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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 18275:2016) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweiflen und verwandte
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustidndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-03 AA ,Schweifdzusatze
(DVS AG W 5)“im DIN-Normenausschuss Schweifden und verwandte Verfahren (NAS).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefen, ist die englische Originalfassung der prEN ISO 18275
beigefligt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien
auch fiir den englischen Text.

Fiir 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 2560:2009 siehe DIN EN ISO 2560:2010-03
ISO 3690 siehe DIN EN ISO 3690

ISO 6847 siehe DIN EN ISO 6847

ISO 6947:2011 siehe DIN EN ISO 6947:2011-08
ISO 14344 siehe DIN EN ISO 14344

ISO 15792-1:2000  siehe DIN EN ISO 15792-1:2008-08
ISO 15792-3 siehe DIN EN ISO 15792-3

[SO 80000-1:2009  siehe DIN EN ISO 80000-1:2013-08

Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 18275:2012-07 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Aktualisierung der normativen Verweisungen;

b) Abschnitt 3, Begriffe” wurde hinzugefiigt und die Nummerierung der Folgeabschnitte angepasst;
¢) Erlauterung zu Abschnitt 4 ,Einteilung” wurde entfernt;

d) Tabelle 8B wurde liberarbeitet;

e) redaktionelle Uberarbeitung.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

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

DIN EN ISO 544, Schweifszusdtze — Technische Lieferbedingungen fiir Schweifszusdtze und Pulver — Art des
Produktes, Maf3e, GrenzabmajfSe und Kennzeichnung

DIN EN ISO 2560:2010-03, Schweifszusditze — Umbhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweifsen von
unlegierten Stdhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (ISO 2560:2009); Deutsche Fassung EN 1SO 2560:2009

DIN EN ISO 3690, Schweifien und verwandte Prozesse — Bestimmung des Wasserstoffgehaltes im
Lichtbogenschweifsgut

DIN EN ISO 6847, SchweifSzusdtze — Auftragung von SchweifSgut zur Bestimmung der chemischen
Zusammensetzung

DIN EN ISO 6947:2011-08, Schweifsen und verwandte Prozesse — SchweifSpositionen (1SO 6947:2011);
Deutsche Fassung EN 1SO 6947:2011

DIN EN ISO 14344, Schweifszusditze — Beschaffung von Schweifszusditzen

DIN EN ISO 15792-1:2008-08, SchweifSzusdtze — Priifverfahren — Teil 1: Priifverfahren fiir Priifstiicke zur
Entnahme von Schweifsgutproben an Stahl, Nickel und Nickellegierungen (ISO 15792-1:2000); Deutsche
Fassung EN 1SO 15792-1:2008

DIN EN ISO 15792-3, Schweifszusditze — Priifverfahren — Teil 3: Priifung zur Einteilung der SchweifSzusdtze
nach ihrer Eignung fiir SchweifSpositionen und Wurzeleinbrand an Kehlndhte

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

Dieses Dokument (prEN ISO 18275:2016) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweiflen und verwandte
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN ISO 18275:2011 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 18275:2016 wurde vom CEN als prEN ISO 18275:2016 ohne irgendeine Abdanderung
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. Im Besonderen sollten die fiir die
verschiedenen ISO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument
wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
koénnen. 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 empfangenen Patenterkldrungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname wird als Information zum Nutzen der Anwender
angegeben und stellt keine Anerkennung dar.

Eine Erlduterung der Bedeutung ISO-spezifischer Benennungen und Ausdriicke, die sich auf
Konformititsbewertung beziehen, sowie Informationen {iber die Beachtung der Grundsidtze der
Welthandelsorganisation (WTO) zu technischen Handelshemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade)
durch ISO enthalt der folgende Link: www.iso.org/iso/foreword.html.

Das fiir dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 44, Welding and allied processes, Unterkomitee
SC 3, Welding consumables.

Diese dritte Ausgabe ersetzt die zweite Ausgabe (ISO 18275:2011), die technisch iiberarbeitet wurde.
Anfragen zur offiziellen Auslegung eines bestimmten Aspektes dieser Internationalen Norm sollten an das

Sekretariat des ISO/TC 44/SC 3 iiber Ihr nationales Normungsinstitut gerichtet werden. Eine vollstandige
Auflistung der Normungsinstitute ist unter www.iso.org zu finden.
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Einleitung

Diese Internationale Norm beriicksichtigt, dass es auf dem Weltmarkt zwei verschiedene Methoden zur
Einteilung von umhillten Stabelektroden gibt, und sie ermdéglicht es, dass entsprechend einer bestimmten
Anforderung des Marktes entweder eine oder beide Methoden gemeinsam verwendet werden konnen. 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 iiber-
wiegend auf EN 757:1997 [1]. Die Einteilung nach System B beruht tiberwiegend auf Normen, die rund um
den Pazifikraum angewendet werden.

Diese Internationale Norm enthdlt ein System zur Einteilung von umhiillten Stabelektroden fiir hochfeste
Stdhle nach den Zugeigenschaften, der Kerbschlageigenschaften und der chemischen Zusammensetzung des
reinen Schweifdgutes sowie nach der Art der Umhiillung der Stabelektrode. Das Verhaltnis von Streckgrenze
zur Zugfestigkeit des Schweifégutes ist allgemein hoher als fiir den Grundwerkstoff. Anwender sollten daher
beachten, dass ein Schweifdgut, 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 Schweifdzusatzes die Spalte 3 in Tabelle 1A oder die Spalte 2
in Tabelle 8B berticksichtigt werden.

Es sollte beachtet werden, dass die mechanischen Eigenschaften der Priifstiicke des reinen Schweifdgutes,
die fiir die Einteilung der umhiillten Stabelektroden verwendet wurden, von denen abweichen koénnen, die
an Fertigungsschweifdungen erreicht werden, bedingt durch Unterschiede bei der Durchfiihrung des
Schweifdens, z.B. Stabelektrodendurchmesser, Pendelbreite, SchweifSposition und Grundwerkstoff-
zusammensetzung.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt die Anforderungen fiir die Einteilung von umbhtillten Stabelektroden und dem
aufgetragenen Schweifdgut im Schweifdzustand und im Zustand nach der Warmenachbehandlung zum Licht-
bogenhandschweifden von hochfesten Stdhlen mit einer Mindeststreckgrenze von iiber 500 MPa oder einer
Mindestzugfestigkeit von iiber 570 MPa fest.

Diese Internationale Norm enthilt eine gemeinsame Spezifikation zur Einteilung mit Hilfe eines Systems, das
auf der Streckgrenze und einer durchschnittlichen Kerbschlagarbeit von 47] des reinen Schweif3gutes
basiert oder mit Hilfe eines Systems, das auf der Zugfestigkeit und einer durchschnittlichen Kerbschlagarbeit
von 27 ] des reinen Schweif3gutes basiert.

a) Unterabschnitte und Tabellen, gekennzeichnet durch ein nachgestelltes ,A“, konnen nur fiir umhiillte
Stabelektroden angewendet werden, die nach der Streckgrenze und einer durchschnittlichen
Kerbschlagarbeit von 47 ] des reinen Schweifdgutes nach dieser Internationalen Norm eingeteilt werden.

b) Unterabschnitte und Tabellen, gekennzeichnet durch ein nachgestelltes ,B“, kénnen nur fiir umhiillte
Stabelektroden angewendet werden, die nach der Zugfestigkeit und einer durchschnittlichen

Kerbschlagarbeit von 27 ] des reinen Schweifdgutes nach dieser Internationalen Norm eingeteilt werden.

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

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden in diesem Dokument solcher Art zitiert, dass einige Teile oder der
gesamte Inhalt Anforderungen dieses Dokuments enthalten. 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 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

[SO 6947:2011, Welding and allied processes — Welding positions

[SO 14344, Welding consumables — Procurement of filler materials and fluxes

[SO 15792-1:2000, Welding consumables — Test methods — Part 1: Test methods for all-weld metal test
specimens in steel, nickel and nickel alloys. Amended by ISO 15792-1:2000/Amd 1:2011

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

ISO 80000-1:2009, Quantities and units — Part 1: General. Corrected by ISO 80000-1:2009/Cor 1:2011
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Begriffe

Es werden keine Begriffe in diesem Dokument angegeben.

- Entwurf -

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

4

IEC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/

ISO Online browsing platform: unter http://www.iso.org/obp

Einteilung

4.1 Allgemeines

Die Einteilung wird wie folgt vorgenommen:

4.1A Einteilung nach Streckgrenze und 47]

Kerbschlagarbeit

Die Einteilung besteht aus neun Merkmalen:

4.1B Einteilung nach Zugfestigkeit und 27]

Kerbschlagarbeit

Die Einteilung besteht aus sieben Merkmalen:

1) das erste Merkmal besteht aus dem Kurz- 1) das erste Merkmal besteht aus dem Kurz-
zeichen fiir das Produkt/den Schweif3prozess; zeichen fur das Produkt/den Schweifsprozess;

2) das zweite Merkmal besteht aus dem Kurz- 2) das zweite Merkmal besteht aus dem Kurz-
zeichen fiir die Festigkeit und die Dehnung des zeichen fiir die Festigkeit des reinen Schweif3-
reinen Schweifdgutes (siehe Tabelle 1A); gutes (siehe Tabelle 1B);

3) das dritte Merkmal besteht aus dem Kurz- 3) das dritte Merkmal besteht aus dem Kurz-
zeichen fiir die Kerbschlageigenschaften des zeichen fiir den Umhiillungstyp, die Stromart
reinen Schweigutes (siehe Tabelle 2A); und die Schweifdposition (siehe Tabelle 4B);

4) das vierte Merkmal besteht aus dem Kurz- 4) das vierte Merkmal besteht aus dem Kurz-
zeichen fiir die chemische Zusammensetzung zeichen fiir die chemische Zusammensetzung
des reinen Schweifdgutes (siehe Tabelle 3A) des reinen Schweifigutes (siehe Tabelle 3B);

5) das flinfte Merkmal besteht aus dem Kurz- 5) das fiinfte Merkmal besteht aus dem Kurz-
zeichen fiir den Umhiillungstyp (siehe 4.5A); zeichen fiir den Zustand nach der Warme-

nachbehandlung nach dem Schweifien, unter
dem die Priifung des reinen Schweifigutes

6) das sechste Merkmal besteht aus dem erfolgte (siehe 4.6B);

Kennzeichen fiir die eventuelle Warme-

nachbehandlung nach dem Schweien (siehe 6) das sechste Merkmal besteht aus dem

4.6A) Kurzzeichen, das kennzeichnet, dass die
Stabelektrode den Anforderungen an eine

7) das siebte Merkmal besteht aus der Kennziffer Kerbschlagarbeit von 47 | bei der Temperatur
fir die Nennausbringung und die Stromart gentigt, die fiir die Anforderung bei 27 J iiblich
(siehe Tabelle 5A); ist;

8) das achte Merkmal besteht aus der Kennziffer 7) das siebte Merkmal besteht aus dem Kurz-
fiir die SchweifRposition (siehe Tabelle 6A); zeichen fiir den diffusiblen Wasserstoffgehalt

des aufgetragenen Schweifdgutes (siehe

9) das neunte Merkmal besteht aus dem Tabelle 7).

Kurzzeichen fiir den diffusiblen Wasser-
stoffgehalt des aufgetragenen Schweifdgutes
(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 4.2A und 4.2B enthalten.

4.2 Verbindliche und nicht verbindliche Teile

4.2A Einteilung nach Streckgrenze und 47]
Kerbschlagarbeit

a) Verbindlicher Teil

Dieser Teil umfasst die Kurzzeichen fiir die Art
des Produktes, die Festigkeits-, Dehnungs- und
Kerbschlageigenschaften, die chemische Zu-
sammensetzung und den Umbhiillungstyp, d. h.
die Kurzzeichen, die in 5.1, 5.2A, 5.3A, 5.4A und
5.5A festgelegt sind.

b) Nicht verbindlicher Teil

Dieser Teil umfasst die Kennzeichen fiir die
Warmenachbehandlung nach dem Schweifien,
die Ausbringung, die Stromart, die Schweif3-
positionen, fiir die die Stabelektrode geeignet
ist, und das Kurzzeichen fiir den diffusiblen
Wasserstoffgehalt, d. h. die Kurzzeichen, die in
5.6A,5.7A, 5.8A und 5.9 festgelegt sind.

4.2B Einteilung nach Zugfestigkeit und 27]
Kerbschlagarbeit

a) Verbindlicher Teil

Dieser Teil umfasst die Kennzeichen fiir die Art
des Produktes, die Festigkeit, den Umbhiil-
lungstyp (einschliefdlich der Stromart und die
Schweifdposition), die chemische Zusammen-
setzung und der Zustand nach der Warme-
nachbehandlung, d.h. die Kurzzeichen, die in
5.1, 5.2B, 5.4B, 5.5B und 5.6B festgelegt sind.

b) Nicht verbindlicher Teil

Dieser Teil umfasst das Kurzzeichen fiir die
nicht verbindlichen zusitzlichen Bezeichnun-
gen fiir eine Kerbschlagkraft von 47 ], d. h. das
Kennzeichen nach 5.3B, und das Kurzzeichen
fiir den diffusiblen Wasserstoffgehalt, d. h. das
Kurzzeichen, das in 5.9 festgelegt ist.

Die Normbezeichnung (siehe Abschnitt11) muss auf den Verpackungen und in den Unterlagen sowie
Datenblattern des Herstellers angegeben werden. Bild A.1 zeigt eine schematische Darstellung fiir die
Normbezeichnung von Stabelektroden, die nach der Streckgrenze und einer Kerbschlagarbeit von 47]
eingeteilt sind (System A). Bild A.2 zeigt eine schematische Darstellung der Normbezeichnung von
Stabelektroden, die nach der Zugfestigkeit und einer Kerbschlagarbeit von 27 | eingeteilt sind (System B).

5 Kennzeichen und Anforderungen

5.1 Kurzzeichen fiir das Produkt/den Schweif3prozess

Das Kurzzeichen fiir die umhiillte Stabelektrode zum Lichtbogenhandschweifden muss der Buchstabe E sein.
5.2 Kurzzeichen fiir die Festigkeitseigenschaften von reinem Schweif3gut

5.2A Einteilung nach Streckgrenze und 47] 5.2B Einteilung nach Zugfestigkeit und 27]

Kerbschlagarbeit

Die Kurzzeichen in Tabelle 1A geben die Streck-
grenze, die Zugfestigkeit und die Dehnung des
reinen Schweifdgutes im Schweifdzustand an oder,
wenn ein T in der Normbezeichnung zugefiigt wird,
nach der Warmenachbehandlung wie unter 5.6
festgelegt, nach Abschnitt 6 bestimmt.

Full document details: E DIN EN ISO 18275:2017-02

Kerbschlagarbeit

Die Kurzzeichen in Tabelle 1B geben die Zugfestig-
keit des reinen Schweifdgutes im Schweifdzustand,
nach der Warmenachbehandlung oder fiir beide Zu-
stinde an, bestimmt nach Abschnitt 6. Die Anforde-
rungen an die Streckgrenze und die Dehnung
hdngen von der spezifischen chemischen Zusam-
mensetzung, den Bedingungen der Warmebehand-
lung und dem Umbhiillungstyp ab sowie von den
Anforderungen an die Zugfestigkeit, die in Ta-
belle 8B fiir die vollstdndige Einteilung angegeben
sind.
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ANMERKUNG  Die Wiarmenachbehandlung nach dem Schweifden (manchmal als Spannungsarmglithen bezeichnet)
kann die mechanischen Eigenschaften des Schweifdgutes gegeniiber denen im Schweifdzustand verdandern.

Tabelle 1A — Kurzzeichen fiir die Zugfestig-
keitseigenschaften des reinen Schweifdgutes
(Einteilung nach Streckgrenze und 47 |

Tabelle 1B — Kurzzeichen fiir die Festig-
keitseigenschaften des reinen Schweifdgutes
(Einteilung nach Zugfestigkeit und 27 ]

Kerbschlagarbeit) Kerbschlagarbeit)
Mindest- Mindest-
Kurz- streck- Zugfestigkeit bruch- Kurzzeichen Mindestzugfestigkeit
zeichen grenze? dehnungb
MPa MPa % MPa
55 550 610 bis 780 18 59 590
62 620 690 bis 890 18 23 238
69 690 760 bis 960 17 76 760
79 790 880 b¥s 1080 16 78 780
89 890 980 bis 1 180 15 83 830
@ Es gilt die untere Streckgrenze (R, ); bei nicht eindeutig
ausgepragter Streckgrenze ist die 0,2 %-Dehngrenze
(RpO,Z) anzuwenden.
b pie Messldnge ist gleich dem fiinffachen Probendurch-
messer.

5.3 Kurzzeichen fiir die Kerbschlageigenschaften von reinem Schweifdgut

5.3A Einteilung nach Streckgrenze und 47]
Kerbschlagarbeit

10
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5.3B Einteilung nach Zugfestigkeit und 27]

Kerbschlagarbeit
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Die Kurzzeichen in Tabelle 2A legen die Tempera-
turen fest, bei denen eine mittlere Kerbschlagarbeit
von 47] unter den Bedingungen von Abschnitt 6
erreicht wird. Es miissen drei Priifstiicke gepriift
werden. Nur ein einziger Wert darf 47], nicht
jedoch 32] unterschreiten. Wenn ein reines
Schweifdgut fiir eine bestimmte Temperatur
eingeteilt wurde, werden automatisch alle hoheren
Temperaturen in Tabelle 2A eingeschlossen.

Tabelle 2A — Kurzzeichen fiir die Mindest-
kerbschlagarbeit des reinen Schweifdgutes
(Einteilung nach Streckgrenze und 47 ]

Kerbschlagarbeit)

Temperatur fiir die durchschnittliche
Mindestkerbschlagarbeit von 47 |
eC
Keine Anforderungen
+20
0
-20
-30
—40
-50
—-60
-70
—-80

Kurzzeichen

O N U WN O >N

ANMERKUNG

E DIN EN ISO 18275:2017-02
prEN ISO 18275:2016 (D)

Fiir die Kerbschlageigenschaften gibt es kein spezi-
fisches Kurzzeichen. Die vollstindige Einteilung
nach Tabelle 8B legt die Temperatur fest, bei der
eine Kerbschlagarbeit von 27 ] im Schweifszustand
oder nach der Warmenachbehandlung unter den
Bedingungen von Abschnitt 6 erreicht wird. Es
miissen fiinf Priifstiicke gepriift werden. Der
kleinste und der grofdte Messwert sind zu ver-
werfen. Von den verbliebenen drei Werten miissen
zwei grofer als der Wert von 27 ] sein, wobei einer
der drei Werte 27], nicht jedoch 20], unter-
schreiten darf. Der Mittelwert der drei
verbliebenen Messwerte muss mindestens 27 ]
betragen.

Das Anfiigen des nicht verbindlichen Kurzzei-
chens U direkt hinter dem Kurzzeichen fiir den
Zustand nach der Warmebehandlung gibt an, dass
die zusadtzliche Anforderung an eine Kerbschlag-
arbeit von 47 ] bei der fiir die Priifung einer Kerb-
schlagarbeit von 27 ] tiblichen Priiftemperatur er-
fiillt wurde. Fir die Priifung bei 47 ] miissen die
Anforderungen beziiglich der Kerbschlagarbeit, der
Anzahl der Priifstiicke und der Messwerte nach
5.3A erfillt werden.

Die Warmenachbehandlung nach dem Schweifden (manchmal als Spannungsarmgliihen bezeichnet)

kann die mechanischen Eigenschaften des Schweifigutes gegeniiber denen im Schweifdzustand verdndern.

Full document details: E DIN EN ISO 18275:2017-02
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5.4 Kurzzeichen fiir die chemische Zusammensetzung von reinem Schweif3gut

5.4A Einteilung nach Streckgrenze und 47]
Kerbschlagarbeit

Die Kurzzeichen in Tabelle 3A geben die nach
Abschnitt 7 bestimmte chemische Zusammen-
setzung des reinen Schweifdgutes an.

Tabelle 3A — Kurzzeichen fiir die chemische
Zusammensetzung des reinen Schweif3gutes
(Einteilung nach Streckgrenze und 47 |

5.4B Einteilung nach Zugfestigkeit und 27]
Kerbschlagarbeit

Die Kurzzeichen in Tabelle 3B geben die Haupt-
legierungselemente und manchmal den Nennlegie-
rungsgehalt der wichtigsten nach Abschnitt 7 be-
stimmten Legierungselemente des reinen Schweif3-
gutes an. Das Kurzzeichen fiir die chemische Zu-
sammensetzung steht nicht direkt hinter dem Kurz-
zeichen fiir die Festigkeit, sondern nach dem Kurz-
zeichen fiir den Umbhiillungstyp. Die vollstindige
verbindliche Normbezeichnung nach 5.10B legt die
Anforderungen der genauen chemischen Zusam-
mensetzung einer bestimmten Stabelektroden-
einteilung fest.

Tabelle 3B — Kurzzeichen fiir die chemische
Zusammensetzung des reinen Schweif3gutes
(Einteilung nach Zugfestigkeit und 27 ]

Kerbschlagarbeit) Kerbschlagarbeit)
Chemische Zusammensetzungab .
Kurzzeichen . : . ) Chemische Zusammensetzung
fiir die % (Massenanteil) Kurzzeichen fiir
Legierung . die Legierung Hauptlegierungs- | Legierungsanteil
Mn Ni Cr Mo
element(e) % (m/m)
MnMo 1,4 bis 2,0 - - 0,3 bis 0,6 3 M2 Mn 1,5
Mn1Ni 1,4 bis 2,0 0,6 bis 1,2 - - Mo 0,4
1NiMo 1,4 0,6 bis 1,2 - 0,3 bis 0,6 AM2 Mn 2,0
1,5NiMo 1,4 1,2 bis 1,8 - 0,3 bis 0,6 Mo 0,4
2NiMo 1,4 1,8 bis 2,6 - 0,3 bis 0,6 3 M3 Mn 1,5
Mnl1NiMo |1,4bis2,0( 0,6 bis 1,2 - 0,3 bis 0,6 Mo 0,5
Mn2NiMo |1,4bis 2,0 1,8 bis 2,6 - 0,3 bis 0,6 Ni 0,5
0,3 bis NiM1
Mn2NiCrMo |1,4bis2,0| 1,8bis 2,6 ’0 6 0,3 bis 0,6 Mo 0,2
Mn2Ni1CrMo | 1,4 bis 2,0 | 1,8 bis 2,6 0'? g‘s 0,3 bis 0,6 Ni L0
’ N2M1
7€ Jede andere zuldssige Zusammensetzung Mo 0,2
4 Wenn nicht festgelegt: Mo<0,2; Ni<0,3; Cr<0,2; N3M1 Ni 1,5
V<0,05; Nb<0,05; Cu<0,3; 0,03<C<0,10; P <0,025; Mo 0,2
$<0,020; Si < 0,80. -
b Einzelwerte sind Héchstwerte. N3M2 Ni L5
¢ Schweiflzusitze, deren chemische Zusammensetzung Mo 0,4
nicht in der Tabelle angegeben ist, miissen auf die -
gleiche Weise gekennzeichnet werden und erhalten N4M1 Ni 2,0
zusatzlich den Buchstaben Z. Die Bereiche der Mo 0,2
chemischen Zusammensetzung sind nicht festgelegt -
und es ist méglich, dass zwei Stabelektroden mit der Ni 2,0
gleichen Einteilung in Z nicht austauschbar sind. N4M2
Mo 0,4
Ni 2,0
N4M3
Mo 0,5
Ni 2,5
N5M1
Mo 0,2
Ni 2,5
N5M4
Mo 0,6
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Tabelle 3B (fortgesetzt)

Chemische Zusammensetzung
Kurzzeichen fiir
die Legierung . .

Hauptlegierungs- Legierungsanteil
element(e) % (Massenanteil)

Ni 4,5

N9M3

Mo 0,5

N13L Ni 6,5

Ni 1,5

N3CM1 Cr 0,2

Mo 0,2

Ni 1,8

N4CM2 Cr 0,3

Mo 0,4

Ni 2,0

N4C2M1 Cr 0,7

Mo 0,3

Ni 2,0

N4C2M2 Cr 1,0

Mo 0,4

Ni 2,5

N5CM3 Cr 0,3

Mo 0,5

Ni 35

N7CM3 Cr 0,3

Mo 0,5

Mn 1,2

P1 Ni 1,0

Mo 0,5

Mn 1,3

P2 Ni 1,0

Mo 0,5
G2 jede andere zuldssige Zusammensetzung
a8 Schweillzusitze, deren chemische Zusammensetzung
nicht in der Tabelle angegeben ist, miissen auf die gleiche
Weise gekennzeichnet werden und erhalten zusatzlich
den Buchstaben G. Die Bereiche der chemischen
Zusammensetzung sind nicht festgelegt und es ist
moglich, dass zwei Stabelektroden mit der gleichen

Einteilung in G nicht austauschbar sind.
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5.5 Kurzzeichen fiir den Umhiillungstyp

5.5A Einteilung nach Streckgrenze und 47]
Kerbschlagarbeit

Die meisten Stabelektroden dieser Art sind basisch
umbhiillt und miissen das Kurzzeichen B haben.

Fiir Zellulose umbhiillte und andere Umhiillungs-
typen siehe ISO 2560:2009, 4.5A.

ANMERKUNG  Anhang B enthdlt eine Beschreibung
der Merkmale fiir jeden Umhiillungstyp.

- Entwurf -

5.5B Einteilung nach Zugfestigkeit und 27]
Kerbschlagarbeit

Der Umhiillungstyp einer umhiillten Stabelektrode
hangt wesentlich vom Typ der Schlacke bildenden
Komponenten ab. Der Umhiillungstyp bestimmt
auch die zum Schweifden geeigneten Positionen und
die Stromart, siehe Tabelle 4B.

Tabelle 4B — Kurzzeichen fiir den

Umbhiillungstyp
(Einteilung nach Zugfestigkeit und 27 ]
Kerbschlagarbeit)
Kurz- .. .
zei- |Umhillungs- | Schweif3- . Stromart?
chen typ positionen
10 Zellulose Alle DC (+)
11 Zellulose Alle AC oder DC (+)
13 Rutil Alle¢ ACoder DC (1)
15 Basisch Alle€ DC (+)
16 Basisch Alle€ AC oder DC (+)
Basisch +
18 Eisenpulver Alle€ AC oder DC (+)
45 Basisch Alled DC (+)
ANMERKUNG Anhang C enthdlt eine Beschreibung der

Merkmale fiir jeden Umbhiillungstyp.

a8 Schweif3positionen sind in ISO 6947 festgelegt.

AC = Wechselstrom; DC = Gleichstrom.; positive Stab-
elektrode = (+); positive oder negative Stabelektrode =
().

Das Kennzeichen ,Alle Positionen“ kann Fallposition
einschlieflen oder nicht. Das muss in den Unterlagen

des Herstellers angegeben sein.
d

Ausnahme: Schweif3en in Steigposition.

5.6 Kurzzeichen fiir den Zustand nach der Wiarmenachbehandlung des reinen

Schweifdgutes

5.6A Einteilung nach Streckgrenze und 47]
Kerbschlagarbeit

Das Kennzeichen T gibt an, dass die Festigkeits-,
Dehn- und Kerbschlageigenschaften in der Eintei-
lung des aufgetragenen Schweifdgutes fiir den
Zustand nach einer Warmenachbehandlung bei
Temperaturen zwischen 560 °C und 600 °C fiir 1 h

5.6B Einteilung nach Zugfestigkeit und 27]
Kerbschlagarbeit

Wenn die Einteilung der Stabelektrode im Schweif3-
zustand erfolgte, erhalt sie zusatzlich das Kurzzei-
chen A. Wenn die Einteilung der Stabelektrode im
Zustand nach der Warmenachbehandlung erfolgte,
muss die Warmenachbehandlung (620 + 15) °C fiir
1h +10/-0 min betragen, aufer fiir E6218-N4M2 P
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erhalten werden. Das Priifstiick muss zum
Abkthlen auf 300 °C im Ofen gelagert werden.
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miissen es 8 h +£10 min sein, oder (580 + 15) °C fiir
1h +10/-0 min fiir die chemische Zusammenset-
zung N13L, und das KurzzeichenP muss der
Bezeichnung hinzugefiigt werden. Wenn die
Einteilung der Stabelektrode fiir beide Zustdnde
erfolgte, muss der Einteilung die Kurzzeichnung AP
hinzugefiigt werden. Fiir die Kennzeichnung mit A
und P in spezifischen Einteilungen siehe Tabelle 9B.

Wenn das Priifstiick in den Ofen gelegt wird, darf
die Temperatur des Ofens nicht mehr als 300 °C
betragen. Die Aufheizrate von dieser Ausgangstem-
peratur bis zur spezifischen Haltetemperatur darf
300°C/h nicht {berschreiten. Nachdem die
Haltezeit erreicht wurde, muss das Priifstiick auf
eine Temperatur unter 300°C gekiihlt werden,
wobei eine Abkiihlrate von 200°C/h nicht
tiberschritten werden darf. Das Priifstiick darf bei
jeder Temperatur unterhalb 300 °C aus dem Ofen
entnommen werden und kann an Luft auf
Raumtemperatur abkiihlen.

5.7 Kennziffern fiir die Ausbringung und die Stromart

5.7A Einteilung nach Streckgrenze und 47]
Kerbschlagarbeit

Die Kennziffern in Tabelle 5A geben die
Ausbringung der Stabelektrode nach ISO 2401 mit
der Stromart nach Tabelle 5A an.

Tabelle 5A — Kennziffer fiir Nennausbringung
und Stromart
(Einteilung nach Streckgrenze und 47 ]

Kerbschlagarbeit)
Kennziffer Ausbringung Stromart?
%

1 <105 ACund DC
2 <105 DC
3 >105<125 ACund DC
4 >105<125 DC
5 >125<160 ACund DC
6 >125<160 DC
7 >160 ACund DC
8 >160 DC

4  Um die Eignung fiir Wechselstrom nachzuweisen,

miissen die Priifungen mit einer Leerlaufspannung von
hochstens 65 V durchgefiihrt werden.

Full document details: E DIN EN ISO 18275:2017-02

5.7B Einteilung nach Zugfestigkeit und 27]
Kerbschlagarbeit

Es gibt kein besonderes Kennzeichen fiir die
Ausbringung der Stabelektrode und die Stromart.
Die Stromart ist im Kurzzeichen fiir den Umbhiil-
lungstyp enthalten (siehe Tabelle 4B). Die Aus-
bringung der Stabelektrode ist nicht geregelt.
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5.8 Kennziffern fiir die Schweifdposition

5.8A Einteilung nach Streckgrenze und 47]
Kerbschlagarbeit

Die Kennziffern in Tabelle 6A geben die Schweif3-
positionen an, in denen die Stabelektrode nach
ISO 15792-3 gepriift wurde.

- Entwurf -

5.8B Einteilung nach Zugfestigkeit und 27]
Kerbschlagarbeit

Es gibt kein besonderes Kennzeichen fiir die
Schweifdposition. Die Anforderungen an die
Schweifdposition sind im Kurzzeichen fiir den

Umhiillungstyp enthalten (siehe Tabelle 4B).

Tabelle 6A — Kennziffer fiir die
Schweifdposition
(Einteilung nach Streckgrenze und 47 |
Kerbschlagarbeit)

Schweif3positionen nach
IS0 6947:2011

Kennziffer

PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
PA, PB, PC, PD, PE, PF

PA, PB
PA

G | w [N |-

PA, PB, PG

5.9 Kurzzeichen fiir den diffusiblen Wasserstoffgehalt des aufgetragenen Schweif3gutes

Die Kurzzeichen in Tabelle 7 geben den diffusiblen Wasserstoffgehalt an, der nach ISO 3690 an Schweifdgut
ermittelt wurde, das mit Stabelektroden des Durchmessers 4,0 mm aufgebracht wurde. Die verwendete
Stromstarke muss 70 % bis 90 % des hdchsten vom Hersteller empfohlenen Wertes betragen. Stabelek-
troden, die fiir die Verwendung mit Wechselstrom empfohlen werden, miissen mit Wechselstrom gepriift
werden. Bei Eignung der Stabelektrode nur fiir Gleichstrom muss sie mit Gleichstrom und positiver Polaritat
gepriift werden [DC(+)].

Der Hersteller muss Empfehlungen tiber Stromart und Riicktrocknungsbedingungen liefern, um die
diffusiblen Wasserstoffgehalte zu erzielen.

Tabelle 7 — Kurzzeichen fiir den diffusiblen Wasserstoffgehalt des aufgetragenen Schweifdgutes

Diffusibler Wasserstoffgehalt
Kurzzeichen ml/100 g aufgetragenes
Schweif3gut, max.
H5 5
H10 10
H15 15

Siehe Anhang D fiir zusatzliche Informationen iiber diffusiblen Wasserstoff.
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5.10 Anforderungen an die mechanischen Eigenschaften und die chemische

Zusammensetzung

5.10AEinteilung nach Streckgrenze und 47]
Kerbschlagarbeit

Die Anforderungen an die mechanischen Eigen-
schaften und die chemische Zusammensetzung
werden durch die Kurzzeichen nach Tabelle 14, 2A
und 3A festgelegt. Es sind keine weiteren Angaben
erforderlich.

Full document details: E DIN EN ISO 18275:2017-02

5.10BEinteilung nach Zugfestigkeit und 27]
Kerbschlagarbeit

Die Anforderungen an die mechanischen Eigen-
schaften und die chemische Zusammensetzung
werden ausschlief3lich durch den verbindlichen Teil
der vollstindigen Normbezeichnung der Stabelek-
trode festgelegt. Die Anforderungen an die mecha-
nischen Eigenschaften sind in Tabelle 8B festgelegt.
Die Anforderungen an die chemische Zusammen-
setzung sind in Tabelle 9B festgelegt.
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Tabelle 8B — Anforderungen an die mechanischen Eigenschaften

(Einteilung nach Zugfestigkeit und 27 ] Kerbschlagarbeit)

Zugfestigkeit? | Streckgrenze®® | Mindestbruch- | Temperatur der
L. dehnung¢ Charpy-
Einteilung, Kerbschlag-
verbindlicher Teil zihigkeit?

MPa MPa % °C
E5916-3 M2 A und/oder P 590 490 16 -20
E5916-N1M1 A und/oder P 590 490 16 -20
E5916-N5M1 A und/oder P 590 490 16 —-60
E5918-N1M1 A und/oder P 590 490 16 -20
E6210-G A und/oder P 620 530 15 —
E6210-P1 A 620 530 15 -30
E6211-G A und/oder P 620 530 15 —
E6213-G A und/oder P 620 530 12 -
E6215-G A und/oder P 620 530 15 —
E6216-G A und/oder P 620 530 15 -
E6218-G A und/oder P 620 530 15 -
E6215-N13L P 620 530 15 —115
E6215-3 M2 P 620 530 15 -50
E6216-3 M2 A und/oder P 620 530 15 -20
E6216-N1M1 A und/oder P 620 530 15 -20
E6216-N2M1 A und/oder P 620 530 15 -20
E6216-N4M1 A und/oder P 620 530 15 —40
E6216-N5M1 A und/oder P 620 530 15 —-60
E6218-3 M2 P 620 530 15 -50
E6218-3 M3 P 620 530 15 -50
E6218-N1M1 A und/oder P 620 530 15 -20
E6218-N2M1 A und/oder P 620 530 15 -20
E6218-N3M1A 620 540 bis 6204 21 -50
E6218-N4M2 P 620 530 15 - 30
E6218-P2 A 620 530 15 -30
E6245-P2 A 620 530 15 -30
E6910-G A und/oder P 690 600 14 -
E6911-G A und/oder P 690 600 14 -
E6913-G A und/oder P 690 600 11 -
E6915-G A und/oder P 690 600 14 -
E6916-G A und/oder P 690 600 14 -
E6918-G A und/oder P 690 600 14 -
E6915-4 M2 P 690 600 14 -50
E6916-4 M2 P 690 600 14 -50
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Zugfestigkeit? | Streckgrenze®® | Mindestbruch- | Temperatur der
L dehnung® Charpy-
Einteilung, Kerbschlag-
verbindlicher Teil zihigkeit?
MPa MPa % °C

E6916-N3CM1 A 690 600 14 -20
E6916-N4M3 A und/oder P 690 600 14 -20
E6916-N7CM3 A 690 600 14 —-60
E6918-4 M2 P 690 600 14 -50
E6945-P2 A 690 600 14 -30
E6918-N3M2 A 690 610 bis 6904 18 -50
E7610-G A und/oder P 760 670 13 -
E7611-G A und/oder P 760 670 13 -
E7613-G Aund/oder P 760 670 11 -
E7615-G A und/oder P 760 670 13 -
E7616-G A und/oder P 760 670 13 —
E7618-G A und/oder P 760 670 13 —
E7618-N4M2 A 760 680 bis 7604 18 -50
E7816-N4CM2 A 780 690 13 -20
E7816-N4C2M1 A 780 690 13 —40
E7816-N5M4 A 780 690 13 —60
E7816-N5CM3 A und/oder P 780 690 13 -20
E7816-N9M3 A 780 690 13 —-80
E8310-G A und/oder P 830 740 12 -
E8311-G Aund/oder P 830 740 12 -
E8313-G Aund/oder P 830 740 10 -
E8315-G A und/oder P 830 740 12 -
E8316-G A und/oder P 830 740 12 -
E8318-G A und/oder P 830 740 12 -
E8318-N4C2M2 A 830 745 bis 8304 16 -50

Einzelwerte sind Mindestwerte. Nicht festgelegt = —.

Es gilt die untere Streckgrenze (R, ). Bei nicht eindeutig ausgeprigter Streckgrenze ist die 0,2 %-Dehngrenze [RpO,Z]

anzuwenden.
¢ Die Messlinge ist gleich dem fiinffachen Probendurchmesser.
d Bei Stabelektroden mit einem Durchmesser von 2,4 mm darf die Hochstgrenze tiber 35 MPa betragen.
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