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Vorwort

Diese Européische Norm wurde vom CEN/TC 121 “SchweiBen” erarbeitet, dessen Sekretariat vom DS betreut wird.
CEN/TC 121 hat gem&B Resolution 132/1992 beschiossen, den SchluB-Entwurf zur formellen Abstimmung vorzuiegen.

Das Ergebnis war positiv.

Anhang A ist informativ und enthélt “Beschreibung der Umhiillungstypen?

Anhang B ist ebenfalls informativ und enthalt “Bibliographie”.

In den normativen Verweisungen wird auf ISO 3690 Bezug genommenyEscsollte heachtet werden, dal eine Européische
Norm (00121129) zum selben Thema im CEN/TC 121/SC 3 in Vorbersitung ist.

Diese Europdische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten; entweder durch Veréffentlichung eines identi-
schen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 1995, und etwaige entgegenstenende nationaie Normen miissen bis Juni
1995 zurlickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind(folgende Lénder gehalten, diese Europdische Norm zu Uber-
nehmen:

Belgien, Danemark, Deutschiand, Finnland, Frankreich, Griechenland, irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande,

Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und das Vereinigte. Kénigreich.

0 Einleitung

Diese Norm enthall eine Elmeilung zur Bezeichnung von
umhiiliten Stabelektroden mit Hilfe der Streckgrenze, der
Zugfestigkeit und der Zahigkeit des Schweifigutes. Das
Verhdltnis von Streckgrenze zur Zugfestigkeit des
SchweiBgutes ist im allgemeinen héher als das fir den
Grundwerkstoff. Anwender sollten daher beachten, dafl
ein SchweiBgut, das die Mindeststreckgrenze des Grund-
werkstoftes erreicht, nicht unbedingt dessen Mindestzug-
festigkeit erreicht. Wenn bei der Anwendung eine
bestimmte Mindestzugfestigkeit gefordert wird, muB
daher bei der Auswahl des Schweif3zusatzes die Spalte 3
in Tabelle 1 beriicksichtigt werden.

Es sollte beachtet werden, daf3 die fir die Einteilung der
Stabelektroden benutzten mechanischen Eigenschaften
des reinen Schweigutes abweichen kénnen von denen,
die an FertigungsschweiBungen erreicht werden. Dies
ist bedingt durch Unterschiede bei der Durchfiihrung
des Schweilens, wie z.B. Stabeiektrodendurchmesser,
Pendelung, SchweiBposition und Werkstoffzusammen-
setzung.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt Anforderungen fir die Einteilung von
umhullten Stabelektroden und des Schweilgutes im
SchweiBzustand flir das LichtbogenhandschweiBen von
unlegierten Stéhlen und Femkornstahlen mit einer Min-
deststreckgrenze bis zu 500 N/mm? fest.

2 Normative Verweisungen

Diese Europdische Norm enthalt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an
den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikatio-
nen sind nachstehend aufgeflihrt. Bei starren Verweisun-
gen gehoren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikation nur zu dieser Europaischen Norm, falls
sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet
sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
der in Bezug genommenen Publikation.



prEN 759

Schweiflzusatze — Technische Lleferbedmgungen -

Art des Produktes, MaBle, GrenzabmaBe und Kenn-
zeichnung

preEN 1597-1
SchweiBzusatze — Prifung zur Einteilung — Teil 12

Prifstick zur Entnahme von Schweiflgutproben an

* Stahl, Nickel und Nickellegierungen
prEN 1597-3
- Schweiflzusatze ~— Prufung zur Einteilung — Teil 3:
Prifung der Eignung flir Schweiflpositionen an Kehl-
nahtschweiflungen
EN 22401
Umhiilite Stabelektroden — Besnmmung der Ausbrin-
gung, der Gesamtausbringung und des Abschmeiz-
koeffizienten .
EN 26847
Umhiilite Stabelektroden fiir das Llchtbogenhand—
schweifien — Auftragung von SchweiBgut zur Bestim-
mung der chemischen Zusammensetzung

ISO 31-0 , .
‘ de: GroBen und Einheiten — Teil 0: Allgemeine

Grundsatze

en: Quantities and units — Part 0: General principles .

ISO 3690 _
de: SchweiBen — Bestimmung des Wasserstoffs im
Schweiigut unlegierter und niedriglegierter Stéhle

en: Welding — Determination of hydrogen in - ;' )
deposited weld metal arising from the use of covered. .

electrodes for weiding mild and low alloy steels

3 Einteilung 4
Die: Einteilung enthdlt die Eigenschaften des SchweiB-

gutes, die mit einer umhiiliten Stabelektrode: erreicht

werden, wie unten beschrieben. Der Einteilung liegt der -
Stabelektrodendurchmesser von 4 mm zugrunde, mit-
Ausnahme der Kennziffer fiir die SchweiBpositionen; die)-i o
‘auf prEN 1597-3 basiert, . :

Dia Einteilung besteht aus acht Merkmalen:
- 1) Das erste Merkmal besteht aus-dem Kurzzeichen
fur das Produkt/den SchweiBprozes;
2)- das zweite Merkmal besteht aus der Kennziffer fir

die. Festigkeltselgenschaften und die Bruchdehnung

des Schweifigutes;
- ..3)- das ‘dritte Merkmal enthéalt das Kennzeichen fur
die Kerbschlagarbelt des SchweiBgutes;

.. 4) das vierte Merkmal. enthilt das Kurzzeichen furA o
- die chemische Zusammensetzung des Schweigutes; -
5) . das finfte Merkmai besteht aus dem Kurzzeichen'

fir den Umhillungstyp;

*8) das sechste Merkmal besteht aus der Kennznffer-

fiir das Ausbringen und die Stromart;

7) das siebte Merkmal besteht aus der Kennziffer fur
die SchweiBposition;

8) das achte Merkmal enthélt das Kennzeichen fur
den Wasserstoffgehalt des Schweiflgutes.

" Die Normbezeichnung ist in zwei Teile gegliedert, um den '

Gebrauch dieser Norm- zu erleichtern.
a) Verbindlicher Teil
Dieser Teil énthalt die Kennzeichen fur die Art des
Produktes, die Festigkeits-, Dehnungs- und Zahig-
‘keitseigenschaften, die chemische Zusammenset-
zung und den Umhillungstyp, d.h. die Kénnzeichen,
diein4.1,4.2,4.3,44 und 4.5 beschneben sind.
b) Nicht verbindlicher Teil
Dieser Teil enthilt die Kennzeichen fiir das Ausbrin-
gen, die Stromart, die Schwei8positionen, fur die die
Stabelektrode geeignet ist, und die Kennzeichen fiir
den Wasserstoffgehalt, d.h. die Kennziffern/Kennzei-
chen, die in 4.6, 4.7 und 4.8 beschrieben sind.
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Die volistandige Normbezeichnung (siehe Abschnitt 8) ist'
auf Verpackungen und in den Unterlagen sowie Daten-
blattern des Herstellers anzugeben.

4 Kennzeichen und Anforderungen

4.1 Kurzzeichen fiir das Produkt/
den Schweif3prozefl
Das Kurzzeichen der Stabelektroden fiir das Lichtbogen-

handschweiflen ist der Buchstabe “E", der am Anfang der
Normbezeichnung steht.

1

4.2 Kennziffer fur die Festigkeits- und :
Dehnungseigenschaften des Schweilgutes

~ Die Kennziffer in Tabelle 1 erfait die Streckgrenze, Zug-

festigkeit und Bruchdehnung des Schweifigutes im
Schweif3izustand, die nach den Bedingungen des -
Abschnittes 5 bestimmt werden.

Tabelle 1: Kennziffer fir die Festigkeits- und
Dehnungseigenschaften des SchweiBgutes.

Mindeststreck- . .. | Mindestbruch--
E?f?enr- grenze') | Zugfestigkeit dehnqngz)'_
N/mm? N/mm? % -

35 | . 355 440bis570 | . 22
38 380 470bis600. | - 20
42 420 500bis640 | - 20
48 460 | | 530 bis 680 20
1,50 500 560 bis 720 | . 18

Y'Es gilt die untere’ Streckgrenze (Rep). Bei nicht
eindeutig- ausgepragter Streckgrenze st die 0,2%-
Dehngrenze (R, o) anzuwenden. '

2y~ MeBldnge ‘ist glelch dem fiinffachen Probendurch-
messer.

- 43 Kennzelchen fir die Kerbschlagarbelt des

SchweiBgutes

’ .Das Kennzeichen in Tabelle 2 erfaft die’ Temperatur bel N
‘der eine Kerbschiagarbeit von 47J errelcht wnrd Bedln-

gungen siehe Abschnitt 5.
Es sind drei Proben zu prifen. Nur ein Emzelwert darf

"47J unterschreiten und muB mindestens 32 J.betragen,

Wenn ein Schweiigut fir eine bestimmte Temperatur ein-
gestuft ist, eignet es sich folghch fur jede hohere Tempe-

- ratur nach Tabelie 2.

Tabelle 2: Kennzeichen fiir die Kerbschlagarbelt
des Schweiflgutes

Temperatur flir .
Mmdestkerbschlagarbelt 47J
°C N

Kennzeichen

~ keine Anforderungen:
+20 )

O OhWONO PN
!
N
o
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4.4 Kurzzeichen fir die chemische

Tabelle 4: Kennziffer fiir Ausbringen und Stromart .

4.5 Kurzzeichen fiir den Umhiillungstyp '

Der Umbhiillungstyp einer Stabelektrode hangt hauptsach-
lich von den schiackenbildenden Bestandteilen ab. Die
Kurzzeichen flir dén Umhallungstyp werden durch die fol-
genden Buchstaben bzw. Buchstabengruppen gebildet:

= sauerumhilit
= zelluloseumhtilit

rutilumhidillt

dick rutilumhallt
rutilzellulose-umhlillt
rutilsauer-umhullit
rutilbasisch-umbhullt

DVJID| OPF
0D

|
i
I

ELACEE | S T (]

a3}

baSI_schuthlll

ANMERKUNG: Anhang A enthalt eine Beschrei-
bung der Merkmale jedes Umhillungstyps.

4.6 Kennziffer fur Ausbringen und Strémart

Die Kennziffer in Tabelle 4 erfaBt das Ausbringen nach
EN 22401 und die-Stromart nach Tabelle 4,

Zusammensetzung des Schweifigutes " Asbr ;

Das Kurzzeichen in Tabelle 3 erfaBt dieé chemische z?f?; us ;ngen Stromart)’

. . 0 [

Zusammensetzung des Schweiligutes nach den in i

Abschnitt 6 angegebenen Bedingungen. - 1 <105 | Wechsel--und Gleichstrom

. , S . 2 <105 *Gleichstrom
Tabelle 3: Kurzzeichen fiir die chémische e AT - :
Zusammensetzung des Schweifigutes 3 >105 =125 | Wechsel- und Gleichstrom:

— : e e e 4 >105 <125, Glemhstrom

srinas. | Chemische Zusammiensetzung)?) %) e S '

ll('ﬁrg;ggﬁ:n — - 5 >125 <160 Wechsel und Glelchstrom

Mn Mo Ni 6 >125 <160 | Gleichstrom
Kein Kurz- Co 7 >160 Wechsel- und Gleichstrom

zeichen 2.0 = o 8 >160 Gleichstrom
Mo 1,4 ' 0,3 bis b,s — Y Um die Eignung flr Wechseistrom nachzuweisen,

- i o~ — 'sind die Priifungen mit einer Leerlaufspannung von
MnMo >1,4bis2,0 | 0,3 bis0,6 | — max. 65 V durchzufiihren. .
N f o 14 - 0,6 bis 1,2 :

| 2Ni 14 - 1.8 bis 2.6 4.7 Kennziffer fiir die SchweiBposition
= : e — Die SchweiBpositionen, fiir die eine Stabelektrode nach
3Ni 1,4 - >2,6 bis 3,8 prEN 1597-3 Uberpriift wurde, werden durch eine Kenn-
n ; : = - ' ziffer wie folgt angegeben:
JMniNi | >14bis20 |  — 0,6 bis1,2 1 alle-Positionen:
1.NiMo 14 0,3 bis 0,6 0.6 bis 1,2 2 alle Positionen auBer Fallposmon
3 Stumpfnaht in Wannenposition, Kehinaht in Wan-
7 Jede andere vereinbarie rnensund)Horizontalposition;
Zusammensetzung 4—Stumpfnaht-in Wannenposmon Kehlnaht in Wan-
- - nenposition;
") Falis nicht festgelegt: 5« Fallposition'und Positionen wie Kennziffer 3.
Mo <0,2,Ni < 0,3, Cr <02,
V <0,05 Nb<0,05 Cu<03 »
1 2) Einzelwerte in der Tabelle sind Hdch’stWerte._ 4.8 Kennzeichen fiir Wasserstoffgehalt des
3) Die Ergebnisse sind auf dieselbe Stelle°zu runden Schweifigutes
l“éig g;eof?rt\%?: gtgnn\é\le;lt 3\ unter Anwendung vont ‘Das'Kennzeichen hach Tabelle 5 enthilt den Wasserstoff-
9 9 gehalt, der an Schweifgut mit Stabelektrodendurchmes-

ser 4 mm hach SO 3690 bestimmt wird. Die Stromstérke
betrigt 90 % des hdchsten, vom Hersteller empfohlenen
Wertes. Stabelektroden, die flir Wechselstrom empfohlen
werden, sind an Wechselstrom zu prifen. Bei Eignung der
Stabelektroden nur flr Gleichstrom ist mit Gleichstrom
unter Benutzung der empfohlenen Polaritat zu priifen.

Um die Wasserstoffgehalte richtig zu bewerten, sind die

- Hetstellerangaben Uber Stromart und Ruckirocknungs-

bedmgungen pall beachten

Tabelle 5:
Kennzeichen fiir Wasserstoffgehalt des Schwelﬂgutes

Wasserstoffgehalt
in ml/100 g SchweiBgut

Kennzeichen
B max.

H5 ' 5
H10 - 10
H15 15

ANMERKUNG 1: Andere MeBveérfahren zur Be-
stimmung des diffusiblén Wasserstoffs konnen fir
Chargenpritungen unter der Vdraussetzung ange-
wendet werden, daB sié entsprechend reprodu-
zierbar und gegen die Methode nach 1SO 3690
kalibriert sind. Der Wasserstoff Wll’d durch die
Stromart beeinfluBt.



O

ANMERKUNG 2: Risse in Schweif3verbindungen
kénnen durch Wasserstoff verursacht oder maB-
geblich beeinflut werden. Die Gefahr flr wasser-
stoffinduzierte Risse erhoht sich mit zunehmen-
dem Legierungsgehait und der Hohe der Span-
nungen. Solche Risse entstehen im aligemeinen
nach dem Erkalten der Verbindung, sie werden
deshalb auch als Kaltrisse bezeichnet.

Wasserstoff im Schweiigut entsteht bei einwand-
frelen auBeren Bedingungen (saubere und trok-
kene Nahtbereiche) aus wasserstoffhaltigen Ver-
bindungen der Zusatzstoffe, wozu bei basischen
Stabelektroden vor allem das von der Umhdllung
aufgenommene Wasser zahit.

Das Wasser dissoziiert im Lichtbogen, es entsteht
dabei atomarer Wasserstoff, der vom Schweigut
aufgenommen wird.

Unter gegebenen Werkstoff- und Spannungs-
bedingungen ist die Gefahr fir Kaltrisse um so
geringer, je niedriger der Wasserstoffgenhalt des
SchweiBgutes ist.

ANMERKUNG 3: In der Praxis hangt der zuldssige
Wasserstoffgehalt von der einzeinen Anwendung
ab. Um den zuldssigen Wasserstoffgehalt einzu-
halten, sollen die Empfehlungen des Stabelekiro-
denherstellers bezlglich Handhabung, Lagerung
und Ricktrocknung eingehalten werden.

5 Mechanische Priifungen

. Zug- und Kerbschlagbiegeversuche'sowie alle/geforder-

ten” Nachprifungen sind mit Schweif3gut im Schweizu-
stand nach prEN 1597-1, Form 3,(unter-Verwendung von
Stabelektroden mit Kernstabdurchmesser von 4 mm und
unter SchweiBbedingungen, wie in 5.1 und 5.2 beschrie-
ben, durchzuflhren. .

51 Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen

Vorwarmen wird nicht verlangt. Das SchweiBen darf bei
Raumtemperatur begonnen werden.

Die Zwischenlagentemperatur ist mit Temperaturanzeige-
stiften, Oberflaichen-Thermometern oder Thermoeiemen-
ten zu messen. .

Zwischenlagentemperaturen diirfen 250°C nicht Uber-
schreiten. Wenn die Zwischenlagentemperatur (berschrit-
ten wird, muB das Prlfstlick an ruhender Luft bis unter
diese Grenze abgekiihlt sein, bevor die néchste Raupe
geschweifit werden darf.

5.2 Lagenfolge

Die Lagenfoige ist in Tabelle 6 angegeben.

Die Schweifrichtung zur Herstellung einer aus 2 Raupen
bestehenden Lage darf nicht gedndert werden, aber nach
jeder Lage ist die Richtung zu wechseln. Jede Lage ist
mit 90% der hdchsten, vom Herstelier empfohienen
Stromstarke zu schweien. Unabhédngig vom Umhullungs-
typ ist mit Wechselstrom zu schweifien, wenn sowohl
Wechsel- als auch Gleichstrom empfohlen wird, und mit
Gleichstrom unter Benutzung der empfohlenen Potaritat,
wenn nur Gleichstrom verlangt wird.
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Tabelle 6: Lagenfolge
Stabelektroden- L.agenaufbau
Durchmesser l |
N | Raupen Anzahl
mm Lagen-Nr | jelage | derlagen
40 1 bis oben. | 2" ]{ 7 bis 9
'} Die beiden oberen Lagen durfen aus 3 Raupen
bestehen.

6 Chemische Analyse |

Die chemische Analyse darf an jedem geeigneten Prif- -
stuck durchgefihrt werden. Im Zweifelsfall sind Proben
nach EN 26847 zu benutzen. Jede analytische Methode
darf angewendet werden. Im Zweifelsfall muB3 sie nach
eingefiihrten verdffentiichten Verfahren vorgenommen
werden.

ANMERKUNG: Siehe B.1 und B.2.

7 Technische Lieferbedingungen

Die Technischen Lieferbedingungen missen den Anfor-
derungen nach prEN 759 entsprechen. ;

8 Bezeichnungsbeispiele

Bezeichnung einer umhiilten Stabelektrode fir das Licht-
begenhandschweiBen, deren SchweiBgut eine Mindest-
streckgrenze von ‘460 N/mm? (46) aufweist und fir das
eine Mindestkerbschlagarbeit von 47J bei -30°C (3)

-etreicht wird und mit einer chemischen Zusammenset-

zung von 11 % Mn und 0,7% Ni (1Ni). Die Stabelektrode
ist basischumhlillt (B), verschwei3bar an Wechsel- und
Gleichstrom, Ausbringen 140 % (5), und ist geeignet fir
Stumpf- und Kehindhte in Wannenposition (4).

Der Wasserstoftgehalt wird bestimmt nach ISO 3690 und
liberschreitet nicht 5 mi/100 g deponiertes SchweiBgut
(H5).

Die Normbezeichnung ist wie folgt:

EN499—E4631NH354H5
Der verbindliche Teil der Normbezeichnung ist:
EN 499 -E 46 31Ni B

Hierbei bedeuten:
EN 499 = Norm-Nummer;

E = Umnhilite Stabeiektrode/Lichtbogen-
handschwei3en (siehe 4.1);

46 = Festigkeit und Bruchdehnung (siehe
Tabelle 1);

3 = Kerbschlagarbeit (siehe Tabeile 2);

1Ni = Chemische Zusammensetzung (siehe
Tabelle 3);

B = Umhillungstyp (siehe 4.5);

5 = Ausbringen und Stromart (siehe
Tabelle 4});

4 = Schwei3position (siehe 4.7);

H5 = Wasserstoffgehait (siehe Tabelle 5).
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