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Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2013-10-11 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses
Entwurfes besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten

— vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal des DIN unter www.entwuerfe.din.de bzw. fir Norm-
Entwurfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
sofern dort wiedergegeben;

— oder als Datei per E-Mail an nas@din.de moglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle
kann im Internet unter www.din.de/stellungnahme oder fir Stellungnahmen zu Norm-Entwiirfen der DKE
unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

— oder in Papierform an den Normenausschuss Schweiflen und verwandte Verfahren (NAS) im DIN,
10772 Berlin (Hausanschrift: Burggrafenstr. 6, 10787 Berlin).

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten
Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstitzende Dokumentationen zur Verfigung zu stellen.

Gesamtumfang 33 Seiten

Normenausschuss Schweil’en und verwandte Verfahren (NAS) im DIN
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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 17632:2013) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” (Sekretariat AFNOR, Frankreich) in Zusammenarbeit mit dem Technische Komitee CEN/TC 121
~Schweiflen und verwandte Verfahren® erarbeitet dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-03 AA ,Schweillzusatze (DVS AG
W 5)“ im Normenausschuss Schweiflen und verwandte Verfahren (NAS) im DIN.

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

Das Ausgabedatum des Europaischen Norm-Entwurfs stand zum Zeitpunkt der Veréffentlichung dieses DIN
EN ISO-Entwurfs noch nicht fest; die prEN ISO wird jedoch vom CCMC unter der angegebenen prEN-ISO-
Nummer demnéachst zur CEN-Umfrage verteilt. Um der deutschen Offentlichkeit eine méglichst lange
Einspruchsfrist einzuraumen, wurde dieser Norm-Entwurf bereits vorab verdffentlicht.

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

ISO 554 siche DIN EN ISO 544

ISO 3690 sieche  DIN EN ISO 3690

ISO 6847 sieche  DIN EN ISO 6847

ISO 6947:2011 siche DIN EN ISO 6947:2011-08
ISO 13916 siche DIN EN ISO 13916

ISO 14175 siche  DIN EN ISO 14175

ISO 14344 siche  DIN EN ISO 14344

ISO 15972-1:2000/Amd 1:2011 siche  DIN EN ISO 15792-1:2012-01
ISO 15972-2:2000 siche  DIN EN ISO 15792-2:2008-08
ISO 15972-3 siche  DIN EN ISO 15792-3

ISO 80000-1:2009 siche  DIN EN ISO 80000-1:2013
Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 17632:2008-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Tabelle 4A und 4B technisch und redaktionell Gberarbeitet;
b) Abschnitt 4.6 ,Kennzeichen fur das Schutzgas® Uberarbeitet;

c) den Hinweis im Anschnitt 5 ,Mechanische Prifungen“ aufgenommen, dass falls die Zugprobe
wasserstoffarmgegliiht wird, dies nach ISO 15792-1 erfolgen sollte;

d) Abschnitt 7 ,Verfahren zum Runden® eingefiihrt;

e) leicht geanderte Bezeichnung in Abschnitt 11 ,Beispiele fir die Bezeichnung“ durch die neuen
Festlegungen zur Kennzeichnung fiir das Schutzgas in Abschnitt 4.6;

f)  Aktualisierung der Normativen Verweisungen.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

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

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

DIN EN ISO 6847, Schweillzusétze — Auftragung von SchweilBgut zur Bestimmung der chemischen
Zusammensetzung

DIN EN ISO 6947:2011-08, Schweilen und verwandte Prozesse — Schweil3positionen (ISO 6947:2011);
Deutsche Fassung EN ISO 6947:2011

DIN EN ISO 13916, SchweiBen — Anleitung zur Messung der Vorwdrm-, Zwischenlagen- und Halte-
temperatur

DIN EN ISO 14175, Schwei3zusédtze — Gase und Mischgase fiir das LichtbogenschweiSen und verwandte
Prozesse

DIN EN ISO 14344, Schweil3zusdtze — Beschaffung von Schweil3zusétzen

DIN EN I1SO 15792-1:2012-01, Schweif3zusétze — Priifverfahren — Teil 1: Priifverfahren flir Priifstiicke zur
Entnahme von SchweilRgutproben an Stahl, Nickel und Nickellegierungen (ISO 15792-1:2000 + Amd 1:2011);
Deutsche Fassung EN ISO 15712-1:2008 + A1:2011

DIN EN ISO 15792-2:2008-08, SchweilRzusédtze — Priifverfahren — Teil 2: Vorbereitung eines Prlifstiicks zur

Priifung von Einlagen- und Lage/Gegenlage-SchweilSungen an Stahl (ISO 15792-2:2000); Deutsche Fassung
EN ISO 15792-2:2008

DIN EN ISO 15792-3, SchweilRzusétze — Priifverfahren — Teil 3: Priifung zur Einteilung der Schweil3zusétze
nach ihrer Eignung fiir Schweil3positionen und Wurzeleinbrand an Kehindhten

DIN EN ISO 80000-1:2013-08, GréBen und Einheiten — Teil 1: Allgemeines (ISO 80000-1:2009
+ Cor 1:2011); Deutsche Fassung EN ISO 80000-1:2013
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN I1SO 17632:2013) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweilen und verwandte
Verfahren® erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN ISO 17632:2008 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 17632:2013 wurde vom CEN als prEN ISO 17632:2013 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Einleitung

Diese Internationale Norm liefert ein System zur Einteilung von Fulldrahtelektroden nach den Festigkeits-
eigenschaften, der Kerbschlagarbeit, der chemischen Zusammensetzung des reinen Schweiltgutes, dem Typ
der Fullung, dem Schutzgas und der Schweil3position. Das Verhaltnis von Streckgrenze zu Zugfestigkeit des
Schweil3gutes ist im Allgemeinen hoher als das fur den Grundwerkstoff. Anwender sollten daher beachten,
dass ein Schweil3gut, das die Streckgrenze des Grundwerkstoffes erreicht, nicht unbedingt auch dessen
Zugfestigkeit erreicht. Wenn bei der Anwendung eine (ibereinstimmende Zugfestigkeit zwischen Schweil3gut
und Grundwerkstoff gefordert wird, muss bei der Auswahl des Schweillzusatzes die Spalte 3 in Tabelle 1A
oder Tabelle 1B berticksichtigt werden.

Es sollte beachtet werden, dass die fiir die Einteilung der Fiilldrahtelektroden benutzten mechanischen
Eigenschaften des reinen Schweillgutes von denen abweichen kénnen, die an Fertigungsschweillungen
erreicht werden. Das ist bedingt durch Unterschiede bei der Durchfihrung des Schweiltens, wie z. B.
Durchmesser, Pendelbreite, Schweilposition und Werkstoffzusammensetzung.

Die Einteilung nach System A beruht tGberwiegend auf EN 758:1997, Schweil3zusétze — Flilldrahtelektroden
zum Metall-Lichtbogenschweil8en mit und ohne Schutzgas von unlegierten Stéhlen und Feinkornbaustédhlen —
Einteilung. Die Einteilung nach System B beruht lberwiegend auf Normen, die rund um den Pazifikraum
angewendet werden.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt Anforderungen zur Einteilung von Fllldrahtelektroden zum Metall-
Lichtbogenschweilen mit und ohne Schutzgas von unlegierten Stdhlen und Feinkornbaustahlen mit einer
Mindeststreckgrenze bis 500 MPa oder einer Mindestzugfestigkeit bis 570 MPa im Schweiflzustand oder nach
einer Warmenachbehandlung fest. Eine Fulldrahtelektrode kann mit unterschiedlichen Schutzgasen gepruft
und eingeteilt werden.

Diese Internationale Norm enthalt eine gemeinsame Spezifikation zur Einteilung entweder nach der
Streckgrenze und der durchschnittlichen Kerbschlagarbeit von 47 J des reinen Schwei3gutes oder nach der
Zugfestigkeit und der durchschnittlichen Kerbschlagarbeit von 27 J des reinen Schweil3gutes.

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

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

3) Abschnitte und Tabellen, die kein nachgestelltes ,A“ oder ,B“ enthalten, sind fur alle nach dieser
Internationalen Norm eingeteilten Fllldrahtelektroden anwendbar.

Es ist bekannt, dass die SchweilReigenschaften von Fulldrahtelektroden durch Impulsstrom verandert werden
kdnnen. In dieser Norm wird aber der Impulsstrom nicht zur Bestimmung der Elektrodeneinteilung benutzt.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fur 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
(einschlielich aller Anderungen).

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

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 13916, Welding — Guidance on the measurement of preheating temperature, interpass temperature and
preheat maintenance temperature

ISO 14175:2008, Welding consumables — Gases and gas mixtures for fusion welding and allied processes
ISO 14344, Welding consumables — Procurement of filler materials and fluxes

ISO 15792-1:2000/ Amd 1:2011, Welding Consumables — Test methods — Part 1: Test methods for all-weld
metal test specimens in steel, nickel and nickel alloys

ISO 15792-2:2000, Welding Consumables — Test methods — Part 2: Preparation of single-run and two-run
technique test specimens in steel

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

Documents
Document SharingsHub

Full document details: E DIN EN ISO 17632:2013-11


http://avadocuments2026.com/doc/e-din-en-iso-17632-2013-11
http://avadocuments2026.com/doc/e-din-en-iso-17632-2013-11

E DIN EN ISO 17632:2013-11
prEN I1SO 17632:2013 (D) — Entwurf —

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

3 Einteilung

Die Bezeichnungen der Einteilung beruhen auf zwei Mdglichkeiten zum Beschreiben der Festigkeits-
eigenschaften und der Kerbschlagarbeit des reinen Schweillgutes, das mit einer gegebenen Elektrode
hergestellt wurde. Die beiden Moglichkeiten zur Bezeichnung schlielen weitere Zusatze fir andere
Anforderungen zur Einteilung ein; das gilt jedoch nicht fur alle, wie aus den folgenden Abschnitten hervorgeht.
In den meisten Féllen kann ein gegebenes handelsibliches 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. Siehe Anhang A.

Die Einteilung enthalt die Eigenschaften des reinen Schweil3gutes, die mit einer Filldrahtelektrode und einer
geeigneten Schutzgaskombination erreicht werden, wie unten beschrieben. Mit Ausnahme der Kennziffer fiir
die Schweil3position, die auf ISO 15792-3 beruht, liegt der Einteilung der Filldrahtelektroden mit Schutzgas
der Durchmesser von 1,2 mm zugrunde oder, falls diese Grofie nicht gefertigt wird, der nachst grofiere
gefertigte Durchmesser. Zur Einteilung der selbstschiitzenden Filldrahtelektroden wird der Durchmesser
2,4 mm verwendet oder — bei Werten unter 2,4 mm — der grote gefertigte Durchmesser.

3.1A Einteilung nach Streckgrenze und 3.1B Einteilung nach Zugfestigkeit und
Kerbschlagarbeit von 47 J Kerbschlagarbeit von 27 J
Die Einteilung besteht aus acht Merkmalen: Die Einteilung besteht aus neun Merkmalen:
1) das erste Merkmal besteht aus dem Kurz- 1) das erste Merkmal besteht aus dem Kurz-
zeichen (T) fur eine Fulldrahtelektrode; zeichen (T) fur eine Fulldrahtelektrode;

2) das zweite Merkmal besteht aus einer 2) das zweite Merkmal besteht aus einer

Kennziffer entweder fur die Festigkeitseigen- Kennziffer entweder fur die Festigkeitseigen-
schaften und Bruchdehnung des reinen schaften und Bruchdehnung des reinen
Schweillgutes beim Mehrlagenschweilten oder SchweilRgutes beim Mehrlagenschwei’en oder
fur die Festigkeitseigenschaften des bei der fur die Festigkeitseigenschaften des bei der
Einteilung verwendeten Grundwerkstoffes beim Einteilung verwendeten Grundwerkstoffes beim
Einlagenschweilen (siehe Tabelle 1A oder Einlagenschweilen (siehe Tabelle 1B oder
Tabelle 2A); Tabelle 2B);

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 oder der Schweiliverbindung Schweilgutes (siehe Tabelle 3). Der Buchstabe
(siehe Tabelle 3); ,U“ als freigestelltes zusatzliches Kennzeichen

am oder nahe am Ende der vollstdndigen
Bezeichnung der Filldrahtelektrode gibt an,
dass das SchweiBgut die freigestellte
Anforderung nach der durchschnittlichen
Kerbschlagarbeit von 47 J bei der angegebenen
Pruftemperatur erfillt;

4) das vierte Merkmal besteht aus dem Kurz- 4) das vierte Merkmal besteht aus dem Kurz-
zeichen fir die chemische Zusammensetzung zeichen fir die Anwendungseigenschaften der
des reinen Schweiligutes (siehe Tabelle 4A); Elektrode (siehe Tabelle 5B);
5) das funfte Merkmal besteht aus dem Kenn- 5) das funfte Merkmal besteht aus der Kennziffer
zeichen fur den Typ der Fillung (siehe fur die Schweil3position (siehe Tabelle 6B);
Tabelle 5A);
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