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Grundlagen

(1) Die Regeln des Kerntechnischen Ausschusses (KTA)
haben die Aufgabe, sicherheitstechnische Anforderungen
anzugeben, bei deren Einhaltung die nach dem Stand von
Wissenschaft und Technik erforderliche Vorsorge gegen
Schaden durch die Errichtung und den Betrieb der Anlage
getroffen ist (§ 7 Abs. 2 Nr. 3 Atomgesetz -AtG-), um die im
AtG und in der Strahlenschutzverordnung (StriSchV) festge-
legten sowie in den ,Sicherheitsanforderungen an Kernkraft-
werke“ (SiAnf) und den ,Interpretationen zu den Sicherheits-
anforderungen an Kernkraftwerke® weiter konkretisierten
Schutzziele zu erreichen.

(2) Die Sicherheitsanforderungen an Kernkraftwerke fordern
in Nr. 3.4 ,Anforderungen an die Druckfiihrende UmschlieRung
und die drucktragende Wandung von Komponenten der Au-
Reren Systeme” und in Nr. 3.6 ,Anforderungen an den Sicher-
heitseinschluss® die Unversehrtheit der drucktragenden Wan-
dungen sowie in Anforderung Nr. 5 (3) eine Dokumentation,
dass der Zustand der Einrichtungen die Anforderungen erfiillt.
Fir ordnungsgemall herzustellende Schweillverbindungen
folgt daraus, dass SchweilRzusatze und -hilfsstoffe einer be-
sonderen Qualitatssicherung unterworfen sein mussen.

(3) Bei Herstellung, Lagerung und Verarbeitung von
Schweiftzusatzen und -hilfsstoffen missen die Eigenschaften
erzielt und erhalten werden, die sicherstellen, dass die ausge-
fihrten Schweiflungen den an sie gestellten Anforderungen
bis zum Ablauf der vorgesehenen Betriebszeit gerecht wer-
den. Das wird erreicht durch sorgfaltige

a) Auswahl der Vormaterialien,
b) Herstellung der Schweizusatze und -hilfsstoffe und
c) Beachtung der vorgegebenen Verarbeitungsbedingungen.

(4) Durch Eignungsprufungen wird festgestellt, ob die ge-
wahlten SchweilRzusatze und -hilfsstoffe flir eine vorgesehene
Verwendung den gestellten Anforderungen hinsichtlich ihrer
Zusammensetzung, Schweilteignung und der Eigenschaften
der ausgefihrten SchweilRung gentgen.
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(5) Die Regeln der Reihe KTA 1408 stehen in engem Zu-
sammenhang mit den Regeln

KTA 3201.3 Komponenten des Priméarkreises von Leicht-
wasserreaktoren; Teil 3: Herstellung,

Druck- und aktivitatsfiihrende Komponenten
von Systemen aullerhalb des Primarkreises;
Teil 3: Herstellung,

Reaktorsicherheitsbehalter aus Stahl;

Teil 3: Herstellung,

KTA 3211.3

KTA 3401.3

in denen die Anforderungen an die Schweiflungen festgelegt
sind, zu deren Herstellung die hier behandelten Schweil3zu-
satze und -hilfsstoffe dienen.

1 Anwendungsbereich

(1) Diese Regel ist anzuwenden auf die Eignungspriifung
von Schweiflzusatzen und -hilfsstoffen (siehe Bild 1-1), die
bei der Fertigung von Erzeugnisformen, Bauteilen, Baugrup-
pen zu drucktragenden Wandungen von Komponenten in
ortsfesten Kernkraftwerken mit Leichtwasserreaktoren ver-
wendet werden sollen. Hierzu gehéren:

a) Komponenten des Priméarkreises (Reihe KTA 3201),
b) Reaktorsicherheitsbehélter aus Stahl (Reihe KTA 3401),

c) druck- und aktivitatsfihrende Komponenten von Systemen
aullerhalb des Primarkreises (Reihe KTA 3211) - nur
Klasse 2-Komponenten -; ausgenommen sind A2-WII, A3-
WII, A3-Austenit.

(2) Fur Schweizusatze und -hilfsstoffe, die vor Aufstellung
dieser Regel nachweislich fiir die Herstellung von Komponen-
ten entsprechend Absatz 1 eingesetzt worden sind, ist keine
erneute Eignungspriifung erforderlich. Dies gilt auch fir
Schweilizusatze und -hilfsstoffe, die vor Aufstellung dieser
Regel in Sonderprogrammen, die in ihrem Umfang den nach-
folgenden Festlegungen vergleichbar sind, untersucht wur-
den.

Anzuwenden auf KTA 3201.3 3401.3 3211.3
|
A1-WI A1-Aust. A2-WI| A3-Aust.
A2-WI A2-Aust. A3-WII
Eignungspriifung N
(SchweiRzusatzhersteller) KTA 1408.1 S (:Y](\jlvTellJIXel\(/:Iﬁr?l(lE |18 ,Itt53
( Sﬁ:;:gﬂ;ﬂ::g?eﬁer) KTA 14082 VATOV-Merkblatt
mit Zeugnisbelequng nach | Priifzeugnis 3.1 Priifzeugnis 3.2 Priifzeugnis 3.1 SchweiBtechnik 1153
DIN EN 10204 (01/05)
Verarbeitung
(Komponentenhersteller) Kontrolle und Lagerung nach KTA 1408.3 Abschnitt 3

Chargenpriifung
(Abnahmeprif-
zeugnis 3.2)
A1,A2, A3 : Prifgruppen
W, WII . Werkstoffgruppen

Néhere Angaben hierzu sind den Regeln KTA 3211.1 und KTA 3211.3 zu entnehmen.

Bild 1-1: Anforderungen an Schweil3zusatze und -hilfsstoffe
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2 Begriffe

(1) Hersteller

Hersteller ist derjenige, der Schweillzusatze selbst herstellt
oder die Endfertigung, die fur die Qualitdt des Schweilzusat-
zes bestimmend ist, vornimmt.

Diejenigen, die diese Produkte als halbfertige oder fertige
Produkte einkaufen und die volle Gewahrleistung hinsichtlich
der chemischen Zusammensetzung, der Qualitdt und der
Eigenschaften dieser Produkte (ibernehmen und eine Uber-
wachung der Produktion und der Produkte sicherstellen, kén-
nen auch als Hersteller bezeichnet werden.

(2) Herstellerwerk

Als Herstellerwerk gilt diejenige Betriebsstatte, die Schweil3-
zusatze und -hilfsstoffe herstellt und verpackt.

(3) Lieferer

Lieferer ist derjenige, der eignungsgeprifte Schweillzusatze
von einem Hersteller einkauft und mit seiner eigenen Han-
delsbezeichnung ausliefert.

(4) Sachverstandiger

Sachverstandiger fiir die Priifungen nach dieser Regel ist der
nach § 20 des Atomgesetzes von der Genehmigungs- oder
Aufsichtsbehodrde zugezogene Sachverstandige. Die in dieser
Regel vorgesehenen Priifungen/Uberpriifungen erfolgen auf
der Grundlage eines entsprechenden Auftrags der zustandi-
gen Behorde.

(56) Schweil3hilfsstoff

Schweilhilfsstoff ist ein Erzeugnis, welches das Schweifl3en
ermoglicht oder erleichtert, z. B. Schutzgas, Schweil3pulver
oder Paste.

(6) Schweiflzusatz

Schweilizusatz ist ein Werkstoff, der beim Schweillen zuge-
fihrt wird und zur SchweiRnahtbildung beitragt.

3  Anforderungen an das Herstellerwerk
31 Betriebseinrichtungen

(1) Die Betriebseinrichtungen missen eine gleichmaRige
Herstellung der Erzeugnisse mit gleich bleibender Qualitat
des Endprodukts ermdglichen. Der Hersteller hat ausreichen-
de Malnahmen zu ergreifen, die bei der Herstellung und
Lagerung von Schweillzusatzen und -hilfsstoffen Verwechs-
lungen ausschlieRen und die Einhaltung von Herstellungsvor-
schriften sicherstellen.

(2) Fur die Lieferung von gewalztem, gezogenem oder ge-
gossenem Vormaterial kommen nur Zulieferer in Frage, die
vom Hersteller hinsichtlich

a) technische Einrichtungen,

b) Personal,

c) Qualitatssicherungssystem,

d) Eigen- und Fremdiiberwachung,

e) Erfahrungen

Uberpruft sind.

Die Bestellvorschriften sind hinsichtlich der Angaben zur
chemischen Zusammensetzung der Lieferung dem Sachver-
standigen vorzulegen. Alle Anderungen der Bestellvorschrif-
ten oder des Lieferantenkreises fiir Vormaterial gegeniber
dem schriftlich erfassten Zustand in der endgiltigen Doku-
mentation Uber die Eignungspriifung sind dem Sachverstan-
digen mitzuteilen.

(8) Fir pulverférmige Materialien fir Stabelektroden, Fill-
drahtelektroden und Schweillpulver aller Art missen Bestell-
vorschriften vorliegen. Alle Anderungen der Materialien oder
Rezepturen gegeniiber dem schriftlich erfassten Zustand in

der endglltigen Dokumentation {ber die Eignungsprifung
sind dem Sachverstédndigen mitzuteilen. Die Nummer oder
Bezeichnung der giiltigen Rezeptur ist dem Sachversténdigen
bekannt zu geben, der diese in seinen Bericht tUber die Eig-
nungsprifung aufnimmt.

(4) Die Herstellung von Schweiflzusatzen und -hilfsstoffen
muss nach schriftlich festgelegten Fertigungsschritten erfol-
gen, deren Einhaltung vom Hersteller zu Gberwachen ist.

(5) Fir die Herstellung von umhdllten Stabelektroden,
Schweillpulvern und Fulldrahtelektroden missen geeignete
Trocknungseinrichtungen mit ausreichender Temperaturkon-
trolle vorhanden sein. Die Trocknungsbedingungen muissen in
einer Herstellungsvorschrift aufgefiihrt sein, und ihre Einhal-
tung muss vom Hersteller iberwacht werden. Alle Anderun-
gen der Trocknungsbedingungen gegeniliber dem schriftlich
erfassten Zustand in der endgiiltigen Dokumentation tber die
Eignungspriifung sind dem Sachverstandigen mitzuteilen.

3.2  Eingangs-, Zwischen- und Endkontrollen

(1) Der Hersteller muss Uber eine fertigungsunabhangige
Qualitatsstelle verfligen, die nach schriftlich festgelegten
Anweisungen Eingangs-, Zwischen- und Endkontrollen vor-
nimmt (siehe auch KTA 1408.2). Diese missen auf das Ferti-
gungssystem abgestimmt sein, ein in Giite und GleichmaRig-
keit einwandfreies Endprodukt gewahrleisten sowie Ver-
wechslungen ausschlief3en.

(2) Die schriftlich festgelegten MalRnahmen zur Sicherung
der Qualitdt sind dem Sachverstéandigen vorzulegen. Der
Leiter der Qualitatsstelle ist dem Sachverstédndigen nament-
lich zu benennen.

3.3

(1) Die Kennzeichnung der Erzeugnisse muss sicherstellen,
dass eine Verwechslung auf dem Weg vom Verlassen des
Herstellerwerks bis hin zur Verarbeitung durch den Schweiller
aufgrund falscher oder mangelhafter Kennzeichnung ausge-
schlossen werden kann. Der Schweilzusatz ist mindestens
mit der Handelsbezeichnung zu kennzeichnen. Andere Kenn-
zeichnungen anstelle der Handelsbezeichnung, die eine ein-
wandfreie Identifizierung sicherstellen, bedirfen bei Schweil3-
zusatzen und -hilfsstoffen mit einer Eignungspriifung geman
den Abschnitten 4 bis 10 der Aufnahme in das Kennblatt fir
Schweillzusatze (siehe Anhang A). Zuséatzliche Kennzeich-
nungen werden nicht in das Kennblatt aufgenommen.

Kennzeichnung der Erzeugnisse

(2) Schweillstdbe missen eine Pragung erhalten, die bei
Langen Uber 1 m mehrfach zu wiederholen ist. Das Kenn-
zeichnungssystem muss, soweit es nicht in Normen festgelegt
ist, innerhalb der Erzeugnisse eines Herstellers eindeutig sein
und den Hersteller erkennen lassen. Bei Werkstoffen, die eine
Pragung nicht zulassen (z. B. bei Guss-Staben) oder bei
denen aus anderen Grinden eine Pragekennzeichnung nicht
moglich ist (z. B. bei Durchmessern von 2 mm und kleiner)
muss eine eindeutige Kennzeichnung erfolgen (z. B. durch
angeklebte Fahnen).

(3) Die SchweilRzusatze sind nach DIN EN ISO 544 und die
Schweifldpulver nach DIN EN ISO 14174 zu kennzeichnen.

(4) Der Aufdruck auf der Umhdllung von Stabelektroden darf
nur aus Farbstoffen bestehen, die auf das Schweillergebnis
keinen nachteiligen Einfluss austben.

(5) Soll bei Schweillzusatzen und -hilfsstoffen mit einer Eig-
nungsprifung gemanl den Abschnitten 4 bis 10 ein zusatzlicher
Hinweis auf die Eignungspriifung entsprechend dieser Regel
gegeben werden, so ist hierfur folgender Text verbindlich:

+Eignungsgeprift entsprechend KTA 1408.1¢

(6) Schweillzusatze und -hilfsstoffe, deren Eignung durch ein
anwendungsspezifisches Einzelgutachten gemal Anhang G



gepruft wurde, dirfen nicht mit der Kennzeichnung ,Eig-
nungsgeprift entsprechend KTA 1408.1“ versehen werden.

3.4

Das Herstellerwerk muss Uber ausreichende Prifeinrichtun-
gen zur Durchfiihrung der Eingangs-, Zwischen- und Endkon-
trollen verfiigen. Zur laufenden Uberwachung der mecha-
nisch-technologischen Werte und chemischen Zusammen-
setzung missen die notwendigen Schweill- und Prufeinrich-
tungen zur Verfligung stehen. Die sonstigen zur Sicherstellung
gleichméaBiger Qualitdt notwendigen Kontrollgerate missen
im Herstellerwerk vorhanden sein.

Prifeinrichtungen

3.5

(1) Die erstmalige Uberpriifung des Herstellerwerks bezieht
sich auf die Anforderungen nach den Abschnitten 3.1 bis 3.4.
Uber die Uberpriifung erstellt der Sachverstandige einen Be-
richt.

Erstmalige Uberpriifung des Herstellerwerks

(2) Der Hersteller muss sowohl fiir die Vormaterialien als
auch fur die Fertigprodukte Richtwerte fir die chemische
Zusammensetzung und flir die mechanisch-technologischen
Eigenschaften zur Verfliigung stellen.
Hinweis:
Die Anforderungen an das Herstellerwerk gelten bereits als erflllt,
wenn Abschnitt 4 VdTUV-Merkblatt Schweif3technik 1153 in Ver-
bindung mit DIN EN 12074 eingehalten ist.

4 Beurteilung der Eignung von Schweizusétzen und
-hilfsstoffen

41

(1) Die Anforderungen an die spezifischen Eigenschaften
der Schweillzusatzen und -hilfsstoffe basieren auf den Fest-
legungen in der jeweils zutreffenden Einteilungsnorm.
Schweil’zusatze und -hilfsstoffe, die keiner Einteilung ent-
sprechen, sind entsprechend ihren Eigenschaften den Eintei-
lungsnormen zuzuordnen (siehe z. B. Anhang C). Zusatzliche
Anforderungen an die chemische Zusammensetzung von
reinem SchweilRgut umhiillter Stabelektroden, Fulldrahtelek-
troden und Draht-Pulver-Kombinationen sowie an die chemi-
sche Zusammensetzung von Massivprodukten sind in An-
hang F festgelegt.

Allgemeines

(2) Der Sachverstandige hat die Eignung von Schweillzu-
satzen und -hilfsstoffen aufgrund der nachfolgend geforderten
Angaben und Prifungen zu beurteilen. Die Eignungspriifung
darf nur an Schweilzusatzen von Herstellern vorgenommen
werden, deren Produktionseinrichtungen vom Sachverstandi-
gen uberprift worden sind.

(3) Die Eignungspriifung ist im Herstellerwerk der Schweil3-
zusatze und -hilfsstoffe durchzufiihren.

4.2
4.21

Kenndaten, Eigenschaften und chemische Zusammenset-
zung, wie sie vom Hersteller fir das Erzeugnis festgelegt
sind, sowie der vorgesehene Geltungsbereich der Eignungs-
prifung des zu prifenden Schweilzusatzes und -hilfsstoffes
sind dem Sachverstédndigen vor Beginn der Prifungen vom
Hersteller bekannt zu geben.

Herstellerangaben

Allgemeines

4.2.2

Die Kenndaten sind:

a) Typbezeichnung nach den zutreffenden Normen oder der
Art des Schweillzusatzes und -hilfsstoffes,

b) Umbhillungscharakter oder Schweil3pulvertyp,

Kenndaten
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c) Legierungstyp des Schweil3guts,
d) Kennziffer der mechanischen Eigenschaften,

e) Schweillprozesse/Schweillprozesskombinationen
DIN EN ISO 4063,

f) Schweilpositionen nach DIN EN ISO 6947,
g) Stromart und Polung,

h) Kennzeichnung,

i) Abmessung,

k) Schweilhilfsstoffe (z. B. Schutzgase) und

1) empfohlene SchweilRparameter (z. B. Stromstarken- und
Schweiltgeschwindigkeitsbereich).

nach

4.2.3 Angabe von Richtwerten und Eigenschaften

(1) Die zulassigen Grenzen miissen angegeben werden fiir die

a) Analyse der Band- und Drahtelektroden, der Kern- oder
Schweil3stabe, des Metallmantels der Fllldrahtelektroden,

b) Richtanalyse des Schweilguts,

¢) quantitativen Angaben der kennzeichnenden chemischen
Verbindungen oder Elemente von Umhillungen oder Flil-
lungen (z. B. TiO,, SiO,) von Schweifpulvern und Pasten,
die durch eine chemische Analyse nachpriifbar sind,

d) Eigenschaften des Schweilguts in den in Frage kommen-
den Warmebehandlungszustanden.

(2) Es missen Eigenschaften bei besonderen Einsatzbe-
dingungen angegeben werden, z. B.:

a) Eignung fur hohe oder tiefe Temperaturen,
b) Bestandigkeit gegen Korrosion.

4.2.4  Geltungsbereich

Der Geltungsbereich der Eignungsprifung ist vom Hersteller
so festzulegen, dass die Eigenschaften des Schweillguts in
sinnvoller Ubereinstimmung mit den Gebrauchseigenschaften
der Grundwerkstoffe des Geltungsbereichs stehen. Bei der
Abgrenzung des Geltungsbereichs sind die fiir kerntechnische
Anlagen giiltigen KTA-Regeln zu beachten. Der Geltungsbe-
reich ist durch die folgenden Angaben zu beschreiben:

a) Werkstoffe,

b) Warmebehandlungen,

c¢) Wanddickenbegrenzungen,
d)

héchste und tiefste Betriebstemperatur der zu verschwei-
Renden Bauteile,

e) Stromart und Polung,
f) WurzelschweilRbarkeit,

g) Schweillpositionen in Abhangigkeit von den Abmessun-
gen der Schweil’zusatze,

h) gegebenenfalls Berechnungskennwerte und
i) Sonderanwendungsgebiete.

4.3  Umfang der Eignungspriifung

(1) Es sind Untersuchungen
a) der SchweilRzuséatze und -hilfsstoffe (siehe Abschnitt 4.4),
b) am reinen SchweilRgut (siehe Abschnitt 4.5),

c) an Schweillverbindungen und -plattierungen (siehe Ab-
schnitt 4.6 und 4.7) und

d) auf Rissanfalligkeit (siehe Abschnitt 4.6.4.11)
durchzufihren.

(2) Die vorgenannten Untersuchungen beziehen sich auf die
Prifung der

a) auleren Beschaffenheit,

b) chemischen Zusammensetzung,

c¢) mechanisch-technologischen Eigenschaften,
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d) fehlerfreien VerschweilRbarkeit der Schweiflzusatze und
-hilfsstoffe.

(3) Abhangig vom Verwendungszweck des Schweillzusat-
zes sind erganzende Priifungen durchzuflhren, zum Beispiel
a) Bestandigkeit gegen Korrosion,

) Bestimmung des Deltaferritgehalts,

) Kaltzahigkeit,

d) Warmfestigkeit,

) Langzeitverhalten,

f) Kaltverformbarkeit,

g) Warmverformbarkeit und

h) Wasserstoffbestimmung.

O T

(4) Werden Schweillzusatze und -hilfsstoffe in solchen
geringen Mengen (jeweils maximal 500 kg) verwendet, dass
eine Eignungsprifung aus Griinden unverhaltnismafig hohen
Aufwands nicht in Frage kommt, darf ein auf den Verwen-
dungszweck abgestimmtes Einzelgutachten erstellt werden.
Die hierflir anzuwendende Vorgehensweise ist im Anhang G
festgelegt. Eine anwendungsspezifische Eignungspriifung darf
nur dann durchgefiihrt werden, wenn der Anwendungsfall und
die spateren Betriebsbedingungen bekannt sind. Hierbei wird
vorausgesetzt, dass der Schweilzusatz nach VdTUV-Merk-
blatt Schweifl3technik 1153 in Verbindung mit DIN EN 14532-1
und DIN EN 14532-2 eignungsgepriift ist.

44
4.41

Untersuchung der SchweilRzusatze und -hilfsstoffe

Probenentnahme und Priifung der duf3eren Beschaf-
fenheit

(1) Im Rahmen der Eignungsprifung missen die fir die
Eignungsprifung verwendeten Schweiflzusatze und -hilfs-
stoffe in Anwesenheit des Sachverstandigen dem Lager des
Herstellers enthommen werden.

(2) Bei allen Schweiltzusadtzen und -hilfsstoffen sind die
Abmessungen, die in den Geltungsbereich der Prufung ein-
bezogen werden sollen, zu Gberprifen, das heifst

a) bei Stabelektroden Kerndraht, Dicke der Umhillung und
Lange,
) bei Schweiflstdben Stabdurchmesser und Lange,
c) bei Drahtelektroden Durchmesser,
) bei Bandelektroden Breite und Dicke und
e) bei Fulldrahtelektroden Durchmesser und Flillgrad.

(3) Bei Pulvern fir Unterpulver- oder Elektroschlacke-
schweilungen ist die nach DIN EN ISO 14174 festgelegte
Koérnung zu Uberpriifen. Die Kérnung anderer Pulver (z. B. fiir
das Plasmaauftragschweil3en) ist ebenfalls auf Einhaltung der
Herstellervorgaben zu tberpriifen.

(4) Dariber hinaus sollen auch alle weiteren auferen
Merkmale der Schweilizusatze und -hilfsstoffe dokumentiert
werden, zum Beispiel

a) Farbe der Umhullung oder des Pulvers,

b) Haftfestigkeit etwaiger Uberziige, Oberflachenbeschaffen-
heit und Kennzeichnung.

4.4.2

(1) Anhand der Angaben Uber die chemische Zusammen-
setzung prift der Sachverstdndige die Einhaltung der vom
Hersteller festgelegten Grenzwerte der Analysen fir

a) Kerndraht,
) Schweillstab,
) Band- und Drahtelektrode,
d) Schutzgas,
e) Fulldrahtmantel,
f) Umhillung der Stabelektrode,
g) Pulver fir das Unterpulver- und Elektroschlackeschweil3en,

Chemische Zusammensetzung

O T

h) Pulver der Fiilldrahtelektrode und
i) Pulver fir das Plasmaauftragschweillen.

(2) Bei der chemischen Analyse der Kerndrahte, Schweil-
stdbe, Band- und Drahtelektroden sind die Legierungsanteile
zu bestimmen, auRBerdem die Verunreinigungen (z. B. bei
niedrig legierten Schweillzusatzen Phosphor, Schwefel,
Stickstoff und Chrom). Besonderes Augenmerk ist auf metalli-
sche Uberziige, z. B. Kupfer, zu legen. Es ist der Anteil des
Uberzugs in der chemischen Analyse des Schweillzusatzes
zu bestimmen.

(3) Bei der chemischen Analyse der Umhillungen oder Pul-
ver sollen, soweit eine ausfiihrliche Richtanalyse des Herstel-
lers vorliegt, die fir die Eigenschaften der Umhillung oder
des Pulvers mafligebenden Bestandteile stichprobenweise
nachgeprift werden. Falls der Hersteller unvollstdndige Richt-
werte zur Verfligung stellt, ist eine Vollanalyse notwendig.

(4) Um die Eigenschaften einer Umhillung feststellen zu
koénnen, sind mindestens die Anteile an SiO,, Mn und CaF,
zu bestimmen. Falls Uber die Umhullung bestimmte Bestand-
teile wie Chrom, Nickel, Molybdan zulegiert werden, sind auch
diese zu bestimmen.

4.5
4.51

Die Eigenschaften des reinen Schweillguts sind zu priifen.
Fir SchweilRzusatze und -hilfsstoffe, die ausschlielich fir
das Schweildplattieren und -panzern verwendet werden (z. B.
austenitische Stahle, Hartauftragslegierungen), brauchen
keine Prifungen am reinen Schweil’gut - mit Ausnahme der
chemischen Analyse - vorgenommen werden.

Untersuchungen am reinen Schweil3gut
Allgemeines

4.5.2

(1) Es sind SchweilRgutprifstiicke nach DIN EN ISO 15792-1
anzufertigen. Fir die Prifung von Stab-, Draht-, Fllldrahtelek-
troden und Schweif3stdben sind die Priifstiickformen 1.2 oder
1.3, fur die Prifung von Draht-Pulver-Kombinationen flr das
Unterpulverschweil3en die Prifstickformen 1.3 oder 1.4 zu
verwenden. Fir die Prifung von Schweiltzusatzen und
-hilfsstoffen fur das Auftragschweilen sind Prifstiicke nach
den zutreffenden Normen anzufertigen.

Prifstickformen

(2) Falls der Hersteller eine Uberpriifung des Schweilzu-
satzes fiir die Schweillung an Gleich- und Wechselstrom oder
bei Gleichstrom an beiden Polen vorsieht, ist die Prufung fir
jede Stromart oder Polung durchzufiihren. Hierbei ist der volle
Prifumfang fir die Stromart mit den unglnstigeren Auswir-
kungen auf den Schweillprozess - in der Regel Wechsel-
strom - oder die weniger gebrauchliche Polung vorzusehen.
Fir die verbleibende Stromart oder Polung sind an Prifsti-
cken auler der chemischen Zusammensetzung auch die
mechanisch-technologischen Eigenschaften im ungegliihten
Zustand oder nach der kirzesten vorgesehenen Warmebe-
handlung fiir den gréRten im Geltungsbereich vorgesehenen
Durchmesser des Schweillzusatzes zu ermitteln. Ergeben
sich bei der Prifung des reinen Schweillguts fiir die unter-
schiedlichen Stromarten oder Polungen wesentliche Unter-
schiede in den Ergebnissen, so ist anstelle der Stichprobe
das gesamte Prifprogramm durchzufiihren.

(3) Vor Beginn der Priifung sind die vom Hersteller zu erstel-
lenden Schweil3- und Prufplane dem Sachverstandigen vorzu-
legen. In den Schweiliplanen ist der prinzipielle Nahtaufbau
durch Skizzen darzustellen. Werden Schweil3hilfsstoffe ver-
wendet, so sind diese mit einem Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach
DIN EN 10204 (siehe KTA 1408.2 Abschnitt 8) zu belegen.

4.5.3
(1) Folgende Schweillbedingungen sind einzuhalten fiir:
a) Stabelektroden: Tabelle 4.5.3-1,

b) Draht-Pulver-Kombination: Tabelle 4.5.3-2,

Schweiltbedingungen



c) Metall-Schutzgasschweilen mit Massivdraht: Tabel-
le 4.5.3-3,

d) Metall-Schutzgasschweilen mit Fulldrahtelektroden: Ta-
belle 4.5.3-4,

e) Wolfram-Inertgasschweiflen: Tabelle 4.5.3-5.

Abweichungen von den oben genannten SchweilRbedingun-

gen sind im Kennblatt anzugeben.

(2) Die Tabellen 4.5.3-1 bis 4.5.3-5 gelten fur ferritische
Schweillzusatze und sind, so weit zutreffend, auf austeniti-
sche, nickellegierte und andere Schweillzusatze anzuwen-
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den. Die Daten sind vom Hersteller festzulegen und vom
Sachverstandigen zu prifen.

(3) Die in den Tabellen 4.5.3-1 bis 4.5.3-5 und 4.6.2-1 bis
4.6.2-3 angegebene Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur
bezieht sich auf Feinkornbaustahle. Bei anderen Werkstoffen
ist die Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur festzulegen
und vom Sachverstandigen zu prifen. Die Zwischenlagen-
temperatur ist zu protokollieren. Die Definition der Vorwarm-
und Zwischenlagentemperatur ist DIN EN ISO 13916 zu ent-
nehmen.

Kernstabdurchmes- Schweif3strom Ungefahre Streckenenergie ') | Priifstiickform nach | Vorwarm- und Zwi-
ser - Lange Ausziehlange DIN EN ISO 15792-1 |schenlagentemperatur
mm A mm kd/cm °C
2,5-250 Fir die einzelnen 150
2,5-300 Abmessungen der 170 5 bis 7 1.2
Stabelektroden ist 200
2,5-350 die um 10 % verrin-
3,25 - 350 gerte obere vom 240 7 bis 9 1.2 .
4350 Hersteller auf dem 260 125 bis 175
4.450 Etikett angegebene 340 11 bis 13
i Stromstarke als . 1.3
5 -450 Mittelwert einzustel- 400 14 bis 16
6 - 450 len. 470 18 bis 22

) Mit den genannten Ausziehlangen je Stabelektrode (Stummellange 50 mm) wird die jeweils genannte Streckenenergie erreicht.

Tabelle 4.5.3-1: Richtwerte fiir Schweilldaten zur Herstellung der Priifstiicke aus reinem SchweiRgut - Stabelektroden -

Drahtelektroden-| Schweifl3strom Schweil3- Schweifldge- | Strecken- | Prifstlickform nach Vorwarm- und Zwi-
durchmesser spannung |schwindigkeit| energie DIN EN ISO 15792-1| schenlagentemperatur
mm A \Y cm/min kd/cm °C
4 ca. 550 pulverspezifisch ca. 45 21 bis 24 1.3 oder 1.4 125 bis 175

Tabelle 4.5.3-2: Richtwerte fiir Schwei3daten zur Herstellung der Priifstlicke aus reinem Schwei3gut - Draht-Pulver-Kombination-

Drahtelektroden-| Schweiflstrom Schweil3- Schweifdge- | Strecken- Prifstiickform nach Vorwarm- und Zwi-
durchmesser spannung |schwindigkeit| energie DIN EN ISO 15792-1 | schenlagentemperatur
mm A \Y cm/min kJ/cm °C
1,2 280+ 10 gasabhangig 50 8 bl? 10 1.3 125 bis 175
’ 30 14 bis 17

Bei anderen Drahtdurchmessern und Schweif3bedingungen auBerhalb des Uberpriften Streckenenergiebereichs — insbesonde-
re im Bereich des Kurzlichtbogens — sind die Schwei3daten vom Hersteller festzulegen und vom Sachverstandigen zu prifen.

Tabelle 4.5.3-3: Richtwerte fiir Schweilldaten zur Herstellung der Priifstiicke aus reinem SchweilRgut -Massivdrahtelektrode -

Drahtelektroden-| Schweillstrom Schweil3- Schweifdge- [ Strecken- Prifstiickform nach Vorwarm- und Zwi-
durchmesser spannung |schwindigkeit| energie DIN EN ISO 15792-1 [ schenlagentemperatur
mm A \Y cm/min kd/cm °C
250 £ 10 25 bis 28 50 7,5 bis 8,5
1.2 280 £ 10 26 bis 31 14 bis 17 1.3 125 bis 175
1,6 300 £ 10 26 bis 29 30 15,5 bis 17,5

Bei anderen Drahtdurchmessern und Schweiltbedingungen auf3erhalb des Uberpriften Streckenenergiebereichs — insbesonde-
re im Bereich des Kurzlichtbogens — sind die Schweifiddaten vom Hersteller festzulegen und vom Sachverstandigen zu prufen.

Tabelle 4.5.3-4: Richtwerte flr Schweifddaten zur Herstellung der Prifstiicke aus reinem Schweifgut - Filldrahtelektrode -
Schweifistab- | SchweilRstrom Schweil3- Schweiflge- | Strecken- Prifstickform nach Vorwarm- und Zwi-
durchmesser spannung |schwindigkeit| energie DIN EN ISO 15792-1 | schenlagentemperatur

mm A \ cm/min kd/cm °C
3,0 200+ 10 ca. 15 ca. 15 ca. 12 1.2 125 bis 175
Tabelle 4.5.3-5: Richtwerte flr Schweifddaten zur Herstellung der Prifstiicke aus reinem Schweifdgut

- Wolfram-Inertgasschweif3en -
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454

(1) Wenn die OfengréRe eine Warmebehandlung des ge-
samten Prifstiicks nicht erlaubt, darf dieses aufgeteilt wer-
den. Die Warmebehandlung des reinen SchweilRguts darf
nicht an ausgearbeiteten Proben erfolgen.

(2) Falls andere als die in den Tabellen 4.5.4-1 bis 4.5.4-3
aufgefiihrten Warmebehandlungen erforderlich werden, sind
folgende Festlegungen nach (3) bis (8) guiltig:

Warmebehandlungszustéande

(3) Spannungsarmgliihen

a) Stabelektroden zum Schweillen unlegierter und niedrigle-
gierter Stahle sowie SchweiRgut mit &hnlicher chemischer
Zusammensetzung
Die Haltedauer betragt 15 Stunden bei der hochsten
Spannungsarmgliihtemperatur fur die Werkstoffe des vor-
gesehenen Anwendungsbereiches des Schweillzusatzes.
Die Abklhlung soll bis ca. 300 °C im Ofen und danach an
Luft erfolgen.

b) Schweillzusatze fur niedrig- und mittellegierte Stéhle

Die Haltedauer betragt 50 Stunden bei allen Wanddicken,
bei Wanddickenbegrenzung gleich oder kleiner als 80 mm
betragt die Haltedauer 15 Stunden, jeweils bei der hchs-
ten Spannungsarmgliihtemperatur fir die Werkstoffe des
vorgesehenen Anwendungsbereiches des Schweillzu-
satzes. Die Abkiihlung soll bis ca. 300 °C im Ofen und
danach an Luft erfolgen.

(4) Normalglihen

Die Haltedauer betragt eine halbe Stunde bei der héchsten fiir
die Werkstoffe des Anwendungsbereichs des Schweillzusatzes
zulassigen Normalglihtemperatur. Die Abkihlung erfolgt in
héchstens 3 Stunden bis 300 °C und danach an Luft.

(5) Anlassen

Die Haltedauer betragt 15 Stunden bei der héchsten flr die
Werkstoffe des Anwendungsbereichs des SchweilRzusatzes
zulassigen Anlasstemperatur. Die Abkihlung soll bis ca.
300 °C im Ofen und danach an Luft erfolgen.

(6) Verglten
Es ist ein beschleunigtes Abkiihlen wie fir den Werkstoff

vorgesehen mit anschlieRendem Anlassen gemaR (5) durch-
zufuhren.

(7) Stabilglihen

Die Wéarmebehandlung ist gemafs AD 2000-Merkblatt HP 7/3
durchzufiihren. Die Haltedauer betragt 15 Stunden.

(8) Loésungsgliihen

Die Haltedauer betragt eine halbe Stunde bei der untersten
Lésungsglihtemperatur fiir die Werkstoffe des Anwendungs-
bereichs des Schweillzusatzes, z. B. nach DIN EN 10088-2
Tabellen A.1 bis A.5. Die Abkihlung erfolgt in Wasser. Je
nach Anwendungsbereich des Schweilzusatzes sind auch
eine kiirzere oder langere Haltedauer sowie andere Abkuhl-
bedingungen moglich. Diese sind in das Kennblatt flr
Schweillzusatze aufzunehmen.
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4.5.5.1

Fir die Prifsticke zur Entnahme von Schweillgutproben, die
Probenlage und die Probenform gelten die Festlegungen in
DIN EN ISO 15792-1. Der Prifumfang ist den Tabellen 4.5.4-1
bis 4.5.4-3 zu entnehmen.

Versuchsbedingungen, Probenform und -anzahl

Allgemeines

4.5.5.2 Zugversuche bei Raumtemperatur

(1) Der Zugversuch ist nach DIN EN ISO 6892-1 durchzu-

fihren. Es sind folgende Kennwerte zu ermitteln:

a) bei ferritischen Schweillzusatzen:
untere Streckgrenze oder, falls sich diese nicht auspragt,
0,2%-Dehngrenze, sowie Zugfestigkeit, Bruchdehnung,
Brucheinschniirung,

b) bei austenitischen Schweillzusatzen und Schweillzusat-
zen aus Nickellegierungen:
0,2%- und 1,0%-Dehngrenze sowie Zugfestigkeit, Bruch-
dehnung, Brucheinschnirung.

Es ist der Proportionalstab nach DIN 50125 mit einem Pro-
bendurchmesser dy von 10 mm zu verwenden.

(2) Je Wérmebehandlungszustand und gepruftem Durch-
messer sind drei Proben zu priifen.

4.5.5.3 Warmzugversuche

(1) Der Zugversuch ist nach DIN EN ISO 6892-2 durchzu-
fuhren. Es sind folgende Kennwerte zu ermitteln:

a) bei ferritischen Schweil3zuséatzen:
0,2%-Dehngrenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung, Bruch-
einschnirung,

b) bei austenitischen Schweiflzusdtzen und Schweiflzusat-
zen aus Nickellegierungen:
0,2%- und 1,0%-Dehngrenze, sowie Zugfestigkeit, Bruch-
dehnung, Brucheinschnirung.

Es ist der Proportionalstab nach DIN 50125 mit einem Pro-
bendurchmesser dp von 10 mm zu verwenden.

Je Temperatur und gepriftem Durchmesser des Schweil3zu-
satzes ist eine Probe zu priifen.

(2) Fur eine Abmessung des jeweiligen Schweillzusatzes
sind im Rahmen des Geltungsbereichs Warmzugversuche bei
mehreren Temperaturen (z. B. zwischen Raumtemperatur und
der oberen Priftemperatur in Abstufungen von ca. 100 °C)
durchzufilhren, so dass die charakteristische Kurve ermittelt
wird. Bei allen anderen Abmessungen reicht es aus, die
héchste zu gewahrleistende Temperatur als Pruftemperatur
zu wahlen.

4554

Je Pruftemperatur ist ein Satz Kerbschlagproben (drei Proben
mit V-Kerb) unter Verwendung einer Hammerfinne mit 2 mm
Radius nach DIN EN ISO 9016 zu prifen. Zu bestimmen ist
die Schlagenergie (KV2); fir ferritische Werkstoffe sind zu-
satzlich die seitliche Breitung und der Zahbruchanteil gemaf
DIN EN ISO 148-1 zu ermitteln.

a) Die vollstandige KV2-T-Kurve ist fiir ferritische Werkstoffe
wie folgt zu ermitteln:
Als Temperaturen sind 33 °C und 80 °C vorzusehen. Min-
destens drei weitere Temperaturen sind so festzulegen,
dass Hoch- und Tieflage erfasst werden (90 % und 10 %
Zahbruchanteil). Der Prifumfang ist den Tabellen 4.5.4-1
und 4.5.4-2 zu entnehmen.
Bei Schweiflzusatzen und -hilfsstoffen, die fir den Sicher-
heitsbehalter vorgesehen sind, muss eine der Priiftempe-
raturen 5 °C sein.

b) Die eingeschrankte KVo-T-Kurve ist fur ferritische Werk-
stoffe wie folgt zu ermitteln:
AuBer der Temperatur 33 °C sind mindestens drei weitere
Temperaturen so festzulegen, dass Hochlage und Uber-
gangsbereich erfasst werden.

c) Bei austenitischen SchweilRzusatzen gelten die Festle-
gungen von Tabelle 4.5.4-3.

Kerbschlagbiegeversuche

4.5.5.5

(1) Kerbschlagbiegeversuche an gealterten Proben sind nur
durchzufihren, wenn bei dem zu untersuchenden Schweil3-
zusatz oder aufgrund des vorgesehenen Anwendungsbe-
reichs mit einer signifikanten Alterung zu rechnen ist.

Kerbschlagbiegeversuche an gealterten Proben

(2) Die Kerbschlagproben sind vor dem Bearbeiten auf
Fertigmall im Bereich des Prifquerschnitts durch 10 % Stau-
chen zu verformen und anschlieend eine halbe Stunde bei
250 °C zu gluhen.



Kerbschlagbiegeversuch _ Zugversuch Biegeversuch Chemische Harteprufung und Was-
Fallge .
KV2-T-Kurve : _ Zusammen- | Geflgeuntersuchung | serstoff-
wichtsver t d besti
vollsténdig einge- | Alte- | suchzur | Flach- Rundzugprobe Decklage | Wurzel SEZUNG CCS | Schweik- | Schweilk- estim-
% : Schweil3- ) mung
schrankt | rung |Bestimmung| zug- RT Aus| t gut verbin-
der NDT- | probe usle- auf der Zugseite guts dung
Temperatur gungstem-
peratur
Kleinster Kernstab-
durchmesser (min-
destens 2,5 mm),
Fulldrahtdurchmes- U Ssv U, Ssv U, Ssv X U, Sgv
ser 1,2 mm
mit 7,5 - 8,5 kd/cm
SchweilRgut | Kernstabdurchmesser
Stab- 4 mm, Fiilldraht- U, S3, Ssv S, U, S3,Ssv | U, S3, Ssy X U, Sz, Ssv X2
ellt_aktrode, durchmesser 1,2 mm
Fllldraht-
elektrode Srél?;]ter Kerns::ap”-
urchmesser; Fll- 3)
drahtdurchmesser U. S3, Ssv Sz | U. S U, Ssv u X U, Ssv
1,6 mm
Position PA U, SSV U, SSV U, 83 U, 83 U, 83 U, SSV
Schweil- "
verbindung Position PF U, SSV Sz U, SSV U, 83 U, S3 U, 83 U, SSV
Position PE u u U U
. Mittlere Strecken-
Draht- Schweillgut energie U, S3, Ssy U, Sy U, S3,Ssv | U, S3, Sgy X U, S3, Ssy X2
Eglr\r/g;\a- Schweil3- Hohe Streckenenergie| U, S3, Sgy4) S, U, Sgy U, S3 U, S3 U, S3 U, Sgv
tion verbindung Niedrige Strecken-
energie U, S3, Sgv S, U, Sgy U, S3 U, S3 U, S3 U, Sgvy

Warmebehandlung U

ST
S7)
S3

SSV :
1) Eventueller Einsatz eines zweiten Drahtdurchmessers gleicher Charge.

: Falls zulassig, ohne Warmebehandlung, sonst S4
: 1 hbei Tyin
:5hbei 0,5 (Tmin+ Tmax)
: 15 h bei Tmax
Festlegung durch den Sachverstandigen

2) zwei Fertigungseinheiten, wobei auch unterschiedliche Kernstabdurchmesser gepruft werden durfen.

3) Esist der Warmfestigkeitsverlauf im beantragten Temperaturbereich groRRer als 20 °C in Intervallen von 100 °C zu bestimmen.

4) Es ist zusatzlich ein Satz Kerbschlagproben bei einer im Einvernehmen mit dem Sachverstandigen festzulegenden Temperatur aus dem dendritischen Bereich einer Raupenmitte zu prufen.

Tabelle 4.5.4-1: Prifumfang fir niedriglegierte Schwei3zusétze (Stabelektrode, Filldrahtelektrode und Draht-Pulver-Kombination)
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Kerbschlagbiegeversuch Fallgewichts- Zugversuch Biegeversuch Chemische Harteprifung und
KVo-T-Kurve versuch zur Zusammen- | Gefugeuntersuchung
vollstéandig | einge- | Alte- stetrlr'rglrgfil_ng Flach- Rundzugprobe Deck- | Wurzel sgzﬁ\r;geiges Schweifl3- | Schweil3-
schrankt [ rung "~ |zugprobe lage : gut verbindung
Temperatur guts
RT Auslegungs- auf der
temperatur Zugseite
Niedrige Strecken-
: u,s U, s U, s X U, s
SchweiR- | energie sV sV sV sV
ut -
sG. g gHice)he Streckenener U, S3, Say S, U, Sg U, Ssy u2 X U, Sgv
Draht- -
elektrode | Schweilk- | Position PA U, Sgv U, Sgy U, S3 U, 83 U, S3 U, Sgy
verbin-
dung Position PF U, S3, Sgy S, U, Sgv U, S3 U,S3 | U,S;3 U, Sgv
Position PE U U U U
Schweil3- | Mittlere Strecken-
WIG- gut energie U. S5, Ssv U, Ss1 U, S3, Ssy | U, S5, Sy X U, Ss, Ssv
Schweil3-| schweiR- | Position PA U, Ssv U, Ssv U, S; USs | U Ss U, Ssv
stabe | verbin- —
dung 1) Position PF U, S3, SSV Sz U, SSV U, S3 U, Ss3 U, S3 U, SSV
Position PE U U U U

Warmebehandlung U

: Falls zulassig, ohne Warmebehandlung, sonst S4

-1 h bei Trmin

:5hbei 0,5 (Tmin* Tmax)

: 15 h bei Tmax

Sgy : Festlegung durch den Sachverstandigen

1) Ersatzweise durfen die Schweilverbindungen von WIG-Schweilistaben im Einvernehmen mit dem Sachverstandigen in Schweilverbindungen anderer Schweiflzusatzarten mitgepruft werden.

2) Esistder Warmfestigkeitsverlauf im beantragten Temperaturbereich groRer als 20 °C in Intervallen vom 100 °C zu bestimmen.

Tabelle 4.5.4-2: Prifumfang fur niedriglegierte Schweizusatze (SG-Drahtelektrode und WIG-Schweillstébe)

0l d8s  1'80¥1 V1M



Kerbschlagbiegever- Chemische Gefligeun-
such Zugversuch Biegeversuch Zusammen- | tersuchung IK- Prufung
KVy, setzung des und Bestan- | der Heil3-
bei RT SchweilRguts Bestim- digkeit | rissanfal-
ohne nach 15% Flach- Rundzugprobe Deck- | Wurzel und mung de; ligkeit
Berechnung | Deltaferrit-
Kaltver- Kaltver- zugprobe lage des Deltaf halts 4)
formung | formung es Deltafer- | gehalts
RT | Auslegungs- auf der ritgehalts 4)
6) 5).6) temperatur Zugseite 7 8)
SE: Kleinster Kernstabdurchmes-
ser U U ub
FDE: kleinster Durchmesser
SchweiBgut | SE: Kernstabdurchmesser 4 mm 1)
Stabelek(trode FDE: 1,2 mm Durchmesser v v v v v v
(SE), Fill-
drahtelektrode SE: Groflter Kernstabdurchmesser 3) 1)
(FDE) FDE: GroRter Durchmesser v v v v v v v
Position PA u u u u u u
Schweiliver- I'p,cition PF U U U U U U U
bindung
Position PE U U u
Draht-Pulver- | Schweilgut | Mittlere Streckenenergie u U U ud u U ua
Kombination DPK: Hohe Streckenenergie
(DPK) und Schweilver- . . U u u U U u U
WIG Schweil- | bindung WIG-SS: mittlere Streckenenergie
stabe

2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)

Die Bestimmung des Deltaferritgehalts entfallt bei Schweilzusatzen aus Nickellegierungen.

Wird bei Nickellegierungen nur im Rahmen des Geltungsbereichs durchgefuhrt.

Es ist der Warmfestigkeitsverlauf im beantragten Temperaturbereich gréfer als 20 °C in Intervallen von 100 °C zu bestimmen.

Soll der Schweillzusatz auch fir tiefe Temperaturen eingesetzt werden, ist die Schlagenergie auch bei der tiefsten beantragen Temperatur nachzuweisen.

Aufgrund des geringen Vorkommens derartiger Schweifverbindungen ist eine Durchfihrung dieser Prifung im Rahmen von Einzelbegutachtungen oder Verfahrensprifungen maglich.

Aus drei vorgelegten Fertigungseinheiten ist vom Sachverstandigen eine Charge auszuwahlen. Die Untersuchungsmethode ist vom Hersteller festzulegen und vom Sachverstandigen zu priifen.

U : In der Regel ohne Warmenachbehandlung. Falls vom Hersteller eine Warmenachbehandlung (L6sungsglihen, Stabilgliihen, Anlassen) des Schweil3guts gewlinscht wird, ist der Prifumfang in Anlehnung
an diese Tabelle zu vereinbaren.

1) Siehe Anhang E.

Bei einem Deltaferritgehalt von 3 % oder weniger sind aus der SchweilRverbindung im Einvernehmen mit dem Sachverstandigen weitere Proben zu entnehmen, die eine Aussage uber die HeiRrissanfallig-
keit des SchweilRguts gestatten.

Tabelle 4.5.4-3: Prifumfang fiir austenitische und nickellegierte Schweiltzusatze

L1 dNes 1’8071l VIM
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(3) Die Kaltverformung durch Stauchen erfolgt gemaf
Bild 4.5.5-1.

Kerblage nach
dem Stauchen

nach dem Stauchen

{ vor dem Stauchen

------- T 0]

\ 11
LL

AN\

Bild 4.5.5-1 Stauchen von zu alternden Kerbschlagbiegeproben

(4)

a)

Es ist eine KV,-T-Kurve
an kinstlich gealterten Proben zu ermitteln. Diese Priifung
entfallt, wenn eine Warmebehandlung erforderlich ist.
an kinstlich gealterten Proben mit anschlieRender War-
mebehandlung von einer Stunde bei T, zu ermitteln.
Es ist eine Schlagenergie von mindestens 35 J bei der im

Kennblatt fir den gealterten Zustand zu bescheinigenden
niedrigsten Priftemperatur zu erreichen.

b)

4.5.5.6

(1) Zur Uberprifung des Lagenaufbaues sind gemaR den
Tabellen 4.5.4-1 bis 4.5.4-3 Makroschliffe quer zur Naht zu
entnehmen und mit Bildern zu belegen. Das Mikrogeflige in
Schweiltgutmitte ist in geeigneter VergréRerung (normaler-
weise 200fach) darzustellen.

(2) Die Harte HV 10 in Schweilgutmitte ist gemafl
DIN EN ISO 6507-1 zu bestimmen. Aus den Messergebnissen
von mindestens drei Eindriicken ist der Mittelwert zu bilden.

Metallographische Untersuchung und Hartepriifung

4.55.7

(1) Die fur die Schweillgutanalyse erforderlichen Spane und
Proben sind aus Mitte SchweilRgut zu entnehmen; es diirfen
hierzu Probenreste verwendet werden. Fiir andere Analysen-
methoden darf auch ein Querschliff aus reinem Schweil3gut
verwendet werden.

Die chemische Zusammensetzung des Schweillguts ist zu
bestimmen. Normalerweise handelt es sich um die in Tabel-
le 4.5.5-1 aufgefiihrten Elemente.

Chemische Zusammensetzung

(2) Als Spurenelemente sind bei ferritischen und voll-
austenitischen Schweilzusatzen zusatzlich zu bestimmen:
Sn, As, Sb und Pb.

4558

(1) Der Ferritanteil eines austenitischen Schweillguts ist
rechnerisch aus allen Schweillgutanalysen nach Tabel-
le 4.5.4-3 mit Hilfe des DeLong-Diagramms nach Bild 4.5.5-2
zu bestimmen. Fir eine Abmessung des jeweiligen Schweil3-
zusatzes ist erganzend die metallographische Ermittlung des
Deltaferritanteils erforderlich.

Bestimmung des Deltaferritgehaltes

(2) Austenitisches Schweillgut darf kein geschlossenes
Ferritnetz haben.

4.6
4.6.1

(1) Fir die Anzahl und Abmessungen der Prifstiicke gelten
die Festlegungen in DIN EN 14532-1 Abschnitt 6.2 sowie die
Anforderungen gemaR (2) bis (4).

(2) Die Anzahl der zu fertigenden Prifstlicke richtet sich
nach dem beantragten Geltungsbereich fir den Schweil3zu-
satz. Die Dicke der Prifstiicke soll mindestens 20 mm betra-
gen. Das Schweif3en der Proben soll an Grundwerkstoffen der
im Geltungsbereich genannten unteren und oberen Festig-
keitsgruppe durchgefiihrt werden.

(3) Fdur die verwendeten Grundwerkstoffe miissen chemische
Zusammensetzung, Festigkeits-, Dehnungs- und Zahigkeits-
werte, an den Prifstlicken ermittelt, vorliegen. Falls diese Werte
in einem Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 belegt
sind, erlbrigen sich diese Prifungen. Werden Schweil-
hilfsstoffe verwendet, so sind auch diese mit einem Abnahme-
prifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 (sieche KTA 1408.2 Ab-
schnitt 8) zu belegen.

(4) Nahtlange und gegebenenfalls Anzahl der Priifstiicke
sind unter Berlicksichtigung des Schweil3prozesses so zu be-
messen, dass die vorgesehene Probenzahl und eventuelle Er-
satzproben ohne Schwierigkeiten entnommen werden kénnen.

Untersuchungen an SchweilRverbindungen

Anzahl und Abmessungen der Priifstlicke

4.6.2
4.6.21

Schweiltbedingungen

Allgemeines

Bei der Ausfuhrung von Probeschwei3ungen sind die Schweil3-
bedingungen der Abschnitte 4.6.2.2 bis 4.6.2.6 einzuhalten.

4.6.2.2 Vorwarmen

Ein Vorwarmen ist nur dann vorzunehmen, wenn dieses in
den betreffenden KTA-Regeln fiir den zu verschweilenden
Grundwerkstoff vorgeschrieben ist.

4.6.2.3 Zwischenlagentemperatur und Streckenenergie

Fir die jeweiligen Grundwerkstoffe sind die Angaben fiir Zwi-
schenlagentemperatur und Streckenenergie, zum Beispiel in
Normen, VdTUV-Werkstoffblattern oder KTA-Regeln einzu-
halten. Abweichungen von diesen Werten sind im Prifbericht
und im Kennblatt tUber die Eignungspriifung besonders aufzu-
fuhren und im Prufbericht zu begriinden.

4.6.2.4  Schweiliposition

Alle SchweilRpositionen (sie entsprechen im Allgemeinen der
Kennzahl fiir die Normbezeichnung des Schweillzusatzes)
mussen beim Schweillen der Proben wenigstens einmal ange-
wendet werden. Bei Stabelektroden und WIG-SchweilRstaben
ist das Prifstick der SchweilRposition PC im Allgemeinen
durch das in Schweilposition PA angefertigte bereits abge-
deckt.

C|[Mn|Si|P | S |[Cr|Mo|Ni [N,|Fe|Ti |Co|[Nb|Cul| Al |V
Ferritisch-perlitische Schweiltzusatze | x X X X X X X X X X X X X
Austenitische Schweilzusatze X X X X X X X X X X xD| x
Nickellegierte Schweillzusatze X X X X X X X X X X X X X X

1) Nb muss nur dann nachgewiesen werden, wenn fiir den jeweiligen Schweilzusatz in DIN EN ISO 3581 oder DIN EN ISO 14343 eine An-

forderung fir dieses Element genannt ist.

Tabelle 4.5.5-1: Zu bestimmende Elemente aus reinem Schweif3gut
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Chrom Aquivalent =%Cr + %Mo + 1,5x%Si + 0,5x%Nb

Si % x1,5
Cr x 1,0
Mo x1,0
Nb x 0,5
Cr-Aquivalent

C% x 30
Mn x0,5
Ni x 1,0
N x 30
Ni-Aquivalent

% Ferrit

Nickel- und Chromaquivalent sind aus der Analyse des Schweillguts zu berechnen. Ist der Stickstoffanteil nicht bekannt, sind
bei WIG-SchweilRgut und SchweilRgut von umhdiliten Elektroden 0,06 % oder bei MIG/IMAG-Schweillgut 0,08 % anzusetzen.
Bei genauer chemischer Analyse weist das Diagramm des Welding Research Council die Ferrit-Nummer innerhalb einer To-
leranz von £ 3 anndhernd 90 % aller Falle flr die Legierungsgruppen 308, 309, 316 und 317 aus.

Bild 4.5.5-2: Zustandsschaubild fir Schweif3gut aus nichtrostendem Stahl (De-Long-Diagramm, Rev. Jan. 1973) und Tabelle
zur Auswertung
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4.6.2.5 Stromart und Polung

Ist das Verschweilien eines Schweizusatzes an Gleich- und
Wechselstrom moglich, so missen beide Stromarten beim
Schweilten der Proben wenigstens einmal angewendet wer-
den. Das gleiche gilt auch fiir die Wahl des Plus- und Minus-
pols beim Schweiflen mit Gleichstrom.

4.6.2.6

(1) Schweiflidaten und Nahtaufbau sind nach den Angaben
des Herstellers zu wahlen. Jedoch sollen Verbindungsschwei-
Rungen mit den ungunstigsten der angegebenen Werte aus-
geflhrt werden. Beim Nahtaufbau miissen alle vom Hersteller
des Schweilizusatzes in die Begutachtung einbezogenen Kern-
stab- und Drahtdurchmesser beriicksichtigt werden. Dabei ist
der Nahtaufbau praxisnah von Wurzel bis Decklage mit stei-
genden Durchmessern auszufiihren, wobei flir Schweil3positi-
on PA die Decklage mit dem gréRten zu prifenden Durch-
messer des beantragten Bereichs geschweilt werden muss.

Schweildaten und Nahtaufbau

(2) Die Bedingungen beim Unterpulver- und Metall-Schutz-
gasschweillen sind den Tabellen 4.6.2-1 bis 4.6.2-3 fur ferriti-
sche Schweillzusatze zu entnehmen. Fir andere Werkstoffe
sind mit dem Hersteller werkstoffgerechte Schweil’daten
festzulegen.

(3) Beim Unterpulverschweilen ist darauf zu achten, dass fiir
die Herstellung des reinen SchweilRguts und der Schweiliver-
bindung nur Pulver einer Fertigungseinheit verwendet werden.

(4) Ist der Einsatz des SchweilRzusatzes auch flr die einsei-
tige Schweillung vorgesehen, so darf bei dem in Schweil3po-
sition PA anzufertigenden Prifstick nicht wurzelseitig nach-
geschweillt werden. Die Wurzel ist ohne Badsicherung auszu-
fuhren und nach DIN EN ISO 5817 Bewertungsgruppe B zu
bewerten. Werden zur Erzielung der einseitigen Schweiflung
von den einschlagigen Normen abweichende Vorbereitungen
getroffen, so ist dies im Prifbericht und Kennblatt anzugeben.

4.6.3

(1) Eine Warmebehandlung ist nur dann durchzufiihren,
wenn sie flir Schweillverbindungen an Grundwerkstoffen des
Geltungsbereichs erforderlich ist. Die in den Tabellen 4.5.4-1
bis 4.5.4-3 angegebenen Spannungsarmgliihtemperaturen
und Haltezeiten sind einzuhalten. Fur weitere Anwendungsfal-
le sind fiir die hierzu geeigneten Schweilzusatze und
-hilfsstoffe andere Warmebehandlungen (z. B. Normalgliihen,
Verglten) vom Hersteller festzulegen und vom Sachverstan-
digen zu priifen. Diese Festlegungen dirfen sich zum Beispiel
an den Festlegungen in Abschnitt 4.5.4 und den zutreffenden
VdTUV-Werkstoffblattern orientieren.

Warmebehandlung

(2) Die Prifstiicke sind mdglichst in einem Stiick oder als
Teilstick im Ofen zu glihen. Eine Warmebehandlung von
Einzelproben ist nicht zuldassig. Die Warmebehandlung ist
durch Aufnahme von Diagrammen zu dokumentieren.

(3) Bei Spannungsarmgliihen und Anlassen darf oberhalb
300 °C bis hin zur Warmebehandlungstemperatur die Auf-

heiz- und Abkiihlgeschwindigkeit von 100 K/h nicht iberschrit-
ten werden.

4.6.4
4.6.41

(1) Alle Prufstiicke sind nach einer gegebenenfalls notwen-
digen Warmebehandlung und vor dem Ausarbeiten der Pro-
ben einer Durchstrahlungsprifung, gegebenenfalls einer
Oberflachenprifung gemal AD 2000-Merkblatt HP 5/3 zu un-
terziehen.

Versuchsbedingungen und Probenformen

Zerstorungsfreie Prifung

(2) Die fir die zerstérungsfreien Prifungen eingesetzten
Priufer mussen fir das zur Anwendung kommende Priifverfah-
ren gemal DIN EN ISO 9712 im Produktsektor ,geschweilte
Produkte® qualifiziert und zertifiziert sein. Fur die Durchstrah-
lungsprifung ist eine Qualifizierung und Zertifizierung mindes-
tens in Stufe 2 erforderlich.

4.6.4.2 Art der Proben

Die aus dem Prifstlick zu entnehmenden Proben sind in den
Tabellen 4.5.4-1 bis 4.5.4-3 aufgefiihrt.

4.6.4.3

Am SchweiRgut ist die chemische Zusammensetzung zu
ermitteln. Neben der Bestimmung der Legierungselemente
sind auch die Begleit- und Spurenelemente nach Abschnitt
4.5.5.7 anzugeben. Die Probe ist in Mitte Schweiflgut zu ent-
nehmen.

Chemische Zusammensetzung

4.6.4.4

Fir Flachzugproben ist ein mdglichst grofer Probenquer-
schnitt vorzusehen. Sie sind quer zur Schweil3naht mit einer
Probendicke von mindestens 10 mm auszuarbeiten und bei
Raumtemperatur nach DIN EN ISO 4136 zu prifen. Um
Grundwerkstoff, Ubergang und Schweillgut ausreichend zu
erfassen, ist abweichend von oben genannter Norm die Ver-
suchslange L. = SchweilRnahtbreite + 80 mm vorzusehen. Zu
bestimmen sind Zugfestigkeit, Bruchlage und, soweit moglich,
Streckgrenze. Zusatzlich ist der Dehnungsverlauf Uber die
Versuchslange in Abstdnden von 5 mm (z. B. durch Fotos) zu
dokumentieren. Je Prifstiick und Warmebehandlungslos sind
zwei Proben zu prifen.

Zugversuch bei Raumtemperatur

4.6.4.5

Biegeproben sind quer zur Naht zu entnehmen und mit je Deck-
lage und Wurzel auf der Zugseite zu prifen. Die Durchfiihrung
hat nach DIN EN ISO 5173 zu erfolgen. Die Biegedehnung ist
symmetrisch in Abstdnden von 5 mm zu ermitteln und (z. B.
durch Fotos) zu dokumentieren. Der Biegeversuch muss die
gesamte Dicke des geschweillten Prifstlicks erfassen. Im
Falle von Dicken gréBer als 30 mm durfen mehrere Proben
Ubereinander liegen. Je Priifstiick sind insgesamt vier Proben
zu prifen.

Biegeversuch

Drahtelektroden- | Schweillstrom | SchweiRspannung | Schweilgeschwindigkeit | Streckenenergie | Vorwarm- und Zwischen-
durchmesser lagentemperatur
mm A \Y cm/min kd/cm °
ca. 620 ca. 40 28 bis 32 175 bis 225
4 pulverspezifisch
ca. 500 ca. 55 14 bis 16 125 bis 175

Tabelle 4.6.2-1: Richtwerte flir Schweilldaten zur Herstellung der Prifstlicke aus SchweiRverbindungen

-Unterpulverschweilen-
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Drahtelektroden-| Schweil3- | Schweif3- Schweil3- Schweillge- | Strecken- Vorwarm- und Zwi- Kontaktrohr-
durchmesser position strom spannung ! | schwindigkeit energie schenlagentemperatur abstand
mm A \Y cm/min kd/cm °C mm
PA 280+10 | 26bis 31" | 40 bis 45 9 bis 13 20
1,2 125 bis 175
PF 140 £ 10 19 bis 21 praxisnah - 12 bis 15

Bei anderen Drahtdurchmessern und Schweil3bedingungen auflerhalb des liberpriften Streckenenergiebereichs - insbesondere im
Bereich des Kurzlichtbogens — sind die SchweilRdaten vom Hersteller festzulegen und vom Sachverstandigen zu prufen.

1) Je nach Zusammensetzung des Schutzgases.

Tabelle 4.6.2-2: Richtwerte fir Schweifldaten zur Herstellung der Prifstiicke aus SchweilRverbindungen
- Metall-Schutzgasschweillen mit Massivdrahtelektrode -

Drahtelektroden- | Schweill- | Schweil3- Schweil3- Schweilige- Strecken- Vorwarm- und Zwi- Kontaktrohr-
durchmesser position strom spannung ! | schwindigkeit energie schenlagentemperatur abstand
mm A \% cm/min kd/cm °C mm
12 PA 250 23 bis 28 1) 35 bis 45 9 bis 12 20
PF 120 21bis 251 praxisnah - 10 bis 15
14 PA 280+ 10 | 26bis 31" 35 bis 45 9 bis 14 20
PF 140 + 10 19 bis 21 praxisnah - 125 bis 175 15 bis 20
1,6 300 35 bis 45 10 bis 15
2,0 PA 350 25 bis 30 ) 40 bis 50 11 bis 16 25
24 400 45 bis 50
1) Je nach Zusammensetzung des Schutzgases.

Tabelle 4.6.2-3: Richtwerte fir Schweifldaten zur Herstellung der Prifstiicke aus SchweilRverbindungen
- Metall-SchutzgasschweiRen mit Fllldrahtelektroden -

4.6.4.6

(1) Je Priftemperatur ist ein Satz Kerbschlagproben (drei
Proben mit V-Kerb) unter Verwendung einer Hammerfinne
mit 2 mm Radius in VWT-Lage nach DIN EN ISO 9016, aus
Mitte Schweillnaht entnommen, zu priifen. Zu bestimmen ist
die Schlagenergie (KV5); bei ferritischen Werkstoffen sind
zusatzlich seitliche Breitung und Zahbruchanteil gemaf
DIN EN ISO 148-1 zu ermitteln.

Kerbschlagbiegeversuch

(2) Fur die Ermittlung der KVo-T-Kurven gilt Folgendes:

a) Vollstéandige KV,-T-Kurve fir ferritisch-perlitische
Schweillzusatze

Als Temperaturen sind 33 °C und 80 °C vorzusehen. Min-
destens drei weitere Temperaturen sind so festzulegen,
dass Hoch- und Tieflage erfasst werden (90 % und 10 %
Zahbruchanteil). Der Umfang der Kerbschlagbiegeprifung
ist den Tabellen 4.5.4-1 und 4.5.4-2 zu entnehmen.

Bei Schweillzusatzen und -hilfsstoffen, die fiir den Sicher-
heitsbehalter vorgesehen sind, muss eine der Priftempe-
raturen 5 °C sein.

b) Eingeschrankte KV,-T-Kurve

AuBer der Temperatur 33 °C sind mindestens drei weitere
Temperaturen so festzulegen, dass Hochlage und Uber-
gangsbereich erfasst werden.

c) Bei austenitischen SchweilRzusatzen gelten die Festle-
gungen von Tabelle 4.5.4-3.

4.6.4.7

Zur Bestimmung der NDT-Temperatur bei ferritischen Werk-
stoffen sind Fallgewichtsversuche nach SEP 1325 an 6 P2-
Proben quer zur Naht durchzufiihren. Der Kerb muss auf der
Decklagenseite in Schweiligutmitte liegen.

Fallgewichtsversuch nach Pellini

4.6.4.8

Die metallographische Untersuchung hat an Makro- und Mikro-
schliffen quer zur Naht zu erfolgen. Das Schweil’gut und der

Metallographische Untersuchung

Bereich der Aufmischung im Schweil3gut sind zu untersuchen
und durch Mikroaufnahmen zu dokumentieren (im Allgemei-
nen 200fache VergréRerung). Dabei sind bei ferritischen
Werkstoffen umgekérnte und nicht umgekdrnte Grobkornbe-
reiche zu dokumentieren.

4.6.4.9

An Gefugeschliffen quer zur Naht ist eine Harteprifung nach
DIN EN ISO 9015-1 durchzufihren (im Normalfall HV 10).
Dabei sind Grundwerkstoff, Ubergang und Schweilgut von
Nahtober- und -unterkante sowie Nahtmitte zu erfassen.

Harteprifung

4.6.4.10 Bestimmung von diffusiblem Wasserstoff

(1) Fir reines Schweildgut ferritischer Schweillzusatze,
hergestellt mit Draht-Pulver-Kombinationen fir das Unterpul-
verschweilen sowie Stab- und Filldrahtelektroden aus je
zwei Fertigungseinheiten, ist der Gehalt an diffusiblem Was-
serstoff nach DIN EN ISO 3690 zu bestimmen.

(2) Der Hersteller hat zum Nachweis der Lagerfahigkeit von
Schweiltzusatzen und -hilfsstoffen Ricktrocknungsversuche
durchzufiihren, aus denen die Empfehlungen fir die Ruck-
trocknung beim Weiterverarbeiter hervorgehen sollen.

4.6.4.11 Prufung auf Rissanfalligkeit

(1) Die Prifung der Rissanfalligkeit ist gemaf DIN EN ISO
17641-2 durchzufuhren, wobei die unginstigste chemische
Zusammensetzung der Grundwerkstoffpalette des Geltungs-
bereichs erfasst sein muss. Bei Stabelektroden der Umhdil-
lungstypen B und RB, die fiir das Schweil’en unlegierter Stahle
sowie des Stahls 16Mo3 und der Feinkornstdhle mit Streck-
grenzen im Bereich von 235 MPa bis 355 MPa verwendet wer-
den, darf auf die Prifung der Rissanfélligkeit verzichtet wer-
den. Bei der Prifung von Schwei3zusatzen nach DIN EN ISO
3580 oder DIN EN ISO 21952 muss das Prifstick DIN EN
ISO 17641-2 Bild 1 Typ A entsprechen. Es ist mindestens der
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heilrissempfindlichste Werkstoff des Geltungsbereichs zu
prufen.

(2) Fir austenitische SchweiRzusatze mit einem Deltafer-
ritgehalt im Schweiflgut von 3 % und weniger (Bestimmung
gemal Abschnitt 4.5.5.8) und flir Schweillzusatze aus Nickel-
legierungen ist die Ring-Segment-Probe (siehe Anhang E) zu
verwenden.

4.7  Untersuchungen an Schweil3plattierungen und
-panzerungen
4.71  Austenitische Schweillplattierungen und Schweil3-

plattierungen aus Nickellegierungen auf ferritischem
Grundwerkstoff

(1) Bei Schweilplattierungen sind die gleichen schweil-
technischen Grundsatze wie bei der Herstellung von Stumpf-
nahtschweilRverbindungen zu beachten.

(2) Fur Schweil3plattierungen gilt der Prifumfang von Ta-
belle 4.7.1-1. Die Harteprufung hat nach DIN 32525-4 zu
erfolgen.

(3) Falls die Festigkeitseigenschaften der Schweil3plattie-
rungen bei der Berechnung in Anspruch genommen werden
sollen, sind die erforderlichen Kennwerte in einer beziglich
Schweiltdaten und Warmebehandlung dem Bauteil ange-
passten Verfahrenspriifung zu ermitteln.

(4) Fir die Abmessungen der Prifstlicke gelten die Festle-
gungen in DIN EN 14532-1 Abschnitt 6.1. Soll der Schweif3zu-

satz fir Schweiliplattierungen auf Wanddicken groRer als
50 mm eingesetzt werden, muss die Glihdauer 50 h bei
550 °C und zusatzlich etwa 50 Stunden bei der héchsten
vorgesehenen Glihtemperatur des Tragerwerkstoffs T,ax
betragen. Bei besonderen Einsatzbedingungen miissen die an-
zuwendenden Glihbedingungen gesondert festgelegt werden.

Hinweis:
Bei Tragerwerkstoffen, die vergitet und anschlieRend span-
nungsarmgegliht werden, ist T,,,, die Hartetemperatur.

4.7.2  Schweizusatze fir das Schweilpanzern

Es ist ein Priufstick nach Bild 4.7.2-1 herzustellen. Das Prif-
stiick muss die fiir die Verwendung vorgesehene Lagenzahl
aufweisen. Die im Geltungsbereich vorgesehenen Grund-
werkstoffe sind zu verwenden. Die Panzerung ist einer Ober-
flachenprifung nach dem Eindringverfahren und einer Har-
teprifung nach DIN 32525-4 zu unterziehen.
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Bild 4.7.2-1: Prifstiick fir Schweillpanzerungen

Chemische | Deltaferrit- | IK-Bestan- | Makro- | Mikro- | Querbiegeprobe | Seitenbiege- | Farbein- | Hartepri-
Zusammen- | gehaltin digkeit in | geflige | gefiige nach probe nach | dring- fung
setzung V| Lagemitte |2 mm Tiefe DIN EN ISO 5173 | DIN EN ISO | priifung
Bild 1 und Bild 2 %) [5173 Bild 3 %
1. Lage 3)4) Schicht- U b2 — ub2 — HV 1
Decklage analyse ’ u,b? ’ ub? | ub?

u : Unbehandelt

steller festzulegen und vom Sachverstandigen zu prifen.

5) Unbearbeitete Oberfliche.

b : Glihbehandlung: 20 h bei T,,«; jedoch gilt bei s gréRer als 50 mm: 50 h bei 550 °C + 50 h bei Ty«

1) Zuséatzliche Analyse und Deltaferrit-Berechnungen sind am reinen Schweif3gut (DIN EN ISO 6847) erforderlich.
2) Falls die Eignungsprifung nur fir einen Gluhzustand beantragt wird, ist die Prifung nur in diesem Zustand durchzuflhren.
3 Bei Lichtbogenhandschweiungen sind die Uberlappungsgrenzen zu untersuchen und der Geltungsbereich der Uberlappung ist vom Her-

4) Bei Lichtbogenhandschweilungen sind Elektrodendurchmesser 3,25 mm und maximaler Durchmesser zu untersuchen.

Tabelle 4.7.1-1: Prifumfang fiir Schweillplattierungen

4.8
4.8.1

Sonderuntersuchungen

Prifung auf Besténdigkeit gegen interkristalline
Korrosion

Bei austenitischen SchweilRzusatzen ist die Prifung auf Be-
stéandigkeit gegen interkristalline Korrosion gemal® DIN EN
ISO 3651-2 an Proben mit sich kreuzenden Stumpfnahten
unter Berlcksichtigung der im Geltungsbereich genannten
Warmebehandlungszusténde durchzufiihren. Bei besonderen
Korrosionsbedingungen, besonderen Werkstoffen und den
zugehorigen Schweiltzusatzen durfen andere Untersu-
chungsmethoden (z. B. Huey-Test nach DIN EN ISO 3651-1,
Salzsauretest, modifizierter Streichertest nach SEP 1877)
angewandt werden.

4.8.2 Lotbruch

Ist bei Schweillzusédtzen Kupfer zulegiert oder werden im
Schweillgut Kupfergehalte von mehr als 0,3 % gefunden, sind
besondere Prifungen (z. B. metallographische Prifungen) zu
vereinbaren.

4.9  Anforderungen an mechanisch-technologische Werte
fur das reine SchweilRgut und das Schweil3gut von

VerbindungsschweilRungen

(1) Fur das reine Schweil’gut gelten grundsatzlich die An-
forderungen der jeweils zutreffenden Einteilungsnorm.

(2) Die Mindestanforderungen an die Grundwerkstoffe mus-
sen grundsatzlich auch vom Schwei’gut von Verbindungs-
schweil3ungen erflllt werden.

(3) Davon abweichend gilt fir das reine Schweiflgut und

das Schweildgut von Verbindungsschweildungen Folgendes:

a) Die Bruchdehnung im austenitischen Schwei3gut muss
mindestens 30 % betragen.

b) Die Schlagenergie im austenitischen Schweillgut muss bei
Raumtemperatur fir den ungegliihten oder I16sungsgeglih-
ten Zustand mindestens 70 J (Einzelwert mindestens 60 J)
und fir den spannungsarmgeglihten Zustand mindestens
55 J (Einzelwert mindestens 40 J) betragen.

c) Fir WII-Werkstoffe darf der Mittelwert der Schlagenergie
41 J bei 0 °C nicht unterschreiten. Nur ein Einzelwert darf



den geforderten Mittelwert unterschreiten und nicht kleiner
sein als 29 J.

5 Verarbeitbarkeit von Schweizusiatzen

Die Verarbeitbarkeit der Schweillzusatze ist im Zuge der
Herstellung der Schweildverbindungen nach Abschnitt 4.6 zu
beurteilen. Im Einzelnen sind die Eigenschaften nach Ab-
schnitt D 3 zu beschreiben. Nachbesserungen und Schleifar-
beiten wahrend des Schweil’ens sind im Schweil3protokoll
anzugeben.

6  Abgrenzung des Geltungsbereichs
6.1 Allgemeines

Nach erfolgter Uberpriifung des Schweilzusatzes hat die
Festlegung der Grenzen des Geltungsbereichs nach den
folgenden Abschnitten zu erfolgen. Der Geltungsbereich ist im
Kennblatt fiir Schweilzusatze (siehe Anhang A) zusammen-
gefasst darzulegen.

6.2 Abmessungen

Die Angaben Uber die gefertigten Kernstab-, Stab-, Draht- und
Falldrahtdurchmesser oder die Abmessungen der Bandelek-
troden missen durch den Hersteller erfolgen. Bei der Abgren-
zung sind die Hinweise unter Abschnitt 4.6.2.6 zu beachten,
wobei samtliche zu Uberprifenden Abmessungen in einer
Schweillverbindung oder Schweil3plattierung verschweillt sein
mussen.

6.3 Schutzgase und Badsicherungen

(1) Die verwendeten Schutzgase und Badsicherungen sind
anzugeben.

(2) Bei der Abgrenzung des Geltungsbereichs fir Schutzga-
se sind die Gruppen nach DIN EN ISO 14175 zu beachten.

6.4 Grundwerkstoffe

Der Geltungsbereich hinsichtlich der zu verschweilRenden
Grundwerkstoffe ist derart festzulegen, dass die mechani-
schen, physikalischen und chemischen Eigenschaften der
Grundwerkstoffe mit den Ergebnissen der Prifungen an
Schweiflgut und SchweilRverbindung vereinbar sind.

6.5 Warmebehandlung

Die zulassigen Warmebehandlungszustande sind aufgrund
der bei der Prifung des Schweil3guts ermittelten Werte flr die
Werkstoffe des Geltungsbereichs festzulegen.

6.6 Wanddicke, Dicke von Schweilplattierungen und

-panzerungen

(1) Die groRte bei der Eignungsprifung verwendete Priif-
stlckdicke bestimmt den Geltungsbereich in Abhéangigkeit
vom Schweil’prozess und der Art des Schweiltizusatzes ge-
man Tabelle 6.6-1.

(2) Die Dicke von Schweil3plattierungen und -panzerungen
ist im Allgemeinen aufgrund der bei den Prifstiicken verwen-
deten Lagenzahl festzulegen.

6.7  Stromart und Polung

Stromart und Polung ist entsprechend den Ergebnissen der
Eignungsprifung abzugrenzen.
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Schw?:;&g:ozess Stabelektroden-| Maximale zu bescheini-
DIN EN ISO 4063 typ/Pulver gende Wanddicke
1,5 - geschweilite Prif-
111 R, RR, RA stlickdicke < 30 mm
B, RB unbegrenzt
1,5 - geschweilte Priif-
stlickdicke
bei NE-Metallen maxi-
141 mal verschweilte Priif-
stlickdicke
unbegrenzt fir Wurzel-
schweillung
131, 1,5 - geschweildte Priif-
135, 136, 138 stlickdicke
FB, AB unbegrenzt
121 bis 125 . i (f-
andere Pulver 15 ggschwelﬁte Prif
stlickdicke
AB : aluminatbasisch FB : fluoridbasisch
B : basisch-umhdillt R : rutil-umhalit
RA : rutil-sauer-umhiillt  RB : rutil-basisch-umhiillt
RR : dick rutil-umhallt

Tabelle 6.6-1: Maximale zu bescheinigende Wanddicke in Ab-
hangigkeit von Schweiliprozess und -zusatz

6.8
6.8.1

Schweilipositionen
Allgemeines

Die Schweilpositionen sind nach den Ergebnissen der Eig-
nungsprifung abzugrenzen. Dabei ist Abschnitt 4.6.2.4 zu
beachten.

6.8.2 Umbhdillte Stabelektroden

Bei umhdllten Stabelektroden sind die Schweil3positionen
entsprechend dem Umhiillungscharakter unter Beachtung der
zutreffenden Produktnorm anzugeben.

6.8.3 Fulldraht- und Drahtelektroden

Die Schweil3positionen sind in Abhangigkeit vom Schweil3-
prozess anzugeben.

6.9 Wurzelschweillbarkeit

Die Mdoglichkeit der einseitigen Wurzelschweiung ist anzu-
geben.

6.10 Hochste Betriebstemperatur

(1) Der Temperaturbereich soll dem fiir den Grundwerkstoff
festgelegten entsprechen.

(2) Dariber hinaus ist bei austenitischen SchweilRzusatzen
Folgendes zu beachten:

a) 0,04 % < C <0,07 % im Schweil-

gut, unstabilisiert: max. 300 °C

wie Tragerwerk-
stoff oder Plattie-
rungsdecklage

b) Zwischenlage bei Plattierungen:

c) Ferrit/Austenit-Verbindungen,

Schweilbzusatz austenitisch: max. 300 °C
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6.11 Tiefste Betriebstemperatur

(1) Der Temperaturbereich soll dem fir den Grundwerkstoff
festgelegten entsprechen.

(2) Als unterste Betriebstemperatur ist die Temperatur
anzugeben, fiir die bei der Uberpriifung ausreichende Za-
higkeitswerte in Schweiltgut und Schweillverbindung erzielt
wurden.

6.12 Berechnungskennwert

Weist das SchweilRgut eine geringere Streck- oder Dehngren-
ze gegenlber Grundwerkstoffen auf, die im Geltungsbereich
enthalten sind, ist der entsprechende Berechnungskennwert
anzugeben.

6.13 Korrosionsbestandigkeit

Die bei der Prifung auf Korrosionsbestandigkeit zugrunde
gelegten Normen oder Prifrichtlinien sowie gegebenenfalls
durchgefiihrte Warmebehandlungen sind anzugeben.

6.14 Sonderpriifungen

Sonderprifungen, z. B. auf Alterungsbestandigkeit, sind im
Kennblatt fir Schweilzusdtze (Anhang A) unter ,Bemerkun-
gen“ anzugeben.

7 Ergédnzungsprifungen
71 Erweiterung des Geltungsbereichs

Soll der Geltungsbereich der Eignungspriifung erweitert wer-
den, sind zusatzliche Uberpriifungen unter Beachtung der
Abschnitte 4.4 bis 4.8 festzulegen.

7.2  Anderung des Schweilzusatzes

Andert sich der Uberpriifte Schweilzusatz gegeniiber den
vom Hersteller angegebenen Grenzen gemall Kennblatt, ist
unter Beachtung der Abschnitte 4.4 bis 4.8 festzulegen, in-
wieweit erganzende Priifungen erforderlich sind.

8 Bescheinigungen

8.1 Vorlaufige Bescheinigung

Nach erfolgreichem Abschluss der fiir eine vorlaufige Be-
scheinigung erforderlichen Priifungen stellt der Sachverstan-
dige ein vorlaufiges Kennblatt tber die Eignungspriifung von
Schweilbzusatzen und -hilfsstoffen (siehe Muster Anhang A)
aus, das dem Hersteller als vorlaufiger Prifnachweis (iberge-
ben wird.

8.2 Bericht

(1) Uber die Priifung von Schweilzusétzen und -hilfsstoffen
ist ein Prufbericht zu erstellen. Die bei den verschiedenen
Prifungen ermittelten Ergebnisse sind aufzufihren und an
Hand der fiur den vorgesehenen Geltungsbereich zugrunde
liegenden Anforderungen zu beurteilen.

(2) Der Prufbericht gibt Auskunft Uber die Gultigkeit der
Eignungsprifung sowie Uber die Anzahl der zur Verlangerung
der Gultigkeit notwendigen werksinternen Prifungen. Der
Hersteller ist auf die Verpflichtung hinzuweisen, dass Anga-
ben von ihm Uber eine Eignungsprifung mit dem Ergebnis
des Prifberichts Gbereinstimmen mussen.

8.3  Endgiiltige Bescheinigung

(1) Nach Abschluss der Eignungsprifung einschlieBlich der
statistischen und eventuellen Langzeituntersuchungen sowie
Aushandigung des Prifberichts an den Hersteller wird das
vorlaufige Kennblatt unglltig und durch ein endglltiges er-
setzt.

(2) Die Gultigkeit der Eignungsprufung ist auf ein Jahr be-
grenzt. Die weitere Giiltigkeit ist dem vierteljahrlich erschei-
nenden Verzeichnis der eignungsgepriften SchweilRzusatze
und -hilfsstoffe (Herausgeber: VdTUV, Berlin) zu entnehmen.

9  Ubertragungen

(1) Die Grundsatze der Ubertragung von Schweillzusatzen
und -hilfsstoffen haben VdTUV-Merkblatt Schweiftechnik
1153 Abschnitt 9 zu entsprechen.

(2) Beabsichtigt eine Firma, einen bereits andernorts eig-
nungsgepriften Schweiltzusatz oder -hilfsstoff unter eigener
Handelsbezeichnung zu vertreiben, muss sie dieses schriftlich
bei dem Sachverstandigen beantragen, der die Eignungspri-
fung durchgeflhrt hat.

(3) Sowohl Hersteller als auch Lieferer haben dem vorge-
nannten Sachverstandigen schriftlich zu bestatigen, dass die
Identitatsverhaltnisse des eignungsgepriften und gelieferten
Schweillzusatzes oder -hilfsstoffs eindeutig sind und eine
Lésung des Vertragsverhaltnisses beider Partner unmittelbar
dem bescheinigenden Sachverstandigen mitgeteilt wird. Fir
die ldentitatserklarung gilt das Textmuster Anhang B.

(4) Der Lieferer erhalt eine Bescheinigung (ber die Eig-
nungsprifung des Schweillzusatzes oder -hilfsstoffs. Unter
einer einzelnen Handelsbezeichnung des Lieferers dirfen
nicht Erzeugnisse mehrerer Hersteller zusammengefasst
werden.

10 Verldangerung der Giiltigkeit der Eignungspriifung

10.1 Allgemeines

Die Grundsatze flr die laufende Uberwachung der Hersteller
und Lieferer haben VdTUV-Merkblatt Schweiltechnik 1153
Abschnitt 10 zu entsprechen.

10.2 Bedingungen

Der Sachverstandige verlangert die Glltigkeitsdauer der Eig-
nungsprifung fir den Schweilzusatz oder -hilfsstoff um je-
weils ein Jahr, wenn sichergestellt ist, dass die nachfolgenden
Prifungen durch die fertigungsunabhangige Qualitatsstelle
des Herstellers dokumentiert sind:

a) Eingangskontrolle durch Uberpriifung der zur Lieferung
gehdrenden Bescheinigungen und durch Prifungen des
Herstellers gemall KTA 1408.2 Abschnitt 4.1 sowie Do-
kumentation dieser Malinahmen.

Der Sachverstandige Uberzeugt sich von der sachgema-
3en Durchfihrung der Eingangskontrolle.

b) Prifung der Oberflachen, der Trocknung, der Kennzeich-
nung und MaRe sowie Durchflihrung eventueller Schweil3-
barkeitsprifungen mit Dokumentation der Ergebnisse
(einschlieRlich der Negativergebnisse) und Haufigkeit der
Prufungen.

Die oben genannten Prifungen haben im Rahmen der
Fertigungskontrolle zu erfolgen.

c) Prifung der Fertigprodukte gemaR Anhang C, wobei

ca) die chemische Zusammensetzung der jeweiligen Ein-
teilungsnorm und den zusatzlich eingeschrankten
Grenzwerten gemafll Anhang F entsprechen muss,



d)

cb) die Toleranzen gemall Anhang F bezogen auf die
vom Hersteller angegebene Richtanalyse (siehe Ab-
schnitt 4.2.3) einzuhalten sind.

Die fertigungsunabhangige Qualitétsstelle hat sich durch
laufende (mindestens tagliche) Stichproben von einer ord-
nungsgemafien Verpackung zu Uberzeugen. Die Kontrol-
len (einschlieBlich der Negativergebnisse) sind zu doku-
mentieren.

Kontrolle der Lieferer

Bei den Lieferern ist vom Sachversténdigen eine jéhrliche
Uberprifung durchzufiihren auf

ea) eindeutige Zuordnung der Handelsbezeichnungen der
gelieferten Produkte zu den Herstellern der Produkte,
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den Handelsbezeichnungen der Hersteller und zu deren
Eignungsprifung nach KTA 1408.1 (Kennblatt-Nr.),

eb) Nachweis der jahrlichen Werksuberpriifung beim Her-
steller,

ec) Dokumentation: Bestellspezifikationen, Bestellungen,
Eingangskontrollen, ggf. ausgestellte Bescheinigun-
gen fir ausgelieferte Produkte,

ed) geordnete und sachgerechte Lagerung der Schweil3-
zusatze unter kontrollierten Bedingungen, mit Erfas-
sung von Temperatur und Luftfeuchte,

ee) Zustand der eingelagerten Produkte (Verpackung,
Kennzeichnung, Freiheit von Beschadigungen).
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Anhang A

Kennblatter fiir Schweilzusatze

Kennblatt fiir 1 |Hersteller/Lieferer 2 |Kennblatt-Nummer
SchweiBzusatze

3 | Schweilzusatz Angaben
: des
4 Handelsbezeichnung Herstellers
5 Typ
6 Durchmesserbereich mm | 7 | Hilfsstoffe
Die weitere Giiltigkeit wird in der jeweils letzten Ausgabe der CD-ROM , TUV-eignungsgepriifte Schweilzusétze"
bescheinigt.
8 Prufanforderungen
9 Werkstoffe und Warmebehandlung
10 | WurzelschweilRbarkeit nachgewiesen / nicht nachgewiesen )
11 | Wanddicke max. mm | 12 |Stromart und Polung G*/ G-/ W Q)
13 | Schweildposition nach DIN EN ISO 6947
14 | Héchste Betriebstemperatur im Kurzeitbereich wie Grundwerkstoff, jedoch max. °C )
Hochste Betriebstemperatur im Langzeitbereich max. °C
15 | Tiefste Betriebstemperatur / wie Grundwerkstoff, jedoch nicht tiefer als / °C )
16 | Berechnungskennwert / wie Grundwerkstoff / max. R
Bei Einsatz im Langzeitbereich:
17 |IK-Bestandigkeit nachgewiesen nach
18 |Bemerkungen
Erlauterungen | U : ungegliht L :16sungsgegliht und abgeschreckt | St: stabilgegliiht G*: Gleichstrom Pluspol
S : spannungsarmgegliht A : angelassen W: weichgegliht G~ : Gleichstrom Minuspol
N : normalgegliht V : vergutet W : Wechselstrom

) Nichtzutreffendes streichen

Zusammengestellt nach Angaben

Herausgeber: VdTUV, Berlin
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Seite 2 Kennblatt fir Schweilzusatze Nr.

Der Eignungsprifung wurden folgende Anforderungen zugrunde gelegt:

1. Chemische Zusammensetzung des Schweigutes (in Massen-%)
C Si Mn P S
Min.
Max.
2. Zugversuch fiir das SchweiBgut
Warme- Prif- Streck- 0,2%- 1,0%- Zug- Bruch- Bruch-
behand- tempe- grenze Dehn- Dehn- festig- dehnung einschni-
lung ratur grenze grenze keit rung
ReL Rpo,2 Rp1.0 Rm A Z
°C MPa MPa MPa MPa % %

3. Kerbschlagbiegeversuch fiir das Schweigut

Warme- Pruf- Proben- Schlagenergie
behandlung temperatur form KV,
°C Joule

4. Bemerkungen
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Kennblatt fur ﬂ Hersteller/Lieferer ﬂ Kennblatt-Nummer

SchweiBzusatze

3 | Schweilzusatz DRAHT-/BAND-PULVER-KOMBINATION "

4 | Draht-/Band-Handelsbezeichnung: 5 | Pulver-Handelsbezeichnung: 3 q&)
C =
o Q9

6 | Draht-/Band-Typ: 7 | Pulvertyp: QS0
o 0
c T

8 | Herstellungsmethode des Pulvers: 9 |Pulverkdrnung: <

Aufgrund der durchgefiihrten Eignungsprifung gilt diese Draht- oder Band-Pulver-Kombination mit den unter 12 angegebenen
SchweilRparametern innerhalb folgender Anwendungsgrenzen als tberpruft.
Die weitere Gilltigkeit wird in der jeweils letzten Ausgabe der CD-ROM ,TUV-eignungsgepriifte Schweilzusatze" bescheinigt.
Falls unter 20 nichts anderes angegeben, ist die Eignungsprifung in Schweil3position PA gultig.

10 | Prifanforderungen |

11 |Werkstoffe und Warmebehandlung |

12 | Der unter 11 genannte Anwendungsbereich ist unter Beachtung der nachfolgend aufgeflihrten, bei Draht-Pulver-Kombinatinen fur das
reine Schweilgut, bei Brand-Pulver-Kombinationen fiir die Plattierung benutzten SchweilRparameter, festgelegt worden.

Drahtdurchmesser Stromstarke Spannung Geratevorschub Arbeitstemperatur
mm A \Y cm/min °C
13 | Nahtaufbau: geeignet fur Einlagen- / Mehrlagenschwei3ung /Kehlnahte Q)
14 | Wanddicke max. mm | 15 | Stromart und Polung G*/ G~/ W R
16 | Héchste Betriebstemperatur im Kurzeitbereich wie Grundwerkstoff, jedoch max. °C )
Hochste Betriebstemperatur im Langzeitbereich max. °C
17 | Tiefste Betriebstemperatur / wie Grundwerkstoff, jedoch nicht tiefer als / °C )

18 | Berechnungskennwert / wie Grundwerkstoff / max. N
Bei Einsatz im Langzeitbereich:

19| IK-Bestandigkeit nachgewiesen nach

20 | Bemerkungen

Erlauterungen U : ungegliht L :l6sungsgegliht und abgeschreckt St : stabilgegliiht | G*: Gleichstrom Pluspol
S : spannungsarmgegliht | A : angelassen W : weichgegliht | G-: Gleichstrom Minuspol
N : normalgegliiht V : vergltet W : Wechselstrom

1) Nichtzutreffendes streichen

Zusammengestellt nach Angaben

Herausgeber: VdTUV, Berlin
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Seite 2 Kennblatt fir Schweilzusatze Nr.

Der Eignungsprifung wurden folgende Anforderungen zugrunde gelegt:

1. Chemische Zusammensetzung des Schweigutes (in Massen-%)
C Si Mn P S
Min.
Max.
2. Zugversuch fiir das Schweigut
Warme- Prif- Streck- 0,2%- 1,0%- Zug- Bruch- Bruch-
behand- tempe- grenze Dehn- Dehn- festig- dehnung einschni-
lung ratur grenze grenze keit rung
ReL Rpo,2 Rp1.0 Rm A Z
°C MPa MPa MPa MPa % %

3. Kerbschlagbiegeversuch fiir das Schweigut

Warme- Pruf- Proben- Schlagenergie
behandlung temperatur form KV,
°C Joule

4. Bemerkungen




KTA 1408.1 Seite 24

Anhang B

Identitatserklarungen

auf die HandelsbezeiChNUNG .........ooo i e

(o [T 1 1 4 = TR

(LG a1 o] o] F= 10 N T

= L e [T 1 0 4 = TP

|1 [SY0 0 £ = TR

wird unseren oben genannten Schweil3zusatz unter ihrer Handelsbezeichnung ...........c.cccoeceeene

Die Identitatserklarung der FirMa ........ooo i

Flgen wir in der Anlage bei.

Wir verpflichten uns, Sie von der Losung des Vertragsverhaltnisses zu unterrichten.

Anlage: 1

Schreiben des Herstellers an den zustindigen Sachverstandigen
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Wir beantragen die Ubertragung der Eignungspriifung unseres oben genannten Schweilzusatzes

und teilen Ihnen mit, dass wir diesen Schwei3zusatz nur von der Firma...........cccccoevviiniienecnnen.
.......................................................................................................................................... beziehen.
Es handelt sich dabei um die Handelsbezeichnung............ccccooooeii i,
Lo LT ol 1 = TP PSPPSR
die bereits mit dem Kennblatt fir Schweiflzusatze

N[0 0 = eignungsgeprift wurde.

Wir bitten um Ubertragung und verpflichten uns, Sie unverziiglich von der Lésung des

Vertragsverhaltnisses in Kenntnis zu setzen.

Schreiben des Lieferers an den fiir den Hersteller zustandigen Sachverstandigen



Anhang C

Umfang der im Rahmen der werksinternen Qualitatssicherung fiir die Verlangerung der Giiltigkeitsdauer der
Eignungspriifungen von SchweiBzusatzen und -hilfsstoffen durchzufithrenden Prifungen

9Z d8S  1'80¥1 V1M

Prifung des Erzeugnisses Priifung des SchweiRguts )
Schweillzusatze Chemische Sieb- Abschweil3- Chemische Zugproben 3) Kerbschlag- Heilriss- BestlaKr;di :
Zusammen- analyse kontrolle Zusammen- probensatze 2) bestandigkeit Keit 9
setzun emal Anhang D| setzun
9 9 9 9 | RT | >RT | RT | <RT®
DIN EN ISO 2560, DIN EN ISO 17632 4 — 4 8 —
c J—
g% DIN EN ISO 3581, DIN EN ISO 17633 — — — 5
T =
£ § | DIN EN ISO 3580 ), DIN EN ISO 17634 4 49 4 —
x 35 _ _ .
o2 je
% E DIN EN ISO 14172 Fertigungseinheit 10 10 — B — 4
% = | DIN EN ISO 18275, DIN EN ISO 18276 10 56 10 —
(i
Sonstige 7) 4 — 4 —
UP-Pulver 6 10 48) _ 48)
UP-Drahtelektroden, UP-Bandelektroden, . . . . . .
SG-Drahtelektroden, WIG-Schweistabe Untersuchung der chemischen Zusammensetzung des Erzeugnisses je Fertigungseinheit
1) Werden weniger als 20 Fertigungseinheiten hergestellt, so wird die chemische Zusammensetzung 5) Stabelektroden des Typs EMo 1R und EMo 1B werden wie Stabelektroden nach DIN EN ISO
jeder 2. Fertigungseinheit und die Halfte der Zug- und Kerbschlagproben untersucht. 2560 gepruft.
2) Ein Probensatz besteht aus 3 Proben. 6) Soweit im Geltungsbereich Temperaturen oberhalb 350 °C bescheinigt sind.
3) Die Proben sind reinem Schweillgut (Stabelektroden: 4 mm Durchmesser / Fulldrahtelektroden: 7 Gegebenenfalls sind weitere Priifungen im Rahmen der erstmaligen Uberpriifung festzulegen.
1,2 mm Durchmesser und je anteilmaRig zur Fertigung der gréf3te Durchmesser) zu entnehmen. Prif- 8) ) . o ) L
) Die Proben sind aus 4 reinen Schweilgiitern zu entnehmen, die mit einem dem Pulver

stickform nach DIN EN ISO 15792-1. Soweit fur das Schweil3gut zuldssig, Prifung im Schweil3zu-
stand. Wenn grundsétzlich eine Warmebehandlung erforderlich ist, Prifung im weichsten Zustand
(z. B. vergltet).

zugeordneten Draht von 4 mm Durchmesser oder dem grof3ten im Geltungsbereich der
Eignungsprifung zugelassenen Durchmesser herzustellen sind. Prifstickform gemaR
DIN EN ISO 15792-1.
4) Tiefste bescheinigte Temperatur. Nur wenn fir den kaltzdhen Anwendungsbereich eignungsgeprdft.

Die Prufungen bei RT entfallen.
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Anhang D

AbschweiRkontrolle von Stabelektroden

D1 Zweck

Die Abschweil3kontrolle von Stabelektroden stellt im Rahmen
der Qualitatsuiberwachung eine Endkontrolle dar. Sie wird im
Allgemeinen an jeder Fertigungseinheit einmal oder mehr-
mals durchgefiihrt. Basis fiir die Abschweiflkontrolle sind
absolut einwandfreie Elektroden, so genannte Rezepturmus-
ter, die von jedem Elektrodentyp durchmesserabhangig archi-
viert sind. Die Abschweil3kontrolle zeigt Fehler an, die bei der
Massenherstellung oder beim Pressen und Trocknen der
Elektrode aufgetreten sein kénnen.

D 2 Personal

Die Abschweif3kontrolle ist von ausgebildeten Schweillern
(Schweilerpriifung nach DIN EN ISO 9606-1 oder Lehrschwei-
Rer) durchzufiihren. Eine Verlangerung der Schweilerqualifi-
kation muss nach DIN EN ISO 9606-1 Abschnitt 9.3 a) oder
Abschnitt 9.3 b) erfolgen. Angelernte Schweil3er dirfen ein-
gesetzt werden, sofern sie ausreichend lange eingewiesen
wurden und von einem ausgebildeten Schweilier Uberwacht
werden.

D 3 Durchfiihrung

(1) Wird an der Fertigungseinheit nur einmal kontrolliert, so
sind der Abschweil3kontrolle mindestens vier Elektroden zu-
zufiihren. Wird an der Fertigungseinheit mehrmals kontrolliert,
so sind je Entnahmestelle mindestens zwei Elektroden abzu-
schweillen. Jede Elektrode ist bis auf eine Stummellange von
50 mm abzuschmelzen. Dabei sind im Vergleich zum Rezep-
turmuster nachfolgende Eigenschaften zu beobachten:

a) Zindeigenschaften,
b) Lichtbogenstabilitat,
c) SchweiRbadverhalten,
d) Schlackenfluss,

e) Benetzungseigenschaften,

f) Spritzerbildung,

g) Schlackenabgang,

h) Schlackenaussehen,

i) Nahtaussehen,

k) Einbrandverhalten.

(2) Die Abschweil3kontrolle wird nach einer Abschweildvor-
schrift durchgefihrt, welche fiir jeden Elektrodentyp zu erstel-

len ist. Die Vorschrift enthalt spezielle Angaben lber die
Durchfiihrung der AbschweilRkontrolle, z. B.

a) Grundwerkstoff und Abmessungen des Prifstilcks,
b)
c) Stromart und -starke,
d)

Nahtform und Schweif3position,

Angaben Uber die zu erreichenden Eigenschaften, z. B.
da) Umhullungsdurchmesser,

db) auliere Beschaffenheit,

dc) Lichtbogenspannung und

dd) besonders markante Schweileigenschaften.

D 4 Dokumentation und Freigabe

(1) Uber jede Abschweilkontrolle ist ein Abschweiprotokoll
zu fuhren, in welches die Schweilldaten, die ermittelten Werte
und eventuell festgestellte Mangel oder Abweichungen einzu-
tragen sind.

(2) Das Protokoll wird anschlieBend vom Leiter der Quali-
tatsstelle oder einem von ihm beauftragten Mitarbeiter aus-
gewertet, der Uber Anerkennung oder Ablehnung der Ferti-
gungseinheit entscheidet oder ergdnzende Untersuchungen
veranlasst.
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Anhang E

Priifung auf HeiBrissanfilligkeit (Ring-Segment-Probe)

E1 Aligemeines

(1) Das Prifverfahren ist auf Schweillzusatze aus austeniti-
schem Chrom-Nickel-Stahl mit einem Deltaferritgehalt von
3 % und weniger sowie fir Schweizusatze aus Nickellegie-
rungen anzuwenden.

(2) Die Prifung gilt fir das Metall-Lichtbogenschweilen mit
Stabelektroden, das Metall- und Wolfram-Schutzgasschweil3en.

E 2 Prifstiick
E 2.1 Prifstickform

Das Prufstick hat aus vier gleich grofen quadratischen Seg-
menten zu bestehen, in die nach dem beidseitigen Heft-
schweilRen einseitig eine Ringnut einzudrehen ist (Bild E-1).

A, Schnitt A-A
R3
_ e 5] —
3
Y
90 1
|
A . 25
|
Bild E-1: Prifstickform
E 2.2 Grundwerkstoffe
(1) Far das Prifstick  ist der  Grundwerkstoff

X6 CrNiNb 18 10, Werkstoff-Nr. 1.4550 nach DIN EN 10088-2
zu verwenden, falls in der Bestellvorschrift nicht anders gefor-
dert.

(2) Schweillzusatze gelten als ,nicht rissanfallig“, wenn die
Schweiltndhte bei der Prifung als rissfrei ausgewiesen wer-
den.

E 2.3 Vorbereitung

(1) Vier gleich groBe quadratische Teile von 25 mm Dicke
und einer Kantenldnge von 45 mm sind derart vorzubereiten,
dass aus ihnen nach HeftschweilRen das Prifstick (Bild E-1)
hergestellt werden kann. Die Walzhaut darf belassen werden.
Vor dem Heftschweillen sind die sich beriihrenden Flachen
plan zu schleifen.

(2) Bei Grundwerkstoffkombinationen haben jeweils die
Segmente A und C sowie B und D aus demselben Grund-
werkstoff zu bestehen.

E 2.4 Arbeitsfolge (Bild E-2)

a) Flachen 1-0 der Teile A und B sowie Flachen 3-0 der Teile
C und D schleifen.

b) Teile A und B sowie C und D zusammenspannen.

c) Teile A und B sowie C und D beidseitig durch Heftnahte
(25 mm lang) verbinden.

d) Flachen 4-0-2 der gehefteten Teile A-B und C-D schleifen.
e) Geheftete Teile A-B und C-D zusammenspannen.

f) Geheftete Teile A-B und C-D beidseitig durch Heftnahte
(50 mm lang) verbinden.

1 1

A B
4 0 0 2
111
A B
&
4 2
111
25 25
A B
2
D C
313
4 2
&
D C
313
4 0 0 2
D C
3 3

Bild E-2: Vorbereiten des Prifstliickes

E 2.5 Ringnut

Nach dem Heften des Prifsticks ist auf einer Seite eine
Ringnut mit den Abmessungen nach Bild E-1 einzudrehen.
Bei der mechanischen Bearbeitung sind Kihlflissigkeiten
nicht zulassig.



E 3 Probenherstellung
E 3.1 Schweillbedingungen

Stromart, Polung und Art des Schutzgases miissen den
Schweiflbedingungen entsprechen, fir die die zu prufenden
Schweifldzusatze nicht heildrissanfallig sein sollen.

E 3.2 Durchmesser des Schweilbzusatzes

Zur Fertigung der Proben sind die gemafl Bestellvorschrift zu
liefernden Durchmesser der Schweil3zusatze zu verwenden.

E 3.3 Schweil3position

Die Probe ist in Wannenlage (PA) zu schweif3en.

W
X
N
(UG
J/
Y
300

Bild E-3: Schweilen des Prifstiicks

E 3.4 Schweillen

Von Punkt X (Bild E-3) ist im Uhrzeigersinn ohne Pendeln
und Absetzen bis zu Punkt Y zu schweif3en. Nach Abkihlen
der Probe auf etwa Raumtemperatur und Reinigen von Naht-
oberflache und Nut ist von Punkt Y bis zu Punkt X ebenfalls
im Uhrzeigersinn und ohne Pendeln sowie Absetzen zu
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schweilen. Die Schweillgeschwindigkeit fiir die Strecken
X-Y und Y-X ist vom Hersteller in Abhangigkeit von
Schweilbzusatz und -prozess festzulegen.

E 4 Auswertung

(1) Nach Abkuhlung der Probe auf Raumtemperatur ist die
gesauberte Ringnaht mittels Eindringverfahren mit der Emp-
findlichkeitsklasse 4 nach DIN EN ISO 3452-2 Abschnitt 4.2.2
auf Oberflachenrisse zu untersuchen.

(2) Nach der Oberflachenpriifung ist die Probe zur Uber-
prufung der Wurzelerfassung an den vier Trennstellen zu
brechen.

E 5 Prifbericht

Im Prifbericht sind anzugeben:

a) Schweillzusatze (Handels- und DIN-Bezeichnung, Ferti-
gungseinheit),

Schweil3hilfsstoffe (z. B. Schutzgas),
Grundwerkstoff oder Grundwerkstoffkombination,
Schweiliprozess,

Schutzgasmenge,

f) Stromquelle, Stromstarke, Stromart, Polung,

g) mittlere Nahtdicke, vom Nutgrund aus an drei Stellen
gemessen und auf 0,1 mm gerundet,

h) Prifergebnis
ha) falls kein Riss gefunden wurde, ,nicht rissanfallig®;

hb) falls Risse gefunden wurden, Angabe von Lage, Rich-
tung, Anzahl und Lange der Risse sowie Einzelheiten
der Auswertung;

i) gegebenenfalls Abweichungen von Festlegungen dieses
Anhangs und

k) Angabe von Prifer und Datum.
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Anhang F

Zusatzliche Anforderungen (Werte in Massen-%) fiir die chemische Zusammensetzung von reinem
SchweiRgut umhiillter Stabelektroden, Fiilldrahtelektroden und Draht-Pulver-Kombinationen sowie

fur die chemische Zusammensetzung von Massivprodukten

Grenzwerte und Toleranzen der chemischen Zusammensetzung ')

Schweilbzusatze nach | Schweillzusatze nach | Schweillzusatze nach Schweiltzusatze nach
DIN EN ISO 636, DIN EN ISO 18275, DIN EN ISO 3580, DIN EN ISO 3581,
DIN EN ISO 14171, DIN EN ISO 26304, DIN EN 12536, DIN EN ISO 14343,
Chemisches Element DIN EN ISO 2560, DIN EN ISO 16834, DIN EN ISO 17634, DIN EN ISO 17633
DIN EN 12536, DIN EN ISO 18276 DIN EN ISO 21952, fir nichtrostende und
DIN EN ISO 14341, fir hochfeste Stahle DIN EN ISO 24598 hitzebestandige Stahle
DIN EN ISO 17632 fur warmfeste Stahle
fiir unlegierte und
Feinkornstahle
C <0,10 <0,10 wie Norm
Si +0,20 +0,30 +0,25 +0,25
Mn<2,5 +0,25
Mn
Mn > 2,5 — — — +0,25
Mn <5,0 <0,0302 <0,025 <0,025 <0,018
p3) Mn > 5,0
oder — — — <0,025
Cr>20
S <0,0302 <0,020 <0,025 <0,015
Cr<0,8 +0,15 —
T o | +0,20
Cr>0,8 ’ + o
<30 +0,25
Cr>3,0
Cr <70 _ +0,40 —
Cr>7,0 _ + +
<20 +0,80 + 0,65
Cr>20 — +0,80
Cu?d <0,30
Ni<2,0 +0,30 +0,25
Ni ) Ni>2,0 . 0,25 +0,35
<6,0 _
Ni>6 — 0,504
Mo <0,7 +0,15 +0,15 +0,15
Mo > 0,7 + +
Mo <30 — B +0,20 +0,25
Mo > 3,0 — +0,40
210 x %C
3)5
Nb 3)5) — — 0,15 <1,10
\% — +0,10
+0,10 —
W _ _

Fir Schweilzusatze aus Nickellegierungen gelten die Anforderungen an die chemische Zusammensetzung gemaf
DIN EN ISO 14172 oder DIN EN I1SO 18274.

) Die in der Tabelle angegebenen Grenzwerte und Toleranzen sind einzuhalten, wenn sie Einschrankungen gegenlber der jeweiligen Ein-
teilungsnorm darstellen. Sind in der Tabelle keine Grenzwerte oder Toleranzen angegeben, sind die in der jeweiligen Einteilungsnorm an-
gegebenen Werte einzuhalten.

) P und S zusammen nicht mehr als 0,050 %.

) Fiir besondere Flle z. B. kernnaher Bereich, durfen weitere Einschrankungen bei der Bestellung vereinbart werden.
)

)

Bei Mangangehalten groéfier als 5 % gilt als Toleranz fir Nickel: £ 1,0 %.

Bei Verwendung fir mediumberihrte Oberflachen des Priméarkreises in DWR-Anlagen oder des Wasser-Dampf-Kreislaufs in SWR-
Anlagen ist ein Ersatz von Nb durch Ta nicht zulassig.
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Anhang G

Beurteilung der Eignung von SchweiBzusitzen und -hilfsstoffen fir Mindermengen
(anwendungsspezifisches Einzelgutachten)

G 1 Allgemeines

(1) SchweiBzusatze und Hilfsstoffe, die nach den Bedin-
gungen dieses Anhangs mit positiven Ergebnis geprift wur-
den und fir die ein anwendungsspezifisches Einzelgutachten
erstellt wurde, gelten im Sinne der Regeln KTA 3201.3, KTA
3211.3 und KTA 3401.3 als eignungsgepriift.

(2) Die Erstellung eines anwendungsspezifischen Einzel-
gutachtens fiir die Beurteilung der Eignung von Schweilzu-
satzen und -hilfsstoffen hat grundsatzlich gemafR den Festle-
gungen des Abschnitts 4 zu erfolgen, wobei die in diesem
Anhang festgelegten Abweichungen gelten.

(3) Die Prifung darf abweichend von den Festlegungen im
Abschnitt 4.1 (3) beim Verarbeiter im Rahmen der Verfah-
rens- oder Arbeitsprifung durchgefiihrt werden.

G 2 Geltungsbereich
Das anwendungsspezifische Einzelgutachten gilt

a) fir den durch die Verfahrens- oder Arbeitspriifung abge-
deckten Geltungsbereich und

b) fur das betreffende Fertigungslos des Schweillzusatzes
oder -hilfsstoffs (gilt nicht fiir Schutzgase).

G 3 Umfang der durchzufiihrenden Priifungen

(1) Der Umfang der durchzufiihrenden Prifungen ist bezo-
gen auf den Anwendungsfall und die spateren Betriebsbedin-
gungen festzulegen. Es sind mindestens Untersuchungen

a) an Schweillverbindungen und -plattierungen gemaR den
Abschnitten 4.6 und 4.7, jedoch beschrankt auf den be-
treffenden Anwendungsfall (z. B. hinsichtlich der zu ver-
schweilenden Grundwerkstoffe, der SchweilRbedingun-
gen), und

b) auf Rissanfalligkeit gemafl Abschnitt 4.6.4.11
durchzufiihren. Im Ubrigen gelten die Festlegungen im Ab-
schnitt 4.

(2) Fur die Beurteilung der Eignung der SchweilRzusatze
und -hilfsstoffe dirfen die Ergebnisse der im Rahmen der
Verfahrens- oder Arbeitsprifung durchgefiihrten mechanisch-
technologischen Prifungen zugrunde gelegt werden.

G 4 Bescheinigungen

(1) Nach Abschluss der Eignungsprifung ist vom Sachver-
standigen ein auf den Verwendungszweck abgestimmtes
Einzelgutachten zu erstellen.

(2) Die Ausstellung eines Kennblattes gemal Anhang A ist
nicht zulassig.

G 5 Giiltigkeit

Einzelgutachten nach diesem Anhang sind im Rahmen ihres
Geltungsbereiches unbefristet gultig.
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Anhang H

Bestimmungen, auf die in dieser Regel verwiesen wird

(Die Verweise beziehen sich nur auf die in diesem Anhang angegebene Fassung. Darin enthaltene Zitate von Bestimmungen
beziehen sich jeweils auf die Fassung, die vorlag, als die verweisende Bestimmung aufgestellt oder ausgegeben wurde.)

AtG

StriSchV

SiAnf

Interpretationen

KTA 1408.2

KTA 1408.3

KTA 3201.3
KTA 3211.1

KTA 3211.3

KTA 3401.3

DIN EN ISO 544

DIN EN ISO 636

DIN EN ISO 2560

DIN EN ISO 3580

DIN EN ISO 3581

DIN EN ISO 3651-1

DIN EN ISO 3651-2

DIN EN ISO 3690

DIN EN ISO 4063

(2015-03)

(2015-03)

(2017-11)

(2017-11)

(2017-11)
(2017-11)

(2017-11)

(1986-11)

(2011-06)

(2016-05)

(2010-03)

(2017-08)

(2016-12)

(1998-08)

(1998-08)

(2012-07)

(2011-03)

Gesetz uber die friedliche Verwendung der Kernenergie und den Schutz gegen ihre Ge-
fahren (Atomgesetz — AtG) in der Fassung der Bekanntmachung vom 15. Juli 1985
(BGBI. | S. 1565), zuletzt gedndert durch Artikel 2 Absatz 2 des Gesetzes vom 20. Juli
2017 (BGBI. 12017, Nr. 52, S. 2808)

Verordnung Uber den Schutz vor Schaden durch ionisierende Strahlen (Strahlenschutz-
verordnung — StriSchV)) vom 20. Juli 2001 (BGBI. | S. 1714; 2002 | S. 1459), zuletzt
geéndert nach Mafligabe des Artikel 10 durch Artikel 6 des Gesetzes vom 27. Januar
2017 (BGBI. | S. 114, 1222)

Sicherheitsanforderungen an Kernkraftwerke (SiAnf) in der Fassung der Bekanntma-
chung vom 3. Marz 2015 (BAnz AT 30.03.2015 B2)

Interpretationen zu den Sicherheitsanforderungen an Kernkraftwerke vom 22. November
2012, geandert am 3. Marz 2015 (BAnz AT 30.03.2015 B3)

Qualitatssicherung von SchweilRzusatzen und -hilfsstoffen fur druck- oder aktivitatsfih-
rende Komponenten in Kernkraftwerken;
Teil 2: Herstellung

Qualitatssicherung von SchweilRzusatzen und -hilfsstoffen fur druck- oder aktivitatsfih-
rende Komponenten in Kernkraftwerken; Teil 3: Verarbeitung

Komponenten des Primarkreises von Leichtwasserreaktoren; Teil 3: Herstellung

Druck- und aktivitatsfihrende Komponenten von Systemen aufierhalb des Primarkrei-
ses; Teil 1: Werkstoffe

Druck- und aktivitatsfihrende Komponenten von Systemen aufierhalb des Primarkrei-
ses; Teil 3: Herstellung

Reaktorsicherheitsbehalter aus Stahl; Teil 3: Herstellung

Schweillzusatze - Technische Lieferbedingungen fur Schweilzusétze und Pulver - Art
des Produktes, Malte, Grenzabmalfie und Kennzeichnung (ISO 544:2011);
Deutsche Fassung EN ISO 544:2011

Schweifldzusatze - Stabe, Drahte und Schweilligut zum Wolfram-Inertgasschweillen von
unlegierten Stahlen und Feinkornstéhlen - Einteilung (ISO 636:2015);
Deutsche Fassung EN ISO 636:2015

Schweiflzusatze - Umhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweif3en von unle-
gierten Stahlen und Feinkornstahlen - Einteilung (ISO 2560:2009);
Deutsche Fassung EN I1SO 2560:2009

Schweifdzusatze - Umhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweillen von warm-
festen Stahlen - Einteilung (ISO 3580:2017); Deutsche Fassung EN ISO 3580:2017

Schweifldzusatze - Umhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweiflen von nichtros-
tenden und hitzebestandigen Stahlen - Einteilung (ISO 3581:2016); Deutsche Fassung
EN ISO 3581:2016

Ermittlung der Besténdigkeit nichtrostender Stéhle gegen interkristalline Korrosion -
Teil 1: Nichtrostende austenitische und ferritisch- austenitische (Duplex)-Stahle; Korro-
sionsversuch in Salpetersdure durch Messung des Massenverlustes (Huey-Test)

(ISO 3651-1:1998); Deutsche Fassung EN ISO 3651-1:1998

Ermittlung der Besténdigkeit nichtrostender Stéhle gegen interkristalline Korrosion -
Teil 2: Nichtrostende austenitische und ferritisch- austenitische (Duplex)-Stahle; Korro-
sionsversuch in schwefelsdurehaltigen Medien (ISO 3651-2:1998);

Deutsche Fassung EN ISO 3651-2:1998

Schweiflen und verwandte Prozesse - Bestimmung des Wasserstoffgehaltes im Lichtbo-
genschweifdgut (ISO 3690:2012); Deutsche Fassung EN ISO 3690:2012

Schweiflen und verwandte Prozesse - Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
(ISO 4063:2009); Korrigierte Fassung 2010-03-01);
Dreisprachige Fassung EN ISO 4063:2010



DIN EN ISO 4136

DIN EN ISO 5173

DIN EN ISO 5817

DIN EN ISO 6507-1

DIN EN ISO 6847

DIN EN ISO 6892-1

DIN EN ISO 6892-2

DIN EN ISO 6947

DIN EN ISO 9015-1

DIN EN ISO 9016

DIN EN ISO 9606-1

DIN EN ISO 9712

DIN EN 10088-2

DIN EN 10204

DIN EN 12074

DIN EN 12536

DIN EN ISO 13916

DIN EN ISO 14171

DIN EN ISO 14172

DIN EN ISO 14174

DIN EN ISO 14175

DIN EN ISO 14341

DIN EN ISO 14343

DIN EN 14532-1

(2013-02)

(2012-02)

(2014-06)

(2006-03)

(2013-11)

(2017-02)

(2011-05)

(2011-08)

(2011-05)

(2013-02)

(2013-12)

(2012-12)

(2014-12)

(2005-01)

(2000-07)

(2000-08)

(1996-11)

(2016-12)

(2016-02)

(2012-05)

(2008-06)

(2011-04)

(2017-08)

(2005-02)
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Zerstorende Prifung von SchweilRverbindungen an metallischen Werkstoffen - Querzug-
versuch (ISO 4136:2012); Deutsche Fassung EN ISO 4136:2012

Zerstérende Priifungen von Schweiflndhten an metallischen Werkstoffen - Biegeprifun-
gen (ISO 5173:2009 + Amd 1:2011); Deutsche Fassung EN ISO 5173:2010 + A1:2011

Schweilten - Schmelzschweiltverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierun-
gen (ohne StrahlschweilRen) - Bewertungsgruppen von UnregelméaBigkeiten
(ISO 5817:2003 + Cor. 1:2006); Deutsche Fassung EN ISO 5817:2003 + AC:2006

Metallische Werkstoffe - Hartepriifung nach Vickers - Teil 1: Prifverfahren
(ISO 6507-1:2005); Deutsche Fassung EN ISO 6507-1:2005

Schweilizuséatze - Auftragung von Schweil’gut zur Bestimmung der chemischen Zusam-
mensetzung (ISO 6847:2013); Deutsche Fassung EN ISO 6847:2013

Metallische Werkstoffe - Zugversuch - Teil 1: Prifverfahren bei Raumtemperatur
(ISO 6892-1:2016); Deutsche Fassung EN ISO 6892-1:2016

Metallische Werkstoffe - Zugversuch - Teil 2: Prifverfahren bei erhéhter Temperatur
(ISO 6892-2:2011); Deutsche Fassung EN ISO 6892-2:2011

Schweifen und verwandte Prozesse - Schweil3positionen (ISO 6947:2011);
Deutsche Fassung EN ISO 6947:2011

Zerstérende Prifung von Schweildverbindungen an metallischen Werkstoffen - Hartepri-
fung - Teil 1: Harteprifung fir Lichtbogenschweillverbindungen (ISO 9015-1:2001);
Deutsche Fassung EN ISO 9015-1:2011

Zerstoérende Priifung von Schweilverbindungen an metallischen Werkstoffen - Kerb-
schlagbiegeversuch - Probenlage, Kerbrichtung und Beurteilung (ISO 9016:2012);
Deutsche Fassung EN 1ISO 9016:2012

Prifung von Schweiflern - Schmelzschweifien - Teil 1: Stahle (ISO 9606-1:2012, ein-
schlieBlich Cor 1:2012); Deutsche Fassung EN ISO 9606-1:2013

Zerstoérungsfreie Prufung - Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zersto6-
rungsfreien Priifung (ISO 9712:2012); Deutsche Fassung EN ISO 9712:2012

Nichtrostende Stahle - Teil 2: Technische Lieferbedingungen flr Blech und Band aus
korrosionsbestandigen Stahlen fir allgemeine Verwendung;
Deutsche Fassung EN 10088-2:2014

Metallische Erzeugnisse - Arten von Priifbescheinigungen;
Deutsche Fassung EN 10204:2004

Schweillzusatze - Qualitatsanforderungen fir die Herstellung, die Lieferung und den
Vertrieb von Zusatzen fir das Schweilen und verwandte Verfahren;
Deutsche Fassung EN 12074:2000

Schweiflzusatze - Stdbe zum Gasschweillen von unlegierten und warmfesten Stéhlen -
Einteilung; Deutsche Fassung EN 12536:2000

Anleitung zur Messung der Vorwarm-, Zwischenlagen- und Haltetemperatur
(ISO 13916:1996); Deutsche Fassung EN ISO 13916:1996

Schweillzusatze - Massivdrahtelektroden, Fllldrahtelektroden und Draht-Pulver-
Kombinationen zum Unterpulverschweien von unlegierten Stahlen und Feinkornstahlen
- Einteilung (1SO 14171:2016); Deutsche Fassung EN ISO 14171:2016

Schweilbzusatze - Umhdillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweif3en von Nickel
und Nickellegierungen - Einteilung (ISO 14172:2015);
Deutsche Fassung EN ISO 14172:2015

Schweilizuséatze - Pulver zum Unterpulverschwei3en und Elektroschlackeschweif3en -
Einteilung (ISO 14174:2012); Deutsche Fassung EN ISO 14174:2012

Schweiflzusatze - Gase und Mischgase flr das Lichtbogenschweif3en und verwandte
Prozesse (ISO 14175:2008); Deutsche Fassung EN ISO 14175:2008

Schweiflzusatze - Drahtelektroden und Schweillgut zum Metall-SchutzgasschweilRen von
unlegierten Stahlen und Feinkornstahlen - Einteilung (ISO 14341:2010);
Deutsche Fassung EN ISO 14341:2011

Schweilbzusatze - Drahtelektroden, Bandelektroden, Drahte und Stabe zum Lichtbogen-
schweilRen von nichtrostenden und hitzebestandigen Stéhlen - Einteilung (ISO
14343:2017); Deutsche Fassung EN ISO 14343:2017

Schweiflzusatze - Prifverfahren und Qualitdtsanforderungen - Teil 1: Grundprifungen
und Konformitatsbewertung von Schweillzusatzen fiir Stahl, Nickel und Nickellegierun-
gen; Deutsche Fassung EN 14532-1:2004
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DIN EN 14532-2

DIN EN ISO 15792-1

DIN EN ISO 16834

DIN EN ISO 17632

DIN EN ISO 17633

DIN EN ISO 17634

DIN EN ISO 17641-2

DIN EN ISO 18274

DIN EN ISO 18275

DIN EN ISO 18276

DIN EN ISO 21952

DIN EN ISO 24598

DIN EN ISO 26304

DIN 32525-4

DIN 50125

AD 2000-Merkblatt
HP 5/3

AD 2000-Merkblatt
HP 7/3

SEP 1325

SEP 1877

VvdTUV Merkblatt

Schweilttechnik 1153

(2005-02)

(2012-01)

(2012-08)

(2016-05)

(2011-03)

(2015-12)

(2016-03)

(2011-04)

(2012-07)

(2017-07)

(2012-08)

(2012-08)

(2011-11)

(2010-05)

(2016-12)

(2015-04)

(2015-04)

(1982-12)
(1994-07)

(2012-10)

Schweillzusatze - Priifverfahren und Qualitatsanforderungen - Teil 2: Erganzende Pri-
fungen und Konformitatsbewertung von SchweilRzusatzen fir Stahl, Nickel und Nickelle-
gierungen; Deutsche Fassung EN 14532-2:2004

Schweilizusatze - Prifverfahren - Teil 1: Prifverfahren fir Prifstlicke zur Entnahme von
Schweiflgutproben an Stahl, Nickel und Nickellegierungen
(ISO 15792-1:2000 + Amd 1:2011); Deutsche Fassung EN ISO 15792-1:2008 + A1:2011

Schweifltzusatze - Drahtelektroden, Drahte, Stabe und Schweillgut zum Schutzgas-
schweil3en von hochfesten Stéhlen - Einteilung (ISO 16834:2012);
Deutsche Fassung EN ISO 16834:2012

Schweilzusatze - Fllldrahtelektroden zum Metall-LichtbogenschweiRen mit und ohne
Schutzgas von unlegierten Stahlen und Feinkornstahlen - Einteilung (ISO 17632:2015);
Deutsche Fassung EN ISO 17632:2015

Schweildzusatze - Fllldrahtelektroden und Fillstabe zum Metall-Lichtbogenschweiflen
mit oder ohne Gasschutz von nichtrostenden und hitzebestandigen Stéhlen - Einteilung
(ISO 17633:2010); Deutsche Fassung EN ISO 17633:2010

Schweilzusatze - Filldrahtelektroden zum Metall-Schutzgasschweif3en von warmfesten
Stahlen - Einteilung (ISO 17634:2015); Deutsche Fassung EN ISO 17634:2015

Zerstérende Priifung von SchweilRverbindungen an metallischen Werkstoffen - Heil3riss-
prifungen fiir Schweilungen - Lichtbogenschweillprozesse - Teil 2: Selbstbeanspru-
chende Prifungen (ISO 17641-2:2015); Deutsche Fassung EN ISO 17641-2:2015

SchweilRzusatze - Draht- und Bandelektroden, Massivdrahte und -stdbe zum Schmelz-
schweif3en von Nickel und Nickellegierungen - Einteilung (ISO 18274:2010);
Deutsche Fassung EN ISO 18274:2010

Schweillzusatze - Umhdillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweif3en von hochfes-
ten Stahlen - Einteilung (ISO 18275:2011); Deutsche Fassung EN ISO 18275:2012

Schweifizusatze - Fllldrahtelektroden zum Metall-LichtbogenschweiRen mit und ohne
Schutzgas von hochfesten Stahlen - Einteilung (ISO 18276:2017);
Deutsche Fassung EN ISO 18276:2017

Schweifltzusatze - Drahtelektroden, Drahte, Stabe und Schweillgut zum Schutzgas-
schweillen von warmfesten Stahlen - Einteilung (ISO 21952:2012);
Deutsche Fassung EN ISO 21952:2012

Schweilizusatze - Drahtelektroden, Filldrahtelektroden und Draht-Pulver-Kombinationen
fur das Unterpulverschweiflen von warmfesten Stahlen - Einteilung (ISO 24598:2012);
Deutsche Fassung EN I1SO 24598:2012

Schweillzusatze - Massivdrahtelektroden, Filldrahtelektroden und Draht-Pulver-
Kombinationen zum Unterpulverschweif3en von hochfesten Stahlen - Einteilung
(ISO 26304:2011); Deutsche Fassung EN ISO 26304:2011

Schweillzusatze - Prifung von Schweillzusatzen mittels Schweiflgutproben -
Teil 4: Prifstiick fur die Ermittlung der Harte fiir AuftragschweiRungen

Prufung metallischer Werkstoffe - Zugproben

Herstellung und Priifung der Verbindungen - Zerstérungsfreie Priifung der Schweildver-
bindungen

Waéarmebehandlung - Austenitische Stahle

Fallgewichtsversuch nach W. S. Pellini

Prufung der Bestandigkeit hochlegierter, korrosionsbestandiger Werkstoffe gegen inter-
kristalline Korrosion

Richtlinien fiir die Eignungspriifung von Schweillzusatzen





