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Die Europaische Norm EN 758 : 1997 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vorwort
Diese Norm enthalt die Festlegungen zur Einteilung und Kennzeichnung von Flilldrahtelektroden.

Gegenuber DIN 8559-1 sind nur Fllldrahtelektroden aufgenommen und die Sorten deutlich erweitert worden, wahrend
Massivdrahtelektroden, SchweiBzusatze flr das Wolfram-Schutzgasschweilen und technische Lieferbedingungen in
gesonderten Europaischen Normen enthalten sind.

Die Einteilung erfolgt, wie auch bei allen anderen SchweiBzusétzen, nach einem einheitlichen Schema und erfaBt
SchweiBprozeB, mechanische Eigenschaften und chemische Zusammensetzung des SchweiBgutes, Eigenschaften
der Flllung sowie Angaben Uber Schutzgas, SchweiBpositionen und Wasserstoffgehalt im SchweiBgut.

Bei der Festlegung der Festigkeitseigenschaften wird zwischen den Filldrahtelektroden je nach SchweiBeignung wie
folgt unterschieden:

1) Fulldrahtelektroden flir das Einlagen- und MehrlagenschweiBen
2) Fulldrahtelektroden nur fiir das EinlagenschweiB3en.

Im ersten Fall beruht die Kennziffer fur die Festigkeitseigenschaften auf dem Streckgrenzenwert der unteren Streck-
grenze des SchweiBgutes, im zweiten Fall auf dem Streckgrenzenwert der SchweiBverbindung, bezogen auf den
Grundwerkstoff.

Jedem Streckgrenzenwert ist, wie bisher, ein Festigkeitsbereich und eine Mindestbruchdehnung zugeordnet.

Angaben zu Anwendungsbereichen durch Zuordnung von SchweiBgut der Fulldrahtelektrode zu entsprechenden
Stahlsorten wurden nicht beriicksichtigt. Sie sind durch Vergleich der mechanischen Gutewerte von Grundwerkstoff
und SchweiBgut zu ermitteln.

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

ISO 31-0 siehe DIN 1313

ISO 3690 siehe DIN 8572-1

Anderungen

Gegeniiber der im Jahre 1994 zuriickgezogenen DIN 8559-1 : 1984-07 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Inhalt der Europaischen Norm Ubernommen. Siehe nationales Vorwort.
b) Auswahl und kennzeichnende Angaben fir die Fllldrahtelektroden deutlich erweitert.
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Deskriptoren: LichtbogenschweiBen, SchutzgasschweiBen, SchweiBelektrode, unlegierter Stahl, Schweilzusatzwerkstoff,
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Deutsche Fassung

Schweilzusatze

Falldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschwei3en mit und
ohne Schutzgas von unlegierten Stahlen und Feinkornstahlen
Einteilung

Welding consumables — Tubular cored Produits consommables pour le soudage —
electrodes for metal arc welding with and  Fils fourrés pour le soudage a I'arc avec ou
without a gas shield of non alloy and fine  sans protection gazeuse des aciers non
grain steels — Classification alliés et a grains fins — Classification

Diese Europaische Norm wurde von CEN am 1997-01-19 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung 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 biblio-
graphischen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch,
Franzdsisch). 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, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und dem Vereinigten
Kdnigreich.
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Comité Européen de Normalisation

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

Diese Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 “SchweiBen” erarbeitet, dessen Sekretariat vom
DS gehalten wird.

Diese Europaische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines identi-
schen Textes oder durch Anerkennung bis August 1997, und etwaige entgegenstehende nationale Normen missen bis
August 1997 zuriickgezogen werden.

Anhang A ist informativ und enthalt “Beschreibung der Typen der Fillung”.

Anhang B ist informativ und enthalt “Literaturhinweise”.

In den normativen Verweisungen wird auf ISO 3690 Bezug genommen. Es sollte beachtet werden, daB eine Européische
Norm zum gleichen Thema im CEN/TC 121/SC 3 in Vorbereitung ist.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europaische Norm zu libernehmen:

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

Einleitung

Diese Norm enthalt eine Einteilung zur Bezeichnung von Fulldrahtelektroden mit Hilfe der Streckgrenze, der Zugfestigkeit
und der Dehnung des reinen Schweigutes. Das Verhélinis von Streckgrenze zur Zugfestigkeit des SchweiBgutes ist im all-
gemeinen héher als das flr den Grundwerkstoff. Anwender sollten daher beachten, daB ein SchweiBgut, das die Mindest-
streckgrenze des Grundwerkstoffes erreicht, nicht unbedingt auch dessen Mindestzugfestigkeit erreicht. Wenn bei der
Anwendung eine bestimmte Mindestzugfestigkeit gefordert wird, sollte daher bei der Auswahl des Schweizusatzes die
Spalte 3 in Tabelle 1 berlicksichtigt werden.

Es sollte beachtet werden, daB die fir die Einteilung der Fllldrahtelektroden benutzten mechanischen Eigenschaften des
reinen Schweigutes abweichen kénnen von denen, die an Fertigungsschweiflungen erreicht werden. Dies ist bedingt
durch Unterschiede bei der Durchfihrung des SchweiBens, wie z.B. Elektrodendurchmesser, Pendelung, Schutzgas,
SchweiBposition und Werkstoffzusammensetzung.



1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt Anforderungen flr die Einteilung von
Fllldrahtelektroden, basierend auf dem SchweiBgut im
SchweiBzustand, fiir das Metall-Lichtbogenschweien mit
oder ohne Schutzgas von unlegierten Stdhlen und Fein-
kornstdhlen mit einer Mindeststreckgrenze bis zu
500 N/mm? fest. Eine Fllldrahtelektrode kann mit ver-
schiedenen Gasen gepruft und eingeteilt werden.

Es ist bekannt, daB die SchweiBeigenschaften von Full-
drahtelektroden durch Impulsstrom verandert werden
kénnen. In dieser Norm wird aber der Impulsstrom nicht
zur Bestimmung der Elektrodeneinteilung benutzt.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an
den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen
sind nachstehend aufgeflihrt. Bei datierten Verweisungen
gehdren spéatere Anderungen oder Uberarbeitungen die-
ser Publikationen nur zu dieser Européischen Norm, falls
sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet
sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte der in
Bezug genommenen Publikation.

EN 439
SchweiBzusatze — Schutzgase zum Lichtbogen-
schweiBen und Schneiden

EN 759

SchweiBzusétze — Technische Lieferbedingungen fir
SchweiBzusatze — Art des Produktes, MaBe, Grenz-
abmaBe und Kennzeichnung

EN 1597-1
SchweiBzusatze — Prifung zur Einteilung — Teil 1:
Prifstick zur Entnahme von Schweil3gutproben an
Stahl, Nickel und Nickellegierungen

EN 1597-2
SchweiBzusdtze — Prifung zur Einteilung — Teil 2:
Vorbereitung eines Prifstlicks fir die Prifung von Ein-
lagen- und Lage/Gegenlage-SchweiBungen an Stahl

EN 1597-3
SchweiBzusédtze — Prifung zur Einteilung — Teil 3:
Prifung der Eignung fir SchweiBpositionen an Kehl-
nahtschweiungen

EN ISO 13916
SchweiBen — Anleitung zur Messung der Vorwarm-,
Zwischenlagen- und Haltetemperatur (ISO 13916 : 1996)

ISO 31-0:1992
de: GroéBen und Einheiten — Teil 0: Allgemeine Grund-
satze
en: Quantities und units — Part 0: General principles

ISO 3690
de: SchweiBen — Bestimmung des Wasserstoffs im
Schwei3gut 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 reinen
SchweiBgutes, die mit einer Fllldrahtelektrode und geeig-
neter Schutzgaskombination erreicht werden, wie unten
beschrieben. Der Einteilung liegt der Fllldrahtelektroden-
Durchmesser von 24 mm oder der groBite gefertigte
Durchmesser zugrunde, mit Ausnahme der Kennziffer flir
die SchweiBposition, die auf EN 1597-3 basiert.
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Die Einteilung besteht aus acht Merkmalen:

1) Das erste Merkmal besteht aus dem Kurzzeichen
flr das Produkt/den SchweiBprozeB.

2) Das zweite Merkmal besteht aus einer Kennziffer
entweder fur die Festigkeitseigenschaften und die
Bruchdehnung des reinen SchweiBgutes beim Mehr-
lagenschweif3en oder flr die Festigkeitseigenschaften
des Grundwerkstoffes, wenn das Einlagenschweien
angewendet wird.

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

4) Das vierte Merkmal enthalt das Kurzzeichen flr
die chemische Zusammensetzung des reinen
SchweifBgutes.

5) Das flnfte Merkmal besteht aus dem Kennzeichen
flr den Typ der Fillung.

6) Das sechste Merkmal besteht aus einem Kurz-
zeichen fir das Schutzgas.

7) Das siebte Merkmal besteht aus der Kennziffer flr
die SchweiBposition.

8) Das achte Merkmal enthédlt das Kennzeichen flr
den Wasserstoffgehalt des aufgetragenen Schweil3-
gutes.
Die Einteilung ist in zwei Teile gegliedert, um den
Gebrauch dieser Norm zu erleichtern.

a) Verbindlicher Teil

Dieser Teil enthalt die Kennzeichen fur die Art des Pro-
duktes, die Festigkeits-, Dehnungs- und Kerbschlageigen-
schaften, die chemische Zusammensetzung, den Typ der
Fillung und das Schutzgas, d.h. die Kennzeichen, die in
4.1,4.2,4.3,4.4,4.5 und 4.6 beschrieben sind.

b) Nicht verbindlicher Teil

Dieser Teil enthalt die Kennziffern flr die Schweil3positio-
nen, flr die die Fllldrahtelektrode geeignet ist, und die
Kennzeichen flr den Wasserstoffgehalt, d. h. die Kennzei-
chen, die in 4.7 und 4.8 beschrieben sind.

Die vollstandige Normbezeichnung (siehe Abschnitt 8) ist
auf Verpackungen und in den Unterlagen sowie Daten-
blattern des Herstellers anzugeben.

4 Kennzeichen und Anforderungen

4.1 Kurzzeichen fiir das Produkt/den
SchweiBproze

Das Kurzzeichen fir die Fllldrahtelektrode zum Metall-
LichtbogenschweifBen ist der Buchstabe T.

4.2 Kennziffer fur die Festigkeitseigenschaften
4.2.1 MehrlagenschweiBen

Fir Filldrahtelektroden, die fir Einlagen- und Mehrlagen-
schweiBen geeignet sind, erfaBt die Kennziffer nach
Tabelle 1 die Streckgrenze, die Zugfestigkeit und die
Bruchdehnung des reinen Schweigutes, die nach den
Bedingungen nach 5.1 bestimmt werden.
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Tabelle 1: Kennziffer fiir die Festigkeitseigenschaften
von MehrlagenschweiBverbindungen

. Mindest-
};?f?:r_ M'ndrﬁt;gng_ Zugfestigkeit|  bruch-
9 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
eindeutig ausgepragter Streckgrenze ist die
0,2%-Dehngrenze (R, >} anzuwenden.
2) Die MeBlange ist gleich dem Flnffachen des
Probendurchmessers.

4.2.2 Einlagenschweien

Tabelle 3: Kennzeichen fiir die Kerbschlagarbeit des
reinen SchweiBgutes oder der Schweiiverbindung

Kenn- Temperatur flr die durchschnittliche
zeichen Mindestkerbschlagarbeit 47 J
°C
keine Anforderungen
+20

ol [(NM(O]|P|N
|
N
(=]

4.4 Kurzzeichen fiir die chemische Zusammen-
setzung des reinen SchweiBgutes
Das Kurzzeichen in Tabelle 4 erfaBt die chemische

Zusammensetzung des reinen Schweigutes nach den in
Abschnitt 6 angegebenen Bedingungen.

Tabelle 4: Kurzzeichen fiir die chemische
Zusammensetzung des reinen SchweiBgutes

Fir Fllldrahtelektroden, die nur fiir EinlagenschweiBen Chemische Zusammensetzung')2)®)
geeignet sind, erfat das Kennzeichen nach Tabelle 2 die ) % (m/m)
Festigkeit der SchweiBverbindungen, bezogen auf den Kurzzeichen
Grundwerkstoff flr Einlagenschweiungen, die unter den Mn Ni Mo
Bedingungen nach 5.2 erfolgreich gepruft wurden.
Kein
Tabelle 2: Kennzeichen fiir die Festigkeits- Kurzzeichen 2,0 — —
eigenschaften von EinlagenschweiBverbindungen
Mo 14 — 0,3 bis 0,6
Mindeststreckgrenze | Mindestzugfestigkeit
Kenn- des der MnMo 1,4 bis 2,0 — 0,3 bis 0,6
zeichen Grundwerkstoffes SchweiBverbindung
N/mm? N/mm? 1Ni 14 0,6 bis 1,2 -
3T 355 470 1,5Ni 1,6 1,2 bis 1,8 —
4T 420 520 2Ni 14 1,8 bis 2,6 -
5T 500 600 3Ni 14 2,6 bis 3,8 —
Mn1Ni 1,4 bis 2,0 0,6 bis 1,2 —
1NiMo 14 06bis1,2 | 0,3 bis 06
z Jede andere vereinbarte Zusammen-
4.3 Kennzeichen fiir die Kerbschlagarbeit setzung

des reinen SchweiBgutes oder der
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 3 Proben zu prifen. Nur ein Einzelwert darf 47 J
unterschreiten und muB mindestens 32 J betragen.
Wenn eine Fllldrahtelektrode flir eine bestimmte Tempe-

ratur eingestuft ist, eignet sie sich folglich fir jede hdhere
Temperatur in Tabelle 3.

) Falls nicht festgelegt:
Mo <0,2%, Ni <0,5%, Cr <0,2%, V <0,08%,
Nb <0,05%, Cu <0,3%,
und nur Fllldrahte ohne Schutzgas
AL<2,0%

2) Einzelwerte in der Tabelle sind Hochstwerte.

%) Die Ergebnisse sind auf dieselbe Stellenzahl zu
runden wie die festgelegten Werte unter Anwen-

dung von Anhang B, Regel A von ISO 31-0:1992.




45 Kennzeichen fiir den Typ der Fiillung

Das Kennzeichen in Tabelle 5 beschreibt verschiedene
Typen von Fllldrahtelektroden, bezogen auf die Zusam-
mensetzung ihrer Flllung und auf ihre Schlackeneigen-
schaften.

Tabelle 5: Kennzeichen fiir den Typ der Fiillung

Kenn- . .
zeichen Eigenschaften [SchweiBlagenart| Schutzgas
R Rutil, langsam Einlagen- und | erforder-
erstarrende Mehrlagen- lich
Schlacke schweiBung
P Rutil, schnell Einlagen-und | erforder-
erstarrende Mehrlagen- lich
Schlacke schweiung
B Basisch Einlagen-und | erforder-
Mehrlagen- lich
schweiung
M Metallpulver Einlagen-und | erforder-
Mehrlagen- lich
schweiung
\ Rutil oder Einlagen- nicht er-
Basisch/Fluorid | schweiBung forderlich
w Basisch/Fluorid,| Einlagen-und | nichter-
langsam Mehrlagen- forderlich
erstarrende schweiBung
Schlacke
Y Basisch/Fluorid,| Einlagen-und | nichter-
schnell Mehrlagen- forderlich
erstarrende schweiBung
Schlacke
S Andere Typen

ANMERKUNG: Eine Beschreibung der Eigen-
schaften der einzelnen Typen der Flllung enthalt
Anhang A.

4.6 Kennzeichen fiir Schutzgase

Die Kennzeichen M und C entsprechen den Angaben flr
Schutzgase, die in EN 439 festgelegt sind. Das Kennzei-
chen M fiir Mischgase ist anzuwenden, wenn die Eintei-
lung mit einem Schutzgas EN 439-M2, jedoch ohne
Helium, durchgeflhrt worden ist. Das Kennzeichen C ist
anzuwenden, wenn die Einteilung mit einem Schutzgas
EN 439-C1, Kohlendioxid, durchgefliihrt worden ist.
Selbstschitzende Fdilldrahtelektroden werden mit dem
Kennzeichen N bezeichnet.

4.7 Kennziffer fiir die SchweiBposition

Die SchweiBpositionen, flir die eine Fiilldrahtelektrode
nach EN 1597-3 Uberprift wurde, werden durch eine
Kennziffer wie folgt angegeben:

1 alle Positionen
2 alle Positionen, auBer Fallposition

3 Stumpfnaht in Wannenposition, Kehlnaht in
Wannen- und Horizontalposition

4 Stumpfnaht in Wannenposition, Kehlnaht in
Wannenposition

5 Fallposition und Positionen wie Kennziffer 3.

Seite 5
EN 758 : 1997

4.8 Kennzeichen fiir den Wasserstoffgehalt des
aufgetragenen SchweiBgutes

Das Kennzeichen nach Tabelle 6 enthalt den Wasserstoff-

gehalt, der nach ISO 3690 bestimmt wird.

Tabelle 6: Kennzeichen flir den Wasserstoffgehalt des
aufgetragenen Schwei3gutes

Kenn- Wasserstoffgehalt in ml/100 g
seichen aufgetragenes SchweiBBgut
max.
H5 5
H10 10
H15 15

Wenn der Buchstabe H in die Bezeichnung einbezogen
wird, muB3 der Hersteller in seiner Literatur angeben, ob
der erreichte maximale Wasserstoffgehalt 15 ml, 10 ml
oder 5 ml je 100 g aufgetragenem Schwei3gut betragt
und welche Einschrankungen einzuhalten sind flr Lage-
rung, Stromart, Lichtbogenspannung, Elektrodenkontakt-
rohrabstand, Polaritat und Schutzgas, um innerhalb dieser
Grenze zu bleiben.

ANMERKUNG 1: Andere MeBverfahren zur
Bestimmung des diffusiblen Wasserstoffs kénnen
far Chargenprifungen unter der Voraussetzung
angewendet werden, daB3 sie reproduzierbar sind
und gegen die Methoden nach ISO 3690 kalibriert
sind.

ANMERKUNG 2: Risse in SchweiBverbindungen
kénnen durch Wasserstoff verursacht oder maB-
geblich beeinfluBt werden. Die Gefahr flr wasser-
stoffinduzierte Risse erhéht 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, wobei bei basischen
Fllldrahtelektroden vor allem das von der Fiillung
aufgenommene Wasser zahlt.

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

Unter gegebenen Werkstoff- und Spannungsbe-
dingungen ist die Gefahr fiir Kaltrisse um so gerin-
ger, je niedriger der Wasserstoffgehalt des
SchweiBgutes ist.

ANMERKUNG 3: In Ubereinstimmung mit diesem
Abschnitt legt der Hersteller die Angabe von
Grenzbedingungen  fir  Durchmesser und
SchweiBverbindungen fir Fllldrahtelektroden zur
Erreichung des jeweiligen Wasserstoffgehaltes
fest und schlief3t keine Angaben fiir einen weiteren
Gehalt aus, wo dieser unter abweichenden
SchweiBbedingungen entsteht. Zum Beispiel erge-
ben Schutzgase mit hohem Kohlendioxid-Gehalt
generell niedrigere Wasserstoffgehalte als solche
mit hohen Argongehalten; das kann zu einer Full-
drahtelektrode flhren, die bei Verwendung ver-
schiedener Gase unterschiedlich eingeteilt wird.

Mit der Einteilung der Filldrahtelektroden ist beab-
sichtigt, die beste Grundlage flr die Kalkulation
der Vorwarmbedingungen zu erlangen, die einen
SchweiBzusatz durch einen einzigen Wasserstoff-
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gehalt kennzeichnet. Da Wasserstoffgehalte in mit
Fllldrahtelektroden hergestellten Nahten generell
abnehmen, wenn die Lichtbogenspannung und
der Kontaktrohrabstand zunehmen, sollte darauf
geachtet werden, daB die Werte dieser Parameter
nicht unter den Herstellerempfehlungen liegen.

5 Mechanische Priifungen
51 MehrlagenschweiBen

Zug- und Kerbschlagbiegeversuche sowie alle geforder-
ten Nachprifungen sind mit Schweigut im SchweiBzu-
stand an Prlfstlicken nach EN 1597-1, Form 3, durchzu-
fhren. Es sind Fdlldrahtelektroden mit Durchmesser
2,4 mm oder der groBte gefertigte Durchmesser zu benut-
zen und SchweiBbedingungen einzuhalten nach 5.1.1 und
51.2.

511 Vorwirm- und Zwischenlagentemperaturen

Vorwarmen wird nicht verlangt. Das Schwei3en darf bei
Raumtemperatur begonnen werden.

Die Zwischenlagentemperatur ist mit Temperaturanzeige-
stiften, Oberflachen-Thermometern oder Thermoelemen-
ten zu messen, siehe EN ISO 13916.

Zwischenlagentemperaturen durfen 250°C nicht Uber-
schreiten. Wenn die Zwischenlagentemperatur lberschrit-
ten wird, muB das Prifstliick an ruhender Luft bis unter
diese Grenze abgekihlt sein, bevor die nachste Raupe
geschweiBt werden darf.

51.2 Lagenfolge

Die Gesamtzahl der Raupen, die Anzahl der Raupen je
Lage und die Gesamtzahl der Lagen ist in Tabelle 7 ange-
geben. Die SchweiBrichtung zur Herstellung einer aus
zwei Raupen bestehenden Lage darf nicht geandert wer-
den, aber nach jeder Lage ist die Richtung zu wechseln.

5.2 Einlagenschwei3en

Zug- und Kerbschlagbiegeversuche sowie alle geforder-
ten Nachprtfungen sind nach EN 1597-2, Prifstlck Typ 1
oder 3, im SchweiBzustand durchzuflihren. Das Prifstlick
und die SchweiBbedingungen missen den Empfehlungen
des Herstellers entsprechen und sind zum Nachweis der
Ubereinstimmung mit dieser Norm aufzuzeichnen.

6 Chemische Analyse

Die chemische Analyse wird an jeder geeigneten
SchweiBgut-Probe  durchgefiihrt. Jede  analytische
Methode kann angewendet werden. Im Zweifelsfall muB
sie nach eingeflhrten, verdffentlichten Verfahren vorge-
nommen werden.

ANMERKUNG: Siehe Anhang B

7 Technische Lieferbedingungen

Die technischen Lieferbedingungen miissen den Anforde-
rungen nach EN 759 entsprechen.

8 Bezeichnung

Die Bezeichnung der Filldrahtelektroden muf3 den Grund-
satzen geman nachfolgendem Beispiel entsprechen.
BEISPIEL:
Bezeichnung einer Filldrahtelektrode (T) fir das Lichtbo-
genschutzgasschweiflen, deren Schweigut eine Min-
deststreckgrenze von 460 N/mm? (46) aufweist, eine Min-
destkerbschlagarbeit von 47 J bei —30°C (3) erbringt und
eine chemische Zusammensetzung von 11% Mn und
0,7% Ni (1Ni) hat. Die Fulldrahtelektrode des basischen
Typs (B) wird unter Mischgas (M) gepruft und ist geeighet
flir Stumpf- und Kehlnéhte in Wannenposition (4). Der Was-
serstoffgehalt wird bestimmt nach 1SO 3690 und uber-
schreitet nicht 5 ml/100 g aufgetragenes Schweigut (H5).
Die Normbezeichnung ist wie folgt:

Fllldrahtelektrode EN 758-T 46 3 1Ni B M 4 H5
Der verbindliche Teil der Normbezeichnung ist:

Filldrahtelektrode EN 758-T 46 3 INi B M
Hierbei bedeuten:

EN 758 = Norm-Nummer

T = Fdlldrahtelektrode/Metall-Lichtbogen-
schweiBen (siehe 4.1)
46 = Festigkeitseigenschaften
(siehe Tabelle 1)
3 = Kerbschlagarbeit (siehe Tabelle 3)
1Ni = Chemische Zusammensetzung des

reinen SchweiBgutes (siehe Tabelle 4)

B = Typ der Flllung (siehe 4.5)

M = Schutzgas (siehe 4.6)

4 = SchweiBposition (siehe 4.7)

H5 = Wasserstoffgehalt (siehe Tabelle 6)

Tabelle 7: Lagenfolge

c[.i):: %T]ngshit Gesamtanzahl Raupen je Lage Gesamtanzahl
elerlgtrrrt])de der Raupen orste Lage weitere Lagen') der Lagen
0,9 bis 1,2 12 bis 19 1 oder 2 2 oder 3 6 bis 9
1,4 bis 2,0 10 bis 17 1 oder 2 2 oder 3 5 bis 8
2,4 bis 3,2 7 bis 14 1 oder 2 2 oder 3 4 bis 7

) Die Decklage darf aus 4 Raupen bestehen.
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Anhang A (informativ)

Beschreibung der Typen der Fiillung

A1 R-Typ

Fulldrahtelektroden des R-Typs zeichnen sich aus durch einen feintropfigen Werkstofflibergang und geringe Spritzverluste.
Die Rutilschlacke bedeckt die Schweifnaht vollstandig. Diese Fulldrahtelekiroden sind geeignet flr Ein- und Mehrlagen-
schweiBungen in Wannen- und Horizontal-Vertikalposition. Fllldrahtelektroden des R-Typs werden im allgemeinen unter
Kohlendioxid verschweiBt. Sie eignen sich jedoch ebenso fir Argon/Kohlendioxid-Mischgase, wenn vom Hersteller emp-
fohlen, um den Werkstofflibergang zu verbessern und die Spritzerbildung zu reduzieren.

A2 P-Typ

Fllldrahtelektroden des P-Typs sind ahnlich aufgebaut wie der R-Typ, sie ergeben jedoch eine schnell erstarrende Rultil-
schlacke und sind damit flr alle SchweiBpositionen geeignet. Diese Drahtelektroden werden im allgemeinen mit kleineren
Durchmessern hergestellt und haben unter Schutzgas Kohlendioxid einen feintropfigen Werkstoffibergang. Das Schweif3-
verhalten kann durch Argon/Kohlendioxid-Mischgase, wenn vom Hersteller empfohlen, verbessert werden.

A3 B-Typ

Charakteristisch fur Fulldrahtelektroden des B-Typs ist ein grobtropfiger Werkstoffubergang, eine leicht konvexe Nahtform
und eine Schlacke, die gelegentlich nur teilweise die Naht abdeckt. Diese Flilldrahtelektroden werden vorzugsweise in
Wannen- und Horizontal-Vertikalposition mit Schutzgas Kohlendioxid oder mit Argon-Mischgasen angewendet. Die
Schlacke besteht hauptsachlich aus Fluoriden und Oxiden der Erdalkalimetalle. Damit entsteht ein Schweigut mit bester
Kerbschlagarbeit und RiBsicherheit.

A4 M-Typ

Fulldrahtelektroden des M-Typs zeichnen sich aus durch einen sehr feintropfigen Werkstoffilbergang und eine sehr diinne
Schlackenschicht. Die Fullung dieser Fulldrahtelektroden besteht im wesentlichen aus Metall-Legierungen, Eisenpulver
und lichtbogenstabilisierenden Komponenten. Hierdurch entsteht eine hohe Abschmelzleistung mit ausgepragtem Ein-
brand. Diese Filldrahtelektroden werden vorzugsweise mit Argon/Kohlendioxid-Mischgasen in Wannen- und Horizontal-
Vertikalpositionen verschweif3t. SchweiBungen in anderen Positionen sind auch méglich im Kurzlichtbogenbereich oder mit
Hilfe der Impulstechnik.

A5 V-Typ

Filldrahtelektroden des V-Typs sind selbstschitzend und haben einen grob- bis feintropfigen Werkstofflibergang. Das
rutile oder fluoridbasische Schlackensystem ergibt einen Bereich von langsamer bis schneller Schlackenerstarrung. Full-
drahtelektroden mit einer langsam erstarrenden Schlacke werden bevorzugt angewendet flir das Einlagenschwei3en von
verzinkten, aluminierten oder anders beschichteten Blechen in allen Positionen. Fllldrahtelektroden mit einer schnell
erstarrenden Schlacke eignen sich besonders flr das automatische Schweif3en bei hoher SchweiBgeschwindigkeit, bevor-
zugt fuir EinlagenschweiBungen in Wannen- und Horizontal-Vertikalpositionen und eingeschrénkt fir Zwischenpositionen.

Varianten des V-Typs werden empfohlen flir Werkstlicke mit Dicken bis 5 mm. Andere Varianten werden bevorzugt flir Wur-
zelschweiBungen an Rundndhten von Rohren aller Werkstlckdicken.

A6 W-Typ

Fllldrahtelektroden des W-Typs sind selbstschitzend und haben einen grobtropfigen bis feintropfigen Werkstofflibergang.
Das fluoridbasische Schlackensystem ermdglicht sehr hohe Abschmelzleistungen. Varianten dieses Typs enthalten Eisen-
pulver und ergeben ein gutes Verhalten. Das SchweiBgut ist aufgrund des sehr niedrigen Schwefelgehalts sehr riBsicher.
Fllldrahtelektroden dieses Typs eignen sich fir das Ein- und MehrlagenschweiBen in Wannen- und Horizontal-Vertikal-
position. Andere Varianten erméglichen das SchweiBen in Fallposition.

A7 Y-Typ

Fllldrahtelektroden des Y-Typs sind selbstschiitzend und haben einen fast feintropfigen Werkstoffibergang. Mit ihrer
fluoridbasischen Schlacke eignen sie sich flir das Ein- und Mehrlagenschweien in allen SchweiBpositionen. Diese
Filldrahtelektroden ergeben eine gute Kerbschlagarbeit bei tiefen Temperaturen und RiBsicherheit.

A8 Z-Typ
Unter den Z-Typ fallen alle Fllldrahtelektroden, die durch vorstehende Beschreibung nicht erfaBt werden.
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Anhang B (informativ)
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