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Die Européaische Norm EN 499 : 1994 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vorwort

Mit dieser Norm werden die bisher in DIN 1913-1 enthaltenen Festlegungen zur Kennzeichnung der Eigenschaften von
Stabelektroden und des damit hergesteliten SchweiBgutes notwendigen Einzelheiten erfaBt. Die Stabelektroden
werden wie alle anderen Schweif3zusétze fiir das LichtbogenschweiBen nach einem einheitlichen Schema eingeteilt.
Dieses Bezeichnungsschema besteht aus Kennzeichen flr das SchweiBverfahren, die mechanischen Eigenschaften
des SchweiBgutes sowie den Umhiillungstyp. Es enthalt ferner Angaben Uber Ausbringung und Stromart sowie die
SchweiBpositionen, flir welche die jeweilige Stabelektrode geeignet ist.

Die bisher in DIN 1913-1 benutzZte Kennzahl fir die Zugfestigkeit wird durch eine Kennzahl fur die Mindeststreckgrenze
ersetzt. Jedem Streckgrenzenwert ist ein Festigkeitsbereich und eine Mindestdehnung zugeordnet. Entgegen der ali-
gemein Gblichen Gepflogenheit, fir den Streckgrenzenwert die obere Streckgrenze einzusetzen, hat sich die Mehrheit
der CEN-Mitglieder fur die untere Streckgrenze entschieden. Es bleibt abzuwarten, wie sich diese Entscheidung
bewahren wird.

Die Kerbschlagarbeit des SchweiBgutes wird nur noch mit einem Kennzeichen, und zwar flr eine Mindestkerbschlag-
arbeit von 47 J, angegeben. Die Kennziffer fiir 28 J entfallt also. Beibehalten wird das “offene System”, d. h,, das jewei-
lige Kennzeichen bezieht sich auf abgestufte Temperaturen von Raumtemperaturen bis -60 °C.

Mit dem Anwendungsbereich der Norm bis 500 N/mm? ergab sich die Notwendigkeit, wie in DIN 8529-1 ein Analysen-
kurzzeichen einzufiihren. Dieses Kurzzeichen erscheint, wenn das SchweiBgut auBer mit Mangan auch mit Nickel
und/oder Molybdén legiert ist.

Die Kurzzeichen fir den Umhiillungstyp entsprechen weitgehend denen, wie sie aus DIN 1913-1 bekannt sind. Die
geringfiigigen Anderungen vereinfachen die Typ-Kurzzeichen, was sich vor allem bei verschiedenen Kurzzeichen
durch das Entfallen der Klammern ausdriickt.

Die Kombination der Stabelektroden-Eigenschaften Ausbringung und Stromeignung sowie ihre Eignung fiir SchweiB-
positionen wird je durch eine Kennziffer ausgedriickt. Die Kennziffern ersetzen die in DIN 1913-1 benutzte Klassen-
Kennziffer.

Entsprechend dem Konzept, gleichlautende Normenfestlegungen in eigenen Normen zu erfassen, enthélt die Norm
keine Angaben Gber Prifung und technische Lieferbedingungen. Die hierfiir zutreffenden Normen sind in Abschnitt 2
angegeben.

Angaben (ber die bevorzugten Anwendungsbereiche der Stabelektroden durch Zuordnung der Stabelektroden zu ent-
sprechenden Stahisorten — wie sie in DIN 1913-1 als Hilfe enthalten waren — sind vorldufig noch nicht méglich, weil
einheitliche européische Stahlbezeichnungen noch nicht verfiigbar sind.

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

prEN 759 siehe E DIN 8559-102

EN 22401 siehe DIN EN 22401

EN 26847 siehe DIN EN 26847

prEN 1597-1  siehe E DIN 32525-1

prEN 1597-3  siehe E DIN 32525-101

ISO 31-0 siehe DIN 1313

ISO 3690 siehe DIN 8572-1
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Anderungen
Gegenliber DIN 1913-1 : 1984-06 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Bei erhaltenem Konzept, die Stabelektroden durch sie kennzeichnende Eigenschafien einzuteilen, Inhalt dem
Stand der europaischen Normung angepaft.

b) Technische Lieferbedingungen entfielen, da sie durch eine gesonderte Europaische Norm (prEN 759) erfaBt werden.
Angaben zur Zuordnung von SchweiBgut und Stahlsorten sind nicht mehr aufgenommen.

Friihere Ausgaben

DIN 1913: 1934-03, 1937-11, 1942-06

DIN 1913-1: 1954-12, 1960-05, 1967-11, 1976-01, 1984-06
DIN 1913-2: 1954-12, 1960-05, 1968-12, 1976-05

Nationaler Anhang NA (informativ)

Literaturhinweise in nationalen Zuséatzen

DIN 1313 Physikalische Gré8en und Gleichungen — Begriffe, Schreibweisen

DIN 8529-1 Stabelektroden fiir das VerbindungsschweiBen von hochfesten Feinkornbaustédhlen — Basisch-
umhiillte Stabelektroden — Einteilung, Bezeichnung, Technische Lieferbedingungen

E DIN 8559-102 Technische Lieferbedingungen flir Stahl-SchweiBzusatze — Art des Produktes, MaBe, GrenzabmaBe
und Kennzeichnung

DIN 8572-1 Bestimmung des diffusiblen Wasserstoffs im Schweigut — LichtbogenhandschweiBen

E DIN 32525-1 Prufung von Schweifizusatzen — Priifstiick zur Entnahme von SchweiBgutproben an Stahl, Nickel
und Nickellegierungen

E DIN 32525-101 SchweiBzusitze — Prifung zur Einteilung — Teil 3: Eignung flir SchweiBpositionen an Kehlnaht-
schweiBungen

DIN EN 22401 Umhlilite Stabelektroden — Bestimmung der Ausbringung, der Gesamtausbringung und des
Abschmelzkoeffizienten (ISO 2401 : 1982); Deutsche Fassung EN 22401 : 1994
DIN EN 26847 Umhiillte Stabelektroden fiir das LichtbogenhandschweiBen — Auftragung von Schweigut zur Be-

stimmung der chemischen Zusammensetzung (ISO 6847:1985); Deutsche Fassung EN 26847: 1994

Internationale Patentklassifikation

B 23 K 035/04
B 23 K035/22
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Diese Europaische Norm wurde von CEN am 1994-12-05 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Européischen 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
erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch,
Franzosisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in
eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem
Zentralsekretariat 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, ltalien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und dem Vereinigten
Kénigreich.
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Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom CEN/TC 121 “SchweiBen” erarbeitet, dessen Sekretariat vom DS betreut wird.
CEN/TC 121 hat gemaB Resolution 132/1992 beschlossen, den SchluB-Entwurf zur formellen Abstimmung vorzulegen.

Das Ergebnis war positiv.

Anhang A ist informativ und enthélt “Beschreibung der Umhiillungstypen”.

Anhang B ist ebenfalls informativ und enthélt “Bibliographie”.

In den normativen Verweisungen wird auf 1ISO 3690 Bezug genommen. Es sollte beachtet werden, daB eine Europaische
Norm (00121129) zum selben Thema im CEN/TC 121/SC 3 in Vorbereitung ist.

Diese Européische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten; entweder durch Veréffentlichung eines identi-
schen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 1995, und etwaige entgegenstehende nationale Normen miissen bis Juni
1995 zuruckgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind folgende Lénder gehalten, diese Europaische Norm zu iiber-
nehmen:

Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irtand, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,

Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und das Vereinigte Kénigreich.

0 Einleitung

Diese Norm enthalt eine Einteilung zur Bezeichnung von
umbhiliten Stabelektroden mit Hilfe der Streckgrenze, der
Zugfestigkeit und der Zahigkeit des SchweiBgutes. Das
Verhdltnis von Streckgrenze zur Zugfestigkeit des
SchweiBgutes ist im allgemeinen héher als das fiir den
Grundwerkstoff. Anwender sollten daher beachten, daB
ein SchweiBgut, das die Mindeststreckgrenze des Grund-
werkstoffes erreicht, nicht unbedingt dessen Mindestzug-
festigkeit erreicht. Wenn bei der Anwendung eine
bestimmte Mindestzugfestigkeit gefordert wird, muB
daher bei der Auswahl des SchweiBzusatzes die Spaite 3
in Tabelle 1 berticksichtigt werden.

Es sollte beachtet werden, daB die flir die Einteilung der
Stabelektroden benutzten mechanischen Eigenschaften
des reinen SchweiBgutes abweichen kénnen von denen,
die an FertigungsschweiBungen erreicht werden. Dies
ist bedingt durch Unterschiede bei der Durchfiihrung
des SchweiBlens, wie z.B. Stabelektrodendurchmesser,
Pendelung, SchweiBposition und Werkstoffzusammen-
setzung.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt Anforderungen fiir die Einteilung von
umhiillien Stabelektroden und des SchweiBgutes im
SchweiBzustand fiir das LichtbogenhandschweiBen von
unlegierten Stahlen und Feinkornstdhlen mit einer Min-
deststreckgrenze bis zu 500 N/mm? fest.

2 Normative Verweisungen

Diese Europédische 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 Europaischen Norm, falls
sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet
sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
der in Bezug genommenen Publikation.



prEN 759
SchweiBzusatze — Technische Lieferbedingungen —
Art des Produktes, Maf3e, GrenzabmaBe und Kenn-
zeichnung

prEN 1597-1
SchweiBzusitze — Prifung zur Einteilung — Teil 1:
Prifstiick zur Entnahme von Schwei3gutproben an
Stahl, Nickel und Nickellegierungen

prEN 1597-3
SchweiBzusétze — Prifung zur Einteilung — Teil 3:
Prifung der Eignung fir SchweiBpositionen an Kehl-
nahtschweifungen

EN 22401
Umhiillte Stabelektroden — Bestimmung der Ausbrin-
gung, der Gesamtausbringung und des Abschmelz-
koeffizienten

EN 26847
Umhlillte Stabelektroden fir das Lichtbogenhand-
schweiBen — Auftragung von Schwei3gut zur Bestim-
mung der chemischen Zusammensetzung

SO 31-0
de: GréBen und Einheiten — Teil 0: Allgemeine
Grundséatze
en: Quantities and units — Part 0: General principles

ISO 3690
de: SchweiBen — Bestimmung des Wasserstoffs im
SchweiBgut unlegierter und niedriglegierter Stahle
en: Welding — Determination of hydrogen in
deposited weld metal arising from the use of covered
electrodes for welding mild and low alloy steels

3 Einteilung

Die Einteilung enthdlt die Eigenschaften des SchweiB-
gutes, die mit einer umhiillten Stabelekirode erreicht
werden, wie unten beschrieben. Der Einteilung liegt der
Stabelektrodendurchmesser von 4 mm zugrunde, mit
Ausnahme der Kennziffer fir die SchweiBpositionen, die
auf prEN 1597-3 basiert.
Die Einteilung besteht aus acht Merkmalen:
1) Das erste Merkmal besteht aus dem Kurzzeichen
fur das Produkt/den SchweiBprozeB;
2) das zweite Merkmal besteht aus der Kennziffer flr
die Festigkeitseigenschaften und die Bruchdehnung
des Schwei3gutes;
3) das dritte Merkmal enthélt das Kennzeichen fir
die Kerbschlagarbeit des SchweiBgutes;
4) das vierte Merkmal enthalt das Kurzzeichen fir
die chemische Zusammensetzung des SchweiBgutes;
5) das flinfte Merkmal besteht aus dem Kurzzeichen
fur den Umbhiillungstyp;
6) das sechste Merkmal besteht aus der Kennziffer
fur das Ausbringen und die Stromart;
7) das siebte Merkmal besteht aus der Kennziffer fir
die Schweif3position;
8) das achte Merkmal enthélt das Kennzeichen fir
den Wasserstoffgehalt des SchweiBgutes.
Die Normbezeichnung ist in zwei Teile gegliedert, um den
Gebrauch dieser Norm zu erleichtern.
a) Verbindlicher Teil
Dieser Teil enthélt die Kennzeichen fiir die Art des
Produktes, die Festigkeits-, Dehnungs- und Z&hig-
keitseigenschaften, die chemische Zusammenset-
zung und den Umhdllungstyp, d.h. die Kennzeichen,
diein 4.1, 4.2, 4.3, 4.4 und 4.5 beschrieben sind.
b) Nicht verbindlicher Teil
Dieser Teil enthalt die Kennzeichen fiir das Ausbrin-
gen, die Stromart, die SchweiBpositionen, fur die die
Stabelektrode geeignet ist, und die Kennzeichen flir
den Wasserstoffgehalt, d.h. die Kennziffern/Kennzei-
chen, die in 4.6, 4.7 und 4.8 beschrieben sind.
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Die vollstandige Normbezeichnung (siehe Abschnitt 8) ist
auf Verpackungen und in den Unterlagen sowie Daten-
biattern des Herstellers anzugeben.

4 Kennzeichen und Anforderungen

41 Kurzzeichen fiir das Produkt/
den SchweiBprozef
Das Kurzzeichen der Stabelektroden flir das Lichtbogen-

handschweiBen ist der Buchstabe “E”, der am Anfang der
Normbezeichnung steht.

4.2 Kennziffer fiir die Festigkeits- und
Dehnungseigenschaften des SchweiBgutes

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

Mindeststreck- . .. | Mindestbruch-
Iéti'-:f?er}- grenze') Zugfestigkeit 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.p). Bei nicht
eindeutig ausgepragter Streckgrenze ist die 0,2%-
Dehngrenze (R} 0,2) anzuwenden.

2) MeBlange ist gleich dem finffachen Probendurch-
messer.

4.3 Kennzeichen fiir die Kerbschlagarbeit des
SchweiBgutes

Das Kennzeichen in Tabelle 2 erfaBt die Temperatur, bei
der eine Kerbschlagarbeit von 47 J erreicht wird. Bedin-
gungen siehe Abschnitt 5.

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

Tabelle 2: Kennzeichen fiir die Kerbschlagarbeit
des SchweiBBgutes

Temperatur fir
Mindestkerbschlagarbeit 47 J
°C

Kennzeichen

keine Anforderungen

+20

0
-20
-30
-40
-50
-60

DA WN O >N
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4.4 Kurzzeichen fiir die chemische
Zusammensetzung des SchweiBgutes

Tabelle 4: Kennziffer fiir Ausbringen und Stromart

Das Kurzzeichen in Tabelle 3 erfaBt die chemische Eﬁ?g Ausb;ngen Stromart')
. . 0
Zusammensetzung des Schwei3gutes nach den in
Abschnitt 6 angegebenen Bedingungen. 1 <105 Wechsel- und Gleichstrom
2 <105 Gleichstrom
Tabelle 3: Kurzzeichen fiir die chemische
Zusammensetzung des Schwei3gutes 3 >105 <125 | Wechsel- und Gleichstrom
4 >105 <125 | Gleichstrom
i _ Chemische Zusammensetzung') 2) %)
Il('ﬁgzlgrel;;?:n 5 >125 <160 | Wechsel- und Gleichstrom
Mn Mo Ni 6 >125 =160 | Gleichstrom
Kein Kurz- 20 7 >160 Wechsel- und Gleichstrom
zeichen ’ - - 8 >160 Gleichstrom
Mo 1,4 0,3 bis 0,6 — Y Um die Eignung flir Wechselstrom nachzuweisen,
sind die Prafungen mit einer Leerlaufspannung von
MnMo >1,4bis20 | 0,3bis0,6 — max. 65 V durchzuflhren.
1Ni 1,4 — 0,6 bis 1,2
ONi 14 - 1,8 bis 2,6 4.7 Kennziffer fir die SchweiBposition
) ) Die SchweiBpositionen, fur die eine Stabelektrode nach
3Ni 14 — >2,6 bis 3,8 prEN 1597-3 Uberprift wurde, werden durch eine Kenn-
) - ) ziffer wie folgt angegeben:
Mn1Ni >1,4 bis 2,0 — 0,6 bis 1,2 1 alie Positionen:
1NiMo 14 0,3 bis 0,6 06 bis 1,2 2 alle Positionen auBer Fallposition;
3 Stumpfnaht in Wannenposition, Kehinaht in Wan-
7 Jede andere vereinbarte nen- und Horizontalposition;
Zusammensetzung 4 Stumpfnaht in Wannenposition, Kehlnaht in Wan-
nenposition;
') Falls nicht festgelegt: 5 Fallposition und Positionen wie Kennziffer 3.
Mo <0,2,Ni<0,3,Cr<0,2,
V < 0,05, Nb <0,05,Cu <0,3
2y Einzelwerte in der Tabelie sind Hochstwerte. 4.8 Kennzeichen fir Wasserstoffgehalt des
3) Die Ergebnisse sind auf dieselbe Stelle zu runden Schwei3gutes
;’gg gfof?rt]ghzl:\egtgnR\éVeélti unter Anwendung von Das Kennzeichen nach Tabelle 5 enthélt den Wasserstoff-
’ 9 B Regel A gehalt, der an Schweigut mit Stabelektrodendurchmes-

4.5 Kurzzeichen fiir den Umhiillungstyp

Der Umhiillungstyp einer Stabelektrode hangt hauptséach-
lich von den schlackenbildenden Bestandteilen ab. Die
Kurzzeichen fir den Umhullungstyp werden durch die fol-
genden Buchstaben bzw. Buchstabengruppen gebildet:

sauerumhdallt
zelluloseumhdilit

rutilumhullt

dick rutilumhilit
rutilzellulose-umhuillt
rutilsauer-umhuilit
rutilbasisch-umhdilit

®>0D
TR T |

T | DIVIDIVID| O>

basischumhuillit

ANMERKUNG: Anhang A enthélt eine Beschrei-
bung der Merkmale jedes Umhdillungstyps.

4.6 Kennziffer fiir Ausbringen und Stromart

Die Kennziffer in Tabelle 4 erfaBt das Ausbringen nach
EN 22401 und die Stromart nach Tabelle 4.

ser 4 mm nach ISO 3690 bestimmt wird. Die Stromstéarke
betrdgt 90 % des hdchsten, vom Hersteller empfohlenen
Wertes. Stabelektroden, die fir Wechselstrom empfohlen
werden, sind an Wechselstrom zu priifen. Bei Eignung der
Stabelektroden nur fiir Gleichstrom ist mit Gleichstrom
unter Benutzung der empfohlenen Polaritat zu priifen.

Um die Wasserstoffgehalte richtig zu bewerten, sind die
Herstellerangaben uber Stromart und Riicktrocknungs-
bedingungen zu beachten.

Tabelle 5:
Kennzeichen fiir Wasserstoffgehalt des Schweigutes

Wasserstoffgehalt
in ml/100 g SchweiBgut

max.

Kennzeichen

H5 5
H10 10
H15 15

ANMERKUNG 1: Andere MeBverfahren zur Be-
stimmung des diffusiblen Wasserstoffs kénnen fur
Chargenprufungen unter der Voraussetzung ange-
wendet werden, daB sie entsprechend reprodu-
zierbar und gegen die Methode nach ISO 3690
kalibriert sind. Der Wasserstoff wird durch die
Stromart beeinfluBt.



ANMERKUNG 2: Risse in SchweiBverbindungen
kénnen durch Wasserstoff verursacht oder maB-
geblich beeinfluBt werden. Die Gefahr fir wasser-
stoffinduzierte Risse erhdht sich mit zunehmen-
dem Legierungsgehalt und der Hohe der Span-
nungen. Solche Risse entstehen im allgemeinen
nach dem Erkalten der Verbindung, sie werden
deshalb auch als Kaltrisse bezeichnet.

Wasserstoff im SchweiBgut entsteht bei einwand-
freien duBeren Bedingungen (saubere und trok-
kene Nahtbereiche) aus wasserstoffhaltigen Ver-
bindungen der Zusatzstoffe, wozu bei basischen
Stabelektroden vor allem das von der Umhillung
aufgenommene Wasser zahit.

Das Wasser dissoziiert im Lichtbogen, es entsteht
dabei atomarer Wasserstoff, der vom SchweiBgut
aufgenommen wird.

Unter gegebenen Werkstoff- und Spannungs-
bedingungen ist die Gefahr fiir Kaltrisse um so
geringer, je niedriger der Wasserstoffgehalt des
SchweiBgutes ist.

ANMERKUNG 3: In der Praxis hangt der zulassige
Wasserstoffgehalt von der einzelnen Anwendung
ab. Um den zuldssigen Wasserstoffgehalt einzu-
halten, sollen die Empfehiungen des Stabelektro-
denhersteliers beztliglich Handhabung, Lagerung
und Riicktrocknung eingehalten werden.

5 Mechanische Priifungen

Zug- und Kerbschlagbiegeversuche sowie alle geforder-
ten Nachprifungen sind mit SchweiBgut im SchweiBzu-
stand nach prEN 1597-1, Form 3, unter Verwendung von
Stabelekiroden mit Kernstabdurchmesser von 4 mm und
unter SchweiBbedingungen, wie in 5.1 und 5.2 beschrie-
ben, durchzuflihren.

51 Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen

Vorwarmen wird nicht verlangt. Das SchweiBen darf bei
Raumtemperatur begonnen werden.

Die Zwischenlagentemperatur ist mit Temperaturanzeige-
stiften, Oberfidchen-Thermometern oder Thermoelemen-
ten zu messen.

Zwischenlagentemperaturen diirfen 250°C nicht (iber-
schreiten. Wenn die Zwischenlagentemperatur tiberschrit-
ten wird, muB3 das Prifstiick an ruhender Luft bis unter
diese Grenze abgekiihlt sein, bevor die nichste Raupe
geschweifBt werden darf.

5.2 Lagenfolge
Die Lagenfolge ist in Tabelle 6 angegeben.

Die SchweiBrichtung zur Herstellung einer aus 2 Raupen
bestehenden Lage darf nicht gedndert werden, aber nach
jeder Lage ist die Richtung zu wechseln. Jede Lage ist
mit 90 % der héchsten, vom Hersteller empfohlenen
Stromstérke zu schweiBen. Unabhangig vom Umhillungs-
typ ist mit Wechselstrom zu schweiBen, wenn sowohl
Wechsel- als auch Gleichstrom empfohlen wird, und mit
Gleichstrom unter Benutzung der empfohlenen Polaritét,
wenn nur Gleichstrom verlangt wird.
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Tabelle 6: Lagenfoige
Stabelektroden- Lagenaufbau
Durchmesser
R Raupen Anzahl
mm Lagen-Nr jeLage | der Lagen
4,0 1 bis oben 27 7 bis 9
') Die beiden oberen Lagen diirfen aus 3 Raupen
bestehen.

6 Chemische Analyse

Die chemische Analyse darf an jedem geeigneten Priif-
stiick durchgefiihrt werden. Im Zweifelsfall sind Proben
nach EN 26847 zu benutzen. Jede analytische Methode
darf angewendet werden. Im Zweifelsfall muB sie nach
eingefiihrten verdffentlichten Verfahren vorgenommen
werden.

ANMERKUNG: Siehe B.1 und B.2.

7 Technische Lieferbedingungen

Die Technischen Lieferbedingungen miissen den Anfor-
derungen nach prEN 759 entsprechen.

8 Bezeichnungsbeispiele

Bezeichnung einer umhiillten Stabelektrode flr das Licht-
bogenhandschweiBen, deren SchweiBgut eine Mindest-
streckgrenze von 460 N/mm? (46) aufweist und fir das
eine Mindestkerbschlagarbeit von 47J bei -30°C (3)
erreicht wird und mit einer chemischen Zusammenset-
zung von 11 % Mn und 0,7 % Ni (1Ni). Die Stabelektrode
ist basischumhullt (B), verschweiBbar an Wechsel- und
Gleichstrom, Ausbringen 140% (5), und ist geeignet fiir
Stumpf- und Kehindhte in Wannenposition (4).

Der Wasserstoffgehalt wird bestimmt nach 1SO 3690 und
Uberschreitet nicht 5 ml/100 g deponiertes SchweiBgut
(H5).

Die Normbezeichnung ist wie folgt:

EN 499 -E 46 31NiB 54 H5
Der verbindliche Teil der Normbezeichnung ist:

EN 499 -E46 31NiB

Hierbei bedeuten:
EN 499 = Norm-Nummer;

E = Umhillte Stabelektrode/Lichtbogen-
handschweiBen (siehe 41);

46 = Festigkeit und Bruchdehnung (siehe
Tabelle 1);

3 = Kerbschiagarbeit (siehe Tabelle 2);

1Ni = Chemische Zusammensetzung (siehe
Tabelle 3);

B = Umhullungstyp (siehe 4.5);

5 = Ausbringen und Stromart (siehe
Tabelle 4);

4 = SchweiBposition (siehe 4.7);

H5 = Wasserstoffgehalt (siehe Tabelle 5).
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Anhang A (informativ)
Beschreibung der Umhiillungstypen

A1 Aligemein

Sowohl die SchweiBeigenschaften einer umhdillten Stab-
elektrode als auch die mechanischen Eigenschaften des
SchweiBgutes werden durch die Umhiillung entscheidend
beeinfluBt. Diese homogene Mischung enthalt im allge-
meinen die folgenden fiinf Hauptbestandteile:

— schlackenbildende Stoffe,

— desoxidierende Stoffe,

— schutzgasbildende Stoffe,

— lichtbogenstabilisierende Stoffe,

— Bindemittel und, falls nétig,

— Legierungsbestandteile.
Zusatzlich kann Eisenpulver hinzugefiugt werden, um das
SchweiBgutausbringen zu erhéhen (siehe 4.6). Dadurch
kann das SchweiBen in verschiedenen SchweiBpositio-
nen beeinfluBt werden.
Im Folgenden bedeutet eine dicke Umhiillung, daf3 sie
einem Verhdltnis von Umhullung zu Kernstabdurchmes-
ser von = 1,6 entspricht.

A.2 Sauerumhiilite Stabelektroden

Die Umhiillung dieses Typs wird durch hohe Eisenoxidan-
teile gekennzeichnet und — infolge des hohen Sauerstoff-
potentials — durch desoxidierende Stoffe (Ferromangan).
Bei einer dicken Umhillung verursacht die saure
Schlacke einen sehr feinen Tropfeniibergang und flache
und glatte SchweiBnéhte. Sauerumhiillte Stabelektroden
sind nur begrenzt fiir das Schweilen in Zwangsposition
geeignet und sind empfindlicher fiir das Entstehen von
Erstarrungsrissen als Stabelektroden anderer Umhiil-
lungstypen.

A.3 Zelluloseumhiillte Stabelektroden

Stabelektroden dieses Typs enthalten einen groBen Anteil
verbrennbarer organischer Substanzen in der Umhdillung,
insbesonders Zellulose. Aufgrund des intensiven Licht-
bogens eignen sich derartig umhdiilte Stabelektroden
besonders fUr das SchweiBen in Fallposition.

A.4 Rutilumhiilite Stabelektroden

Stabelektroden dieses Typs ergeben einen groberen
Tropfentibergang als die dick rutilumhiillten. Sie sind
damit fiir das SchweiBen von dunnen Blechen geeignet.
Stabelektroden des Rutiltyps sind fir alle SchweiBpositio-
nen — ausgenommen Fallposition — geeignet.

A.5 Dick rutilumhiilite Stabelektroden

Bei Stabelektroden dieses Typs ist das Verhaltnis von
Umhiillungs- zu Kernstabdurchmesser gleich oder gréBer
1,6. Charakteristisch sind der hohe Rutilgehalt der Umhl-
lung, das gute Wiederziinden und die feinschuppigen,
gleichméBigen Nahte.

Anhang B
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(informativ)

A.6 Rutilzellulose-umhiillte
Stabelektroden

Die Zusammensetzung der Umhiillung dieser Stabelek-
troden ist dhnlich der rutilumhdillter Stabelektroden, sie
enthalt jedoch gréBere Zellulose-Anteile. Stabelektroden
dieses Typs koénnen daher auch fir das SchweiBen in
Fallposition verwendet werden.

A.7 Rutilsauer-umhiillte Stabelektroden

Das SchweiBverhalten von Stabelektroden dieses Misch-
typs ist mit sauerumhiillten Stabelekiroden vergleichbar.
In der Umhiliung dieser Stabelektroden sind jedoch
wesentliche Anteile an Eisenoxid durch Rutil ersetzt.
Daher kénnen diese meist dickumhiillten Stabelektroden
fur das SchweiBen in allen Positionen — ausgenommen
Fallposition — eingesetzt werden.

A.8 Rutilbasisch-umhiilite Stabelektroden

Charakteristisch flr die Umhullung dieses Typs sind die
hohen Anteile an Rutil zusammen mit angehobenen basi-
schen Anteilen. Diese meist dickumhdliten Stabelekiro-
den besitzen — neben guten mechanischen Eigenschaf-
ten des SchweiBgutes — gute SchweiBeigenschaften in
allen SchweiBpositionen — auBer Fallposition.

A.9 Basischumhiillte Stabelektroden

Charakteristisch flr die dicke Umbhiillung dieser Stabelek-
troden ist der groBe Anteil an Erdalkali-Carbonaten, z.B.
Calciumcarbonat und FluBspat. Um die SchweiBeigen-
schaften, besonders fiir das SchweiBen mit Wechsel-
strom, zu verbessern, kénnen groBere Mengen nichtbasi-
scher Bestandteile (z.B. Rutil und/oder Quarz) erforder-
lich sein.

Basischumhtillte Stabelekiroden haben zwei herausra-
gende Eigenschaften: Die Kerbschlagarbeit des Schweif3-
gutes ist, besonders bei tiefen Temperaturen, héher und
ihre RiBsicherheit ist besser als bei allen anderen Typen.
Die Sicherheit hinsichtlich HeiBrissen ergibt sich aus dem
hohen metallurgischen Reinheitsgrad des SchweiBgutes,
wihrend die geringe KaltriBempfindlichkeit — trockene
Stabelektroden vorausgesetzt — im geringen Wasser-
stoffgehalt begriindet ist. Er ist niedriger als bei allen
anderen Typen und sollte als Obergrenze H = 15 ml/100 g
SchweiBgut nicht tiberschreiten.

Basischumhiilite Stabelektroden sind fiir das SchweiBen
in allen Positonen — ausgenommen Fallposition —
geeignet. Speziell flir das SchweiBen in Fallposition
geeignete basische Stabelektroden haben eine beson-
dere Zusammensetzung der Umhullung.



