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Nationales Vorwort

Das Ziel der Norm ist, Grundlagen zu schaffen flir anwendungsbezogene Festlegungen der Massivdrahtelekiroden
durch Symbolisierung ihrer chemischen Zusammensetzung und der physikalischen Eigenschaften des SchweiBgutes.
Diese Symbolisierung entspricht einem allgemeinen Konzept zur Einteilung von SchweiBzusétzen.

Gegenuber DIN 8559-1 sind

— nur Massivdrahtelektroden aufgenommen mit deutlicher Erweiterung der Sorten. Zusétze zum Wolfram-Schutz-
gasschweiBen und Flldrahtelektroden werden durch gesonderte Européische Normen erfaBt;

— technische Lieferbedingungen und MaBe fur Spulenkérper nicht mehr aufgenommen, sondern gesondert erfaBt
in EN 759;

— Angaben lber Anwendungsbereiche der Draht-Gas-Kombination nicht mehr Inhalt dieser Norm. Die Zuordnung
des SchweiBgutes der Draht-Gas-Kombination zu den vergleichbaren Stahlsorten entfiel nicht zuletzt deshalb, weil
einheitliche Bezeichnungen fiir die Stahlsorten auf européaischer Ebene noch nicht bestehen.

Fur die im Abschnitt 2 zitierten Internationalen und Européischen Normen wird im folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

prEN 759 siehe E DIN 8559-102
prEN 1597-1  siehe E DIN 32525-1
ISO 31-0 siehe DIN 1313

Anderungen
Gegeniiber DIN 8559-1 : 1984-07 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
— Inhalt der Europaischen Norm (ibernommen. Siehe Nationales Vorwort.

Friihere Ausgaben
DIN 8559: 1964-08
DIN 8559-1: 1976-06, 1984-07

Nationaler Anhang NA (informativ)
Literaturhinweise in nationalen Zusatzen

DIN 1313 Physikalische GréBen und Gleichungen — Begriffe, Schreibweisen

E DIN 8559-102 Technische Lieferbedingungen fiir Stahl-SchweiBzusétze — Art des Produktes, MaBe, GrenzabmaBe
und Kennzeichnung (Vorschlag fiir eine Europaische Norm)

E DIN 32525-1 Prufung von SchweiBzusatzen — Prifstiick zur Entnahme von Schwei3gutproben an Stahl, Nickel
und Nickellegierungen (Vorschlag fiir eine Européische Norm)

Internationale Patentklassifikation

B 23 K 035/00
B 23 K 009/16
B 23 K 009/24

G 01N 033/20 Fortsetzung 5 Seiten EN

NormenausschuB SchweiBtechnik (NAS) im DIN Deutsches Institut flir Normung e.V.

© DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V. - Jede Art der Vervielfaltigung, auch auszugsweise, Ref Nr. DIN EN 440 : 1994-11
nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fur Normung e.V, Berlin, gestattet. Preisgr. 06 Vertr-Nr. 2306

Alleinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, 10772 Berlin






EUROPAISCHE NORM EN 440
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE September 1994

DK

Deskriptoren:  SchweiBlen, LichtbogenschweiBen, SchutzgasschweiBen, SchweiBelektrode, Draht, Unlegierter Stahl, Nied-
riglegierter Stahl, Manganstahl, Einteilung, Kurzzeichen, Chemische Zusammensetzung, Mechanische
Eigenschaft

Deutsche Fassung

SchweiBzuséitze
Drahtelektroden und SchweiBgut zum
Metall-SchutzgasschweiBen von unlegierten Stahlen
und Feinkornstahlen
Einteilung

Welding consumables — wire electrodes  Produits consommables pour le sou-

and deposits for gas-shielded metal arc  dage — fils électrodes et dépdts pour le

welding of non-alloy and fine grain soudage a I'arc sous gaz des aciers non

steels — Classification alliés et des aciers a grain fin — Classi-
fication

Diese Européaische Norm wurde von CEN am 1994-09-09 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfillen, 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 mit ihren bibliographi-
schen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhéltlich.

Diese Européische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Fran-
z@sisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener
Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Zentral-
sekretariat mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.
CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Ddnemark, Deutsch-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und dem Vereinigten
Kénigreich.

CEN

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG

European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Briissel
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Vorwort

Diese Européaische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 “Schwei3en” erarbeitet, dessen Sekretariat von
DS betreut wird.

Der Anhang A ist informativ und enthalt “Bibliographie”.

Diese Européische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten; entweder durch Verdéffentlichung eines identi-
schen Textes oder durch Anerkennung bis Marz 1995, und etwaige entgegenstehende nationale Normen missen bis Marz
1995 zuriickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind folgende Lénder gehalten, diese Européische Norm zu
Uibernehmen:

Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, lriand, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und das Vereinigte Kénigreich.

0 Einleitung

Diese Norm enthélt eine Einteilung zur Bezeichnung von Drahtelektroden mit Hiife ihrer chemischen Zusammensetzung
und, wenn gefordert, der Streckgrenze, der Zugfestigkeit und der Zahigkeit des SchweiBgutes. Das Verhaltnis von Streck-
grenze zur Zugfestigkeit des SchweiBgutes ist im allgemeinen héher als das fir den Grundwerkstoff. Anwender sollten
daher beachten, daB ein SchweiBgut, das die Mindeststreckgrenze des Grundwerkstoffes erreicht, nicht unbedingt dessen
Mindestzugfestigkeit erreicht. Wenn bei der Anwendung eine bestimmte Mindestzugfestigkeit gefordert wird, muB3 daher
bei der Auswahl des SchweiBzusatzes die Spalte 3 in Tabelle 1 beriicksichtigt werden.

Es sollte beachtet werden, daB die flir die Einteilung der Drahtelektroden benutzten mechanischen Eigenschaften des rei-
nen SchweiBgutes abweichen kénnen von denen, die an Fertigungsschweifungen erreicht werden. Dies ist bedingt durch
Unterschiede bei der Durchflinrung des SchweiBens, wie z.B. Elektrodendurchmesser, Pendelung, SchweiBposition und
Werkstoffzusammensetzung.



1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt Anforderungen fur die Einteilung von
Drahtelektroden und Schweigut im SchweiBzustand fir
das Metall-SchutzgasschweiBen von unlegierten und
Feinkornstadhlen mit einer Mindeststreckgrenze bis zu
500 N/mm? fest. Eine Drahtelektrode kann mit verschie-
denen Gasen geprift und eingeteilt werden. Die Eintei-
lung des SchweiBgutes basiert auf Prifungen des reinen
SchweiBgutes.

2 Normative Verweisungen

Diese Europdische Norm enthalt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an
den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikatio-
nen sind nachstehend aufgefiihrt. Bei starren Verweisun-
gen gehoren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikation nur zu dieser Europdischen Norm, falls
sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet
sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
der in Bezug genommenen Publikation.
EN 439
Schutzgase zum LichtbogenschweiBen und Schnei-
den
prEN 759
SchweiBzusatze — Technische Lieferbedingungen —
Art des Produktes, MaBe, GrenzabmaBe und Kenn-
zeichnung
prEN 1597-1
SchweiBzusatze — Prifung zur Einteilung — Teil 1:
Prifstick zur Entnahme von Schweigutproben an
Stahl, Nickel und Nickellegierungen
1ISO 31-0:1992
de: GréBen und Einheiten — Teil 0: Allgemeine
Grundsatze
en: Quantities and units — Part 0: General principles

3 Einteilung

Eine Drahtelekirode wird nach ihrer chemischen Zusam-
mensetzung in Tabelle 3 eingeteilt. Ein SchweiBgut wird
mit zuséatzlichen Kennzeichen nach seinen mechani-
schen Eigenschaften eingeteilt, wobei ein Schutzgas
einer bestimmten Gruppe verwendet wird. Die Einteilung
des Schweigutes besteht aus finf Merkmalen:

1) Das erste Merkmal besteht aus dem Kurzzeichen

flr das Produkt/den SchweiBprozeB.

2) Das zweite Merkmal besteht aus der Kennziffer flr

die Festigkeitseigenschaften und die Bruchdehnung

des Schweif3gutes.

3) Das dritte Merkmal enthdlt das Kennzeichen fiir

die Kerbschlagarbeit des SchweiBgutes.

4) Das vierte Merkmal enthalt den Kennbuchstaben

fur das Schutzgas.

5) Das flnfte Merkmal enthélt das Kurzzeichen fiir

die chemische Zusammensetzung der Drahtelektrode.

4 Kennzeichen und Anforderungen

41 Kurzzeichen fiir das Produkt/
den SchweiBBprozeB

Das Kurzzeichen fir eine Drahtelektrode fir das Metall-
SchutzgasschweiBen und/oder das entsprechende
SchweiBgut ist der Buchstabe G, der am Anfang der
Normbezeichnung steht.

Seite 3
EN 440 : 1994

4.2 Kennziffer fiir die Festigkeits- und

Dehnungseigenschaften des Schwei3gutes
Die Kennziffer in Tabelle 1 erfaBt die Streckgrenze, Zug-
festigkeit und Bruchdehnung des SchweiBgutes im
SchweiBzustand, die nach den Bedingungen des
Abschnittes 5 bestimmt werden.

Tabelle 1: Kennziffer fiir die Festigkeits- und
Dehnungseigenschaften des SchweiBgutes

Kenn- |Mindeststreck- Zug- Mindestbruch-
sitfer grenze') festigkeit dehnung?)
N/mm? N/mm? %
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 (R, ). Bei nicht ein-
deutig ausgepragter Streckgrenze ist die 0,2%-
Dehngrenze (R}, o ;) anzuwenden.

2y MeBlange ist gleich dem finffachen Probendurch-
messer

4.3 Kennzeichen fiir die Kerbschlagarbeit des
SchweiBgutes

Das Kennzeichen nach Tabelle 2 erfa3t die Temperatur,
bei der eine Kerbschlagarbeit von 474 erreicht wird.
Bedingungen siehe Abschnitt 5.

Es sind drei Proben zu prifen. Nur ein Einzelwert darf
47J unterschreiten und muB mindestens 32J betragen.
Wenn ein Schweif3gut fur eine bestimmte Temperatur ein-
gestuft ist, eignet es sich folglich fiir jede héhere Tempe-
ratur nach Tabelle 2.

Tabelle 2: Kennzeichen fiir die Kerbschlagarbeit
des Schweifigutes

Temperatur flir
Mindestkerbschlagarbeit 47J
°C

Kennzeichen

keine Anforderungen

+20

0
-20
-30
~-40
-50
-60

DU WNO PN

4.4 Kennzeichen fir Schutzgase

Die Kennzeichen M und C entsprechen den Angaben fiir
Schutzgase, die in EN 439 festgelegt sind.

Das Kennzeichen M flir Mischgase ist anzuwenden, wenn
die Einteilung mit einem Schutzgas EN 439-M2, jedoch
ohne Helium, durchgefihrt worden ist.

Das Kennzeichen C ist anzuwenden, wennn die Eintei-
lung mit einem Schutzgas EN 439-C1, Kohlendioxid,
durchgefuiihrt worden ist.

4.5 Kurzzeichen fiir die chemische
Zusammensetzung der Drahtelektroden

Das Kurzzeichen in Tabelle 3 erfaBt die chemische Zu-

sammensetzung der Drahtelektrode und enthélt Angaben

uber die kennzeichnenden Legierungsbestandteile.
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5 Mechanische Prifungen

Zug- und Kerbschlagbiegeversuche sowie alle geforder-
ten Nachprifungen sind mit SchweiBgut im SchweiBzu-
stand nach prEN 1597-1, Form 3, unter Verwendung von
Drahtelektroden mit Durchmesser von 1,2 mm und unter
SchweiBbedingungen, wie in 51 und 5.2 beschrieben,
durchzufihren.

51 Vorwdrm- und Zwischenlagentemperaturen

Vorwarmen wird nicht verlangt. SchweiBen darf bei Raum-
temperatur begonnen werden.

Die Zwischenlagentemperatur ist mit Temperaturanzeige-
stifte, Oberflaichen-Thermometer oder Thermoelementen
Zu messen.

Zwischenlagentemperaturen dudrfen 250°C nicht uber-
schreiten. Wenn die Zwischenlagentemperatur tberschrit-
ten wird, muB das Prifstlick an ruhender Luft bis unter
diese Grenze abgekuihit sein, bevor die nachste Raupe
geschweiBt werden darf.

Tabelle 4: SchweiBbedingungen

Durch- | SchweiB- | SchweiB- K?g'ﬁ(t- Zvr;z%':ﬁn'
messer | strom |spannung | ,pciong | temperatur
mm A v mm °C
max.
1,2 280+ 20 %) 20 250

*) Die Schweispannung richtet sich nach der Wahl
des Schutzgases.

Tabelle 5: Lagenfolge

Draht- Lagenaufbau
elektroden-
Durchmesser | Lagen-Nr Raupen je | Anzahl der
mm Lage Lagen
1,2 1 bis oben 2 6 bis 10
"} Die beiden oberen Lagen diirfen aus 3 Raupen
bestehen.
Anhang A (informativ)
Bibliographie

A.1  Handbuch fir das Eisenhiittenlaboratorium
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5.2 SchweiBbedingungen und Lagenfolge
Die SchweiBbedingungen nach Tabelle 4 sind mit der
Lagenfolge Tabelle 5 anzuwenden.

Die Schweifirichtung zur Herstellung einer aus zwei Rau-
pen bestehenden Lage darf nicht gedndert werden, aber
nach jeder Lage ist die Richtung zu wechseln.

6 Chemische Analyse

Die chemische Analyse wird an Drahtproben durchge-
fuihrt. Jede analytische Methode darf angewendet werden.
Im Zweifelsfall muB sie nach eingefihrten veréffentlichten
Verfahren vorgenommen werden.

ANMERKUNG: Siehe A.1 und A.2.

7 Technische Lieferbedingungen

Die Technischen Lieferbedingungen missen den Anfor-
derungen nach EN 759 entsprechen.

8 Bezeichnungsbeispiele

Bezeichnung eines Schweilgutes, das unter Mischgas
(siehe 4.4) mit einer Drahtelektrode G3Si1 durch Metall-
Schutzgasschweiflen hergestellt wurde und das eine
Mindeststreckgrenze von 460 N/mm? (46) sowie eine
Mindestkerbschlagarbeit von 47J bei ~30°C (3) aufweist:

EN 440 — G 46 3 M G3Si1

Bezeichnung einer Drahtelektrode mit der chemischen
Zusammensetzung von G3Si1 nach Tabelle 3:

EN 440 — G3Si1

Hierbei bedeuten:
EN 440 = Norm-Nummer;

G = Metall-SchutzgasschweiBen;

46 = Festigkeit und Bruchdehnung
(siehe Tabelle 1);

3 = Kerbschlagarbeit (siche Tabelle 2);

M = Schutzgas (siehe 4.4);

G3Si1 = Chemische Zusammensetzung
(siehe Tabelle 3).

A.2 BS 6200-3 Probenahme und Analyse von Eisen, Stahl und anderen Eisenmetallen — Teil 3: Analyseverfahren



