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DVS PersZert, die Personalzertifizierungs-

stelle des DVS – Deutscher Verband für 

Schweißen und verwandte Verfahren e. V., 

weist auf die Umstellung der neuen Druckge-

räterichtlinie (DGRL) 2014/68/EU seit dem 

19. Juli 2016 hin. Seit diesem Zeitpunkt ist die 

neue Druckgeräterichtlinie verbindlich und 

löst die DGRL 97/23/EG ab, die noch bis zum 

Vortag, also dem 18. Juli 2016, gültig war.    
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Editorial
DGRL 2014/68/EU seit 19. Juli 2016 verbindlich

Bloß keinen Staub aufwirbeln

Von Kreativität, 

Vergleichbarkeit und 

Konstruktionsfehlern

Geht es um die Schaffung 

neuer Prozessbezeich-

nungen sind die Herstel-

ler von Schweißgeräten 

kreativ. Doch die Aussagekraft dieser 

Prozessbezeichnungen leidet unter dieser 

Kreativität ebenso wie die Vergleichbar-

keit. Unter anderem davon berichtet in der 

vorliegenden Ausgabe der Experte Dieter 

Kocab im Interview.

 
Das Thema „Vergleichbarkeit“ – hier al-

lerdings auf die Verfahrensprüfung im 

Betrieb bezogen – steht auch im Mittel-

punkt der neuen DVS 0701, einem ge-

meinsamen Positionspapier von DVS und 

ZVEI. Die Neufassung dieses Dokuments 

hat unser Autor Jörg Felde unter die Lupe 

genommen.

 
Schweißfachingenieur André Tepper weist 

darauf hin, dass ein Fertigungsbetrieb 

manche Aufträge besser ablehnen sollte. 

Zumindest dann, wenn der Konstrukteur 

die Schweißbarkeit des Bauteils nicht be-

achtet hat.

Ihr 
Paul R. Hoene

Verlagsleiter DVS Media GmbH

IM INTERVIEW            » 3

Experte Dieter Kocab gibt 

Auskunft zum Merkblatt DVS 

0973 und Beiblatt 1.

MERKBLATT DVS 0701 » 4

Erläuterungen zum Merkblatt 

DVS 0701 und zur Position 

von DVS und ZVEI.

DVS-REGELWERK         » 5

Neue informative DVS-Merk-

blätter und -Richtlinien wer-

den kurz vorgestellt.

DIN EN ISO 14731        » 6 

Der Schwerpunkt „Konstruk-

tionsprüfung“ wird unter die 

Lupe genommen.

 

Staub – im Alltag ebenso verbreitet wie unbe-

achtet und dennoch gefährlich. Denn Staub, 

Rauch, Gase und Dämpfe schädigen die Ge-

sundheit vieler Berufstätiger. Etwa jeder achte 

Erwerbstätige ist bei der Arbeit häufig Staub, 

Rauch, Gasen oder Dämpfen ausgesetzt. Zu 

diesem Ergebnis kommt die Bundesanstalt 

für Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin (BAuA) 

in einer Detailanalyse der BIBB/BAuA-Er-

werbstätigenbefragung 2012.                            
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Kurze und informative Artikel zum Schweißen im Stahlbau auf den 
Punkt gebracht. Schwerpunktthemen dabei sind unter anderem:
» Normen
» Arbeitsschutz
» Aus- und Weiterbildung
» Rechtsfragen

JETZT ANFORDERN!
SCHWEISSAUFSICHT AKTUELL

Per E-Mail an: vertrieb@dvs-hg.de

Mehr Informationen � nden Sie auf:
www.schweissaufsicht-aktuell.info

Informationen für den Praktiker

Bild 1. Prozesswasserleitung; links: Innenseite eines Rohrabschnitts mit Schweißnahtwurzel,

rechts: schwarzer, pulvriger Belag in einem Rohrbogen. (Bilder: ARC AZT, München)

Wer frisst Metall?

Aus dem Inhalt:

Wer frisst Metall?

Schweißnähte in Zeichnun-

gen: Darstellung als Symbole

– TeTT il 3
Ferrit, Austenit, Duplex

Hätten Sie’s gewusst?

Was ist das denn? (40)

Weniger VeVV rzug durch
Pilgerschritt

VoVV rwrr ärmen

Härteprüfgff erät

Humor in der Schweißtechnik

Dass sich Lebewesen von organi-

schen Stoffff en ernähren, ist sicher

nicht der Erwrr ähnung wert, schließ-

lich ernähren wir Menschen selbst

uns von Pflanzen oder gar ande-

ren Lebewesen. Dass aber Lebe-

wesen sich über Metalle herma-

chen, scheint uns unwahrschein-

lich. Dennoch ist bekannt, dass es

Mikroorganismen gibt, die Metalle

für Ihre Entwicklung nutzen. Sie

zerstören die vorliegenden Metall-

verbindungen, um die dabei frei

werdende Energie für sich zu nut-

zen. Die verbleibenden Metallpro-

dukte sind dann verstärkt den Kor-

rosionsmechanismen ausgesetzt,

und es können sich Rost, Beläge

und Löcher bilden.

Beispiel dafür ist ein Schaden an

einer Prozesswasserleitung. Für

eine Rauchgas-Entschwefelungs-

anlage in einem Kraftff werk kam als

Prozesswasser chemisch nicht

aufbereitetes Uferfrr iltrat aus einem

Fluss zum Einsatz. Für den Durch-

fluss des Wassers wurden zum

VeVV rmeiden von Korrosionsschäden

bzw. chemischen Angriffff en auste-

nitische Leitungen aus dem nicht-

rostenden Werkstoffff X6CrNiMo17-

12-2 (1.4571) verwrr endet. Das

Rohrleitungssystem war knapp

drei Jahre in Betrieb, als vermehrt

porenartige Undichtheiten an etwa

50 Stellen in und neben den VeVV r-

bindungsschweißnähten auftff raten.

VeVV rmutet wurde, dass die Nahtbe-

reiche beim Schweißen nicht aus-

reichend fof rmiert worden waren.

Bei den Untersuchungen fanden

sich auf den Rohrinnenseiten ört-

lich rötliche und braune, pustelföf r-

mige Oxidationsprodukte an der

Schweißnahtwurzel (Bild 1). Die

VeVV rfrr ärbungen und Beläge, die nur

im Schweißnahtbereich vorlagen,

ließen einen punktföf rmigen Korro-

sionsangriffff vermuten (siehe Pfeile

in Bild 1). Auf der gesamten Rohr-

innenseite befanden sich Reste

von schwarzen, pulvrigen Belägen

(Bild 1 rechts), die leicht abwisch-

bar waren, und in den Wärmeein-

flusszonen geringe blaue bis gelbe

Anlauffff arben, die auf ungenügen-

den Wurzelschutz durch Formier-

gas beim Schweißen hinwiesen.

Die Analyse der Beläge ergab sehr

hohe Gehalte an Manganoxid so-

wie nennenswerte Massenanteile

an Calciumoxid und Eisenoxid. Die

hohen Mangangehalte der Beläge

wiesen darauf hin, dass die Rohr-

werkstoffff e durch mikrobiologische
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Praxiswissen rund ums Schweißen!

 Schweißdatenrechner: Abkühlzeit,

 Schäfflerdiagramm

 Schweißlexikon, Handbuch SZW

 Videos: Praxistipps, Blick in den Lichtbogen
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Abonnieren Sie jetzt!

Probeexemplar als gratis Download:
www.der-schweisser.de

»DER SCHWEISSER « – Der Ratgeber für die Praxis

DER SCHWEISSER vermittelt kurz und präzise 
praxisorientierte Informationen, Tipps und Hinweise, 
die für die tägliche Arbeit des Schweißers nützlich sind.

Hierzu gehören Anleitungen zum Arbeitsschutz ebenso 
wie die Darstellung von fachlichen Sachverhalten und 
Begriffen rund um das Schweißen. Der Stellenmarkt für die Branche.

www.dvs-media.eu/jobportal

Übersichtlicher,  
moderner,  
benutzerfreundlicher...

www.dvs-media.eu
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unseren

Onlineshop!
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SCHWEISSZUSÄTZE 
ZUM MIG/MAG-SCHWEISSEN

SCHWEISSZUSATZNORMEN

Schweißzusätze sind durch internationale Normen standardisiert. Dort werden unter anderem die norm-
gerechten Bezeichnungen der Schweißzusätze erläutert.

Die am häufigsten verwendete Schweißzusatzart zum Metall-Inertgas- bzw. Metall-Aktivgasschweißen (MIG/MAG-Schweißen) ist die Massiv-
drahtelektrode. Sie wird unter einer Schutzgasglocke aus inertem oder aktivem Schutzgas verschweißt. Das Schutzgas ermöglicht die Bildung 
eines stabilen Lichtbogens und schützt das flüssige Schmelzbad vor Luftzutritt. 

Eine Variante sind Bandelektroden mit ihrem rechteckigen Querschnitt, die beispielsweise beim Auftragschweißen zum Einsatz kommen. Zu-
nehmend häufiger kommen auch Fülldrahtelektroden zum Einsatz. Sie bestehen aus einem metallischen Mantel mit pulverförmiger Füllung. Die 
Füllung besteht entweder aus einem reinen Metallpulver oder aus Schweißpulver, vergleichbar der Umhüllung einer Stabelektrode.

AUSWAHL
Die Auswahl des Schweißzusatzes hängt hauptsächlich davon ab, welcher Werkstoff verarbeitet wird. 

Unlegierte Stähle und Feinkornbaustähle: Die Festigkeits- und Zähigkeitseigenschaften des Grund-
werkstoffs sollen auch im Schweißgut erreicht werden. Aus der Bezeichnung nach DIN EN ISO 14341 
können Angaben über die mechanischen Eigenschaften des Schweißguts entnommen werden.  
Fülldrahtelektroden zum MAG-Schweißen dieser Stähle: Nach der Zusammensetzung der Füllung un-
terscheidet man Rutiltypen, basische Typen und Metallpulver-Typen. 

Warmfeste, hochfeste sowie korrosions- und hitzebeständige Stähle: Das Schweißgut soll artgleich 
mit dem zu schweißenden Grundwerkstoff sein oder etwas höher legiert. Für Drahtelektroden und 
Fülldrahtelektroden findet man auch Angaben zu mechanischen Kennwerten in den entsprechenden 
Normen. Diese Werte sind aber nicht Bestandteil des Bezeichnungssystems.

Gusseisen: Es enthält 2,5 bis 4% Kohlenstoff. Dies beeinträchtigt die Schweißeignung erheblich. Man 
unterscheidet das Gusseisenwarmschweißen mit artgleichen Schweißzusätzen bei Vorwärmtempera-
turen von 450 bis 650°C und das Gusseisenkaltschweißen mit artfremden Schweißzusätzen – diese 
haben meist hohe Nickelgehalte – ohne bzw. mit geringer Vorwärmung. 

Legierungen der Nichteisenmetalle Aluminium, Nickel, Kupfer oder Titan: Man verwendet artgleiche 
Schweißzusätze oder leicht höher legierte, die den Abbrand von Legierungselementen ausgleichen.

Zur Auswahl des passenden Schweißzusatzes gibt es verschiedene Hilfsmittel wie Herstellerempfeh-
lungen durch Datenblätter oder Auswahltabellen sowie Fachberatung durch den qualifizierten Fachhan-
del oder den Hersteller selbst. Beim DVS gibt es Merkblätter, die bei der Schweißzusatzwahl behilflich 
sind und zusätzliche Hinweise zur Verarbeitung und Eignung für bestimmte Einsatzbereiche enthalten.

TECHNISCHE LIEFERBEDINGUNGEN
Genormte Durchmesser und zulässige Grenzabmaße für Drahtelektroden und Fülldrahtelektroden fin-
det man in DIN EN ISO 544. 

Unlegierte und niedriglegierte Massivdrahtelektroden kommen meist mit verkupferter Oberfläche zum 
Einsatz. Die Verkupferung verringert den Gleitwiderstand beim Vorschieben im Schlauchpaket und 
verbessert die Stromkontaktierung. Ein nennenswerter Korrosionsschutz für die Drahtelektrode geht 
von ihr nicht aus, weil sie porös ist. Fülldrahtelektroden können nur verkupfert werden, wenn sie einen 

geschlossenen Mantel ohne Spalt besitzen. Hochlegierte Drähte und Schweißdrähte aus Aluminium 
kommen mit blanker Oberfläche zum Einsatz. 

Drahtförmige Schweißzusätze zum Schutzgasschweißen werden auf Haspeln, Dorn- oder Korbspulen 
geliefert. Daneben gibt es auch Großgebinde wie Fassspulen mit großen Drahtmengen für Roboteran-
lagen.

Werkstoffgruppe

Schweißzusatz

MIG/MAG 
Massivdrahtelektroden

MIG/MAG 
Fülldrähte
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unlegierte Stähle, Feinkornbaustähle DIN EN ISO 14341 DIN EN ISO 17632

warmfeste Stähle DIN EN ISO 21952 DIN EN ISO 17634

hochfeste Stähle DIN EN ISO 16834 DIN EN ISO 18276

nichtrostende und hitzebeständige Stähle DIN EN ISO 14343 DIN EN ISO 17633

Gusseisen DIN EN ISO 1071
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Nickel und seine Legierungen DIN EN ISO 18274 DIN EN ISO 12153

Aluminium und seine Legierungen DIN EN ISO 18273 –

Kupfer und seine Legierungen DIN EN ISO 24373 –

Titan und seine Legierungen DIN EN ISO 24034 –

Beispiel Schweißzusätze für Stähle: 

ISO 14341-A – G 46 5 M21 3Si1

Nummer der Norm
Schweißprozess (Metall-Schutzgasschweißen)
mechanische Kennwerte für reines Schweißgut
(Mindeststreckgrenze 460 N/mm², Zugfestigkeit 530-680 N/mm², 
Mindestbruchdehnung 20 %)
Kerbschlagarbeit (47 J bei -50 °C)
Schutzgas (Mischgas M21)
chemisches Legierungskurzzeichen
(C: 0,06-0,14%  Si: 0,7-1,0%  Mn: 1,3-1,6%  Ni: 0,15%  
Mo: 0,15%  Al: 0,02%  Ti: und Zr: 0,15%)

Drahtelektrode und Schweißgut, 
unlegierter Stahl

Beispiel Schweißzusätze für Aluminium-, Nickel-, Kupfer- oder Titanwerkstoffe: 

Titan-Basis Drahtelektrode ISO 24034 – S Ti 6402 (TiAl6V4B)

Nummer der Norm
Produktform 
(S: Drahtelektrode, Massivdraht oder Massivstab)
Hauptbestandteil
numerisches Legierungskurzzeichen
chemisches Legierungskurzzeichen

Nickel-Basis Drahtelektrode ISO 18274 – S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
Kupfer-Basis Drahtelektrode ISO 24373 – S Cu 6100 (CuAl7)
Aluminium-Basis Drahtelektrode ISO 18273 – S AL 5754 (AlMg3)
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