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Nationales Vorwort

Der Internationale Norm-Entwurf ISO/DIS 544:2009 wurde vom ISO/TC 44/SC 3 ,Welding and allied
processes — Welding consumables” erarbeitet, dessen Sekretariat von ANSI (USA) gehalten wird und wurde
vom CEN identisch als Europaischer Norm-Entwurf Ubernommen. Das zusténdige deutsche Normungs-
gremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-03 AA ,Schweillzusatze (DVS AG W 5)“ im Normenausschuss
Schweiltechnik (NAS).

Es wird auf die Méglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte berihren kénnen.
Das DIN ist nicht dafur verantwortlich, einige oder alle diesbezuglichen Patentrechte zu identifizieren.

Fir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 4063:1998  siehe DIN EN ISO 4063:2000-04

ISO 14174 siehe DIN EN ISO 14174
ISO 14344 siehe DIN EN ISO 14344
Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 544:2004-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) der Text der prEN ISO 544:2004 wurde vollstandig tbernommen;

b) die Norm wurde redaktionell Uberarbeitet;

c) es wurden Festlegungen flr Pulver aufgenommen;

d) es wurde ein Rundungsverfahren aufgenommen.

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 4063:2000-04, Schweien und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungs-
nummern (ISO 4063:1998); Deutsche Fassung EN ISO 4063:2000

DIN EN ISO 14174, Schweil3zusédtze — Pulver zum Unterpulverschweilen — Einteilung (zurzeit Entwurf)”

DIN EN ISO 14344, Schweilen und verwandte Prozesse — Pulver- und gasgeschiitzte Schweillprozesse —
Richtlinien zur Beschaffung von Schweil3zusétzen
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN I1SO 544:2009) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied pro-
cesses” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweillen” erarbeitet, dessen Sek-
retariat vom DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 544:2009 wurde vom CEN als prEN ISO 544:2009 ohne irgendeine Abanderung ge-
nehmigt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt technische Lieferbedingungen fiir Schweilzusatze und Pulver zum Schmelz-
schweil3en fest. Diese Europaische Norm gilt nicht fir SchweilRhilfsstoffe wie Schutzgase.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Ver-
weisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
des in Bezug genommenen Dokuments (einschlielich aller Anderungen).

ISO 4063:1998, Welding and allied processes — Nomenclature of processes and reference numbers

ISO 14174, Welding consumables — Fluxes for submerged arc welding and electroslag welding — Classifica-
tion

ISO 14344, Welding and allied processes — Flux and gas shielded electrical welding processes — Procure-
ment guidelines for consumables

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

3 Produktart und SchweiBprozess

Tabelle 1 enthalt die in dieser Norm erfassten Produktarten und den/die Schweil3prozess(e), fur die sie ver-
wendet werden.

ANMERKUNG  Zur Information sind die entsprechenden die Referenznummern fiir jeden Schweilprozess in Uberein-

stimmung mit ISO 4063:1998 angegeben.

4 Mafe und Grenzabmafle

4.1 Massivdrahte und Massivdrahtelektroden, Fiilldrahte und Fiilldrahtelektroden, Massiv-
draht- und Fiilldrahtstabe und umhiillte Stabelektroden

MaRe und Grenzabmalle fir Massivdrahte und Massivdrahtelektroden, Fulldrahte und Fulldrahtelektroden,
Massivdraht- und Filldrahtstabe und umhdillte Elektroden werden in Tabelle 2 aufgefihrt.

4.2 Massivbandelektroden

MaRe und Grenzabmalle fir Massivbandelektroden sind in Tabelle 3 aufgefiihrt.

4.3 Fillbandelektroden und diinne Folien

Male und Grenzabmalie fur Fullbandelektroden und dinne Folien missen mit den entsprechenden Anwen-
dungsnormen Ubereinstimmen.

4.4 Pulver

Das Pulver muss kornig und so beschaffen sein, dass es leicht durch das Pulverférdersystem transportiert
werden kann. Die KorngréRenverteilung muss gleichmafRig und konsistent in den verschiedenen Verpa-
ckungseinheiten sein. Das Pulver ist in verschiedenen Korngrof3enbereichen erhaltlich.
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5 Rundungsverfahren

Zum Zweck der Erfiillung der Anforderungen dieses Dokuments, missen die erhaltenen aktuellen Testwerte
den Rundungsregeln des Anhangs B von ISO 80000-1:2009, Regel A unterworfen werden. Werden die Werte
mit Einrichtungen gemessenen, die in Einheiten kalibriert wurden, die von diesem Dokument abweichen, mus-
sen die gemessenen Werte vor dem Runden in die Einheiten dieses Dokumentes umgerechnet werden.
Wenn ein Durchschnittswert mit den Anforderungen zu vergleichen ist, muss die Rundung nur nach der Kal-
kulation des Durchschnitts durchgefiihrt werden. Im Fall, dass die in den normativen Verweisungen genannte
Prifnorm dieses Dokuments, Anweisungen zur Rundung enthalt, die im Widerspruch zu den Anweisungen
dieses Dokuments stehen, ist die Rundungsanforderungen der Prifnorm anzuwenden. Die Rundungsergeb-
nisse mussen die Anforderungen der fiir die zu prufende Einteilung geeigneten Tabelle erflllen.

6 Zustand der SchweiRzusatze

6.1 Umhiillte Stabelektroden

Die Umhullung der Stabelektroden muss den Kernstab Uber die Lange zentrisch und gleichmafig dick um-
schlieRen, um beim Schweiflien ein unsymmetrisches Abschmelzen der Umhillung zu vermeiden. Die Umhil-
lung darf keine UnregelmaRigkeiten, Risse oder andere Oberflachenfehler aufweisen, die den SchweilRablauf
unglnstig beeinflussen. Die Umhullung muss fest auf dem Kernstab haften und darf bei fachgerechten Um-
gang und Gebrauch nicht abplatzen.

Das Einspannende der umbhiillten Stabelektrode muss auf einer Lange von mindestens 15 mm frei von Um-
hdllungsmaterial sein.

ANMERKUNG Das Ziindende kann mit einer Zlindhilfe versehen sein.

6.2 Drahte, Stibe und Bander

Die Oberflache des Schweillzusatzes muss frei von Verschmutzung und Oberflachenbeschadigung sein, die
das SchweilRen unglinstig beeinflussen. Jede Oberflachenbeschaffenheit ist erlaubt, vorausgesetzt, dass der
Schweillvorgang und die Eigenschaften des SchweilRmetalls nicht unglinstig beeinflusst werden.

Bei allen Fiilldrahtelektroden missen die Fillungen gleichmafig Giber die gesamte Lange verteilt sein, damit
die Eignung des Produkts, die chemische Zusammensetzung und die Eigenschaften des Schweillgutes nicht
nachteilig beeinflusst werden.

Drahte und Bander kdnnen in Ringen oder auf Spulen nach Bild 1 und Tabelle 4 geliefert werden. Ringe und
Spulen durfen keine Knicke, Wellen, scharfe Kanten oder sonstige UnregelmaRigkeiten aufweisen, die das
kontinuierliche Foérdern beeintrachtigen kénnen. Der Anfang und das Ende des in einer Lange gespulten
Drahtes mussen gesichert sein.

Schweilzusatze auf seitenwandlosen Spulkérpern sind mindestens drei Mal anzubinden, ungefahr gleichma-
Rig Uber den Umfang der Spule verteilt.

Massivdrahte und Massivdrahtelektroden fir Stahl dirfen keinen gréReren Drall aufweisen wie nachstehend
angegeben:

Der Drall ist das senkrechte Abheben einer frei liegenden Drahtwindung von einer ebenen Flache. Er darf bei
Spulen bis zu 200 mm AuBendurchmesser (S 200) nicht mehr als 25 mm betragen und bei Spulen mit einem
AuRendurchmesser tber 200 mm nicht mehr als 50 mm (siehe Tabelle 4).

Dressur (Durchmesser von frei liegenden Drahtwindungen auf einer ebenen Flache), Drall und Beschaffenheit
aller Drahte mussen eine gleichmaRige, ununterbrochene Forderung bei voll- oder teilmechanisierten
Schweilanlagen ermdglichen.
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Tabelle 1 — Art des Produktes und des SchweiRprozesses

Art des Produktes SchweiBprozess(e)?
Fullbandelektrode EG, ES, S
Umhdlite Stabelektrode E
Massivstab W,0,P
Massivbandelektrode ES, S
Massivdraht W, P, L, EB
Massivdrahtelektrode EG,ES, G, S
Flllstab W, 0O, P
Fulldraht L, W
Fulldrahtelektrode EG,ES,P,S, T
Dinne Folie L, EB

a8 Zusammenhang zwischen den in dieser Norm benutzten Kurzzeichen und den Ordnungsnummern nach
EN I1SO 4063:1998 wie nachfolgend:

E Lichtbogenhandschweiflten (111)

EB Elektronenstrahlschweilen (51)

EG Elektrogasschweilen (73)

ES Elektroschlackeschweil3en (72)
Metall-Schutzgasschweif3en mit Massivdrahtelektrode(131, 135)
Laserstrahlschweilen (52)

Gasschweifen mit Sauerstoff-Brenngasflamme (31)

Unterpulverschweif3en (12)

G
L
O
P Plasmaschweifen (15)
S
T  Metall-LichtbogenschweiRen mit Filldrahtelektrode, mit oder ohne Schutzgas (136, 114)
W

Wolfram-Inertgasschweilen (14)

7 Kennzeichnung
7.1 Kennzeichnung auf dem Produkt

7.1.1  Umhiillte Stabelektroden

Umhiillte Stabelektroden missen auf der Umhdillung nahe dem Einspannende oder auf dem Einspannende
mit zumindest einer nachverfolgbaren Handelsbezeichnung des Lieferanten oder der Normbezeichnung ge-
kennzeichnet sein.

7.1.2 Dréahte und Bander

Schweilzusatze auf Spulenkdrpern oder in Ringen mussen auf Spule oder Ring dauerhaft mit einer fir das
entsprechende Produkt zurlickverfolgbaren Kennzeichnung des Herstellers oder Lieferers versehen sein.

7.1.3 Stabe

Jeder Stab fir das WIG- und Plasmaschwei3en muss dauerhaft mit einer fir das entsprechende Produkt zu-
rickverfolgbaren Kennzeichnung des Herstellers oder Lieferers versehen sein.

ANMERKUNG Es wird empfohlen, zusatzlich zu der zurtickverfolgbaren Kennzeichnung mindestens auch den verbind-
lichen Teil der Normbezeichnung oder eine Farbmarkierung zu verwenden.
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7.2 Kennzeichnung auf der Verpackung

Die Aullenseite jeder kleinsten Verpackungseinheit muss deutlich mit zumindest folgenden Informationen ge-
kennzeichnet sein:

— Name des Herstellers oder Lieferers;

— Handelsbezeichnung;

— Bezeichnung nach der entsprechenden Norm;

— MaBe nach Abschnitt 4;

— fiir Pulver, das KorngréRenbereich in Ubereinstimmung mit ISO 14174;

— Chargen-/Schmelzen- oder Fertigungsnummer;

— Stromart und Polaritat, falls zutreffend;

— Stlickzahl oder Nenn-Nettogewicht;

— Rucktrocknungsvorschriften oder Hinweis auf Informationsmdglichkeit, falls zutreffend;
— Zulassungen, falls zutreffend;

— Gesundheitsschutz- und Sicherheitswarnhinweise in Ubereinstimmung mit értlichen, nationalen oder
regionalen Normen und Vorschriften, falls verlangt.

8 Verpackung
Der Hersteller, Lieferer oder Wiederverkaufer muss die Schweilzusatze und Pulver so verpacken, dass bei

sachgemaRem Transport und Lagern in einem trockenen Raum ein ausreichender Schutz gegen Beschadi-
gung und Qualitatsminderung gegeben ist.

9 Priifbescheinigungen

Wenn Prufbescheinigungen fur Schweillzusatze und Pulver gefordert werden, missen sie mindestens
ISO 14344 entsprechen.
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Tabelle 2 — MaRe und GrenzabmaRe fiir Drahte, Stabe und umhiillte Stabelektroden?

Mafe in Millimeter

Massivdraht- und Filldrahte und Massivdraht- und .. b
Massivdrahtelektroden Fiilldrahtelektroden Filldrahtstabe Umhiilite Stabelektroden
Schweilprozess
Nenndurch- | & \y | EB S, ES, EG T, S, EG W, 0, P E
messer
Durch- . Durch- ..
Langen- Durch- Langen-
Durchmessser- | Durchmesse- Durchmessser- messer- . messer- ..
Lange grenzab- messer Lange grenz
grenzabmaR grenzabmaR grenzabmaR grenz- grenz-
maR Kernstab abmaR
abmaf abmaf
0.5 +0,01/-0,03 — — — —
0,6
0,8 -
0,9 - - - -
10 +0,02 / -0,05
1,2
1,4
1.6 +0,01/-0,04
1,8 1,6 200
+
2,0 +0,04 oy b?sO(z)u s 2,0 1006 | biszu | +5
2,4 +0,02 / -0,06 - - 2,5 350
1000
2,5
2,8 B B B _
3,0 +0,01/-0,07
3,2 +0,02 / -0,07 3,2
4,0 +0.06 ’ ’ 4,0 +010 275
5,0 - 5,0 - bis zu +5
6,0 - +0,02 /-0,08 6,0 450¢
8,0 8,0 +0,1
a Andere Malde kdnnen vereinbart werden. Fur Zwischenmale gelten die Grenzabmale nach Tabelle 2.
b Male flr den Kernstab.
¢ Fur besondere Falle (z. B. Schwerkraftlichtbogenschweillen) Lange bis zu 1 000 mm.
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Tabelle 3 — MaRe und GrenzabmaRe fiir Massivbandelektroden

MaRe GrenzabmaRe
mm mm
Nenndicke <1,0 + 0,05
Nennbreite <100 +0,5/0
> 100 +0,8/0

d,
|
M
N
|
|
|
|
d.
d

o

Bild 1a) — Ringspule (R) Bild 1b) — Dornspule (S) Bild 1¢) — Ring (C)

ANMERKUNG Die Dornspule kann 2 Mitneh-
merl6cher haben.

Bild 1d) Korbringspule (B) Bild 1e) Korbspule (BS)

Bild 1 — Dornspulen, Ringspulen, Spulen und Ringe
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Tabelle 4 — MaRe und GrenzabmaRe fiir Dornspulen, Ringspulen, Spulen und Ringe?

Mitnehmerloch

Typ K_urzbe- AuBendurch- Innendurch- AuBt_are Dornloch- Abstand vom
zeichnung messer messer Breite durchmesser Durchmesser Mittelpunkt

d1 d2 b d3 d4 d5 ey ey
Dornspule (S) S 100 100 +2 - 45+0/ -2 16,5+1/-0 - - - -
Dornspule (S) S 117 117 + 1 - 71+0/-2 48,0 +0,6/-0 - - - -
Dornspule (S) S 200 200+ 3 - 55+0/-3 50,5+2,5/-0 10+1/-0 - 445+0,5 -
Dornspule (S)) S 300 300+5 - 103+0/-3 50,5+2,5/-0 10+1/-0 - 445+0,5 -
Dornspule (S) S 350 350+5 - 103+0/-3 50,5+2,5/-0 10+1/-0 - 445+0,5 -
Dornspule (S) S 560 560 +0/-10 b 305+0/-10 350+1,5 16,7 £0,7 16,7 £0,7 63,5+1,5 63,5+1,5
Dornspule (S) S 610 610+0/-10 b 345 +0/-10 350+1,5 16,7 £0,7 16,7 £0,7 63,5+1,5 63,5+1,5
Dornspule (S) S 760E 760+0/-10 - 290 + 10/ -1 40,5+1/-0 25+1/-0 35+1/-0 65+ 1 110 £ 1
Dornspule (S) S 760A 760+0/-10 b 345+0/-10 350+1,5 16,7 +£0,7 16,7 +£0,7 63,5+1,5 63,5+1,5
Ringspule (R) R 435 435+ 5 300+ 15/-0 90 +0/-15 - - - - -
Korbringspule (B) B 300 300+0/-5 180+ 2 1003 - - - - -
Korbringspule (B) B 435 435 +0/-5 300+5 703 - - - - -
Korbringspule (B) B 450 450, 300+5 100 +3 - - - - -
Korbspule (BS) BS 200 200+4/-3 100+7/-5 55+3 50,5+2,5/-0 - - - -
Korbspule (BS) BS 300 3005 189+ 0,5 103+0/-3 50,5+2,5/-0 - - - -
Ring (C) C 435 435, .« 300+15/-0 90 + 0/ -15 - - - - -
Ring (C) C 450 450, 300+15/-5 100 + 10/ -5 - - - - -
Ring (C) C 750 750« 570 +20/-0 90 +0/-10 - - - - -
Ring (C) C 800 800,y 600 +20/ - 0 120 +10/ -5 - - - - -

a

b

Andere Male kdnnen vereinbart werden..

Der Auendurchmesser des Spulenkerns, d,, muss ein einwandfreies Férdern des Schweilzusatzes erlauben.




