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NACIONALNI UVOD

Sandard SIST EN 758 ((sl),de), Dodajni materiali za varjenje - Polnjene Zice za oblo&no varjenje
nelegiranih in finozmatih jekel brez zastinega plina in v za$¢itnem plinu - Razvrstitev, prva izdaja,
1999, ima status slovenskega standarda in je z metodo platnice prevzet evropski standard EN 758
(de), SchweiBzusidtze - Filldrahtelektroden zum Metall-LichtbogenschweiBen mit und ohne
Schutzgas von unlegierten Stahlen und Feinkornstédhlen - Einteilung, 1997-02-00, v nem$kem jeziku.

NACIONALNI PREDGOVOR

Evropski standard EN 758:1997 je pripravil tehnini odbor Evropske organizacije za standardizacijo
CEN/TC 121 Vaijenje.

Odiotitev za prevzem tega standarda po metodi platnice je dne 1998-02-25 sprejel tehniéni odbor
USM/TC VAR Varjenje.

Ta slovenski standard je dne 1999-03-04 odobril direktor USM.
ZVEZE S STANDARDI

S prevzemom téga evropskega standarda veljajo za omejeni namen referenénih standardov vsi
standardi, navedeni v izvirniku, razen standardov, ki so Ze sprejeti v nacionalno standardizacijo:

SIST EN 439:1995 Dodajni materiali za varjenje - Za3&itni plini za oblo¢no varjenje in
rezanje

SIST EN 759:1999 Dodajni materiali za varjenje - Tehniéni dobavni pogoji dodajnih
materialov za varjenje jekel - Tip izdelka, izmere, tolerance in
oznadevanje

SIST EN 1597-1:1998 Dodajni materiali za varjenje - Metode presku3anja - 1. del: Vzorec

za izdelavo preskuSancev iz &istega vara na jeklu, niklju in
nikljevih zlitinah

SIST EN 15697-2:1998 Dodajni materiali za varjenje - Metode presku3anja - 2. del:
Priprava vzorca za izdelavo preskuSancev za enovarkovno in
dvovarkovno varjenje jekel

SIST EN 1597-3:1998 Dodajni materiali za varjenje - Metode presku3anja - 3. del:
Presku3anje primernosti dodajnega materiala glede na lego pri
varjenju kotnih zvarov

SIST EN ISO 13916:1998 Varjenje - Navodilo za merjenje temperature predgrevanja,
_ medvarkovne temperaturejin temperature dogrevanja

SIST ISO 31-0:1995 VeliCine, injenote}- Del.0: Splodna nadela

OPOMBI

- Povsod, kjer se v besedilu standarda uporablja izraz “evropskistandard”, v SIST EN 758:1999
to pomeni “slovenski standard”.

- Nacionalni uvod in nacionalni predgovor nista sestavni del standarda.
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Yorwort

Diese Europdische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 "SchweiRen”
* erarbeitet, dessen Sekretariat vom DS gehalten wird.

Diese Europdische Norm muR den Status einer nationalen Norm erhaiten, entweder durch
Verdffentlichung eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis August 1997, und
etwaige entgegenstehende nationale Normen missen bis August 1997 zurlickgezogen

werden.
Anhang A ist informativ und enthdlt “Beschreibung der Typen der Fiillung“.

Anhang B ist informativ und enthdlt “Liyeraturhinweise“.

In den normativen Verweisungen wird auf ISO 3690 Bezug genommen. Es sollte be-
achtet werden, daB eine Europdische Norm zum gleichen Thema in CEN/TC 121/SC 3

in Vorbereitung ist.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschiftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute
der folgenden Lander gehalten, diese Europdische Norm zu Ubernehmen: Belgien,
Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien,
Luxemburg, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien
und das Vereinigte Kdénigreich.
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Einleitung

Diese Norm enthdit eine Einteilung .zur Bezeichnung von Fiilldrahtelektroden mit
Hilfe der Streckgrenze, der Zugfestigkeit und der Dehnung des reinen SchweiBgu-
tes. Das Verhdltnis von Streckgrenze zur Zugfestigkeit des SchweiBgutes ist im
allgemeinen hoher als das fiir den Grundwerkstoff. Anwender sollten daher beach-
ten, daB ein SchweiBgut, das die Mindeststreckgrenze des Grundwerkstoffes er-
reicht, nicht unbedingt auch dessen Mindestzugfestigkeit erreicht. Wenn bei der
Anwendung eine bestimmte Mindestzugfestigkeit gefordert wird, sollte daher bei
der Auswahl des SchweiBzusatzes die Spalte 3 in Tabelle 1 beriicksichtigt werden.

Es sollite beachtet werden, daB die fiir die Einteilung der Fiilldrahtelektroden
benutzten mechanischen Eigenschaften des reinen SchweiBgutes abweichen kdnnten
von denen, die an FertigungsschweiBungen erreicht werden. Dies ist bedingt durch
Unterschiede bei der Durchfiihrung des SchweiBens, wie z. B. Elektrodendurch-
messer, Pendelung, Schutzgas, SchweiBposition und Werkstoffzusammensetzung.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt Anforderungen fiir die Einteilung von Fiilldrahtelektroden basie-
rend auf dem SchweiBgut im SchweiBzustand fiir das Metall-LichtbogenschweiBen mit
oder ohne Schutzgas von unlegierten Stdhlen und Feinkornstdhien mit einer Min-
deststreckgrenze bis zu 500 N/mm? fest. Eine Flillidrahtelektrode kann mit ver-
schiedenen Gasen gepriift und eingeteilt werden.

Es ist bekannt, daB die SchweiBeigenschaften von Fiilldrahtelektroden durch Im-
pulsstrom verdndert werden kdnnen. In dieser Norm wird aber der Impulsstrom
nicht zur Bestimmung der Elektrodeneinteilung benutzt.

2 Normative Verweisungen

Diese Europdische Norm enthdlt durch datierte oder undatierte Verweisungen Fest-
legungen aus anderen Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den
Jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikatignen sind nachstehend
aufgefilhrt. Bei starren Verweisungen gehdren spatere Anderungen oder Uberar-
beitungen dieser Publikationen nur zu dieser Europdischen Norm, falls sie durch
Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen
gilt die letzte der in Bezug genommenen Publikation.

EN 439 Schwe iBzusdtze '+ Schutzgaseyzum, LichtbogenschweiBen und Schneiden

preEN 759 SchweiBzusdtze -~/TechnischeiLieferbedingungen fiir SchweiBzusdtze -
Art des Produktes, MaBe, GrenzabmaBe ‘und Kennzeichnung

preN 1597-1 SchweiBzusdtze - Priifung 'zur Einteilung - Teil 1: Priifstiick zur
Entnahme von/SchweiBgutproben-an Stahl, (Nickeb und
Nickellegierungen

preEN 1597-2 SchweiBzusatze - Priifung zur Einteilung - Teil 2: Vorbereitung
eines Priifstiicks fiir die Priifung von Einlagen- und Lage/Gegen-
lage-SchweiBungen an Stahl

prEN 1597-3 SchweiBzusidtze - Priifung zur Einteilung - Teil 3: Priifung der
Eignung fiir SchweiBpositionen an KehinahtschweiBungen
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EN ISO 13916 SchweiBen - Anleitung zur Messung der Vorwdrm-, Zwischenlagen-

und Haltetemperatur (ISO 13916:1996)

1SO 31-0:1992 Quantities und units - Part 0: General principles

(Gr6Ben und Einheiten - Teil O: Aligemeine Grundsétze)

IS0 3690 Welding - Determination of hydrogen in deposited weld metal

arising from the use of covered electrodes for welding mild and
low alloy steels

(SchweiRen - Bestimmung des Wasserstoffs im Schweiigut niedergeschmolzener
‘Stabelektroden zum SchweiRen unlegierter und niedriglegierter Stahle)

3 Einteilung

Die Einteilung enthdlt die Eigenschaften des reinen SchweiBgutes, die mit einer
Fiilldrahtelektrode und geeigneter Schutzgaskombination erreicht werden, wie un-
ten beschrieben. Der Einteilung liegt der Fiilldrahtelektroden-Durchmesser von
2,4 mm oder der griBte gefertigte Durchmesser zugrunde mit Ausnahme der Kenn-
ziffer fiir die SchweiBposition, die auf preEN 1597-3 basiert.

Die Einteilung besteht aus acht Merkmalen:

1)

2)

3)

4)

5)
6)
7)
8)

Das erste Merkmal besteht aus dem Kurzzeichen fiir das Produkt/den SchweiB-
prozes.

Das zweite Merkmal besteht aus einer Kennziffer entweder fiir die Festig-
keitseigenschaften und die Bruchdehnung des reinen SchweiBgutes beim Mehr-
lagenschweiBen oder fiir die Festigkeitseigenschaften des Grundwerkstoffes,
wenn das EinlagenschweiBen angewendet wird.

Das dritte Merkmal enthdlt das Kennzeichen fiir die Kerbschlagarbeit des
reinen SchweiBgutes oder der SchweiBverbindung.

Das vierte Merkmal enthdlt das Kurzzeichen fiir die chemische Zusammen-
setzung des reinen SchweiBgutes.

Das fiinfte Merkmal besteht aus dem Kennzeichen fiir den Typ der Fiillung.
Das sechste Merkmal besteht aus einem Kurzzeichen fiir das Schutzgas.
Das siebte Merkmal bestehtnaus der Kenhziffer fiir die;SchweiBposition.

Das achte Merkmal enthdlt das_ Kennzeichen fiir den Wasserstoffgehalt des
aufgetragenen SchweiBgutes.

Die Einteilung ist in zwei Teile gegl iedert, um den Gebrauch dieser Norm zu
erleichtern.

a) Verbindlicher Tetil

Dieser Teil enthdlt die Kennzeichen filir die Art des Produktes, die Festigkeits-,
Dehnungs- und Kerbschlageigenschaften, die chemische Zusammensetzung, den Typ
der Fiillung und das Schutzgas, d. h. die Kennzeichen, die in 4.1, 4.2, 4.3,

4.4, 4.5 und 4.6 beschrieben sind.
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b) Nicht verbindlicher Teil

Dieser Teil enthdlt die Kennziffern fiir die SchweiBpositionen, fiir die die Fiill-
drahtelektrode geeignet ist, und die Kennzeichen fiir den Wasserstoffgehalt,

d. h. die Kennzeichen, die in 4.7 und 4.8 beschrieben sind.

Die vollstdndige Normbezeichnung (siehe Abschnitt 8) ist auf Verpackungen und in
den Unterlagen sowie Datenbldttern des Herstellers anzugeben.

4 Kennzeichen und Anforderungen

4.1 Kurzzeichen fiir das Produkt/den SchweiBprozes

Das Kurzzeichen fiir die Fiilldrahtelektrode zum Metall-LichtbogenschweiBen ist
der Buchstabe *T*,.

4.2 Kennziffer fiir die Festigkeitseigenschaften

4.2.1 MehrlagenschweiBen

Fiir Filldrahtelektroden, die fiir Einlagen- und MehrlagenschweiBen geeignet sind,
erfagt die Kennziffer nach Tabelle 1 die Streckgrenze, die Zugfestigkeit und die

Bruchdehnung des reinen SchweiBgutes, die nach den Bedingungen nach 5.1 bestimmt
werden.

Tabelle 1: Kennziffer fir die Festigkeitseigenschaften
von MehrlagenschweiBverbindungen

. Mindestbruch- |
Kennziffer Mindeststreckgrenze ) Zugfestigkeit | dehnung?)
N/mm? N/mm? %
35 355 440 bis 570 | 22
38 380 470 bis 600 20
42 420 | 500 bis 640 20
46 460 530 bis /680 20
50 500 5601bis) 720 18
1) Es gilt die untere Streckgrenze (ReL). Bel nicht eindeutig ausge-
pradgter Streckgrenze'ist die 0,2 % Dehngrenze quo 2) ‘anzuwenden.
2) Die MeBldnge ist gleich dem Flnffachen des Probendurchmessers.
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