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Dieser Europaische Norm-Entwurf wird den CEN-Mitgliedern zur parallelen Umfrage 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 (prEN 1SO 14171:2015) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweilten und verwandte Ver-
fahren® erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.
Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN ISO 14171:2010 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 14171:2015 wurde vom CEN als prEN ISO 14171:2015 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Einleitung

Diese Internationale Norm erkennt an, dass es im globalen Markt zwei mehr oder weniger unterschiedliche
Ansatze zur Einteilung gegebener Draht-Pulver-Kombinationen gibt und lasst den Gebrauch einer jeden oder
beider zu, um dem Bedarf des Marktes gerecht zu werden. Die Anwendung einer der beiden Arten von
Bezeichnungen fur die Einteilung (oder beider, falls erforderlich) kennzeichnet ein Produkt als nach dieser
Internationalen Norm eingeteilt.

Diese Internationale Norm liefert eine Einteilung zur Bezeichnung von Massivdrahtelektroden nach ihrer
chemischen Zusammensetzung, von Fulldrahtelektroden nach der Zusammensatzung des reinen Schweil3-
gutes, das mit einem besonderen Unterpulver hergestellt wird, und — wo erforderlich — Draht-Pulver-Kombi-
nationen nach der Streckgrenze, Zugfestigkeit und Bruchdehnung des reinen Schweiltgutes. Das Verhaltnis
von Streckgrenze zu Zugfestigkeit des Schweillgutes ist im Allgemeinen hoher als das fir den Grundwerk-
stoff. Anwender sollten daher beachten, dass ein Schweil3gut, das die Streckgrenze des Grundwerkstoffes
erreicht, nicht unbedingt auch dessen Zugfestigkeit erreicht. Wenn bei der Anwendung eine Ubereinstimmen-
de Zugfestigkeit zwischen Schweillgut und Grundwerkstoff gefordert wird, muss bei der Auswahl des
Schweillzusatzes die Spalte 3 in Tabelle 1A oder Tabelle 1B berlcksichtigt werden.

Obwohl Draht-Pulver-Kombinationen verschiedener Anbieter die gleiche Einstufung haben konnen, sind die
einzelnen Drahte und Pulver verschiedener Firmen nicht ohne Uberprufung nach dieser Internationalen Norm
austauschbar.

Die fir die Einteilung der Draht-Pulver-Kombinationen benutzten mechanischen Eigenschaften des reinen
SchweilRgutes kdnnen von denen abweichen, die an Fertigungsschweilungen erreicht werden. Dies ist be-
dingt durch Unterschiede bei der Durchfiihrung des Schweilens, z. B. Drahtelektrodendurchmesser und che-
mische Zusammensetzung des Grundwerkstoffes.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt Anforderungen fir die Einteilung von Draht-Pulver-Kombinationen und reinem
Schweillgut im Schweilzustand und nach einer Warmenachbehandlung fur das Unterpulverschweil’en von
unlegierten Stahlen und Feinkornstdhlen mit einer Mindeststreckgrenze bis zu 500 MPa oder einer Mindest-
zugfestigkeit bis zu 570 MPa fest. Ein Pulver kann mit verschiedenen Massivdrahtelektroden oder Fulldraht-
elektroden eingestuft werden. Die Drahtelektrode wird ebenfalls getrennt nach ihrer chemischen Zusammen-
setzung eingeteilt.

Dieses 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, Unterabschnitte und Tabellen, gekennzeichnet durch ein nachgestelltes ,A“, kdnnen nur fir
Draht-Pulver-Kombinationen und Drahtelektroden angewendet werden, die nach der Streckgrenze und
der durchschnittlichen Kerbschlagarbeit von 47 J des reinen Schweillgutes nach dieser Internationalen
Norm eingeteilt werden.

b) Abschnitte, Unterabschnitte und Tabellen, gekennzeichnet durch ein nachgestelltes ,B“, kdnnen nur fur
Draht-Pulver-Kombinationen und Drahtelektroden angewendet werden, die nach der Zugfestigkeit und
der durchschnittlichen Kerbschlagarbeit von 27 J des reinen Schweilgutes nach dieser Internationalen
Norm eingeteilt werden.

c) Abschnitte, Unterabschnitte und Tabellen, die kein nachgestelltes ,A* oder ,B“ enthalten, sind fir alle
nach dieser Internationalen Norm eingeteilten Draht-Pulver-Kombinationen und Drahtelektroden anwend-
bar.

Pulver, die fir Einlagen- und Lage/Gegenlage-Schweillen geeignet sind, werden entsprechend dem Lage/Ge-
genlage-Schweilden eingeteilt.

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 Aus-
gabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlief3lich aller Anderungen).

ISO 544, Welding consumables — Technical delivery conditions for filler materials and fluxes — Type of
product, dimensions, tolerances and marking

ISO 3690, Welding and allied processes — Determination of hydrogen content in arc weld metal
ISO 6847, Welding consumables — Deposition of a weld metal pad for chemical analysis

ISO 13916, Welding — Guidance on the measurement of preheating temperature, interpass temperature and
preheat maintenance temperature

ISO 14174, Welding consumables — Fluxes for submerged arc welding and electroslag welding —
Classification

ISO 14344, Welding consumables — Procurement of filler materials and fluxes

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

ISO 15792-2:2000, Welding Consumables — Test methods — Part 2: Preparation of single-run and two-run
technique test specimens in steel

ISO 80000-1:2009, Quantities and units — Part 1: General
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3 Einteilung

Die Bezeichnungen der Einteilung beruhen auf zwei Modglichkeiten zum Beschreiben der Festigkeits-
eigenschaften und der Kerbschlagarbeit des reinen Schwei3gutes, das mit Draht-Pulver-Kombinationen her-
gestellt wurde. Die beiden Mdglichkeiten zur Bezeichnung schlieRen weitere Zusatze fur andere Anfor-
derungen zur Einteilung ein; das gilt nicht fur alle, wie aus den folgenden Abschnitten hervorgeht. In den
meisten Fallen kann ein gegebenes handelsibliches Produkt entsprechend den Anforderungen beider
Systeme eingeteilt werden. In diesem Fall kénnen fir dieses Produkt eine der beiden oder beide Bezeich-
nungen der Einteilung benutzt werden.

Eine Massivdrahtelektrode muss nach ihrer chemischen Zusammensetzung in Ubereinstimmung mit
Tabelle 4A oder Tabelle 4B eingeteilt werden.

Reines Schweilgut von einer Fllldrahtelektrode muss in Ubereinstimmung mit den Zusammensetzungen des
reinen Schweillguts nach Tabelle 5A oder 5B, das mit einem besonderen Pulver hergestellt wurde, eingeteilt
werden.

Wenn eine Massivdraht- oder Filldrahtelektrode in Kombination mit einem Pulver fir Unterpulverschweil3en
eingeteilt ist, muss, soweit zutreffend, vor der Einteilung ein Symbol nach Abschnitt 4 stehen.

Die Draht-Pulver-Einteilung enthalt die Eigenschaften des reinen Schweillgutes, die mit einer bestimmten
Draht-Pulver-Kombination eines Herstellers hergestellt werden, wie nachstehend beschrieben. Eine
Drahtelektrode darf gesondert durch das Kurzzeichen fir die chemische Zusammensetzung nach Tabelle 4A
oder 4B eingestuft werden.

3A Einteilung nach Streckgrenze und 3B Einteilung nach Zugfestigkeit und
Kerbschlagarbeit von 47 J Kerbschlagarbeit von 27 J

Die Einteilung besteht aus finf verbindlichen Merk-  Die Einteilung besteht aus funf verbindlichen Merk-
malen und einem nicht verbindlichen sechsten malen und einem nicht verbindlichen sechsten Merk-
Merkmail: mal:

1) das erste Merkmal besteht aus dem Kurz- 1) das erste Merkmal besteht aus dem Kurzzeichen
zeichen fir den Schweilprozess; fur den Schweil3prozess;

2) das zweite Merkmal besteht aus der Kennziffer  2) das zweite Merkmal besteht aus der Kennziffer

entweder fur die Festigkeitseigenschaften und fur die Festigkeit und Bruchdehnung des reinen
die Bruchdehnung des reinen Schweil3gutes Schweillgutes entweder im Schweillzustand
beim Mehrlagenschweillen oder die Festig- oder nach einer Warmenachbehandlung beim
keitseigenschaften des verwendeten Grund- Mehrlagenschweilen oder fir die festgelegte
werkstoffes beim Lage/Gegenlage-Schweillen Mindestzugfestigkeit des fiir die Einteilung beim
(siehe Tabelle 1A oder 2A); Lage/Gegenlage-Schweillen verwendeten

Grundwerkstoffes oder Schweiligutes (siehe
Tabelle 1B oder 2B);

3) das dritte Merkmal enthalt ein Kennzeichen fir  3) das dritte Merkmal enthalt ein Kennzeichen fir
die Kerbschlagarbeit des reinen Schweil3gutes die Kerbschlagarbeit des reinen Schweillgutes
oder der Schweildverbindung (siehe Tabelle 3); oder der Schweilverbindung im selben Zustand

wie fur die Zugfestigkeit vorgegeben (siehe
Tabelle 3). Der Buchstabe ,U“ nach dem
Kennzeichen gibt an, dass das Schweillgut die
freigestellte Anforderung nach der durchschnitt-
lichen Kerbschlagarbeit von 47 J bei der ange-
gebenen Charpy-Priftemperatur erfillt;

4) das vierte Merkmal enthalt das Kennzeichen fr  4) das vierte Merkmal enthalt das Kennzeichen fir
den verwendeten Pulvertyp nach ISO 14174 den verwendeten Pulvertyp nach 1SO 14174
(siehe 4.4); (siehe 4.4);



5) das flinfte Merkmal enthalt das Kurzzeichen fir  5)
die chemische Zusammensetzung der verwen-
deten Drahtelektrode (siehe Tabelle 4A) oder
die chemische Zusammensetzung des reinen
Schweillgutes der Filldrahtelektrode-Pulver-
Kombination (siehe Tabelle 5A).

6) das sechste Merkmal enthalt ein optionales 6)
Kurzzeichen, das den diffusiblen Wasserstoff-

gehalt im SchweilRgut nach 1SO 3690 (siehe
Tabelle 6) angibt.

4 Kennzeichen und Anforderungen

4.1 Kurzzeichen fiir den Schweiprozess
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das funfte Merkmal enthalt das Kurzzeichen fir
die chemische Zusammensetzung der verwen-
deten Drahtelektrode (siehe Tabelle 4B) oder die
chemische Zusammensetzung des reinen
Schweillgutes der Filldrahtelektrode-Pulver-
Kombination (siehe Tabelle 5B).

das sechste Merkmal enthalt ein optionales
Kurzzeichen, das den diffusiblen Wasserstoffge-
halt im SchweiRgut nach 1SO 3690 (siehe
Tabelle 6) angibt.

Das Kurzzeichen fir eine Draht-Pulver-Kombination zum Unterpulverschweil’en ist der Buchstabe S am

Anfang der Bezeichnung.
4.2 Kennziffern fiir die Festigkeitseigenschaften

4.21 Mehrlagenschweifen

4.21A Einteilung nach Streckgrenze und 4.2.1B Einteilung nach Zugfestigkeit und

Kerbschlagarbeit von 47 J

Kerbschlagarbeit von 27 J

Bei den fur Mehrlagenschweil’en geeigneten Pro-  Bei den fir Mehrlagenschweillen geeigneten Pro-

dukten geben die Kennziffern in Tabelle 1A Streck-  dukten geben die Kennziffern in Tabelle 1B Streck-

grenze, Zugfestigkeit und Bruchdehnung des reinen  grenze, Zugfestigkeit und Bruchdehnung des reinen

Schweillgutes im Schweilzustand an, die nach  SchweilRgutes im Schweilzustand oder nach einer

5.1A bestimmt wurden. Warmenachbehandlung an, die nach 5.1B bestimmt
wurden.
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Tabelle 1A— Kennziffern fiir
Festigkeitseigenschaften beim

MehrlagenschweiRen

(Einteilung nach Streckgrenze und

Tabelle 1B — Kennziffern fiir
Festigkeitseigenschaften beim
MehrlagenschweiRen
(Einteilung nach Zugfestigkeit und
Kerbschlagarbeit von 27 J)

Kenn- Mindest- | Zugfestigkeit Mindest-
ziffer@ streck- bruch-
grenze® dehnung®
MPa MPa %
43X 330 430 bis 600 20
49X 390 490 bis 670 18
55X 460 550 bis 740 17
57X 490 570 bis 770 17

Kerbschlagarbeit von 47 J)
Kenn- Mindest- | Zugfestigkeit Mindest-
ziffer streck- bruch-
grenze? dehnung?
MPa MPa %
35 355 440 bis 570 22
38 380 470 bis 600 20
42 420 500 bis 640 20
46 460 530 bis 680 20
50 500 560 bis 720 18
Es gilt die untere Streckgrenze (Rg ). Bei nicht eindeutig
ausgepragter Streckgrenze ist die 0,2 % Dehngrenze
(Rpo,2) anzuwenden.
Messlange ist gleich dem finffachen Probendurch-
messer.

X steht fur ,A“ oder ,P“. ,A“ bedeutet Prufen im Schweil3-
zustand und ,P* Priifen nach Warmenachbehandlung.

Fur die Streckgrenze wird die 0,2 % Dehngrenze (Rpg 2)
angewandt.

Messlange ist gleich dem finffachen Probendurch-

4.2.2 Lage/Gegenlage-SchweiRungen

messer.

Bei Produkten, die fir das Lage/Gegenlage-Schweilen geeignet sind, geben die Kennziffern in Tabelle 2A
oder 2B die festgelegte Mindestzugfestigkeit der Schweilverbindung bezogen auf die vorgegebene Mindest-
festigkeit des fur die Lage/Gegenlage-Schweilprifungen verwendeten Grundwerkstoffs an, die erfolgreich
nach 5.2 durchgefihrt wurden.

Tabelle 2A — Kennziffern fiir

Festigkeitseigenschaften beim Lage/Gegenlage-

Schweiflen

(Einteilung nach Streckgrenze und

Tabelle 2B — Kennziffern fiir

Festigkeitseigenschaften beim Lage/Gegenlage-

Schweillen

(Einteilung nach Zugfestigkeit und
Kerbschlagarbeit von 27 J)

Kerbschlagarbeit von 47 J)
Kennziffer | Mindeststreckgrenze Mindest-
des zugfestigkeit
Grundwerkstoffs der SchweiR-
verbindung
MPa MPa
2T 275 370
3T 355 470
47 420 520
5T 500 600

Kennziffer Mindestzugfestigkeit des
Grundwerkstoffs und der
Schweilverbindung
MPa
43S 430
498 490
558 550
578 570
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4.3 Kennzeichen fiir die Eigenschaften der Kerbschlagarbeit des reinen Schweigutes oder

der Lage/Gegenlage-SchweiRverbindung

Die Kennzeichen nach Tabelle 3 geben die Temperatur an, bei der eine Kerbschlagarbeit von 47 J oder 27 J
unter den in Abschnitt 5 angegebenen Bedingungen erreicht wird.

4.3A Einteilung nach Streckgrenze und
Kerbschlagarbeit von 47 J

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

4.3B Einteilung nach Zugfestigkeit und
Kerbschlagarbeit von 27 J

Es muissen funf Proben geprift werden. Der
niedrigste und der hoéchste Wert sind zu vernach-
Iassigen. Nur einer der drei Werte darf niedriger als
27 J sein, jedoch nicht niedriger als 20J. Der
Durchschnitt 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 durchgefihrt wird.
Fir die Anforderung an die Kerbschlagarbeit von 47 J
missen die Anzahl der gepriften Proben und die
erhaltenen Werte die Anforderungen in 4.3A erfillen.

Wenn ein reines Schweillgut oder eine Schweildverbindung fiir eine bestimmte Temperatur eingestuft ist,
eignet es/sie sich folglich flr jede hohere Temperatur nach Tabelle 3.



