbeschichtung ist.

Es ist eine Wechselrichter-Stromquelle mit rippelfreiem Strom zu
FER und verwenden, es sei denn, der zu priifende Schweifdzusatz ist dafiir
CcC ungeeignet. In diesem Fall ist eine Stromquelle nach Herstellerempfehlung
zu verwenden. Der Maschinenaufbau ist im Rauchdatenblatt zu vermerken.

Stromquelle

Flir das Metall-Schutzgasschweifden ist ein wassergekiihlter Brenner mit
einer Schutzgasdiise mit genormtem Durchmesser nach Empfehlung des
FER und Herstellers zu verwenden. Fiir das Metall-Lichtbogenschweifien ohne
CC Schutzgas ist ein wassergekiihlter Brenner, der speziell fiir diesen Prozess
entwickelt wurde, oder ein fiir das Metall-Schutzgasschweifden ausgelegter,
wassergekiihlter Brenner mit abgenommener Schutzgasdiise zu verwenden.

Brenner

Schweifien einer Blindnaht. Beim Metall-Schutzgasschweifien und beim
Metall-Lichtbogenschweifien ohne Schutzgas ist der Brenner in einem
Winkel von 90° zum Priifstiick zu positionieren.

FER und

Konfiguration cC

FER Rauchemissionsrate (en: Fume Emission Rate)
cC chemische Zusammensetzung (en: Chemical Composition)

Im Folgenden werden die Griinde fiir die in Tabelle 1 festgelegten Priifanforderungen genannt:

— Durchmesser: Die FER steigt mit zunehmendem Elektrodendurchmesser, weil bei Elektroden mit
grofderen Durchmessern hohere Strome verwendet werden und die FER mit zunehmender Stromstarke
ansteigt. Daher sollten die FER-Daten im Idealfall fiir alle Elektroden-Durchmesser erstellt werden. Die
Beziehung zwischen Strom und Elektrodendurchmesser ist jedoch bei den Prozessen innerhalb des
Anwendungsbereiches des vorliegenden Dokuments linear, aufder beim Metall-Schutzgasschweiféen mit
Massivdrahtelektrode. Daher ist es fiir diese Prozesse zuldssig, nur die FER-Daten fiir den kleinsten und
den grofdten Durchmesser in der Produktreihe zu erstellen und die FER der anderen
Elektrodendurchmesser durch Interpolation zu schitzen. Beim Metall-Schutzgasschweifen mit
Massivdrahtelektrode ist die Beziehung zwischen dem Durchmesser und der FER nicht linear, daher ist
es notwendig, die FER-Daten fiir alle interessierenden Durchmesser zu erstellen. Der
Elektrodendurchmesser beeinflusst die CC nicht nennenswert, sodass es ausreichend ist, fiir die
CC-Messungen nur einen Durchmesser zu priifen.
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Schweif3geschwindigkeit: Die Geschwindigkeit des Schweiflens beeinflusst die FER oder CC nicht
nennenswert. Die FER ist bei sehr geringen Schweif3geschwindigkeiten erhoht, diese liegen aber
aufderhalb des Bereichs fiir optimale Arbeitsbedingungen. Daher ist es angemessen, die Priifungen bei
einer optimalen Schweifsgeschwindigkeit, wie sie von einem erfahrenen Schweifer eingestellt wurde,
durchzufiihren.

Priifstiick: Kostenbetrachtungen unterstiitzen die Verwendung von handelsiiblichem Stabstahl. Das
Priifstiick kann die CC und moglicherweise auch die FER beeinflussen. Es ist daher wichtig, fiir
eisenhaltige Elektroden ein Stahlpriifstiick und im Falle von Priifstiicken aus nicht-eisenhaltigen
Elektroden ein Priifstiick aus vergleichbaren Werkstoffen zu verwenden.

Stromquelle: Beim Metall-Schutzgasschweifden hat der Schweifmaschinentyp einen grofden Einfluss
auf die FER. Impulsschweifden wird im vorliegenden Dokument nicht behandelt, es wird aber davon
ausgegangen, dass dies eine niedrigere FER hat als konventionelles Schweiffen und dass der
entstehende Rauch eine dhnliche CC hat.

Konfiguration: Blindnaht-Priiffungen werden empfohlen, weil sie eine hohere FER als
Kehlnahtschweiflen ergeben und daher das Worst-Case-Szenarium darstellen. Beim Metall-
Schutzgasschweifden und Metall-Lichtbogenschweifien ohne Schutzgas wird eine 90°-Stellung des
Brenners verwendet, da die FER vom Brennerwinkel beeinflusst wird und mit dem Einsatz dieser
Konfiguration vermieden wird, festzulegen, ob die Priifung mit der Push- oder Pull-Technik
durchgefiihrt werden sollte. Die CC wird von der Schweiffkonfiguration nicht beeinflusst.

6.2 Priifen von Elektroden zum Lichtbogenhandschweifden

Rauch von Elektroden zum Lichtbogenhandschweifden wird unter den in den Tabelle 1 und Tabelle 2
angegebenen Bedingungen erzeugt.

Tabelle 2 — Parameter fiir das Priifen von Elektroden zum Lichtbogenhandschweif3en

Parameter Priifparameter

Zweck der
Priifung

Strom FER und CC

Es sind 90 % des vom Hersteller empfohlenen Hochstwerts des Stromstarke-
bereiches anzulegen.

Spannung FER und CC

Es sind die von einem erfahrenen Schweifder ermittelten optimalen Arbeits-
bedingungen (z.B. Lichtbogenldnge) anzuwenden, und die Spannung ist
aufzuzeichnen. Die Referenzleitung des Messgerates ist am Elektrodenhalter
anzubringen.

Polaritat FERund CC |mehr als eine Polaritat empfohlen wird, ist der Rauch mit der gewdhnlich

Es ist die vom Hersteller empfohlenene Polaritit zu verwenden oder, falls

angewendeten Polaritit zu erzeugen.

Im Folgenden werden die Griinde fiir die in Tabelle 2 festgelegten Priifanforderungen genannt:

Strom: Die FER steigt mit zunehmender Stromstdrke an. Um Messungen unter typischen
Arbeitsbedingungen durchfiihren zu koénnen, sollten daher Priifungen bei 90 % des vom Hersteller
empfohlenen Hoéchstwerts des Stromstdrkebereiches durchgefiihrt werden. Die CC schwankt mit der
Stromstarke, der Effekt ist jedoch nicht grof3.

Spannung: Die Spannung beeinflusst sowohl die FER als auch die CC. Der Schweif3er ermittelt jedoch
iiblicherweise eine fiir das Schweifden optimale Lichtbogenldnge, und diese bestimmt die Spannung. Die
optimalen Bedingungen sollten bei erfahrenen Schweif3ern nur geringfiigig schwanken.
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— Polaritit: Die Polaritdt hat keinen signifikanten Einfluss auf die CC. Die Polaritit d.c.+ (Gleichstrom,
Umkehrpolung) ergibt im Allgemeinen eine hohere FER als a.c. (Wechselstrom), der wiederum eine
hohere FER ergibt als d.c— (Gleichstrom, Direktpolung). Jedoch ergibt die iiblicherweise verwendete
Polaritit die maf3geblichsten Daten fiir die Rauchemissionsrate.

Priifen der beim Metall-Schutzgasschweifsen verwendeten Massiv-, Metallkern- und Fiilldrahtelektroden

Durch maschinelles Schweifsen mit den beim Metall-Schutzgasschweifien verwendeten Massiv-, Metallkern-
und Filldrahtelektroden ist unter den in Tabelle 1 und Tabelle 3 angegebenen Bedingungen Rauch zu
erzeugen.

Tabelle 3 — Parameter fiir das Priifen von den beim Metall-Schutzgasschweif3den verwendeten
Massiv-, Metallkern- und Fiilldrahtelektroden

Parameter Zwe"ck der Priifparameter
Priifung

Es ist die vom Hersteller empfohlene Gasart oder, wenn mehr als ein

G FER und CC Gas empfohlen wird, das am starksten oxidierende Gemisch zu
asart un verwenden, das durch die Formel: (1 x CO,) und (2 x 0,)

beschrieben wird.

Es ist ein Gasdurchfluss einzustellen, der einen ausreichenden Schutz
Gasdurchfluss FER und CC bietet (im Allgemeinen im Bereich von 15 1/min bis 20 1/min).
Abstand Kontakt- Der in den Tabellen 4 und 5 empfohlene Kontaktdiisenabstand zum
diise/Werkstiick, Werkstiick ist einzustellen. Der Strom ist auf 90 % des vom
Drahtvorschub- FERund CC |Hersteller fiir den Durchmesser des zu priifenden Schweif3zusatzes
geschwindigkeit empfohlenen Maximums des Betriebsbereichs einzustellen, und die
und Strom Drahtvorschubgeschwindigkeit ist aufzuzeichnen.

Im Falle von Massivdrahten sind die Bedingungen bei offenem Licht-
bogen anzuwenden.

Bei Schutzgasen mit wesentlichen Anteilen an Argon und Helium
sind Spriihlichtbogenbedingungen beim vorgeschriebenen Strom
herzustellen, die Lichtbogenspannung ist zu reduzieren, bis ein
leichtes horbares Knistern oder Rauschen zu vernehmen ist, und
Spannung FER und CC |daraufhin ist die Spannung leicht zu erh6éhen, bis das Knistern nicht
langer zu horen ist (auf diese Weise wird die Drahtvorschub-
geschwindigkeit bedarfsgerecht angepasst, um den Priifstrom wieder
fliefden zu lassen).

Im Falle von CO, ist der vorgeschriebene Strom einzustellen und die

Spannung anzupassen, um die von einem erfahrenen Schweifder
ermittelte gleichméfiigste Metalliibertragung herzustellen.

Beim Metall-Schutzgasschweifsen mit Massivdrahtelektrode ist die
Polaritdt d.c.+ anzuwenden. Beim Metall-Schutzgasschweifden mit
Metallkern- und Fiilldrahtelektrode ist der Rauch unter Anwendung
der vom Hersteller empfohlenen Polaritat oder, wenn mehr als eine
Polaritat empfohlen wird, mit der gewdhnlich angewendeten
Polaritdt zu erzeugen.

Polaritat FER und CC

Im Folgenden werden die Griinde fiir die in Tabelle 3 angegebenen Priifanforderungen genannt.

— Gasart: Es ist wichtig, dass das verwendete Gasgemisch eines der vom Hersteller der Zusatze
empfohlenen Gemische ist; wenn mehr als ein Gasgemisch empfohlen wird, entsteht die grofste FER mit
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dem am stirksten oxidierenden Gasgemisch. Daher ist dies das Worst-Case-Szenarium. Die CC schwankt
mit der Gasart, der Effekt ist jedoch nicht grof3.

— Gasdurchfluss: Der optimale Gasdurchfluss variiert entsprechend dem Durchmesser und der Art der
Zusatze. Der Gasdurchfluss hat jedoch keinen nennenswerten Einfluss auf die FER oder CC. Es ist daher
nur notwendig, dass die Priifbedingungen reprasentativ fiir die realen Arbeitsbedingungen sind, d. h. sie
sollten einen ausreichenden Schutz bieten.

— Abstand Kontaktdiise/Werkstiick, Drahtvorschubgeschwindigkeit und Strom: Das iibliche
Verfahren ist, den Abstand Kontaktdiise/Werkstiick und die Drahtvorschubgeschwindigkeit
einzustellen und dann die Spannung entsprechend einzustellen. Dies ist genauer als das Einstellen des
Stromes. Es ist jedoch nicht mdglich, auf diesem Ansatz beruhende Priifbedingungen zu definieren, weil
es erforderlich ware, fiir jede Kombination von Schweifdzusatzdurchmesser, Produkttyp und Schutzgas
verschiedene Drahtvorschubgeschwindigkeiten festzulegen. Daher ist es erforderlich, den Abstand
Kontaktdiise/Werkstiick und die Stromstdrke, bei der die Priifungen durchgefithrt werden sollen,
festzulegen. Die Abstidnde zwischen Kontaktdiise und Werkstiick, die in den Priifungen verwendet
werden, d. h. die in Tabelle 4 angegebenen, basieren auf den in IEC 60974-7 [2] angegebenen Werten.
Priifungen werden bei 90 % des Hochstwertes des vom Hersteller angegebenen Stromstirkenbereiches
durchgefiihrt, um die fiir einen praxisbezogenen Arbeitsplatz typischen Spriihiibergangsbedingungen zu
schaffen. Die CC schwankt mit der Stromstdrke und dem Abstand Kontaktdiise/Werkstiick, der Effekt ist
jedoch nicht grof3.

— Spannung: Spannung und Art des Uberganges beeinflussen sowohl die FER als auch die CC. Der
Spriihiibergang ist der am haufigsten verwendete Ubergang. Ublicherweise stellt der Schweiler die
Mindestspannung fiir den Spriithiibergang ein, und bei erfahrenen Schweifsern sollte es keine grofden
Unterschiede geben. Beim Schweifden mit CO,-Schutzgas sind Bedingungen fiir den Spriihiibergang

nicht gegeben, und die optimale Spannung fiir einen weichen Metalliibergang wird tiblicherweise vom
Schweifier eingestellt.

— Polaritit: Fiir Metall-Schutzgasschweifien mit Massivdrahtelektrode wird immer die Polaritit d.c+
verwendet. Im Falle des Metall-Schutzgasschweifdéens mit Metallkern- und Fiilldrahtelektrode empfiehlt
in der Regel der Elektrodenhersteller eine Polaritdt, die dann auch bei der Priifung angewendet werden
sollte. Falls mehr als nur eine Polaritdt moglich ist, fiihrt die iiblicherweise angewendete Polaritidt zu den
mafdgeblichsten Daten fiir die Rauchemissionsrate.

Tabelle 4 — Empfohlene Abstinde Kontaktdiise /Werkstiick beim Metall-Schutzgasschweifden mit

Massivdrahtelektrode
Durchmesser Abstand Kontaktdiise /Werkstiick

mm mm

0,6 8

0,8 10

1,0 15

1,2 18

1,6 22

2,0 26

2,4 28
ANMERKUNG  Fiir andere Drahtdurchmesser kann der Abstand Kontaktdiise/Werkstiick durch Interpolation
ermittelt werden.
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Tabelle 5 — Empfohlene Abstinde Kontaktdiise /Werkstiick beim Metall-Schutzgasschweifden mit
Metallkern- und Fiilldrahtelektrode

Durchmesser Abstand Kontaktdiise /Werkstiick

mm mm

0,9 15

1,0 18

1,2 20

1,4 22

1,6 25

2,0 28

2,4 30
ANMERKUNG  Fiir andere Drahtdurchmesser kann der Abstand Kontaktdiise/Werkstiick durch Interpolation oder
Extrapolation ermittelt werden.

6.3 Priifen der beim Metall-Lichtbogenschweifden ohne Schutzgas verwendeten
Fiilldrahtelektrode

Durch maschinelles Schweifdien mit den beim Metall-Schutzgasschweifden ohne Schutzgas verwendeten
Fiilldrahtelektroden ist unter den in Tabelle 1 und Tabelle 6 angegebenen Bedingungen Rauch zu erzeugen.

Tabelle 6 — Parameter zum Priifen der beim Metall-Lichtbogenschweif3en ohne Schutzgas
verwendeten Fiilldrahtelektroden

Parameter Zwe"c k der Priifparameter
Priifung
Es ist der vom Hersteller des zu priifenden Zusatzwerkstoffes
Abstand Kontakt- B} .
. < empfohlene Abstand Kontaktdiise/Werkstiick zu verwenden. Der
diise/Werkstlick, . . .
Strom ist auf 90 % des vom Schweifdzusatzhersteller fiir den
Drahtvorschub- FER und CC " )
eschwindigkeit und Durchmesser des zu priifenden Schweifdzusatzes empfohlenen
5 Maximums des Betriebsbereichs einzustellen, und die Draht-
Strom e .
vorschubgeschwindigkeit ist aufzuzeichnen.
Es ist die kleinste von einem erfahrenen Schweifder ermittelte
Spannung anzulegen, mit der sich ein glatter Metalliibertrag
Spannung FER und CC erzielen ldsst. Die Referenzleitung des Messgerates ist an der
Drahtvorschubeinheit anzubringen.
Polaritat FER und CC Es ist die vom Hersteller empfohlene Polaritdt anzuwenden.

Im Folgenden werden die Griinde fiir die in den Tabellen 4, 5 und 6 festgelegten Priifanforderungen genannt:

— Abstand Kontaktdiise/Werkstiick, Drahtvorschubgeschwindigkeit und Strom: Das Verhiltnis

zwischen Drahtvorschubgeschwindigkeit und Strom variiert je nach Zusammensetzung des Flussmittels,
Drahtkonfiguration usw. Das iibliche Verfahren ist daher, den Abstand Kontaktdiise/Werkstiick und den
Strom einzustellen und dann die Drahtvorschubgeschwindigkeit aufzuzeichnen. Der Abstand
Kontaktdiise/Werkstiick hangt jedoch vom Produkttyp ab und ist erheblich kritischer als beim
Schutzgasschweifdverfahren. Daher empfiehlt der Hersteller in der Regel einen Abstand
Kontaktdiise/Werkstiick, und dieser ist in den Priifungen einzuhalten. Die FER steigt mit dem Strom.
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Priifungen werden bei 90 % des Héchstwertes des vom Hersteller angegebenen Stromstérkenbereiches
durchgefiihrt, um glatte Metalliibertragbedingungen zu schaffen und um Ubereinstimmung mit den bei
anderen Zusatzwerkstofftypen angewendeten Priifbedingungen zu erhalten. Die CC schwankt mit der
Stromstdrke und dem Abstand Kontaktdiise/Werkstiick, der Effekt ist jedoch nicht grof3.

— Spannung: Die Spannung beeinflusst sowohl die FER als auch die CC. Ublicherweise stellt der
Schweifer die Mindestspannung fiir einen glatten Metalllibergang ein, und bei erfahrenen Schweifdern
sollte es keine grofden Unterschiede geben. Daher ist es angebracht, die Priifungen unter derartigen
Bedingungen durchzufiihren.

— Polaritit: In der Regel empfiehlt der Hersteller eine Polaritit, und es ist daher offensichtlich
angebracht, diese bei der Priifung anzuwenden.

7 Angabe der Ergebnisse

7.1 Rauchdatenblatt

Das Priiflaboratorium muss einen umfassenden und in angemessener Form erstellten Bericht {iber die
durchgefiihrten Priifungen vorlegen. Das resultierende Rauchdatenblatt muss die folgenden Angaben
enthalten:

a) eine Verweisung auf das vorliegende Dokument, d. h. ISO 15011-4;

b) den Namen und die Anschrift des Herstellers oder Lieferanten von Schweifdzusatzen;

c) das Ausstellungsdatum oder das letzte Validierungsdatum des Rauchdatenblattes;

d) den Handelsnamen und die Art des gepriiften Schweif3zusatzes;

e) die anwendbare(n) Norm(en), nach der (denen) der Schweifdzusatz hergestellt wurde;

f) den Name und die Anschrift des Priiflaboratoriums;

g) das Ausstellungsdatum des Priifberichts;

h) jede Abweichung von den im vorliegenden Dokument festgelegten Verfahren, ungewdhnliche
Vorkommnisse oder andere bemerkenswerte Beobachtungen;

i) alle Einzelheiten zu den Prifbedingungen;

j) falls ermittelt, die Schweifdrauch-Emissionsrate, angegeben in mg/s und g/h auf mindestens zwei
signifikante Ziffern; und/oder

k) die chemische Zusammensetzung des Rauchs, in % (Massenanteil), fiir alle Hauptkomponenten des
Schweifdrauches (siehe Tabelle E.1) aufgezeichnet mit einer Konzentration oberhalb der in Tabelle E.2
angegebenen meldepflichtigen Grenzwerte auf mindestens die in Tabelle E.3 angegebene Anzahl an
Dezimalstellen und signifikanten Ziffern.

Das Rauchdatenblatt darf dariiber hinaus optional folgende Informationen enthalten:

1) die Leitkomponente fiir den Schweiflrauchgrenzwert, in mg/m3, fiir alle Linder, in denen der Schweif3-
zusatzwerkstoff verkauft wird, soweit zutreffend (siehe D.1.1), angegeben auf eine Dezimalstelle;

m) der additive Schweifirauchgrenzwert, in mg/m3, fiir alle Lander, in denen der SchweifRzusatzwerkstoff
verkauft wird, soweit zutreffend (siehe D.1.2), angegeben auf eine Dezimalstelle;
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n) die Schweifdrauchzusatz-Klassifizierung nach Tabelle F.1, fiir alle Lander, in denen der Schweif3-
zusatzwerkstoff verkauft wird, falls zutreffend (siehe Anhang F);

0) Verweisungen auf die Quellen der verwendeten Grenzwerte, wenn Leitkomponenten fiir Schweifdrauch-
grenzwerte und/oder additive Schweifdrauchgrenzwerte berechnet werden (siehe Anmerkung in D.1.1.2
und Anmerkung 2 in D.1.2.2); und/oder

p) Informationen iiber die Schweifdrauchzusatz-Klassifizierung, die auf dem Etikett der Verpackung des
Zusatzwerkstoffes anzugeben sind.

Auf Anfrage des Kunden muss der Hersteller oder Lieferant des Schweifdzusatzes diesem eine Kopie des
Priifberichts in Form eines Anhang A entsprechenden Rauchdatenblattes zur Verfiigung stellen. Wenn
zusatzliche Informationen aufgezeichnet wurden, koénnen diese in einem zusatzlichen Abschnitt des
Rauchdatenblattes erfasst werden, wie in Anhang B beschrieben.

Anhang E enthélt ein Beispiel fiir ein Rauchdatenblatt, um zu zeigen, wie Angaben zu Priifbedingungen und
Priifergebnissen angegeben werden sollten.

7.2 Ubergangsregelungen

Als Ubergangsregelung diirfen Lieferanten von Schweif3zusitzen weiterhin die vor der Veréffentlichung des
vorliegenden Dokuments erhobenen Daten der chemischen Zusammensetzung zitieren, und zwar solange,
bis die in 7.3 beschriebenen Bedingungen gelten oder Nachpriifungen stattfinden miissen. Jedoch diirfen
Daten liber die Rauchemissionsrate, die nicht unter den festgelegten Priifbedingungen bestimmt wurden,
nicht in die Rauchdatenblitter eingetragen werden, da die Rauchemissionsrate bedeutend von den
Schweifdparametern beeinflusst wird.

7.3 Nachpriifungen

Produkte miissen nachgeprift und neue Rauchdatenblatter angelegt werden, wenn folgende Bedingungen
gelten:

a) eine Anderung des Produktes in Form der Anderung des Anteiles eines oder mehrerer Bestandteile, der
(die) eine Hauptkomponente oder Leitkomponente enthélt (enthalten), wie in Anhang E gezeigt, die die
in Tabelle 7 angegebenen Toleranzen tlibersteigt; und

b) ein oder mehrere Bestandteile des Produktes, der (die) eine Hauptkomponente oder Leitkomponente
enthalt (enthalten), wie in Anhang E gezeigt, werden durch einen anderen Bestandteil mit einer anderen
Zusammensetzung ersetzt oder ein anderer Bestandteil mit einer Hauptkomponente oder einer
Leitkomponente wird dem Produkt hinzugefiigt.

Tabelle 7 — Tolerierte Verinderungen der Bestandteilverhiltnisse, bevor eine Nachpriifung

notwendig wird
Urspriinglicher Anteil des Bestandteils Tolerierte Veranderung des urspriinglichen Anteils
% (Massenanteil) %
<25 +50
>25<10 +30
>10<25 +20
>25<100 +10

ANMERKUNG  Die Verhéltniswerte beziehen sich auf die Gesamtmasse des Produktes (z.B. ein Bestandteil der
Umbhiillung einer Lichtbogenhandschweifdelektrode im Verhaltnis zur Gesamtmasse der Elektrode).
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Die tolerierte Veranderung der Anteile muss relativ hoch sein, damit sich die Produkte in den Toleranzen der
Normen bewegen koénnen, nach denen sie hergestellt wurden.

7.4 Gemeinsame Datennutzung

Bei Schweifdzusatzwerkstoffen mit mehr als einer Handelsbezeichnung ist es zuldssig, den gleichen Labor-
Prifbericht zur Erstellung des Rauchdatenblattes zu verwenden, vorausgesetzt die Gleichwertigkeit des
Produktes ist dokumentiert und durch ein Qualitidtsmanagementsystem nachgewiesen.

Bei mafgefertigten Produkten (z.B. im Falle kundenauftragsspezifischer geringfiigiger Anderungen der
Zusatzwerkstoffe) ist es zuldssig, den Labor-Priifbericht des urspriinglichen Produktes zu verwenden,
solange die in 7.3 angegebenen Nachpriifbedingungen nicht gelten.

Bei Massiv- und Metallkerndrahtelektroden gegebener Spezifikation wird nicht davon ausgegangen, dass
Daten iiber die Rauchzusammensetzung und die Rauchemissionsrate sich von Hersteller zu Hersteller
wesentlich unterscheiden. In diesem Fall ist es zuldssig, dass Hersteller Daten gemeinsam nutzen,
vorausgesetzt, dies ist gegenseitig vereinbart und alle Einzelheiten {iber die Priifung stehen allen betroffenen
Parteien zur Verfiigung.

7.5 Validierung von Rauchdatenblittern

Die Giiltigkeit von Rauchdatenblattern muss mindestens alle fiinf Jahre iiberpriift werden. Das
Validierungsdatum muss auf dem Rauchdatenblatt aufgezeichnet sein.

Die Validierungsiiberpriifung muss Folgendes umfassen:

a) Produktinformationen;

b) Anschrift und Kontaktinformationen;

c) die Anteile der Bestandteile des Zusatzwerkstoffes; und

d) den Inhalt des optionalen zusatzlichen Abschnittes des Rauchdatenblattes.
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Anhang A
(normativ)
Rauchdatenblatt
Hersteller/Lieferant: Anschrift:
Datum der Erstellung oder Validierung:
Handelsname des Zusatzwerkstoffes: Art des Zusatzwerkstoffes:

Norm(en), nach der (denen) der Zusatzwerkstoff

hergestellt wurde:
Priiflaboratorium: Ausgabedatum des Priifberichts:
Beobachtungen des Priiflaboratoriums:
Priifbedingungen
Parameter Priifbedingung

Durchmesser des Zusatzwerkstoffes (mm)

Stromstdrke (A)

Spannung (V)

Polaritdt (d.c.+ /a.c. /d.c.—)

Gasart

Gasdurchfluss (I/min)

Schweifdgeschwindigkeit (mm/min)

Werkstoff des Priifstiicks

Stromquelle: Typ, Hersteller, Modell und Aufbau

Brenner: Hersteller, Modell und
Schutzgasdiisendurchmesser (mm)

Abstand Kontaktdiise/Werkstiick (mm)

Drahtvorschubgeschwindigkeit (m/min)
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