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Die Européaische Norm EN 756 : 1995 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vorwort

DIN EN 756 ersetzt die bisherige DIN 8557-1. Sie gilt wie diese fiir Drahtelekiroden und Dreh-Pulver-Kombinationen
zum UnterpulverschweiBen von unlegierten Stahlen und Feinkornstahlen, allerdings mit einem erweiterten Anwen-
dungsbereich. Dieser ist, wie bei den vergleichbaren Normen fiir das Lichtbogenhand-, MAG-, WIG- und Filldraht-
schweiBen, bis zu einer Streckgrenze von 500 N/mm festgelegt. Anders als bei DIN 8557-1, in der im Anwendungs-
bereich beispielhaft einzelne Stahinormen aufgefiihrt sind, werden in DIN EN 756 keine Hinweise auf entsprechende
Grundwerkstoffnormen gegeben.

Im zweiten Absatz der Einleitung wird eingeschrankt, daB — abweichend vom bisherigen deutschen Regelwerk —
Drahtelektroden und SchweiBpulver gleicher Bezeichnung verschiedener Anbieter nicht austauschbar sind. Mit der
Ergénzung “ohne Uberprifung nach dieser Norm” ist aus deutscher Sicht ein Austausch von Drahtelektroden und
Pulvern nach dieser Norm sehr wohl méglich. Art und Umfang der dazu erforderlichen Uberpriifung sind allerdings
nicht ndher geregelt.

Im Abschnitt “Kennzeichen und Anforderungen” sind in Tabelle 1 die Kennziffern fir die Festigkeitseigenschaften von
MehrlagenschweiBgut aufgefilhrt. CEN/TC 121/SC 3 hat sich mehrheitlich — wie auch z.B. bei DIN EN 440 — fiir die
Festlegung der unteren Streckgrenze statt der sonst allgemeinen (blichen oberen Streckgrenze als Mindestwert
entschieden. Im Gegensatz zu DIN 8557-1 geht DIN EN 756 ausdricklich auf die Lage/Gegenlage-SchweiBung ein
und gibt auch dafiir entsprechende Festigkeitskennzeichen an. Wie bei den vergleichbaren Normen ist auch in
DIN EN 756 nur ein Wert fiir die Mindestkerbschlagarbeit vorgegeben, und zwar 47 J.

AuBer den Kennbuchstaben Z und A sowie der Kennziffer 0 entsprechen die Kennziffern jeweils einem Zehntel der
betreffenden Priftemperatur. Die in Tabelle 4 aufgefiihrten SchweiBpulver sind gegenlber DIN 32522 um mehrere
Typen ergénzt worden. Die Anzahl der Drahtqualitaten ist im Vergleich zu DIN 8557-1 erhéht, die Analysenspannen
zum Teil verandert bzw. erweitert worden (siehe Tabelle 5).

Grundsétzlich entspricht DIN EN 756 dem CEN-Konzept, d. h. es handelt sich um eine reine Produktnorm, in der auf
getrennte DIN-EN- oder ISO-Normen fiir SchweiBhilfsstoffe, fiir technische Lieferbedingungen, Prifbedingungen usw.
verwiesen wird. Die Normbezeichnungen der Produkte entsprechen dem gewéhlten Schema, das bei allen Normen
flr SchweiBzusatze einheitlich angewendet wird.

Fir die im Abschnitt 2 zitierten Européischen Norm-Entwiirfe, soweit die Norm-Nummer geéndert ist, und Inter-
nationale Normen wird im folgenden auf die entsprechenden Deutschen Normen hingewiesen:

prEN 759 siehe E DIN 8559-102
prEN 1258 siehe DIN 32524
(zukiinftig EN ISO 13916)

prEN 1597-1 siehe E DIN 32525-1
prEN 1597-2 siehe E DIN 32525-100
ISO 31-0 siehe DIN 1313
Anderungen

Gegeniiber DIN 8557-1: 1981-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
— Inhalt der Européischen Norm (ibernommen. Siehe Nationales Vorwort.
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Diese Européische Norm wurde von CEN am 1995-08-27 angenommen.
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Vorwort

Diese Europdische wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 “SchweiBen” erarbeitet, dessen Sekretariat vom DS

betreut wird.

Diese Europiische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis April 1996, und etwaige entgegenstehende nationale Normen mussen bis

April 1996 zurlickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind folgende Lander gehalten, diese Européische Norm zu (ber-

nehmen:

Belgien, Dé’\_nemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und das Vereinigte Kénigreich.

0 Einleitung

Diese Norm enthélt eine Einteilung zur Bezeichnung von
Drahtielektroden mit Hilfe ihrer chemischen Zusammen-
setzung und Draht-Pulver-Kombination nach der Streck-
grenze, der Zugfestigkeit und der Dehnung des SchweiB3-
gutes. Das Verhéltnis von Streckgrenze zur Zugfestigkeit
des reinen SchweiBgutes ist im allgemeinen héher als das
fir den Grundwerkstoff. Anwender sollten daher beach-
ten, daB ein SchweiBgut, das die Mindeststreckgrenze
des Grundwerkstoffes erreicht, nicht unbedingt auch des-
sen Mindestzugfestigkeit erreicht. Wenn bei der Anwen-
dung eine bestimmte Mindestzugfestigkeit gefordert wird,
muf3 daher bei der Auswahl des SchweiBzusatzes die
Spalte 3 in Tabelle 1 beriicksichtigt werden.

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

Es sollte beachtet werden, da3 die fir die Einteilung der
Draht-Pulver-Kombination  benutzten  mechanischen
Eigenschaften des reinen SchweiBgutes abweichen kén-
nen von denen, die an FertigungsschweiBungen erreicht
werden. Dies ist bedingt durch Unterschiede bei der
Durchfiihrung des SchweiBens, z.B. Drahtelektroden-
durchmesser und Werkstoffzusammensetzung.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt Anforderungen fir die Einteilung von
Draht-Pulver-Kombinationen und reinem Schweigut im
SchweiBzustand flr das UnterpulverschweiBen von unle-
gierten Stahlen und Felnkornstahlen mit einer Mindest-
streckgrenze bis zu 500 N/mm? fest. Ein Pulver kann mit

verschiedenen Drahtelektroden eingestuft werden. Die
Drahtelektrode wird ebenfalls getrennt nach ihrer che-
mischen Zusammensetzung eingeteilt.

Pulver, die fur Einlagen- und Lage/Gegenlage-SchweiBen
geeignet sind, werden entsprechend dem Lage/Gegen-
lage-SchweiBen eingeteilt.

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 datierten Verwei-
sungen gehoren spatere Anderungen oder Uberarbeitun-
gen dieser Publikationen nur zu dieser Européischen
Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung ein-
gearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die
letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation.
prEN 759

SchweiBzuséatze — Technische Lieferbedingungen —

Art des Produktes, MaBe, GrenzabmafBe und Kenn-

zeichnung
prEN 760

SchweiBzusatze — Pulver zum Unterpulverschwei-

Ben — Einteilung

prEN 1258
SchweiBen — Messung der Vorwarm-, Zwischen-
lagen- und Haltetemperatur beim SchweiBen

prEN 1597-1

SchweiBzusatze — Prifung zur Einteilung — Teil 1:
Prufstiick zur Entnahme von Schweigutproben an
Stahl, Nickel und Nickellegierungen
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Tabelle 1: Kennziffer fiir Festigkeitseigenschaften von Mehriagenschwei3verbindungen

: ] . ; h o
Kennziffer Mlndest;t/rri?grenze ) Zu%f;:trlggelt Mlndestbru‘c’/:0 dehnung?)
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 eindeutig ausgeprégter Streckgrenze ist die 0,2 %-Dehngrenze (Rpo2)
anzuwenden.
2} Die MeBlange ist gleich dem fiinffachen Probendurchmesser.

prEN 1597-2
SchweiBzusétze — Prifung zur Einteilung — Teil 2:
Vorbereitung eines Prifstiicks flir die Priifung von Ein-
lagen- und Lage/Gegenlage-SchweiBungen an Stahl
ISO 31-0
de: GréBen und Einheiten — Teil 0: Allgemeine
Grundséatze
en: Quantities and units — Part 0: General principles

3 Einteilung

Die Einteilung enthdlt die Eigenschaften des reinen
SchweiBgutes, die mit einer bestimmien Draht-Pulver-
Kombination eines Herstellers erreicht werden, wie unten
beschrieben. Eine Drahtelekirode kann gesondert durch
das Kurzzeichen fiir die chemische Zusammensetzung
nach Tabelle 5 angegeben werden.

Die Einteilung besteht aus 5 Merkmalen:

1) Das erste Merkmal besteht aus dem Kurzzeichen
fir das Produkt/den SchweiBprozef.

2) Das zweite Merkmal besteht aus einer Kennziffer,
entweder flr die Festigkeitseigenschaften und die
Bruchdehnung des reinen SchweiBgutes beim Mehr-
lagenschweiBen oder die Festigkeitseigenschaften
des verwendeten Grundwerkstoffes beim Lage/Ge-
genlage-SchweiBen.

3) Das dritte Merkmal enthalt das Kennzeichen fiir
die Kerbschlagarbeit des reinen SchweiBgutes oder
der SchweiBverbindung.

4) Das vierte Merkmal enthalt das Kennzeichen fiir
den verwendeten Pulvertyp.

5) Das flinfte Merkmal enthalt das Kurzzeichen fir
die chemische Zusammensetzung der Drahtelek-
trode.

4 Kennzeichen und Anforderungen
4.1 Kurzzeichen fiir das Produkt/
den SchweiBproze

Das Kurzzeichen flir eine Drahtelektrode und/oder eine
Draht-Pulver-Kombination fiir das UnterpulverschweiBen
ist der Buchstabe S.

4.2 Kennziffer fiir die Festigkeitseigenschaften

421 MehrlagenschweiBen

Die Kennziffer in Tabelle 1 erfaBt die Streckgrenze, Zug-
festigkeit und Bruchdehnung des reinen SchweiBgutes im
SchweiBzustand, die nach den Bedingungen nach 5.1
bestimmt werden.

422 Lage/Gegenlage-SchweiBlen

Das Kennzeichen erfaBt die Festigkeit der SchweiBver-
bindung bezogen auf den verwendeten Grundwerkstoff
fiir Lage/Gegenlage-SchweiBungen, die unter den Bedin-
gungen nach 5.2 erfolgreich geprift wurden.

Tabelle 2: Kennzeichen fiir die Festigkeitseigenschaften
von Lage/Gegenlage-Schweilverbindungen

K Mindeststreckgrenze | Mindestzugfestigkeit
9?}"‘ des Grundwerkstoffes | der Schweiverbindung
zeichen N/mm? N/mm?
2T 275 370
3T 355 470
4T 420 520
5T 500 600

4.3 Kennzeichen fiir die Kerbschlagarbeit des
reinen SchweiBgutes oder der
Lage/Gegenlage-SchweiBverbindung

Das Kennzeichen nach Tabelle 3 erfaBt die Temperatur,

bei der eine durchschnittliche Kerbschlagarbeit von 47 J
erreicht wird. Bedingungen siehe Abschnitt 5.

Es sind drei Proben zu prifen. Nur ein Einzelwert darf
47 J unterschreiten und muB mindestens 32 J betragen.
Wenn ein SchweiBgut fiir eine bestimmte Temperatur ein-
gestuft ist, eignet es sich folglich flir jede héhere Tempe-
ratur nach Tabelie 3.
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Tabelle 3: Kennzeichen fiir die Kerbschlagarbeit 4.4 Kennzeichen fiir das SchweiB3pulver
des reinen Schwei3gutes oder der ;
Lage/Gegenlage-SchweiBverbindung [I?:gh }é?\ln%gl.chen nach Tabelle 4 erfaBt den Pulvertyp
Temperatur flr Tabelle 4: Kennzeichen fiir den Pulvertyp
Kennzeichen Mindestkerbschlagarbeit 47 J
o) Pulvertyp Kennzeichen
Z keine Anforderungen Mangan-Silikat MS
A +20 Calcium-Silikat Cs
0 0 Zirkon-Silikat Z8
2 -20 Rutil-Silikat RS
3 - 130 Aluminat-Rutil AR
4 — 40 Aluminat-basisch AB
5 - 50 Aluminat-Silikat AS
6 - 60 Aluminat-Fluorid-basisch AF
7 -70 Fluorid-basisch FB
8 - 80 Andere Typen Z

Tabelle 5: Chemische Zusammensetzung von Drahtelektroden zum Unterpulverschweiien, Massenanteil in Prozent

Kurz- Chemische Zusammensetzung in % (m/m)")?)3)
zeichen c Si Mn P s Mo Ni cr

SO Jede vereinbarte chemische Zusammensetzung

S1 0,05 bis 0,15 0,15 0,35 bis 0,60 | 0,025 | 0,025 0,15 0,15 0,15
S2 0,07 bis 0,15 0,15 0,80 bis 1,30 | 0,025 | 0,025 0,15 0,15 0,15
S3 0,07 bis 0,15 0,15 >1,30bis 1,75 | 0,025 | 0,025 0,15 0,15 0,15
S4 0,07 bis 0,15 0,15 >1,75bis 225 | 0,025 | 0,025 0,15 0,15 0,15
S18i 0,07 bis 0,15 0,15 bis 0,40 0,35 bis 6,60 | 0,025 | 0,025 0,15 0,15 0,15
S28Si 0,07 bis 0,15 0,15 bis 0,40 0,80 bis 1,30 | 0,025 | 0,025 0,15 0,15 0,15
§2Si2 0,07 bis 0,15 0,40 bis 0,60 0,80 bis 1,30 | 0,025 | 0,025 0,15 0,15 0,15
S3Si 0,07 bis 0,15 0,15bis 0,40 | > 1,30bis 1,85 | 0,025 | 0,025 0,15 0,15 0,15
S48Si 0,07 bis 0,15 0,15 bis 0,40 | > 1,85bis 225 | 0,025 | 0,025 0,15 0,15 0,15
SiMo 0,05 bis 0,15 0,05 bis 0,25 0,35 bis 0,60 | 0,025 | 0,025 0,45 bis 0,65 0,15 0,15
S2Mo 0,07 bis 0,15 0,05 bis 0,25 0,80 bis 1,30 | 0,025 | 0,025 0,45 bis 0,65 0,15 0,15
S3Mo 0,07 bis 0,15 0,05 bis 0,25 | > 1,30 bis 1,75 | 0,025 | 0,025 0,45 bis 0,65 0,15 0,15
S4Mo 0,07 bis 0,15 0,05bis 0,25 | >1,75hbis2,25 | 0,025 | 0,025 0,45 bis 0,65 0,15 0,15
S2Ni1 0,07 bis 0,15 0,05 bis 0,25 0,80 bis 1,30 | 0,020 | 0,020 0,15 0,80 bis 1,20 | 0,15
S2Ni1,5 0,07 bis 0,15 0,05 bis 0,25 0,80 bis 1,30 | 0,020 | 0,020 0,15 >120bis 1,80 | 0,15
S2Ni2 0,07 bis 0,15 0,05 bis 0,25 0,80 bis 1,30 | 0,020 | 0,020 0,15 > 1,80 bis 240 | 0,15
S2Ni3 0,07 bis 0,15 0,05 bis 0,25 0,80 bis 1,30 | 0,020 | 0,020 0,15 >280bis 3,70 | 0,15
S2Ni1Mo 0,07 bis 0,15 0,05 bis 0,25 0,80 bis 1,30 [ 0,020 | 0,020 | 0,45 bis 0,65 0,80 bis 1,20 | 0,20
S3Ni1,5 0,07 bis 0,15 0,05 bis 0,25 | > 1,30 bis 1,70 | 0,020 | 0,020 0,15 >1,20bis 1,80 | 0,20
S3Ni1Mo 0,07 bis 0,15 0,05 bis 0,25 | > 1,30 bis 1,80 | 0,020 | 0,020 | 0,45 bis 0,65 0,80 bis 1,20 | 0,20
S3Ni1,5Mo | 0,07 bis0,15 | 0,05 bis 0,25 1,20 bis 1,80 | 0,020 | 0,020 | 0,30 bis 0,50 1,20 bis 1,80 | 0,20

') Chemische Zusammensetzung des Fertigproduktes, Cu einschlieBlich Kupfer-Uberzug < 0,30 %, Al < 0,030 %.
2) Einzelwerte in der Tabelle sind Héchstwerte.

%) Die Ergebnisse sind auf dieselbe Stelle zu runden wie die festgelegten Werte unter Anwendung von iSO 31-0,
Anhang B, Regel A.




4.5 Kurzzeichen fiir die chemische
Zusammensetzung der Drahtelektrode

Das Kurzzeichen in Tabelle 5 erfaBt die chemische
Zusammensetzung der Drahtelektrode und enthélt Anga-
ben Uber die kennzeichnenden Legierungsbestandteile.

Die chemische Zusammensetzung des reinen Schweif-
gutes ist von der chemischen Zusammensetzung der
Drahtelektrode und dem metallurgischen Verhalten des
Pulvers abhéngig (siehe EN 760).

5 Mechanische Priifungen
5.1 MehrlagenschweiBen

Zug- und Kerbschlagbiegeversuche sowie alle geforder-
ten Nachprifungen sind an reinem SchweiBgut im
SchweiBzustand nach EN 1597-1, Typ 3 durchzufiihren.
Es sind Drahtelektroden von 4,0 mm oder 3,2 mm
(3,0 mm) Durchmesser zu verwenden, wobei stets der
groBte gefertigte Durchmesser zu benutzen ist.

Die SchweiBbedingungen (EindrahtschweiBen) und Ein-
zelheiten flir das Prifstiick enihalt Tabelle 6.

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

Die Zwischenlagentemperatur ist mit Temperaturanzeige-
stiften, Oberflachen-Thermometern oder Thermoelemen-
ten zu messen, siehe EN 1258.

Die Zwischenlagentemperaturen nach Tabelle 6 diirfen
nicht tberschritten werden. Wenn die Zwischenlagentem-
peratur uberschritten wird, muB das Priifstiick an ruhen-
der Luft bis unter diese Grenze abgekiihlt sein, bevor die
nachste Raupe geschweiBt werden darf.

5.2 Lage/Gegenlage-SchweiBen

Zug- und Kerbschlagbiegeversuche sowie geforderte
Nachprifungen sind an reinem SchweiBgut im SchweiB-
zustand nach prEN 1597-2, Typ 4 durchzufiihren. Die
SchweiBbedingungen miissen den Empfehlungen des
Herstellers entsprechen und sind zum Nachweis der
Ubereinstimmung mit dieser Norm aufzuzeichnen.

6 Chemische Analyse

Die chemische Analyse wird an Drahtproben durchge-
fihrt. Jede analytische Methode darf angewendet werden.
Im Zweifelsfall muB sie nach eingefiihrten verdffentlichten
Verfahren vorgenommen werden.

ANMERKUNG: Siehe Anhang A.
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7 Technische Lieferbedingungen

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

8 Bezeichnung

Die Bezeichnung der Drahtelektrode oder Draht-Pulver-
Kombination muB den Grundsétzen geméaB nachfolgen-
der Beispiele entsprechen.

BEISPIEL 1:

Eine Draht-Pulver-Kombination fiir das Mehrlagen-Unter-
pulverschweiBen, deren Schweigut eine Mindeststreck-
grenze von 460 N/mm? (46) und eine Mindestkerb-
schiagarbeit von 47 J bei ~30°C (3) aufweist, hergestellt
mit einem aluminat-basischen Pulver (AB) und einem
Draht S2 wird bezeichnet:

Draht-Pulver-Kombination
EN 756 — S 46 3 AB S2

Hierbei bedeuten:
EN 756 = Norm-Nummer

S = Drahtelektrode und/oder Draht-Pulver-
Kombination/UnterpulverschweiBen
(siehe 4.1)

46 = Festigkeit und Bruchdehnung (Tabelle 1
und 2)

3 = Kerbschlagarbeit (Tabelle 3)

AB = Pulvertyp (Tabelle 4)

82 = Chemische Zusammensetzung der

Drahtelektrode (Tabelie 5)

BEISPIEL 2:

Eine Draht-Pulver-Kombination, fiir das Lage/Gegenlage-
UnterpulverschweiBen, deren Eignung in Ubereinstimmung
mit der Herstellerempfehtung an einem Grundwerkstoff mit
einer Mindeststreckgrenze von 420 N/mm? an einer Quer-
zugprobe nachgewiesen wurde, deren Schweigut eine Min-
destzugfestigkeit von > 520 N/mm? (4T) und eine Mindest-
kerbschlagarbeit von 47 J bei ~20°C (2) aufweist, hergestellt
mit einem aluminat-basischen Pulver (AB) und einer Draht-
elektrode S2Mo wird bezeichnet:

Draht-Pulver-Kombination
EN 756 — S 4T 2 AB S2Mo
BEISPIEL 3:

Eine Drahtelektrode entsprechend der chemischen Zusam-
mensetzung fiir S2Mo nach Tabelle 5 wird bezeichnet:

Drahtelektrode EN 756 — S2Mo

Tabelle 6: SchweiBbedingungen fiir das Mehrlagen-EindrahtschweiBen

Drahtdurchmesser
Bedingungen') 2) mm

3.2 4,0
Lange der Schwei3gutprobe mm min. 200 min. 200
Stromart DC DC
SchweiBstromstarke A 440 + 20 580 + 20
SchweiBspannung V 27+ 1 29+ 1
Schweigeschwindigkeit mm/min 400 + 50 550 + 50
Zwischenlagentemperatur °C (ohne Vorwérmen) 150 + 50 150 + 50
Freie Drahtelektrodenlange 30t 5 30t 5

2) AC Wechselstrom, DC Gleichstrom.

') Wird AC und DC angegeben, ist die SchweiBung des Prifstiicks nur mit AC durchzufiihren.
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