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Nationales Vorwort 

Dieses Dokument (prEN ISO 6848:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 „Welding and allied 
processes“ (Sekretariat AFNOR, Frankreich) in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 
„Schweißen und verwandte Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird. 

Das zuständige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-03 AA „Schweißzusätze 
(DVS AG W 5)“ im Normenausschuss Schweißen und verwandte Verfahren (NAS) im DIN. 

Für die in diesem Dokument zitierte Internationale Norm wird im Folgenden auf die entsprechende Deutsche 
Norm hingewiesen: 

ISO 80000-1:2009 siehe DIN EN ISO 80000-1:2013-08 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN ISO 6848:2005-03 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) Anforderungen an die WG Kennzeichnung in Tabelle 1 verschoben; 

b) zur farblichen Kennzeichnung der Elektrode dürfen nun mehrere farbige Ringe und Farbkombinationen 
verwendet werden (siehe Abschnitt 7); 

c) neuer Abschnitt 8.4 „Elektrodengüte“ aufgenommen; 

d) Aktualisierung der Normativen Verweisungen. 

 

Nationaler Anhang NA 
(informativ) 

 
Literaturhinweise 

DIN EN ISO 80000-1:2013-08, Größen und Einheiten — Teil 1: Allgemeines (ISO 80000-1:2009 + Cor 1:2011); 
Deutsche Fassung EN ISO 80000-1:2013 
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