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Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 25.Dezember 2010 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mitsihren bibliographischen Angaben sind:beimManagement:Zentrum des CEN-CENELEC oder bei jedem CEN-
Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Européische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (DeutschEnglischj Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-
Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.
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Griechenland, Irland, Island! Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den'Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen,
Portugal, Rumanien, Schweden, der Schweizder'Slowakei; ' Slowehien, ‘Spanien,'der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten
Kénigreich und Zypern.
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Vorwort

Der Text von ISO 14341:2010 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied processes”
der Internationalen Organisation fir Normung (ISO) erarbeitet und als EN I1SO 14341:2011 durch das
Technische Komitee CEN/TC 121 ,Schwei3en” Gbernommen, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juli 2011, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Juli 2011 zurlickgezogen werden.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte berlihren konnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezliglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN ISO 14341:2008.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg,

Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei,
Slowenien, Spanien, Tschechische Republik,;Ungarn; Vereinigtes Konigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 14341:2010 wurde vom’CEN-als-EN'ISO14341:2011 ohne irgendeine Abdnderung genehmigt.
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Einleitung

Diese Internationale Norm berlcksichtigt zwei leicht voneinander abweichende Mdglichkeiten im Weltmarkt
zur Einteilung einer gegebenen Drahtelektrode und erlaubt, eine oder beide anzuwenden, um eine besondere
Marktanforderung zu erflllen. Die Anwendung einer Einteilung zur Bezeichnung (oder beider, falls zutreffend)
identifiziert ein Produkt als eingeteilt nach dieser Internationalen Norm.

Diese Internationale Norm liefert eine Einteilung zur Bezeichnung von Drahtelektroden nach ihrer chemischen
Zusammensetzung und — wo erforderlich — nach der Streckgrenze, Zugfestigkeit und Bruchdehnung des
reinen Schweiligutes. Das Verhaltnis von Streckgrenze zu Zugfestigkeit des Schweillgutes ist im Allgemeinen
hoher als das flr den Grundwerkstoff. Anwender sollten daher beachten, dass ein Schweillgut, das die
Streckgrenze des Grundwerkstoffes erreicht, nicht unbedingt auch dessen Zugfestigkeit erreicht. Wenn eine
Anwendung das Erreichen der Zugfestigkeit erfordert, , muss deshalb bei der Auswahl des Schweil3zusatzes
die Spalte 3 in Tabelle 1A oder Tabelle 1B beriicksichtigt werden.

Es sollte beachtet werden, dass die fur die Einteilung der Drahtelektroden benutzten mechanischen
Eigenschaften des reinen Schweil3gutes von denen abweichen, die an Fertigungsschweillungen erreicht
werden. Das ist bedingt durch Unterschiede bei der Durchfihrung des Schweillens, wie z.B.
Elektrodendurchmesser, Pendelbreite, Schweil3position und Werkstoffzusammensetzung.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt Anforderungen zur Einteilung von Drahtelektroden und Schweilgut zum
Metall-Schutzgasschweilen von unlegierten Stahlen und Feinkornbaustahlen mit einer Mindeststreckgrenze
bis 500 MPa oder einer Mindestzugfestigkeit bis 570 MPa im Schweil’zustand und nach einer
Warmenachbehandlung fest. Eine Drahtelektrode kann mit verschiedenen Schutzgasen geprift und eingeteilt
werden.

Diese Internationale Norm enthalt eine gemeinsame Spezifikation zur Einteilung entweder nach der
Streckgrenze und der durchschnittlichen Kerbschlagarbeit von 47 J des reinen Schweil3gutes oder nach der
Zugfestigkeit und der durchschnittlichen Kerbschlagarbeit von 27 J des reinen Schweil3gutes.

a) Abschnitte und Tabellen, gekennzeichnet durch ein nachgestelltes ,A“, konnen nur fiir Drahtelektroden
angewendet werden, die nach der Streckgrenze und der durchschnittlichen Kerbschlagarbeit von 47 J
des reinen Schweilgutes nach dieser Internationalen Norm eingeteilt werden.

b) Abschnitte und Tabellen, gekennzeichnet durch ein nachgestelltes ,B“, konnen nur fir Drahtelektroden
angewendet werden, die nach der Zugfestigkeit und der durchschnittlichen Kerbschlagarbeit von 27 J des
reinen Schweillgutes nach dieser Internationalen Norm eingeteilt werden.

c) Abschnitte und Tabellen, die kein nachgestelltes ,A“ oder ,B“ enthalten, sind fir alle nach dieser
Internationalen Norm eingeteilten Drahtelektroden anwendbar.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur die, Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene ‘Ausgabe. Bei’ undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

ISO 544, Welding consumables -—hTechnical deliverysiconditions| for-filler-materials and fluxes — Type of
product, dimensions, tolerances and)markings

(SchweilBzusétze — Technische Lieferbedingungen fiir Schweillzusétze und Pulver — Art des Produktes,
MalBe, Grenzabmalle und Kennzeichnung)

ISO 13916, Welding — Guidance on the measurement of preheating temperature, interpass temperature and
preheat maintenance temperature
(SchweiBen — Anleitung zur Messung der Vorwédrm-, Zwischenlagen- und Haltetemperatur)

ISO 14175:2008, Welding consumables — Gases and gas mixtures for fusion welding and allied processes
(SchweilBzusétze — Gase und Mischgase fiir das Lichtbogenschweil3en und verwandte Prozesse)

ISO 14344, Welding consumables — Procurement of filler materials and fluxes
(SchweilBzusétze — Beschaffung von Schweillzusétzen)

ISO 15792-1:2000, Welding consumables — Test methods — Part 1: Test methods for all-weld metal test
specimens in steel, nickel and nickel alloys

(SchweilBzusétze — Priifverfahren — Teil 1: Priifverfahren fir Priifstiicke zur Entnahme von
Schweil3gutproben an Stahl, Nickel und Nickellegierungen)

ISO 80000-1:2009, Quantities and units — Part 1: General
(GréBen und Einheiten — Teil 1: Allgemeines)
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3 Einteilung

Die Bezeichnungen der Einteilung beruhen auf zwei Moglichkeiten zum Beschreiben der Festigkeitseigen-
schaften und der Kerbschlagarbeit des reinen Schweil3gutes, das mit einer gegebenen Elektrode hergestellt
wurde. Die beiden Mdglichkeiten zur Bezeichnung schlieRen weitere Zusatze fir andere Anforderungen zur
Einteilung ein; das gilt nicht fir alle, wie aus den folgenden Abschnitten hervorgeht. In den meisten Fallen
kann ein gegebenes handelsibliches Produkt nach beiden Systemen eingeteilt werden. In diesem Fall
kénnen fur dieses Produkt eine der beiden oder beide Bezeichnungen der Einteilung benutzt werden.

Eine Drahtelektrode muss nach ihrer chemischen Zusammensetzung in Ubereinstimmung mit Tabelle 3A oder
Tabelle 3B eingeteilt werden. Ein Schweillgut wird mit zusatzlichen Kennzeichen nach den mechanischen
Eigenschaften seines reinen Schweilgutes eingeteilt, wobei ein Schutzgas einer bestimmten Gruppe
verwendet wurde.

3A Einteilung nach Streckgrenze und 3B
Kerbschlagarbeit von 47 J

Einteilung nach Zugfestigkeit und
Kerbschlagarbeit von 27 J

Die Einteilung besteht aus funf Merkmalen: Die Einteilung besteht aus funf Merkmalen:

das erste Merkmal besteht aus dem Kurz-
zeichen fur das Produkt/den Schweil3prozess;

1) das erste Merkmal besteht aus dem Kurz- 1)
zeichen flr das Produkt/den Schweil3prozess;

das zweite Merkmal besteht aus dem Kurz-
zeichen fur die Festigkeit und die
Bruchdehnung des reinen Schweil3gutes
entweder imp Schweillzustand oder nach
Warmenachbehandlung (siehe Tabelle 1B);

dem 3).ldas |} dritte; Merkmal besteht aus dem
Kennzeichen fir die Kerbschlagarbeit des
reinen Schweillgutes in demselben Zustand,
wie fur  die  Zugfestigkeit vorgeschrieben
(siehe Tabelle 2). Der Buchstabe U nach
diesem™ Kennzeichen gibt an, dass das
Schweilgut die freigestellte Anforderung nach
der durchschnittlichen Kerbschlagarbeit von
47 J bei der angegebenen Priftemperatur
erflllt;

2) das zweite Merkmal besteht aus der Kenn- 2)
ziffer fur die Festigkeit und die Bruchdehnung
des reinen Schweillgutes (siehe Tabelle 1A);

3) das dritte Merkmal besteht aus
Kennzeichen fir die Kerbschlagarbeit des
reinen Schweil3gutes (siehe Tabelle 2);

4) das vierte Merkmal besteht aus dem 4) das vierte Merkmal besteht aus dem

5)

Kurzzeichen fir das verwendete Schutzgas
(siehe 4.4);

das flinfte Merkmal besteht aus dem
Kurzzeichen fir die chemische Zusammen-

Kurzzeichen fur das verwendete Schutzgas
(siehe 4.4);

das flnfte Merkmal besteht aus dem
Kurzzeichen fiur die chemische Zusammen-

setzung der verwendeten Drahtelektrode

setzung der verwendeten Drahtelektrode
(siehe Tabelle 3B).

(siehe Tabelle 3A).

4 Kennzeichen und Anforderungen

4.1 Kurzzeichen fiir das Produkt/den SchweiRprozess

Das Kurzzeichen fir mit Metall-Schutzgasschweil’en hergestelltes Schweillgut ist der Buchstabe G am
Anfang der Normbezeichnung.

Das Kurzzeichen fir eine zum Metall-Schutzgasschweillen verwendete Drahtelektrode ist der Buchstabe G
am Anfang der Drahtelektrodenbezeichnung.
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4.2 Kennzeichen fiir Festigkeit und Bruchdehnung des reinen SchweiRgutes

4.2A Einteilung nach Streckgrenze und
Kerbschlagarbeit von 47 J

Die Kennziffer in Tabelle 1A gibt Streckgrenze,
Zugfestigkeit und Bruchdehnung des reinen
Schweillgutes im Schweizustand an, die nach
den Bedingungen des Abschnittes 5 bestimmt
wurden.

Tabelle 1A — Kennziffer fiir Festigkeit und
Bruchdehnung des reinen SchweiRgutes

4.2B Einteilung nach Zugfestigkeit und
Kerbschlagarbeit von 27 J

Das Kurzzeichen in Tabelle 1B gibt Streckgrenze,
Zugfestigkeit und Bruchdehnung des reinen
Schweillgutes im Schweilbizustand oder nach einer
Warmenachbehandlung an, die nach den
Bedingungen des Abschnittes 5 bestimmt wurden.

Tabelle 1B — Kurzzeichen fiir Festigkeit und
Bruchdehnung des reinen SchweiRgutes

Mindest- Zug- Mindest- Mindest- Zug Mindest-
K?nn- Stl'eck-a festigkeit bruch- X Kurz- streck-b festigkeit bruch-
ziffer grenze dehnung zeichen @ grenze dehnung °©
MPa MPa % MPa MPa %

35 355 440 bis 570 22 43X 330 430 bis 600 20

38 380 470 bis 600 20 49X 390 490 bis 670 18

42 420 500 bis 640 20 55X 460 550 bis 740 17

46 460 530 bis 680 20 57X 490 570 bis 770 17

50 500 560 bis 720 18 a X steht fir A oder P. A bedeutet Priifen im Schweilzustand

a8 Es gilt die untere Streckgrenze (Rg ). Bei nicht eindeutig
ausgepragter Streckgrenze ist die 0,2 %-Dehngrenze (Rpo,z)
anzuwenden.

b  Messlange ist gleich dem fiinffachen Probendurchmesser:

und P bedeutet Priifen nach Warmenachbehandlung.

Es (giltdie untere, Streckgrenze (Rg1 ). Bei nicht eindeutig
ausgepragter Streckgrenze ist die 0,2 %-Dehngrenze (Rpg 2)
anzuwenden.

Messlange ist gleich dem flinffachen Probendurchmesser.

4.3 Kennzeichenfiir die Kerbschlagarbeit des:reinen.Schweiflgutes

4.3A Einteilung nach Streckgrenze und
Kerbschlagarbeit von 47 J

Das Kennzeichen in Tabelle 2 gibt die Temperatur
an, bei der eine Kerbschlagarbeit von 47 J nach
den Bedingungen in Abschnitt 5 erreicht wird.

Es missen drei Proben gepriift werden. Nur ein
Einzelwert darf 47 J unterschreiten und muss
mindestens 32 J betragen.

4.3B Einteilung nach Zugfestigkeit und
Kerbschlagarbeit von 27 J

Das Kennzeichen in Tabelle 2 gibt die Temperatur
an, bei der eine Kerbschlagarbeit von 27 J im
Schweillzustand oder nach einer Warmenach-
behandlung nach den Bedingungen in Abschnitt 5
erreicht wird.

Es missen finf Proben geprift werden. Der
niedrigste und der hoéchste Wert sind zu
vernachlassigen. Zwei der drei verbleibenden
Werte missen grof3er als der festgelegte Wert von
27 J sein. Einer der drei Werte darf niedriger sein,
muss aber mindestens 20J betragen. Der
Mittelwert der drei verbleibenden Werte muss
mindestens 27 J betragen.

Der Zusatz des optionalen Kennzeichens U direkt
nach dem Kennzeichen fir die Warmebehandlung
gibt an, dass auch die zusatzliche Anforderung
von 47 J bei der Temperatur erfillt wurde, bei der
sonst der 27 J-Kerbschlagbiegeversuch
durchgefuhrt wird. Fur die Anforderung an die
Kerbschlagarbeit von 47 J mussen die Anzahl der
gepruften Proben und die erhaltenen Werte die
Anforderungen von 4.3A erfillen.
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