SLOVENSKI SIST EN 26848
STANDARD decomber 1905

Volframove elektrode za varjenje v zaséiti inertnega plina ter za
plazemsko rezanje in varjenje - Kratice (ISO 6848:1984)
(prevzet standard EN 26848:1991 z metodo platnice)

Tungsten electrodes for inert gas shielded arc welding and for plasma
cutting and welding - Codification (ISO 6848:1984)

Electrodes de tungsténe 'pour soudage ‘a l'arc'en atmosphére inerte et pour
soudage et coupage plasma,r|Codification|(ISO )6848:1984)

Wolfrémelektroden fir Wolfram-SchutzgasschweiBen und fur Plasmaschneiden
und -schweiBen -“Kurzzeichen (ISO 6848:1984)

Deskriptorji: ~ obloéno varjenje, varjenje v zad&itnem plinu, plazemsko varjenje, variline
elgkirode, volfram, kemi¢na sestava, barve, kratice, oznalevanie

Referencna §tevilka
ICS 25.160.20 SIST EN 26848:1995 (de)

Nadaljevanje na straneh od li do lll in od 2 do 4

Standard je zaloZil in izdal Urad Republike Slovenije za standardizacijo in meroslovie pri Ministrstvu za znanost in tehnologijo.
RazmnoZevanje all kopiranje celote ali delov tega standarda ni dovoijeno.



SIST EN 26848 : 1995

uvob

Standard SIST EN 26848 (de), Volframove elekirode za varjenje v zadgiti inerinega plina ter
za plazemsko rezanje in varjenje - Kratice (ISO 6848:1984), prva izdaja, 1995, ima status
slovenskega standarda in je z metodo platnice prevzet evropski standard EN 26848,
Woliframelektroden fir Wolfram-SchutzgasschweiBen und fiir Plasmaschneiden und -schweiBen -
Kurzzeichen (ISO 6848:1984), 1991-03-06, v nem&kem jeziku. '

NACIONALNI PREDGOVOR

Evropski standard EN 26848:1991 je pripravil tehniéni odbor Evropske organizacije za
standardizacijo CEN/TC 121 Varjenje.

Odlogitev za prevzem tega standarda po metodi plainice je dne 1995-06-20 sprejel tehnicCni
odbor USM/TC VAR Varjenje.

Ta slovenski standard je dne 1995-12-06 odobril direktor USM.
OSNOVA ZA 1ZDAJO STANDARDA
- Prevzem standarda EN 26848:1991

OPOMBI

- "Povsod, kjer se[v.|besedilu) standarda) |uporabljal, 'izraz| ' “evropski standard”, v
SIST EN 26848:1995 to pomeni “slovenski standard”. ' '

- Uvod in nacionalni predgovor nista sestavni del standarda.
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Deutsche Fassung

Wolframelektroden fiir Wolfram-Schutzgasschweiflen
und fiir Plasmaschneiden und -schweiBen

Kurzzeichen (ISO 6848 :1984)

Tungsten slectrodes for inert gas shielded Electrodes de tungsténe pour soudage a
arc welding and for plasma cutting and larc en atmosphére inerte et pour sou-
welding — Codification; dage et coupage plasma — Codification;
(ISO 6848 : 1984) (1SO 6848 : 1984)

Diese Européische Norm wurde von CEN am 1991-03-06 angenommen. Die CEN-Mit-
glieder sind)gehalten,/\die\, CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu /erflillen, in der die
Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europaischen Norm ohne jede Ande-
rung der Status einernationalen Norm zu geben ist.

Auf dem letzten Stand befindliche'Listen dieser hatiénalen Normen mit ihren bibliographi-
schen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhéitlich.

Diese, Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch,
Franzésisch). Eine 'Fassung’in siner anderen’ Sprache, die von ‘einem CEN-Mitglied in
eigener Verantwortiing durchUbersetzung’in‘die-L.andessprache gemacht und dem Zen-
tralsekretariat mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.
CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Dénemark, Deutsch-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und dem Vereinigten
Koénigreich.

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG

European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Briissel

© 1991. Das Copyright ist den CEN-Mitgliedern vorbehalten. Ref.-Nr. EN 26 848 : 1991 D
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Vorwort

1989 wurde 1SO 6848 : 1984 zum CEN Erstfragebogen-Verfahren vorgelegt.
CEN/TC 121 hat beschlossen, ISO 6848 : 1984 ohne Anderungen zur Formellen Abstimmung vorzulegen. :
Da der Text der internationalen Norm 1SO 6848 : 1984 von CEN als Européische Norm angenommen ist, sind folgende

Lander gehalten, diese Norm zu (ibernehmen:

Belgien, Dénemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, island, italien, Luxemburg, Niederlands, Nor-
wegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Spanien und das Vereinigte Konigreich.

Anerkennungsnotiz

Der Text der Internationalen Norm ISO 6848 : 1984 wurde von CEN als Europdische Norm ohne irgendeine Abénderung-

genehmigt.

0 Einleltung

Beim Wolfram-SchutzgasschweiBen-und Plasmaschnei-
den und -schweiBen ist entscheidend, daf die Elekirode
sorgféltig ausgewéhlt wird. Ihre Beschaffenheit, inr Durch-
messer, ihre Oberfldchenbeschaffenheit und die Stromart
beeinflussen stark die Arbeitsqualitat und die Lichtbo-
genstabilitét.

Da Lichtbogentemperaturen bis etwa 4000°C entstehen,
ist es flr die Herstellung einer Elektrode, die |laut Begriffs-
bestimmung nicht abschmilzt, notwendig, ‘ein 'Metall’ mit
sehr hohem Schmelzpunkt zu verwenden.

Wolfram erfiillt diese Anforderungen und bietet <als
zusgétzlichen Vortell eine hohe Emission thermischer
lonen; es ist daher ein bevorzugter Werkstoff zum Her-
stellen derartiger Elektroden.

Einige Bestandtelle, die bei der Hersteliung deriElektro~
den hinzugefligt werden, férdern die Elektronenemission;
Die gebrauchlichsten Zusétze sind: Thorium-Oxid (ThO,),
Zirkon-Oxid (2rO,), Lanthan-Oxid (LaOy) und Cer-Oxid
(CeOy), deren Antell je nach Zusatz zwischen 0,3 bis 4 %
liegt. ) )
Diese Zusétze erhdhen die Lebensdauer der Elektroden
wegen Ihrer hdheren Elektronenemission und der besse-
ren Lichtbogen-Ziindung und -Stablitét. Der Zusatz dieser
Oxide vermindert das Risiko, die Schweinaht mit Wol-
fram zu verunreinigen.

Bei vergleichbaren Durchmessern kénnen Elektroden, die
Oxide enthalten, einen héheren Strom aufnehmen als
reine Wolframelektroden; daher kénnen dinnere Elektro-
den verwendet werden.

Der EinfluB von Oxidzusédtzen macht sich auch bei Elek-
troden mit groBen Durchmessern bemerkbar, weil eine
groBere Flache des Elekirodenendes mit einer Lage emit-
tierbarer Bestanditeile belegt ist.

1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Internationale Norm legt die Anforderungen fiir
Wolframeiektroden zum Wolfram-Schutzgasschweifien
und zum Plasmaschneiden und =schweiBen fest.

2 Begriff

Wolframelektrode: stromflihrender, blanker Wolframstab
- mit oder ohne Oxidzusétze, der zur Erzeugung eines
Lichtbogens als Anode oder Katode dient.

3 Zusammensetzung
Wolframelektroden kdénnen zum Verbessern der Emis-
sionseigenschaften Oxidzusétze enthalten.

Die chemische Zusammensetzung dieser Elektroden
muB den Anforderungen in Tabelle 1 entsprechen.

4/ Bezeéichnung

Das Kurzzeichen flr die Wolframelektroden basiert auf
ihrer chemischen Zusammensetzung, siehe Tabelie 1:

a) der erste Buchstabe gibt den Hauptbestandteil an;

b) der zweite Buchstabe gibt den Oxidzusatz an
{Anfangsbuchstabe des Elementnamens); die fol-
gende..Zahl (entspricht, demRichtwert des Oxidge-
haltes mal Faktor 10.

Tabelle 1. Kurzzeichen, Zusammenséetzung und

Kennfarbe
Zusammensetzung
Kurz- Oxidzusatz") Verunrei-| Wolf- | Kenn-
zeichen nigungen| ram | farbe?)
% (m/m) Art | %(m/m) |%(m/m)
WP <0,20 | 998 |grin

WT4 |0,35bis 0,55 ThO, | <0,20 | Rest |blau
WT 10 10,80 bis 1,20 | ThO,| <0,20 | Rest |gelb
WT 20 11,70 bis 220 | ThO, | <0,20 | Rest |rot

WT 30 | 2,80 bis 3,20 | ThO, | =0,20 | Rest |violett
WT 40 | 3.80 bis 420 | ThO, | <0,20 | Rest |orange
WZ3 |0,15bis0,50|ZrO, | =020 | Rest |braun
WZ8 |0,70bis0,90|2ZrO, | =020 | Rest |weiB
WL 10 | 0,90 bis 1,20 | LaO, | 0,20 | Rest |schwarz
WC 201,80 bis 220 | CeO,| <020 | Rest |grau

Y Die Oxidzusétze sind im allgemeinen im Wolfram
fein verteilt, aber die sogenannten zusammenge-
setzten Elektroden bestehen aus einem reinen Wol-
framkern- mit einer Oxidbeschichtung. Dieser Elek-
trodentyp vereinigt die Eigenschaften von reinem
Wolfram mit denjenigen von Wolfram, das Oxid ent-
hélt, hat aber den Nachteil, daB er nicht kegelig sein
kann.

3 Die zusammeng’esetzfen Elektroden sind durch

einen zweiten rosa Ring gekennzeichnet.
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5 Kennzeichnung

Nach Tabelle 1 sind die Wolframelektroden nach ihrer
chemischen Zusammensetzung mit einem (oder, im Faile
von zusammengesetzten Elektroden, mit zwei) Farb-
ring{en) an einem Elekirodenende gekennzeichnet. Die
Breite eines jeden Ringes betrdgt 3 mm oder mehr.

6 Technische Lieferbedingungen

6.1 Durchmesser

Der Durchmesser (in mm) wird aus folgender Reihe aus-
gewahit:
05-10-16-2-25-32-4-5-63-8-10

Die GrenzabmafBe der genormten Gréfen sind wie foigt:
a) fir Durchmesser < 2,5 mm: £ 0,05 mm,

b) flr Durchmesser = 2,5 mm: 0,1 mm.

6.2 Lange

Die Lénge (in mm) wird aus folgender Reihe ausgewahit:
50 —75—150— 175
GrenzabmaB: £ 1 mm.

6.3 Geradheit

Die Geradheit ist wichtig beim Plasmaschneiden. Deshalb
dirfen hierfr verwendete Elektroden auf ihrer Lange um
nicht mehr als £ 0,5 mm von der Geradheit abweichen.
Die Messung erfoigt an einer Mantellinie.

Anhang

Betriebsbedlngu'ngen
A1 EinfluB der Stromart

Der Lichtbogen wird entweder mit Gleichstrom oder mit

Wachselstrom erzeugt.

Anmerkung: Tabelle 2 enthéit Hinweise, welche Stromart
fur die zu schweiBende Art des Werkstoffes oder
der Legierung besser geeignet ist.

A.1.1 Betrieb mit Gleichstrom

Das unterschledliche Verhaiten des Lichtbogens héngt
davon ab, ob die Elektrode am Plus- oder Minuspol der
SchweiBstromquelle angeschlossen ist.

Bei positiver Elektrods entsteht mehr Wirme an der Elek-
trode und ein geringerer Einbrand am Werkstiick als bei
negativer Polung. Die Strombelastbarkeit einer Elektrode
ist bei vorgegebenem Durchmesser deshalb bei positiver
Poiung niedriger als bei negativer Polung.

A12 Betrieb mit Wechselstrom

Bei diesem Betrieb wechseit der Strom mit jeder Haib-
welle seine Richtung; die Elektrode ist abwechseind
Anode und Kathode.

A.2 Stromstérke

Die ElektrodengrdBe solite so gewdhit werden, daB die
Stromstérke fir den Lichtbogen hoch genug ist, um die
gesamte Fléche des Elektrodenendes zu bedecken. Das
Elektrodenende wird dann bis nahe an den Schmelizpunkt
orhitzt.

Falis der Strom fur die ausgewéhite Elektrodengréfie zu

gering ist, wandert der Lichtbogen und ist instabil, und es
kénnen Wolframpartikel ausgeworfen werden.
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6.4 Beschaffenheit der Eiektrode

Die Elektrode darf weder Oberflachenfehier (Mikrorisse,
Risse, Zunder usw.) noch innere Fehler (Poren, Ein-
schiisse usw.) aufweisen.

Die Oberflache der Elektrode muB frei sein von Ol, Fett
oder sonstigen Verunreinigungen. Die erforderliche glatte
und 'saubere Oberflache kann durch Bearbeiten erzieit
werden.

Besonders die Elekirodenenden mussen vollstandig
bearbeitet und gratfrei sein.

6.5 Kennzeichnung von Verpackungen oder
Verpackungseinheiten

Die folgenden Angaben missen entweder direkt auf jede
Verpackung oder Verpackungseinheit gedruckt sein oder
sich auf einem Klebezettel befinden:

a) Name des Herstellers oder Lieferers,

b) Durchmesser der Elekiroden,

¢) Lange der Elektroden,

d) Kurzzeichen fUr die chemische Zusammensetzung
nach Tabelle 1,

e) Farbkennzeichnung nach Tabelle 1.

6.6 Verpackung

Wolframelektroden missen so verpackt sein, daB3 ihre
Oberflichen bei sachgeméaBer Beférderung und Lage-
rung gegen samiliche Beschéadigung oder Verschmut-
zung geschutzt ist.

Wenn jedoch der Strom zu hoch ist, wird die Elektrode
Uberhitzt-und ihr Endeschmilzt; Wolframtropfen fallen in
die| SchweiBnaht, der Lichtbogen wandert und ist instabil.

Anmerkung: Tabelle 3 enthalt empfohiene Stromstérkebe-
reiche in Abhéangigkeit von Stromart und Elektro-
dendurchmesser.

Eine hohe Stromstérke liefert zusammen mit einem voli-
kommen stabilen Lichtbogen eine bessere Warmekon-
zentration. Dieser Wert ist allerdings durch die Betriebs-
bedingungen begrenzt. Jedoch ermdglicht ein entspre-
chender Kegelwinke! des Elektrodenendes eine Verbes-
serung dieser Bedingungen, z.B. solite der Kegelwinkel
der Elektrode bei Gleichstrom-Minuspolung in Uberein-
stimmung mit der verwendeten Stromstérke gewéhit wer-
den. Bei gegebenem Elektrodendurchmesser wird fiir
hoéhere Stromstérken ein stumpferer Winkel empfohlen.

A3 Weitere Bemerkungen

Die Auswahl von Typ und GréBe einer Elektrode sowie
des SchweiBstroms wird durch die Art und Dicke des zu
schweiBenden oder zu schneidenden Grundwerkstoffes
beeinfluBt. Die Strombelastbarkeit von Wolframelektroden
héngt von einer Anzah! weiterer Faktoren ab, besonders
von Stromart und Polaritat, vom verwendeten Schutzgas,
von der verwendeten Einrichtung (gas- oder wasserge-
kuhit), wie weit die Elektrode aus der Duse hervorragt,
und von der angewendeten Schweiflposition.

Eine Elektrode gegebener GriBe weist ihre gréBte Strom-
belastbarkeit bei Gleichstrom und Minuspolung auf; die
Strombelastbarkeit ist geringer bei Wechselstrom und
noch geringer bei Gleichstrom und Pluspolung.
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. Tabelle 3 gibt einige typische Stromwerte ar, die:bei Argonschutz angewendet werden kénnen. Die anderen oben erwéhnten
Faktoren sollten jedoch sorgféltig beachtet werden, bevor eine Elektrode fir eine bestimmte Anwendung ausgewahlt wird.

Tabelle 2. Eignung der Stromart

Gle‘ich_strom
zu schweiflende Art des Werkstoﬂes oder der Legierung Elektrode e Elektrode ' Wechselstrom
: negativ positiv
) &)
Aluminium (Dicke < 2,6 mm) 2 2 1
Aluminium (Dicke > 2,5 mm) und seine Leglerun'gen 2 3 1
Magnesium und seine Legierungen 3 2 1
Kohlenstﬁﬂstah! und nisdriglegierte Stéhle 1 3 3
Nichtrostende Stéhle ' 1 3 3
Kupfer 1 3 3
Bronze o ‘ 1 3 2
Aluminium-Bronze ' ‘ ' - 2 3 1
1 Silizium-Bronze _ : 1 3 3
Nickel und saine Legierungen : 1 3 2
Titan | 1 3 2
Anmerkung: Die Zitfern geben — als Orientierungshilfe — die Eignung der Stromart an:
1 = Stromart fir beste Ergebnisse '
2 = Stromart flr gute Ergebnisse
3 = Stromart nicht zu empfehlen oder nicht mégilich
Tabelle 3. Empfohlene Stromstérkebereiche In Abhﬁﬁglgkelt des Elektrodendurchmessers
'  Glelchstrom Wechselstrom
| A A
Elektroden-
durchmesser Elektrode negativ Elektrode positiv
o <) : _ *)
Relnes Wolfram mit Reines Wolfram mit Reines Wolfram mit
mm Wolfram | Oxid-Zusétzen | - Wolfram Oxid-Zusétzen Wolfram Oxid-Zusétzen
05 2bis 20 2bis 20 2bis 15 2bis 15
10 10bis 75 10bis 75 ‘ | 15bis 55 15 bis 70
1,6 40 bis 130 60 blsv150' ~ 10 bis 20 10 bis 20 45 bis 90 60 bis 125
2 75 bis 180 100 bis 200 15 bis 25 15bis 25 65 bis 125 85 bis 160
25 130 bis 230 170 bis 250 17 bis 30 17 bis 30 80 bis 140 120 bis 210
3,2 180 bls 310 225 bis 330 20 bis 35 20 bis 35 150 bis 190 150 bis 250
4 275 bis 450 350 bis 480 35bis 50 35bis 50 180 bis 260 240 bis 350
5 400 bis 625 500bis675 | 50bis 70 50 bis 70 " 240 bis 350 330 bis 460
6.3 550 bis 876 650 bis 950 65 bis 100 65 bis 100 300 bis 450 430 bis 575
8 ) | - 650 bis 830
10
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