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NACIONALNI UVOD

Standard SIST EN 1597-3 ((sl),de), Dodajni materiali za varjenje - Metode presku$anja - 3. del:
Preskudanje primernosti dodajnega materiala glede na lego pri varjenju kotnih zvarov, prva izdaja,
1998, ima status slovenskega standarda in je z metodo platnice prevzet evropski standard EN 1597-3
(de), Schweillzusatze - Prifmethoden - Teil 3: Prifung der Eignung flir Schweilpositionen an
Kehlnahtschweiftungen, 1997-07-00.

NACIONALNI PREDGOVOR

Evropski standard EN 1597-3:1997 je pripravil tehniéni odbor Evropskega komiteja za standardizacijo
CEN/TC 121 Varjenje.

Pripravo tega standarda sta CEN poverila Evropska komisija in Evropsko zdruzenje za prosto trgovino.
Ta evropski standard ustreza bistvenim zahtevam evropske direktive 97/23/EEC.

Odlogitev za prevzem tega standarda po metodi platnice je dne 1998-09-30 sprejel tehni¢ni odbor
USM/TC VAR Varjenje.

Ta slovenski standard je dne 1998-10-12 odobril direktor USM.
ZVEZE S STANDARDI

S prevzemom tega evropskega standarda veljajo za omejeni namen referenénih standardov vsi
standardi navedeni v izvirniku, razen standardov, ki smo jih Ze sprejeli v nacionalno standardizacijo:

SIST EN 499:1995 ((sl),de) Dodajni materiali za varjenje - Oplas¢ene elektrode za roéno
oblo&no varjenje nelegiranih in drobnozrnatih jekel - Klasifikacija

SIST EN 970:1998 ((sl),de) Neporusitvene preiskave talilnih zvarov - Vizualna preiskava

SIST ISO 6947:1995 {en) Zvari - PoloZaji pri varjenju - Opredelitve kotov nagibov in vrtenja

SIST EN 25817:1996 ((sl),de) Obloéni zvarni spoji na jekiu - Smernice za stopnje sprejemljivosti
napak

OPOMBI

- Povsod, kijer se v Dbesedilu standarda uporablja izraz “evropski standard”, v
SIST EN 1597-3:1998 to pomeni “slovenski standard”.

- Nacionalni uvod in nacionalni predgovor nista sestavni del standarda.
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Po mnenju Ministrstva za informiranje Republike Slovenije z dne 18. februarja 1992, Stev. 23/96-92, spada ta publikacija med proizvode
informativne narave iz 13. togke tarifne Stevilke 3, za katere se pladuje 5-odstotni prometni davek.
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5.2 Die Kehindhte sind als Einzellagen mit dem Elektrodendurchmesser und der SchweiBposition nach Tabelie 1
zu schweilen.

Tabelle 1: Priifanforderungen fiir Kehindhte

Kennziffer Umbhliung, PrOfposi- | Elektroden- Kehinaht- Schenkel- Konvexitat

der Position | nach tion") durch- dicke ¥ lange, Un-

fur die Ein- EN 499 . messer?) terschied -

teilung

mm mm mm mm

1,2 o PB 6,0 4,5 min 1.5 max 2,5 max

RX%) 6,0 5,0 min 2,0 max 3,0 max
B 6,0 5,0 min 2,0 max 3,0 max
Fir alle T5) 2,4 5,5 mm 2,0 max 3,0 max
3 A PB 6,0 5,0 min 2,0 max 3,0 max
RR 6,0 5,0 min 2,0 max 3,0 max
Flr alle T 2,4 5,56 mm 2,0 max 3,0 max
5 R PB 6,0 4,5 min 1,5 max 2,5 max
B 5,0 4,5 mm 1,5 max 2,5 max
Furalle T 2.4%) 5,5 mm 2,0 max 3,0 max
1,2 c PF 40 4,5 max 2,0 max
RX*) 4,0 4,5 max 2,0 max
B 4,0 5,5 max 2,0 max
Furalle T b} 7.0 max 2,0 max
1,2,5 o PD 4,0 4,5 max 1,5 max 2,5 max
RX*) 4,0 4,5 max 1,5 max 2,5 max
B 4,0 5,5 max 2,0 max 3,0 max
Faralle T 1,28 4,5 max 1,5 max 2,5 max
5 B PG 5,0 5,0 min 1,56 max®)
Firalle T 1,25 4,5 min 1,5 max®)

1) Siehe EN ISO 6947.

2) Wenn der gréBte Duréhmesser, fir den die [Eignung|in verschiedene SchweiBpasitionen gewinscht
wird, kleiner als in der Tabelle angegeben ist, ist der grote verfigbare Durchmesser zu verwenden,
und die Kriterien sind verhadltnismaRig anzupassen.

3) SollimaB der Kehlnahtdicke.

4} RX schlie@t die Umhuillungstypen R, RC, RAund RBein:

5) T bedeutet Fllldrahtelektroden; z:iBi ENa758;

6) Oder der gréRte Durchmesser bis 2,4 mm.

7) Der gréRte Durchmesser, fir den eine Eignung in verschiedenen SchweiBpositionen ermittelt wird.

8) Oder wie vom Hersteller empfohlen.

9) GroBRte Konkavitét.
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6 Untersuchung der Kehlnaht

6.1 Das fertige Kehlnahtprifstlck ist durch Sichtprifung nach EN 970 zu beurteilen und darf keine Risse,
Einbrandkerben, Ubergelaufenes SchweiBgut, Schlackeneinschlisse und Oberflachenporen aufweisen. Die
Kehinahtdicke und Schenkellange sind mit einem geeigneten MeBwerkzeug an mindestens drei Punkten auf der
Lange der:SchweiBnaht zu messen, um die Ubereinstimmung mit den Anforderungen der Tabelle 1 nachzuwei-
sen. Ein Makroschliff von etwa 25 mm Breite ist ungefahr aus der Mitte der Schweinaht zu entnehmen. Eine
Oberflache des Makroschliffes muB (siehe Bild 2) poliert, gedtzt und beschrieben werden. Die Kehinahtdicke und
die Konvexitdt oder Konkavitat sind durch Augmessen des polierten und gedtzten Makroschliffes mit einer
Genauigkeit von 0,5 mm zu bestimmen (siehe Bild 2), und die Anforderungen nach Tabelle 1 missen erfillt sein.

tatsachliche Nahtdicke

.

x\\ Konvexitat

| s
Sollnahtdicke \)‘

b) konkave Kehinacht

Bild ,2: Abmessungen von Kehindhten
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