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ICS 25.160.40 Vorgesehen als Ersatz fir EN ISO 17641-2:2005

Deutsche Fassung
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2: Self-restraint tests (ISO/FDIS 17641-2:2015) Procédés de soudage a I'arc - Partie 2: Essais sur
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Dieser Europaische Norm-Entwurf wird den CEN-Mitgliedern zur parallelen formellen Abstimmung vorgelegt. Er wurde vom Technischen
Komitee CEN/TC 121 erstellt.

Wenn aus diesem Norm-Entwurf eine Européische Norm wird, sind die CEN-Mitglieder gehalten, die CEN-Geschéftsordnung zu erflllen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu
geben ist.

Dieser Européische Norm-Entwurf wurde vom CEN in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch) erstellt. Eine Fassung in
einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und
dem Management-Zentrum des CEN-CENELEC mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, der ehemaligen jugoslawischen
Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der
Tschechischen Republik, der Turkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevante Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen
und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.

Warnvermerk : Dieses Schriftstlick hat noch nicht den Status einer Europaischen Norm. Es wird zur Priifung und Stellungnahme
vorgelegt. Es kann sich noch ohne Ankiindigung &ndern und darf nicht als Europaischen Norm in Bezug genommen werden.
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Vorwort

Dieses Dokument (FprEN ISO 17641-2:2015) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and
allied processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweil3en und verwandte
Verfahren® erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen formellen Abstimmung vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 1ISO 17641-2:2005 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/FDIS 17641-2:2015 wurde vom CEN als FprEN ISO 17641-2:2015 ohne irgendeine
Abanderung genehmigt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt die erforderlichen Proben, die Prifstiickabmessungen und die Verfahren fest, die zu befolgen
sind, um die selbstbeanspruchenden Heildrissprifungen auszufiihren.

Die folgenden Prifungen werden beschrieben:
— Rissprifung an T-StoRen;

— Zugprufung des Schweilgutes;

— Langsbiegeprifung.

Die Prifungen sind so konzipiert, dass sie Aussagen Uber die Heillrissempfindlichkeit des Schweiligutes
liefern. Die Prifungen sind nicht zur Beurteilung der Grundwerkstoffe geeignet.

Die Norm ist hauptsachlich fur Schweillgut aus vollaustenitischen nicht rostenden Stahlen, Nickel,
Nickelbasis- und Nickel-Kupferlegierungen anzuwenden. Die Norm kann auch fir anderes Schweil3gut
angewendet werden.

Diese Norm beschreibt nur, wie die Prifungen und die Ergebnisberichte auszufiihren sind. Sie enthalt keine
Annahmekriterien.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir 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 5178, Destructive tests on welds in metallic materials — Longitudinal tensile test on weld metal in fusion
welded joints

ISO 5173, Destructive tests on welds in metallic materials — Bend tests

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

ISO 6892-1, Metallic materials — Tensile testing — Part 1: Method of test at room temperature

ISO 15614-1, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure test — Part 1: Arc and gas welding of steels and arc welding of nickel and nickel alloys

ISO 17641-1:2004, Destructive tests on welds in metallic materials — Hot cracking tests for weldments - Arc
welding processes — Part 1: General

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 17641-1:2004.

4 Symbole, Bezeichnungen und Einheiten

Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten die Symbole und Einheiten nach Tabelle 1.
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Tabelle 1 — Symbole, Bezeichnungen und Einheiten

Symbol Bezeichnung Einheit

Rissprifung am T-Stol3

a4q Kehlnahtdicke der Schweillraupe 1 mm
ag Kehlnahtdicke der Schweiliraupe 2 mm
9 Dicke des senkrechten Bleches, Form C mm
9 Dicke des waagerechten Bleches, Form C mm

Zugprufung des SchweilRgutes

d Probendurchmesser mm
L¢ Priiflange mm
Lg Messléange an der Probe mm
Le Messlange der Probe nach dem Bruch @ mm
Ly Gesamtlange mm
Lye Gesamtlange aller nachgewiesenen Risse > 0,1 mm mm
14 Lange eines einzelnen Risses mm
MSlrr) Kennziffer fiir die Mikrorissempfindlichkeit (Zugpriifung) P mm/mm?

Langsbiegeprifung (LBT [en: longitudinal bend test])

Eckenradius der Probe > 1 mm mm

B Breite der Probe mm

bq Breite bis zur dulRersten Schmelzlinie mm

14 Lange eines einzelnen Risses mm

lo Langenbereich fir die Rissuntersuchung vor dem Biegen mm
LMF Gesamtlange aller nachgewiesenen Risse > 0,1 mm mm
Lg GroRte Breite der Schweildung nach der Bearbeitung mm

MSl e Kennziffer fiir die Mikrorissempfindlichkeit (L4ngsbiegepriifung) © mm/mm?

X1+ X, =L, siehe Bild 4.
MS|=LMF/L0><d><TE
MSI =LM’:/leo
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5 Grundsatze

Drei Prufverfahren werden beschrieben, die entwickelt wurden, um die Empfindlichkeit des Schweil3gutes fir
die in Abschnitt 3 beschriebenen Heildrissarten zu messen. Die Prifverfahren sind in Tabelle 2 beschrieben.

In allen Fallen werden die Risse beim Schweillen der Prifstiicke erzeugt. Zug- und Langsbiegeprifung sind
mit einer zusatzlichen Dehnung verbunden, die keine neuen Risse erzeugt, jedoch die beim Schweillen
gebildeten Risse aufweitet, so dass es maoglich ist, sie leichter nachzuweisen und zu messen.

Tabelle 2 — Selbstbeanspruchende Heifrisspriifungen und deren Anwendungen

Priifart Rissarten Ergebnisse Anwendungen
Risspriifung am o Qualifizierung von Schweillzusatzen
. Erstarrung Qualitativ . . ] .
T-Schweil3stof3 Abnahmeprufung fir Schweilzuséatze
Erstarrung Qualitativ oder quantitativ, Qualifizierurnfghdes Schweil3-
Zugpritfung am Wiederaufschmelzung falls die Kennziffer MSlrr) vera ren"s i
SchweiRgut fur die Empfindlichkeit fiir Erstellung von Priifsticken
. Mikrorisse angewendet Qualifizierung von Schweillzusatzen
Verformbarkeitsabfall wird
: Abnahmepriifung fiir Schweilzusatze
Erstarrung Qualifizierung des Schweil3-
Wiederaufschmelzung Qualitativ oder quantitativ, verfahrens
Langsbiegepriifung wenn MSIgr) angewendet Erstellung von Priifsticken
wird. Qualifizierung von Schweilzuséatzen

Verformbarkeitsabfall

Abnahmepriifung fir Schweilzusatze

6 Beschreibung der Prufungen
6.1 Rissprifung an T-StoRen
6.1.1 Allgemeines

Die Prifung ist fir eine eingespannte, einlagig geschweillte Kehlnaht anzuwenden. Sie kann fir Lichtbogen-
handschweiflien, Metall-Aktivgasschweilen und Wolfram-Inertgasschweilen angewendet werden. Sie ist fir
Hochstrom-Schweillprozesse wie Unterpulverschweif3en nicht geeignet.

Das Prufverfahren erlaubt nur eine qualitative Beurteilung (Risse oder keine Risse) und zeigt eine
verhaltnismafig geringe Empfindlichkeit.

6.1.2 MaRe der Priifstiicke

Drei Arten der Prifsticke (A, B und C) sind festgelegt. Typ A ist das normale Prifstiick. Der Typ B und Typ C
sind hoéher eingespannt und werden zur Simulation von scharferen Bedingungen verwendet.

Die MalRe der Prifsticke missen denen, die Bild 1 zeigt, entsprechen.

Das Prifstlck ist aus dem Grundwerkstoff herzustellen, fir den der SchweiRzusatzwerkstoff entwickelt wurde
(Abnahmepriifung flr Schweillzusatze), oder aus demjenigen, der in der Herstellung verwendet wird
(Verfahrensprifung).

Typ B erfordert die Verwendung eines 40 mm dicken waagerechten Bleches. Falls ein solches nicht verfligbar
ist, kann Typ C verwendet werden, bei dem 10 mm dicke Versteifungsbleche verwendet werden, die auf das
waagerechte Blech geschweilt werden. Die Dicken des waagerechten Bleches und/oder der
Versteifungsbleche kdnnen verandert werden.




