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Deutsche Fassung EN 287-1:1992 + A1:1997

ICS 25.160.10 Ersatz fur Ausgabe 1992-04

Deskriptoren: Schweifltechnik, SchweiBerprifung, SchmelzschweiBen, Stahl

Approval testing of welders — Fusion welding —

Part 1: Steels (includes amendment A1 : 1997);

German version EN 287-1:1992 + A1:1997

Epreuve de qualification des soudeurs — Soudage par fusion —
Partie 1: Aciers (inclut 'amendement A1:1997);

Version allemande EN 287-1 : 1992 + A1:1997

Die Europaische Norm EN 287-1:1992 hat den Status einer Deutschen Norm einschlieBlich
der eingearbeiteten Anderung A1 : 1997, die von CEN getrennt verteilt wurde.

Nationales Vorwort

Die Européische Norm EN 287-1 ist vom Unterkomitee 2 "Abnahmefestlegungen flr das Personal flr Schweien und
verwandte Verfahren” (Sekretariat: Deutschland) im Technischen Komitee CEN/TC 121 "SchweiBen” (Sekretariat:
Danemark) des Europdischen Komitees fir Normung (CEN) erarbeitet worden.

Die vorliegende Fassung faBt den Inhalt der bestehenden Ausgabe von 1992 und die Anderung A 1 von 1997 in einer
Ausgabe zusammen zwecks besserer und irrtumsfreier Handhabung. Die Anderungen berlicksichtigen Erfahrungen
mit der bisherigen Ausgabe mit deutlicher Unterdriickung sachlicher Anderungen.

Die Begriffserlauterung fir Bediener (Abschnitt 3.2) ist noch nicht abgestimmt mit EN1418 und
EN 288-1:1992/A1:1997. Sie ist wie folgt zu dndern: Bediener: Eine Person, die volimechanische oder automatische
SchweiBungen ausflhrt.

Eine inhaltliche und sachliche Uberarbeitung von EN 287-1 wird gegenwértig beraten; sie ist jedoch nicht vor Ablauf
von drei Jahren zu erwarten.

Identisch mit EN 287-1:1992 ist die ISO-Norm ISO 9606-1 : 1994 verdéffentlicht worden. Flr die ISO-Norm wird eben-
falls die Uberarbeitung mit den identischen Anderungen zu EN 287-1 angestrebt. Gemas (ibergeordneter Absprache
ist festgelegt, daf3 bei identischen Inhalten von Europaischen und internationalen Normen die Européaische Norm die
Nummer der ISO-Norm (ibernimmt. Im vorliegenden Fall wird sich nach Uberarbeitung die Nummer der Folgeausgabe
andern von EN 287-1 in EN 1ISO 9606-1.

Zweck der Norm

Mit dieser Norm wird sichergestellt, da3 die Handfertigkeitsprifung nach einheitlichen Bestimmungen und an verein-
heitlichten Prifsticken unter gleichen Bedingungen — unabhéangig vom Anwendungsbereich — durchgefiihrt wird. Die
bestandene Priifung nach dieser Norm beweist, daB der SchweiBer das notwendige MindestmaB an handwerklicher
Fertigkeit fUr seinen betrieblichen Einsatz nachgewiesen hat.

Diese Norm gibt damit die technischen Voraussetzungen fir die gegenseitige Anerkennung vergleichbarer Schweiler-
prufungen durch die fur die verschiedenen Anwendungsbereiche zustédndigen Stellen.
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Prifstellen und Priifer

In der vorliegenden EN 287-1 sind die Prufstellen und Prifer flr die Abnahme von Schwei3erprifungen nicht genannt. Sie
werden flr die verschiedenen Anwendungsbereiche in jeweils maBgebenden Rechtsvorschriften, Anwendungsnormen,
Richtlinien oder Liefervereinbarungen angegeben.

Zur Zeit kommen als anerkannte Prifstellen und Prifer in Betracht:
— SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalten;
— SchweiBtechnische Lehranstalten;
— Prifungs- und Zertifizierungsausschisse des Deutschen Verbandes flir SchweiBtechnik (DVS);
— Technische Uberwachungs-Vereine (TUV);
— Amt fir Arbeitsschutz Hamburg, Technische Aufsicht;
— Staatliche Technische Uberwachung Hessen;
— Deutsche Bahn AG;
— Germanischer Lloyd (GL);

— von den zustandigen Bundes- und Landesbehdrden hierflir anerkannte Prifstellen, Materialprifungsamter und
-anstalten (MPA);

— SchweiBingenieure, die aufgrund der maBgebenden Rechisvorschriften, Richtlinien und Anwendungsnormen
anerkannt sind.

In Rechtsvorschriften, Richtlinien und Anwendungsnormen kénnen Einschrankungen oder zusatzliche Regelungen
bezlglich der genannten Prifer und Prifstellen, z. B. Akkreditierung nach DIN EN 45013, enthalten sein.

Bezeichnung

Nach Abschnitt 6.2 ist die Mdglichkeit gegeben, eine SchweiBerprifung durchzufliihren, bei der die Naht mit einem Kombi-
nationsprozef hergestellt wird.

BEISPIEL:
SchweiBerprufung flr einen Kombinationsprozef

SchweiBerprifung EN 287-1141 T BW W01 wm t03 D 168,3 PF ss nb
SchweiBerprifung EN 287-1111 T BW W01 B t09,5 D168,3 PF ss mb

Hierflr kann es erganzend zu den Bezeichnungen fir die einzelnen SchweiBprozesse sinnvoll sein, eine Bezeichnung des
Kombinationsprozesses wie folgt anzuwenden:

SchweiBerprafung EN 287-1141/111 T BW W01 wm/B 112,5 D 168,3 PF ss nb/mb

Erlauterung

SchweiBprozesse: Wolfram-InertgasschweiBen/Lichtbogenhandschweien ................... 141/111
Wurzellage: Wolfram-lnertgasschweiBBen ...............c i aon.. 141
Dicke = 3 mm
Full- und Decklagen: LichtbogenhandschweiBen .......... ... ..., 111
Dicke = 9,5 mm
RONT o T
SHUMPINAN o e e BW
Werkstoffgruppe: unlegierter kohlenstoffarmer Stahl ........... ... ... i W 01
SchweiBzusétze: mit Zusatzwerkstoff/basischumhdillt .......... ... .o, wm/B
Wurzellage: mit Zusatzwerkstoff
Flll- und Decklagen: basisch umhdilite Stabelektroden
Prifstickabmessung:
DK 12,5 MMM ot it e i e e e e 12,5
RONrdUrCMESSEr 168,38 MM ottt it ittt e et e et et ettt i e D168,3
SchweiBposition: Stumpfnaht am Rohr, feste waagerechte Achse, Steigposition ............... PF
NNt aUS NI UNG: o e e e e e ss nb/mb
Wurzellage: einseitig ohne Schweibadsicherung

Fill- und Decklagen:  einseitig mit SchweiBbadsicherung

Geltungsbereich

Der Geltungsbereich fir die in der Fertigung angewendeten Prozesse ergibt sich dann wie folgt:

allein flr ProzeB 141 (Wurzellage: Dicke = 3 mm) . ...t i t:>3<6mmssnb
allein fUr ProzeB 111 (FUll- und Decklagen: Dicke = 9,5 mm) . ........ ... .. i inn. t: >3 <19 mm ss mb
KombinationsprozeB 141 /110 ..o e t:>=5mmss nb



Seite 3
DIN EN 287-1:1997-08

Prifungsbescheinigungen

Bestehende gliltige Priifungsbescheinigungen lber SchweiBerprifungen, die nach DIN EN 287-1:1992 abgelegt worden
sind, werden mit Erscheinen der vorliegenden DIN EN 287-1 nicht auBer Kraft gesetzt. Nach Ablauf der Giiltigkeitsdauer
der Prufungsbescheinigung, spatestens jedoch nach zwei Jahren, ist die Prifungsbescheinigung nach dieser Norm umzu-
schreiben. Dabei kann es erforderlich sein, daB fur die Aufrechterhaltung des gleichen Geltungsbereiches zusatzliche
Prifstliicke zu schweiBen und zu priifen sind.

Fachkundliche Prifung
Die nach Anhang D vorgesehene fachkundliche Prifung wird fir SchweiBer, welche in der Bundesrepublik Deutschland
die Prlifung ablegen, verlangt.

SchweiBer, die in der Bundesrepublik Deutschland beschaftigt werden und keine fachkundliche Prifung abgelegt haben,
missen aufgrund der derzeit geltenden Rechtsvorschriften mindestens Kenntnisse auf dem Gebiet der Arbeitssicherheit
und Unfallverhiitung nachweisen.

Fur die im Abschnitt 2 zitierten Europaischen Normen, soweit die Norm-Nummer gedndert ist, und Internationalen Normen
wird im folgenden auf die entsprechenden Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 857 siehe E DIN ISO 857 sowie DIN 1910-1 und DIN 1910-2
ISO 3580 siehe DIN 8575-1

ISO 3581 siehe DIN 8556-1

ISO 4063 siehe DIN EN 24063

ISO 6947 siehe DIN EN ISO 6947

Anderungen

Gegen(ber der Ausgabe April 1992 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) SchweiBpositionen PA, Rohr rotierend und J-L045, Rohr fest mit geneigter Achse ergénzt;
b) Abschnitt 9.2 gestrichen;

¢) Normungsstand aktualisiert — vor allem die Bezugnahme auf die Prifnormen — und die Anwendung der Norm
verbessernde — vorwiegend redaktionelle — Anderungen GUbernommen.

Friihere Ausgaben

DIN 8560-1: 1959-01

DIN 8560: 1968-08, 1978-01, 1982-05
DIN EN 287-1: 1992-04

Nationaler Anhang (NA) (informativ)
Literaturhinweise

DIN 1910-1

SchweiBen — Begriffe, Einteilung der SchweiBverfahren
DIN 1910-2

SchweiBBen — SchweiBen von Metallen, Verfahren
DIN 8556-1

SchweiBzusatze fir das Schweien nichtrostender und hitzebestandiger Stéhle — Bezeichnung — Technische Liefer-
bedingungen

DIN 8575-1
SchweiBzusétze zum LichtbogenschweiBen warmfester Stdhle — Einteilung, Bezeichnung, Technische Lieferbedin-
gungen

DIN EN 24063
SchweiBen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern (ISO 4063 :1990); Deutsche
Fassung EN 24063 : 1992

DIN EN ISO 6947
SchweiBen — Arbeitspositionen — Definitionen der Winkel von Neigung und Drehung (ISO 6947 : 1993); Deutsche
Fassung EN ISO 6947 : 1997

E DIN ISO 857
SchweiBBen und verwandte Prozesse — SchweiBen und Lotprozesse — Begriffe (ISO/DIS)
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Januar 1997

ICS 25.160.10

Deskriptoren: SchweiBen, SchmelzschweiBen, Stahle, SchweiBer, Anerkennung, Anforderung, Kontrolle, Prifung,
Annehmbarkeit, Prifungsbescheinigung

Deutsche Fassung

Prifung von SchweiBern

SchmelzschweiBen

Teil 1: Stahle
(enthalt Anderung A1:1997)

Approval testing of welders — Fusion Epreuve de qualification des soudeurs —
welding — Part1: Steels (includes Soudage par fusion — Partie1: Aciers
amendment A1 :1997) (inclut 'amendement A1:1997)

Diese Europaische Norm wurde von CEN am 1992-02-21 und die Anderung A1 am
1997-01-11 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfillen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europaischen Norm ohne jede
Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist.

Auf dem letzten Stand befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren biblio-
graphischen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhéltlich.

Diese Européaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch,
Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in
eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem
Zentralsekretariat mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen
Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Ddnemark, Deutsch-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und dem Vereinigten
Konigreich.

CEN

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG

European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Briissel

© 1997 CEN. Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 287-1:1992 + A1:1997D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Diese Norm wurde von der Arbeitsgruppe 2 “Anforderungen an die Eignung des Personals flr das Schweien und
verwandte Verfahren” des CEN/TC 121 “SchweiBen” erstellt.

Als Grundlage diente der Norm-Entwurf ISO/DIS 9606-1 “Prifung von SchweiBern — Schmelzschweien — Teil 1: Stahle”.
Aufgrund der Auswertung von Erfahrungen und der zuletzt gewonnenen Erkenntnisse waren jedoch Anderungen
notwendig.

In Ubereinstimmung mit den Gemeinsamen CEN/CENELEC-Regeln, die Teil der Geschaftsordnung des CEN sind, sind
folgende Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Gbernehmen:

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

Vorwort der Anderung A1
Diese Anderung EN 287-1:1992/A1:1997 zur EN 287-1:1992 wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 "Schwei-
Ben” erarbeitet, dessen Sekretariat vom DS gehalten wird.

Diese Anderung zur Europaischen Norm EN 287-1: 1992 muf3 den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch
Verdffentlichung eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 1997, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Oktober 1997 zurlickgezogen werden.

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

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



Einleitung

Diese Norm enthalt die Grundlagen, die fir die Anerken-
nung der Prifungen von SchmelzschweiBern an Stahlen
zu beachten sind.

Die Qualitat von SchweiBarbeiten hangt wesentlich von
der Handfertigkeit des SchweiBers ab.

Die Fahigkeit des SchweiBers, mindlichen oder schrift-
lichen Anweisungen zu folgen, und die Prifung seiner
Handfertigkeit sind demzufolge wichtige Bedingungen,
um die Qualitét geschweiBter Produkte sicherzustellen.
Die Prifung der Handfertigkeit nach dieser Norm ist
abhéngig von den SchweiBprozessen. Es sind einheitliche
Regeln und Prifbedingungen einzuhalten und genormte
Prifstlicke zu verwenden.

Diese Norm gilt fir SchweiBprozesse, bei denen die
Handfertigkeit des SchweiBers einen entscheidenden
EinfluB auf die Qualitat der Schweiung hat.

Mit dieser Norm ist beabsichtigt, die Grundlage flr die
gegenseitige Anerkennung von Prifungen U(ber das
Kénnen der SchweiBer in den verschiedenen Anwen-
dungsgebieten durch die zustandigen Stellen zu schaffen.
Die Prifungen sind in Ubereinstimmung mit dieser Norm
durchzufiihren, es sei denn, daB gemaB der in Betracht
kommenden Anwendungsnorm schwierigere Prifungen
verlangt werden.

Die Priifung kann sowohl flr die Eignung eines SchweiBver-
fahrens als auch fur die eines SchweiBers benutzt werden,
vorausgesetzt, daB alle entsprechenden Anforderungen, z.B.
MaBe der Prlifstlicke, erfilillt sind (siehe EN 288-3).

Die Handfertigkeit des SchweiBers und seine Fachkennt-
nisse bleiben nur dann erhalten, wenn er regelméaBig
SchweiBarbeiten innerhalb des Zulassungsbereiches aus-
fuhrt.

Alle neuen SchweiBerprifungen missen vom Tag der
Verdéffentlichung dieser Norm mit ihr ibereinstimmen.
Diese Norm setzt jedoch bestehende SchweiBerpri-
fungen, die nach friheren nationalen Normen oder
Regeln abgelegt worden sind, nicht auBer Kraft, voraus-
gesetzt, die technischen Anforderungen sind erflllt und
die friiheren Prifungen entsprechen der Anwendung und
der Fertigung, in der sie verwendet werden.

Wenn zusétzliche Prifungen verlangt werden, um die
SchweiBerprifung den technischen Gegebenheiten
anzupassen, sind nur zusétzliche Prifungen an einem
Prifstiick notwendig, das in Ubereinstimmung mit dieser
Norm hergestellt werden sollte.

Bestehende Priifungen nach frilheren nationalen Normen
oder Regeln sollten zum Zeitpunkt der Anfrage bzw.
Bestellung beriicksichtigt und zwischen den Vertrags-
parteien anerkannt werden.

1 Anwendungsbereich

In dieser Norm werden die wesentlichen Anforderungen,
Geltungsbereiche, Prifbedingungen und Bewertungs-
anforderungen sowie die Prifungsbescheinigung Uber
die durchgefiihrte Prifung des SchweiBers fir Stahl-
schweiBungen festgelegt. Im Anhang B ist der empfoh-
lene Vordruck flir die Prufungsbescheinigung des
SchweiBers wiedergegeben.

Fur die SchweiBerprifung sollte der Nachweis gefordert
werden, daB der Schweil3er eine angemessene praktische
Erfahrung und Fachkenntnisse (Prifung nicht obligato-
risch) hinsichtlich der SchweiBprozesse, Werkstoffe und
Sicherheitsanforderungen hat, fur die er zugelassen
werden soll; Hinweise dafiir sind im Anhang D enthalten.
Diese Norm ist anzuwenden, wenn eine SchweiBer-
prifung vom Kunden, durch Abnahmeorganisationen
oder von sonstigen Stellen verlangt wird.
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Diese Norm gilt fir die Priifung von SchweiBern fur das
SchmelzschweiBen von Stahlen.

In dieser Norm sind die SchmelzschweiBprozesse erfaBt,
die von Hand oder teilmechanisch ausgefihrt werden. Sie
gilt nicht fir volimechanische und automatische Schweif3-
prozesse (siehe 5.2).

Diese Norm bezieht sich auf SchweiBerprifungen an
Halbzeugen und Fertigprodukten aus gewalzten,
geschmiedeten oder gegossenen Werkstoffen, soweit sie
in 5.4 aufgeflihrt sind.

Die SchweiBer-Prifungsbescheinigung wird unter der
alleinigen Verantwortung des Prufers oder der Prifstelle
ausgestellt.

2 Normative Verweisungen

Diese Europdische Norm enthdlt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an
den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikatio-
nen sind nachstehend aufgeflihrt. Bei starren Verweisun-
gen gehoren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikationen nur zu dieser Européischen Norm,
falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingear-
beitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe der in Bezug genommenen Publikationen.
EN 288-2
Anforderung und Anerkennung von SchweiBverfahren
fur metallische Werkstoffe; Teil 2: SchweiBanweisung
fur das LichtbogenschweiBen
EN 288-3
Anforderung und Anerkennung von SchweiBverfahren
far metallische Werkstoffe; Teil 3: SchweiBverfahrens-
prifungen fir das LichtbogenschweiBen von Stahlen
EN 499
Einteilung von umhdliten Stabelektroden zum Licht-
bogenschweiBen von unlegierten und mikrolegierten
Stahlen
EN 571-1
ZerstOrungsfreie Prifung — Eindringverfahren —
Teil 1: Allgemeine Grundlagen fir die Durchflihrung
EN 910
Zerstérende Prifung von SchweiBndhten an metal-
lischen Werkstoffen — Biegeprifungen
prEN 1290
Zerstérungsfreie Prifung von SchweiBverbindungen
— Magnetpulverprifung von SchweiBverbindungen —
Verfahren
EN 1320
Zerstérende Prifung von SchweiBverbindungen an
metallischen Werkstoffen — Bruchpriifungen
EN 1321
Zerstérende Prifung von Schweiverbindungen an

metallischen Werkstoffen — Makroskopische und
mikroskopische Untersuchung von Schwei3ndhten
prEN 1435

Zerstorungsfreie Prifung von SchweiBverbindungen
— Durchstrahlungsprifung von SchmelzschweiB-
verbindungen

EN 25817
Lichtbogenschweifverbindungen an Stahl — Richt-
linie fir Bewertungsgruppen fir UnregelmaBigkeiten
(1SO 5817 : 1992)

EN 26520
Einteilung und Erklérung fir UnregelmaBigkeiten beim
Schmelzschweif3en von Metallen

ISO 857 :1990
Schweif3- und Létverfahren; Begriffe
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ISO 3580 : 1975
Umhtllte Stabelektroden zum Lichtbogenhand-
schweiBen von warmfesten Stahlen; Schema zur
Symbolisierung

ISO 3581 : 1976
Umhlillte Stabelektroden zum Lichtbogenhand-
schweiBen von nichtrostenden und anderen &hnlich
hochlegierten Stahlen; Schema zur Symbolisierung

ISO 4063 : 1990
Schweif3en, Hartldten, Weichléten und Fugenldten von
Metallen; Liste der Verfahren und Ordnungsnummern
fur zeichnerische Darstellung

ISO 6947 : 1990
SchweiBnéhte; Arbeitspositionen, Begriffe der Winkel
von Neigung und Drehung

3 Begriffe
3.1 HandschweiBBer

Ein SchweiBer, der den Stabelektrodenhalter, die
SchweiBpistole oder den Schwei3brenner mit der Hand
halt und fahrt.

3.2 Bediener von SchweiBeinrichtungen

Ein SchweiBer, der teilmechanisierte SchweiBeinrichtun-
gen bedient. Der Stabelektrodenhalter, die Schweipistole
oder der SchweiBbrenner werden relativ zum Werkstlick
bewegt.

3.3 Priifer oder Priifstelle

Die Person oder Organisation, die die Ubereinstimmung
mit der angewendeten Norm bestatigt. Der Prifer/die
Prifstelle muB fir die Vertragsparteien akzeptierbar sein.

3.4 SchweiBanweisung (WPS)

Eine Arbeitsunterlage, die die notwendigen Angaben Uber
die EinfluBgréBen fir eine bestimmte Anwendung enthalt
und so die Wiederholbarkeit sicherstellt.

3.5 Geltungsbereich

Der Umfang einer Anerkennung fiir eine wesentliche
EinfluBgréBe.

3.6 Priifstiick

Ein SchweiBteil, das fir die Prifung zur Anerkennung der-
selben verwendet wird.

3.7 Probe

Das Teil oder Stlck, das aus dem Prifstick herausge-
schnitten wird, um eine verlangte zerstdérende Prifung
durchzufihren.

3.8 Priifung

Eine Folge von Téatigkeiten, die das Herstellen eines
geschweiBten Prifstickes und die nachfolgende zer-
stérungsfreie und/oder zerstdrende Prifung sowie die
Berichterstattung einschlieft.

4 Kurzzeichen und Kennbuchstaben
41 Alilgemeines

Wenn die volle Benennung nicht verwendet wird, sind
folgende Kurzzeichen und Kennbuchstaben zu verwen-
den, um die Prifungsbescheinigung zu vervollstandigen
(siehe Anhang B).

4.2 Prifstiick
a Soll-Kehlnahtdicke

BW  Stumpfnaht

D RohrauBendurchmesser
FW Kehlnaht

P Blech

t Blech- oder Rohrwanddicke
T Rohr

b4 Kehlnaht-Schenkellange

4.3 SchweiBzusatz (einschlieBlich Hilfsstoffe,
z.B. Schutzgas, Pulver)

nm kein Zusatzwerkstoff

wm  mit Zusatzwerkstoff

A sauerumhiillt

B basischumhiillt
C zelluloseumhdillt
R rutilumhdillt

RA rutilsauer-umhdllt
RB rutilbasisch-umhdillt
RC rutilzellulose-umhuillt
RR rutilumhillt (dick)

S andere Arten

4.4 Sonstiges

bs beidseitiges Schweien

a9 Ausfugen oder Ausschleifen der Wurzellage
mb  SchweiBen mit Schweibadsicherung

nb SchweiBen ohne SchweiBbadsicherung

ng ohne Ausfugen oder Ausschleifen

sS einseitiges SchweiBen

5 Wesentliche EinfluBgréBen fiir die
SchweiBerpriifung

51 Alilgemeines

Die in diesem Abschnitt genannten Kriterien sind zu Uber-
prifen, um die Fahigkeiten des SchweiBers in den jeweili-
gen Bereichen zu ermitteln. Dabei ist jeder aufgefiihrte
EinfluB ein entscheidendes Merkmal fiir die SchweiBer-
prufung.

Die SchweiBerprifung ist an Prifstlicken durchzuflhren;
sie ist unabhangig von der Art der Bauteile.

5.2 SchweiBprozesse

Die SchweiBprozesse sind in ISO 857 erlautert; die Ver-
fahrensnummern flr die zeichnerische Darstellung sind in
ISO 4063 aufgefiihrt.

Die Norm bezieht sich auf die folgenden SchweiBpro-
zesse:

11 Lichtbogenhandschweien

114 Metall-LichtbogenschweiBen mit Fulldrahtelek-
trode

121 UnterpulverschweiBen mit Drahtelektrode

131 Metall-lnertgasschweien (MIG)

135 Metall-AktivgasschweiBen (MAG)

136  Metall-AktivgasschweiBen mit Fllldrahtelektrode
137  Metall-Inertgasschwei3en mit Fllldrahtelektrode
141 Wolfram-lnertgasschweien (WIG)

15 Plasmaschweien

311 GasschweiBen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme
Andere SchmelzschweiBprozesse nach Vereinbarung.



5.3 Nahtarten (Stumpf- und Kehlnéhte)

Die Stumpfnaht(BW)- und Kehlnaht(FW)-Prifstiicke an
Blechen (P) und Rohren') (T') sind fiir die SchweiBer-
prafungen in Ubereinstimmung mit 7.2 herzustellen.

5.4 Werkstoffgruppen

5.41 Allgemeines

Um die Zahl technisch gleichartiger Prifungen mdglichst
klein zu halten, sind fir die SchweiBerprifung Stahle mit
ahnlichen metallurgischen und schweitechnischen
Eigenschaften in Gruppen zusammengefait (siehe 5.4.2).
Im allgemeinen muB bei der SchweiBerprifung die che-
mische Zusammensetzung des Schweigutes auf einen
der Stahle der Grundwerkstoffgruppe(n) abgestimmt sein.
Das SchweiBen eines Werkstoffes in einer Gruppe
schlieBt flr die SchweiBerprifung alle anderen Werkstoffe
derselben Gruppe ein.

Wenn Grundwerkstoffe aus zwei verschiedenen Gruppen
zu schweiBen sind, die sich nach den Tabellen 4 und 5
(siehe 6.4) nicht gegenseitig einschlieBen, ist eine Pri-
fung flr diese Verbindung als Sondergruppe notwendig.
Wenn sich der Zusatzwerkstoff von der Grundwerkstoff-
gruppe unterscheidet, ist flir diese Kombination aus
Grund- und Zusatzwerkstoff eine Prifung notwendig, es
sei denn, sie ist nach den Tabellen 4 und 5 zuléssig.

5.4.2 Stahigruppen des Grundwerkstoffes

5.4.21 Allgemeines

Im Anhang A ist der Vergleich der Stahigruppen fir die
SchweiBerprifung und der SchweiBverfahrensprifung
nach EN 288-3 wiedergegeben.

5.4.2.2 Gruppe W 01

Unlegierte kohlenstoffarme (Kohlenstoff-Mangan-)Stahle
und/oder niedriglegierte Stahle.

Diese Gruppe schliet auch Feinkornbaustahle mit einer
Streckgrenze Ry < 360 N/mm? ein.

5.4.23 Gruppe W02

Chrom-Molybdan(CrMo)-Stéhle und/oder kriechfeste
Chrom-Molybdéan-Vanadium(CrMoV)-Stahle.

5.4.24 Gruppe W03

Normalisierte, vergutete Feinkornbaustahle und thermo-
mechanisch behandelte Stihle mit einer Streckgrenze
Ry > 360 N/mm? sowie #hnlich schweiBgeeignete
Nickelstahle mit 2% bis 5% Nickelgehalt.

5.4.25 GruppeW 04

Nichtrostende ferritische oder martensitische Stahle mit
12% bis 20 % Chromgehailt.

5.4.2.6 GruppeW 11

Rostfreie ferritisch-austenitische oder rein austenitische
Chrom-Nickel(CrNi)-Stéhle.

5.5 SchweiBzusaitze

5.51 Allgemeines

Es wird davon ausgegangen, daB Zusatzwerkstoff und
Grundwerkstoff bei den meisten SchweiBerprifungen
gleichartig sind. Wenn eine Schwei3erprifung unter Ver-
wendung von Zusatzwerkstoffen, Schutzgasen oder
SchweiBpulvern, die fur diese Prifung geeignet sind, aus-
geflhrt wird, erlaubt diese Prifung den Einsatz anderer
gleichartiger Schweizusatze (Zusatzwerkstoff, Schutz-
gas oder SchweiBpulver) flr die gleiche Werkstoffgruppe.

'y Das Wort “Rohr” allein oder in Kombination bedeutet
jede Art von “Rohr” oder “Hohlprofil”.
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5.5.2 LichtbogenhandschweiBen
Die Stabelektroden fir das Lichtbogenhandschweilen
sind hinsichtlich der wichtigsten Eigenschaften nach
EN 499 wie folgt eingeteilt:
— A sauerumhillt
— B basischumhuillt
— C zelluloseumhdllt
— R rutilumhllt
— RA rutilsauer-umhiillt
— RB rutilbasisch-umhuillt
— RC rutilzellulose-umhillt
— RR rutilumhdillt (dick)
— S8 andere.
ANMERKUNG: Weitere Einzelheiten fiir die umhill-
ten Stabelektroden kdénnen je nach verwendeten

Stahlen nach EN 499, ISO 3580 oder ISO 3581
angegeben werden.

5.6 MaBe

Der SchweiBerpriifung sollten die Werkstlckdicke (d.h.
Blechdicke oder Rohrwanddicke) und die Rohrdurchmes-
ser zugrundegelegt werden, die der SchweiBer in der Fer-
tigung verarbeitet. In den Tabellen 1 und 2 ist festgelegt,
wie die Prifung in einen der jeweils drei Bereiche flr die
Blech- und Rohrwanddicke sowie den Rohrdurchmesser
einzuordnen ist.

Eine genaue Messung der Dicken oder Durchmesser ist
nicht beabsichtigt; vielmehr sollten die grundsatzlichen
Uberlegungen, die den Werten der Tabellen 1 und 2
zugrunde liegen, angewendet werden.

Tabelle 1: Priifstiick (Blech oder Rohr)
und Geltungsbereich

Prifstick
Dicke ¢t Geltungsbereich
mm
t<3 t bis21t")
3<t=<12 3 mm bis 2¢2)
t>12 =5mm

") Fur GasschweiBen (311): ¢ bis 1,5 ¢
) Flr GasschweiBen (311):3mmbis 15 ¢

n

Tabelle 2: Durchmesser des Priifstiickes
und Geltungsbereich

Prifstick
Durchmesser D) Geltungsbereich
mm
D=<25 Dbis2D
25 <D <150 05Dbis2D
(25 mm min.)
D >150 205D

) Bei Hohlprofilen bedeutet “D” die Abmessung
der kleinsten Seite.
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5.7 SchweiBpositionen Fir die SchweiBerprifung gelten die gleichen Toleranzen
fur die SchweiBpositionen und Winkel, die in der Ferti-

FUr diese Norm sind die in den Bildern 1 und 2 angegebe- gung gebréuchlich sind.

nen SchweiBpositionen anzuwenden (nach 1ISO 6947).
Die Angaben fur die Nahtneigungs- und Nahtdrehwinkel
gerader Nahte missen mit den SchweiBpositionen nach
ISO 6947 Ubereinstimmen.

(((((((((((((((((((((

PA  Wannenposition PC Querposition

PE Uberkopfposition

((rLceceqcta

PG Fallposition PF Steigposition
a) Stumpfnahte

‘\/
PB Horizontal-Vertikalposition
PA  Wannenposition I/

PD Horizontal-Uberkopfposition

NN

PG Fallposition PF Steigposition
b) Kehlnéhte

Bild 1: SchweiBpositionen fiir Bleche



©)

Rohr: rotierend
PA Achse: waagerecht
SchweiBung: Wanne

78
&)

Rohr: fest
PC Achse: senkrecht
SchweiBung: quer

Rohr: rotierend

PB Achse: waagerecht
SchweiBung: horizontal-
vertikal

Rohr: fest

PB Achse: senkrecht
SchweiBung: horizontal-
vertikal

0,

Rohr: rotierend
PA Achse: geneigt
SchweiBung: Wanne

Rohr: fest
PF Achse: waagerecht
SchweiBung: steigend

Rohr: fest
J-L045 Achse: geneigt

SchweiBung: fallend

a) Stumpfnahte

Rohr: fest
PF Achse: waagerecht
SchweiBung: steigend

b) Kehlnahte

Bild 2: SchweiBpositionen fiir Rohre
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/
©

Rohr: fest
PG Achse: waagerecht
SchweiBung: fallend

Rohr: fest
H-LO45 Achse: geneigt
SchweiBung: steigend

Rohr: fest
PG Achse: waagerecht
SchweiBung: fallend

N

Rohr: fest

PD Achse: senkrecht
SchweiBung: horizontal-
Uberkopf
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6 Geltungsbereich der SchweiBerprifung
6.1 Allgemeines

Als allgemeiner Grundsatz gilt, daB durch das Prufstlck
nicht nur das Kénnen des SchweiBers fir die Bedingun-
gen, unter denen die Prifung durchgefihrt wurde, besta-
tigt wird; sie schlieft auch alle Verbindungen ein, die als
einfacher zu schweien angesehen werden. Der Gel-
tungsbereich fir jede Prifungsart ist in den entsprechen-
den Unterabschnitten und Tabellen aufgefihrt. In diesen
Tabellen ist der Geltungsbereich in der jeweiligen waage-
rechten Zeile angegeben.

6.2 SchweiBprozeB

Normalerweise gilt jede Prifung flr einen SchweiBpro-
zef. Eine Anderung des SchweiBprozesses erfordert eine
neue Prifung. Es ist jedoch moglich, daB ein SchweiBer
fir mehr als einen SchweiBprozel durch eine einzige
Prifung oder durch zwei getrennte Prifungen seine
Fahigkeit beweist, SchweiBndhte mit mehreren Prozessen
herzustellen. Zum Beispiel flr den Fall, daB eine Prifung
an einseitigen Stumpfndhten mit Wurzellagen durch
WIG-SchweiBen (141) ohne SchweiBbadsicherung und
Auffullen durch LichtbogenhandschweiBen (111) erforder-
lich ist, kann der SchweiBer durch eine der folgenden
Méglichkeiten geprift werden:

a) Erfolgreiche Durchflihrung einer SchweiBerpri-
fung, bei der die Naht mit einem Kombinationsprozef
hergestellt wird, z.B. die Wurzel mit WIG-Schwei3en
(141) ohne SchweiBbadsicherung und nachfolgende
SchweiBraupen oder -lagen mit Lichtbogenhand-
schweiBen (111) innerhalb des jeweiligen Geltungs-
bereiches fir jeden Schweiprozef.

b) Erfolgreiche Durchflihrung von entsprechenden
getrennten SchweiBerprifungen, eine fir das WIG-
SchweiBen (141) ohne SchweiBbadsicherung fiir die
Waurzellage und eine weitere Priifung fiir das Auffillen
durch das LichtbogenhandschweiBen (111) mit
SchweiBbadsicherung oder beidseitiges SchweiBen
mit oder ohne Ausfugen oder Schleifen.

6.3 Nahtarten

In Abhangigkeit vom Prifstiick wird der Bereich der
SchweiBnahte, flr die der SchweiBer anerkannt ist, in
Tabelle 3 wiedergegeben. Folgende Kriterien sind anzu-
wenden:
a) Prifungen fir Stumpfnahte an Rohren schlieBen
Stumpfnahte an Blechen ein.

b) Prufungen fur Stumpfnahte an Blechen schlieBen
Stumpfnahte an Rohren mit einem AuBendurchmesser
= 500 mm in den jeweiligen SchweiBpositionen ein, es
sei denn, daB Absatz c¢) ebenfalls anzuwenden ist.

c) Prifungen fur Stumpfnahte an Blechen in Wan-
nenposition (PA) oder in Querposition (PC) schlieen
Stumpfnahte an Rohren mit einem AuBendurchmes-
ser = 150 mm flr die gleichen Positionen ein, siehe
Tabelle 7.

d) SchweiBungen von einer Seite ohne Schweibad-
sicherung gelten flr einseitiges SchweiBen mit
SchweiBbadsicherung und beidseitiges Schweifen
mit und ohne Ausfugen.

e) SchweiBungen an Blechen oder Rohren mit
SchweiBbadsicherung gelten fiir beidseitiges Schwei-
Ben, jedoch nicht flr SchweiBungen ohne SchweiB-
badsicherung.

f) SchweiBungen von Stumpfnéhten gelten flr Kehl-
nahte bei gleichartigen SchweiBbedingungen.

g) Werden in der Fertigung Uberwiegend Kehlndhte
geschweiBt, wird empfohlen, da3 der SchweiBer seine
Fahigkeit durch eine geeignete Kehinahtprifung
beweist, d.h. am Blech, am Rohr oder an Rohrabzwei-
gungen (siehe EN 288-3).

h) Beidseitiges Schweiflen ohne Ausfugen gilt auch
fur einseitiges SchweiBen mit SchweiBbadsicherung
und beidseitiges SchweiBen mit Ausfugen.

iy Prifungen flir Stumpfndhte an Rohren ohne
SchweiBbadsicherung schlieBen Prifungen an Rohr-
abzweigungen flr den gleichen Geltungsbereich ent-
sprechend den Tabellen 3 bis 7 ein. Fiir eine Naht an
der Rohrabzweigung bezieht sich der Geltungs-
bereich auf den Durchmesser des abzweigenden
Rohres.

i) Besteht die Fertigung Uberwiegend aus Rohr-
abzweigungen oder komplizierten Rohrverbindungen,
wird flir den SchweiBler eine entsprechende Sonder-
aushildung empfohlen. In einigen Fallen kénnen
SchweiBerprifungen an Rohrabzweigungen erforder-
lich sein.

6.4 Werkstoffgruppen

Entsprechend der Werkstoffgruppe des Prifstlickes wird
der Bereich der Werkstoffe, fir den ein SchweiBer aner-
kannt ist, in den Tabellen 4 und 5 angegeben (siehe 5.4).
Fir Stahle, die nicht in einer der aufgeflihrten Stahlgrup-
pen enthalten sind, hat der SchweiBer eine Sonder-
prifung abzulegen, die nur flr diesen Stahl gilt.
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Tabelle 3: Geltungsbereich der Prifungen fir Stumpfnahte (Nahtausfiihrung)

Geltungsbereich

Stumpfnahte am Blech

Stumpfnahte am Rohr

} einseitiges beidseitiges einseitiges
Nahtausflhrung SchweiBen SchweiBen SchweiB3en
Ss bs sS
mit ohne mit ohne mit ohne
SchweiBbad-|SchweiBbad-| Ausfugen Ausfugen |SchweiBbad-|SchweiBbad-
sicherung | sicherung sicherung | sicherung
mb nb gg ng mb nb
mit
SchweiB- _ _ 1 _
. bad- mb * X )
::ari]t_iges sicherung
Stumpf- Sch\;vselﬁen gh?]e .
naht chweil>- 1 1
am bad- nb X * X X ) )
Blech sicherung
beid- mit X _ x - 1 _
seitiges | Ausfugen 9 )
SchweifBen ohne
b — 1 —
S Ausfugen ng X X * )
mit
gggf"’e'ﬁ‘ mb X — X - * —
Stumpf- | ein- A
naht seitiges sicherung
am SchweiBen
FRohr = | Sehwein-
bad- nb X X X X X *
sicherung

") Siehe 6.3 b) und 63 ¢)

Zeichenerklarung:
* gibt die Naht an, in der die Prifung ausgefihrt wurde

x gibt die Néhte an, fir die die Prifung ebenfalls gilt

— gibt die Nahte an, fir die die Prifung nicht gilt
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Tabelle 4: Geltungsbereich fiir Grundwerkstoffe

Werkstoffgruppe Geltungsbereich

des Prifstickes Woi lwozlwoslwoalwis
W 01 N N
W02 X - 1 _ | _ | _
W03 X X % . .
W 04 X X _ * _
W11 x| x) | x| x| =

) Bei Verwendung von Zusatzwerkstoffen aus Gruppe
W 11,

Zeichenerklarung:

* gibt die Werkstoffgruppe an, in der die Prifung aus-
geflhrt wurde

x gibt die Werkstoffgruppe an, fir die die Prifung
ebenfalls gilt

— gibt die Werkstoffgruppe an, fiir die die Prifung
nicht gilt

ANMERKUNG: Diese Tabelle gilt nur, wenn der Grund-
werkstoff, der mit * angegeben ist, und der Zusatz-
werkstoff zur gleichen Werkstoffgruppe gehéren.

Tabelle 5: Geltungsbereich fiir Verbindungen von
unterschiedlichen Werkstoffgruppen

Werkstoffgruppe .
des Priifstickes Geltungsbereich
W o2 W 02 geschweiBt mit W 01)
W 03 W 02 geschweiBt mit W 017)
W 03 geschweiBt mit W 017)
W 03 geschweiBt mit W 021)
W04 W 02 geschweiBt mit W 01)
W 04 geschweiBt mit W 011)

W 04 geschweiBt mit W 027)

W11 W 11 geschweiBt mit W 012)
W 11 geschweiBt mit W 022)
W 11 geschweiBt mit W 032)
W 11 geschweiBt mit W 042)

) Bei Verbindungen aus unterschiedlichen Werkstoff-
gruppen muB der Zusatzwerkstoff einer Gruppe der
zu verbindenden Grundwerkstoffe entsprechen.

2) Bei Verwendung von Zusatzwerkstoff der Werkstoff-
gruppe W 11.

6.5 Umhiillte Stabelektroden

Eine Anderung des Umhdllungstyps der Elektroden kann
eine Anderung der Arbeitstechnik des Schweiers erfor-
dern. Wie in Tabelle 6 festgelegt, kann eine SchweiBerpri-
fung mit einer Umhullungsart auch SchweiBerprifungen
mit anderen Umhillungen einschlieen.

Tabelle 6: Geltungsbereich fiir die Art der
Stabelektrodenumhiillung

Umhillungstyp
der
Stabelektrode
des Prifstlckes

Geltungsbereich

R; RB;

rcR| B | © S

A;RA

A; RA * — | =] = | =

R; RB; RC; RR X * — _ _

B X X * — —

C — — — * —

s |- -=-1-=-|=-1-+*

) 8 gilt nur fiir den Umhdllungstyp der Sonderelek-
trode, der bei der Priifung verwendet wurde.

Zeichenerklarung:

* gibt den Umhillungstyp der Stabelektroden fir das
LichtbogenhandschweiBen an, mit der die Prufung
ausgefihrt wurde

X gibt die Stabelektrodengruppen an, fur die die Pri-
fung ebenfalls gilt

— gibt die Stabelektrodengruppen an, fur die die Pri-
fung nicht gilt

6.6 SchweiBzusitze

Ein Wechsel des Schutzgases oder des SchweiBpulvers
ist zuldssig (siehe 5.5.1).

6.7 Mafe

Der Geltungsbereich flr die Blechdicke oder Rohrwand-
dicke sowie flr den Rohrdurchmesser ist in Tabelle 1 und
Tabelle 2 enthalten.

6.8 SchweiBpositionen

Tabelle 7 enthalt den Geltungsbereich fir jede Schweif-
position. Die SchweiBpositionen und Kurzzeichen bezie-
hen sich auf die Bilder 1 und 2 (hach ISO 6947).



Seite 11

EN 287-1:1992 + A1:1997

116 1901 Bunynid e1p a1p Ny ‘ue uomsodglomyos a1p i —

116 sirejuege Bunynid eip e1p uny ‘ue uonisodgiemyds elp 1qib  x
apanm uynyebyaunp Buninid a1p 1ep ul ‘ue uomisodygiemyss a1p 116 x
:Bunuepisusydlez

1gepe uabunjnid srequoia|biea siepue yaInp plim als ‘Uolsod spusyebiw sue isi saiq  (;
[exnI8A-[eluOZLIoY (Bungiomyos ‘1yoenues :asyoy ‘1selayoy  (2)

[eIIeA-[eluozIIoy :Bungiemyog ‘lyoelebeem :esyoy ‘pusienol yoy (1)

:uaplem jgiemyoseh uspy 1emz jne uuey usiyoq ue gd (,

X

- = |- id

0 | 89y
e od

o e s ad {

Siyeu|ySH

— | =1-= Vd | oS | pussenol

I
>
I

X | — | — 1 svo1-r

— x| x [ svorn | a1yoy

x| x

— | X X Od | 006 1884

I
I
X | X | X

x

X | X | X

[8UIM- pun asyseIyoy

— | — | X dd

I
>
I

slyeuydwnig

— | = x vd | o0 | pusienol

I
I
X | X[ X

X | X[ X

x| x

X | X[ X

<
I

elyBUIYeY

ayos|g

X | X[ x| X

x| x| x
I

— | — | X dd

x| —| - 5d e)yeuydwnig

ba

(zad

4dd | ©d | ad

vd

9v07[S¥07
-+ | H

Od

dd

9d

vd

ad

dd

9d

ad

Vd | 3d

dd

9d | 0d | Vd

006

o0

oSV

oSt

006

o0

159} (,

pue.
-anol

158}

pusi
-anol

[8YuIm- pun asyoeIyoy

elyBulye

sjyeuidwnig

SlyeU|YSH

slyeudwng

seyomsInid sep uonisodgiomyss

eJyoy

syoe|g

yoiaelegsbunyen

uauoisodglamyoas aIp in} yoasagsbunyen :; ajeqel




Seite 12
EN 287-1:1992 + A1:1997

7 Durchfiihrung und Prifung

71 Aufsicht

Das SchweiBen und Prifen der Prifstlicke ist in Anwesenheit eines Priifers oder einer Priifstelle durchzufihren.
Die Prifstiicke sind vor dem SchweiBen mit den Kennzeichen des Priifers und des SchweiBers zu versehen.

Der Prufer oder die Prifstelle kénnen die Prifung abbrechen, wenn die SchweiBbedingungen nicht stimmen oder falls
ersichtlich ist, daB3 der SchweiB3er nicht die technische Fahigkeit besitzt, die Anforderungen dieser Norm zu erflllen, z.B.
wenn UbermaBige und/oder systematische Ausbesserungen notwendig sind.

72 Form und MaBe der Priifstiicke
Form und MaBe der geforderten Prifstlicke (siehe 5.6) sind in den Bildern 3 bis 6 wiedergegeben.

MaBe in mm

=125 | 2125

=300

/

b9 %

v

Bild 3: MaBe des Priifstiickes fiir eine Stumpfnaht am Blech

MaBe in mm
z=a\/f
|
N
&Q
f N
F fdrt26mm,aso,5t
firt<émm,05¢t<a<t
(z=0,7¢)
(,)Q
w /)

=125

Bild 4: MaBe des Priifstiickes fiir Kehinaht/-ndhte am Blech



MafBe in mm
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NG
N

0

N/

Bild 5: MaBe des Priifstiickes fiir eine Stumpfnaht am Rohr

MafBe in mm
N z=av2
D
t
/J — 0,50 min.
7|L- L 50 max. t bezieht sich auf das dlinnere Teil
" : firt =6mm,a<05t¢
& : firt <6mm,05¢t<a<t
. N/ e (: ~071)
Q\l - ~ Y
Lo L N T
2
12 <
W
l

Bild 6: MaBe des Priifstiickes fiir eine Kehlnaht am Rohr

7.3 SchweiBbedingungen

Die Bedingungen flr die SchweiBerprifung missen mit
denen, die in der Fertigung angewendet werden, lber-
einstimmen und einer WPS oder pWPS (siehe 3.4)
entsprechen, die in Ubereinstimmung mit EN 288-2 vor-
zubereiten ist. Einen Vordruck flr die WPS oder pWPS
enthalt Anhang C.
Bei der Vorbereitung der WPS sind die folgenden Bedin-
gungen zu beachten:
a) Die Prufung ist mit dem (den) Schweil3pro-
zeB(ssen) durchzufihren, der (die) in der Praxis ein-
gesetzt wird (werden).
b) Der (die) Zusatzwerkstoff(e) muB(mlissen) auf
den(die) in Betracht kommenden SchweiBprozeB(sse)
und die SchweiBposition(en) abgestimmt sein.
c) Die Fugenvorbereitung der Bleche und/oder
Rohre fiir das Prifstiick muB der in der Fertigung
angewendeten entsprechen.
d) Die MaBe fiir das Prifstlick missen den Angaben
der Tabellen und Bilder dieser Norm entsprechen
(siehe Tabellen 1 und 2 sowie Bilder 3 bis 6).
e) Die SchweiBerprifung ist in der(den) in der Ferti-
gung Ublichen SchweiBposition(en) und Winkel(n) der

Rohrabzweigung(en) durchzuflhren (siehe Bilder 1
und 2).

f) Die SchweiBnaht ist nach Abschnitt 8 zu beurteilen.

g) Die Zeit fir das SchweiBen des Prifstlickes muB
mit der Arbeitszeit bei Ublichen Fertigungsbedingun-
gen Ubereinstimmen.

h) Das Prifstlick muB in der Wurzel- und in der Deck-
lage zumindest eine SchweiBunterbrechung mit
einem Wiederansatz haben, der in der Priiflange
nachzuweisen und zu prifen ist.

i) Jede Art von Vorwarmung oder kontrollierter War-
meeinbringung, die entsprechend der WPS oder
pWPS verlangt wird, ist unbedingt auch beim Schwei-
Ben des Prufstickes einzuhalten.

i) Jede Art von Warmenachbehandlung, die entspre-
chend der WPS oder pWPS verlangt wird, kann entfal-
len, es sei denn, daB Biegeprufungen gefordert werden.

k) Kennzeichnung des Prifstiickes.

I) AuBer in der Decklage darf der SchweiBer kleinere
UnregelmaBigkeiten durch Schleifen, Ausfugen oder
andere in der Fertigung eingesetzte Verfahren beseiti-
gen. Daflr ist die Genehmigung des Prifers oder der
Prifstelle einzuholen.



Seite 14
EN 287-1:1992 + A1:1997

74 Prifverfahren

Jede fertiggestellte SchweiBnaht ist vor jeder weiteren
Behandlung einer Sichtprifung zu unterziehen. Falls
erforderlich (siehe Tabelle 8), kann die Sichtprifung
durch Magnetpulverprifung (siehe EN 1290), Eindring-
prifung (siehe EN571-1) oder andere Prlfverfahren
sowie Makroschliffe (siehe EN 1321) an Stumpfnahten
erganzt werden.

Nach erfolgreicher Sichtprtfung sind zuséatzliche Durch-
strahlungs-, Bruchprifungen und/oder Makroschliffe
nach Tabelle 8 erforderlich.

Tabelle 8: Priifverfahren

. Stumpfnaht| Stumpfnaht

Prifverfahren Blech Rohr Kehlnaht
Sichtprdfung * * *
Durchstrahlungs- %1)5) %1)5) +
prifung
Biegeprifung *2) *2) +
Bruchprifung *1) *1) *3)4)
Makroschliff. . . +4)
(ohne zu polieren)
Magnetpulver-/
Eindringprifung + + +

) Es sind entweder Durchstrahlungs- oder Bruchpri-
fungen, jedoch nicht beide, durchzuflhren.

2) Wenn Durchstrahlungspriifungen durchgefiihrt wer-
den, sind fur die Prozesse 131, 135 und 311 Biege-
prifungen erforderlich.

%) Die Bruchprifung sollte durch Magnetpulver-/Ein-
dringprifung erganzt werden, wenn diese vom Pru-
fer oder von der Priifstelle gefordert werden.

4) Die Bruchprifung kann durch die Prifung von min-
destens 4 Makroschliffen ersetzt werden, von denen
einer aus der Wiederansatzstelle zu entnehmen ist.

%) Nur bei ferritischen Stahlen mit einer Prifstlickdicke
=8 mm kann die Durchstrahlungsprifung durch
eine Ultraschallprifung ersetzt werden.

Zeichenerklarung:

* gibt an, daB das Prifverfahren verbindlich gefordert
wird

+ gibt an, daB das Prifverfahren nicht verbindlich
gefordert wird

Die Makroschliffproben sind auf einer Seite so vorzu-
bereiten und zu atzen, daB die SchweiBnahte einwandfrei
zu bewerten sind.

Bei Durchstrahlungsprifungen von Stumpfnahten, die
durch MIG/MAG-SchweiBen (131, 135) oder Gasschwei-
Ben (311) hergestellt wurden, sind zusatzlich Biegepru-
fungen erforderlich.

Vor den mechanischen Prifungen sind eventuell verwen-
dete SchweiBbadsicherungen zu entfernen. Das Prif-
stick kann durch thermisches oder mechanisches
Trennen aufgeteilt werden. Hierbei sind an beiden Enden
des Prifstlickes jeweils 25 mm als Abfall zu entfernen
(Bilder 7 und 8).

75 Prifsticke und Proben
751 Allgemeines

In 752 bis 75.5 sind Angaben uber Art, GréBe und
Vorbereitung der Prifsticke und Proben enthalten.
AuBlerdem sind die Anforderungen flr die mechanischen
Prifungen angegeben.

75.2 Stumpfnahte am Blech

Wenn Durchstrahlungsprifungen angewendet werden, ist
die Priflange der SchweiBnaht im Prifstiick (siehe
Bild 7a) ohne Nacharbeit nach EN 1435, Priifklasse B, zu
durchstrahlen.

Wenn Bruchprifungen nach EN 1320 durchgefiihrt
werden, ist die gesamte Prlflange zu untersuchen. Hierzu
ist das Prifstiick in mehrere Proben aufzuteilen (siehe
Bild 7a). Die Lange der Proben betragt ~ 50 mm. Falls not-
wendig, kann eine zu groBe SchweiBnahtuberhdéhung der
Probe entfernt und zusatzlich kénnen die SchweiBnahten-
den bis zu einer Tiefe von ~5 mm eingekerbt werden
(siehe Bild 7b), um den Bruch im Schwei3gut zu erzielen.
Bei einseitigem SchweiBen (ss) ohne SchweiBbadsiche-
rung (nb) ist die halbe Priflange gegen die Oberseite und
die andere Halfte gegen die Wurzelseite zu prufen (siehe
Bilder 7c und 7d).

Wenn Querbiegeprufungen nach EN 910 ausgeflhrt wer-
den, sind je 2 Proben wurzelseitig und oberseitig auf Zug
zu prifen. Bei einem Durchmesser des Biegedorns oder
der Biegerolle von 4 xt muB ein Biegewinkel von min-
destens 120° erreicht werden, es sei denn, daB aufgrund
einer geringen Verformungsfahigkeit des Grundwerkstof-
fes oder des Zusatzwerkstoffes andere Grenzen gelten.

Wahrend der Prifung darf in der Probe kein einzelner
Fehler >3 mm in irgendeiner Richtung erkennbar sein.
Fehler, die an den Kanten einer Probe wéahrend der
Prifung auftreten, sind bei der Beurteilung nicht zu
berlcksichtigen.

Bei Blechdicken =12 mm kénnen die Querbiegeprifun-
gen durch 4 Seitenbiegeprifungen ersetzt werden.

75.3 Kehlnaht am Blech

Fir die Bruchprifung nach EN 1320 kann das Prifstlck,
falls erforderlich, in mehrere Proben aufgeteilt werden
(siehe Bild 8a). Jede Probe ist fiir die Bruchprifung nach
Bild 8b zu positionieren und nach dem Bruch zu unter-
suchen.

Wenn Makroschliffe verwendet werden, sind diese nach
EN 1321 auszuflhren.

7.5.4 Stumpfnaht am Rohr

Wenn Durchstrahlungsprifungen angewendet werden, ist
die Priiflange der SchweiBnaht im Prifstiick ohne Nachar-
beit nach EN 1435, Prufklasse B, zu durchstrahlen, es sei
denn, dafB eine Doppelwanddurchstrahlung notwendig ist.

Wenn Bruchprifungen nach EN 1320 angewendet wer-
den, ist die gesamte Priiflange zu untersuchen. Hierzu ist
das Prifstick in mindestens 4 Proben aufzuteilen (siehe
Bild 9a).

FUr das Prifen von Rohren ist eine Mindestschweifinaht-
lange von 150 mm erforderlich. Falls der Umfang kleiner
als 150 mm ist, sind zuséatzliche Prifstlcke, jedoch hdch-
stens drei Prufstlicke, zu schweiBen.

Die Priflange der Probe betragt ~ 40 mm. Falls notwen-
dig, kann eine zu groBe SchweiBnahtiberhéhung der
Probe entfernt und zuséatzlich kénnen die SchweiBnahten-
den bis zu einer Tiefe von ~5 mm eingekerbt werden
(siehe Bild 9b), um den Bruch im Schweigut zu erzielen.
Bei einseitigem SchweiBen (ss) ohne SchweiBbadsiche-
rung (nb) ist die halbe Priflange gegen die Oberseite und
die andere Halfte gegen die Wurzelseite zu prifen (siehe
Bilder 9¢ und 9d).
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Bild 7: Probenvorbereitung und Bruchpriifung fiir eine Stumpfnaht am Blech
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Bild 8: Probenvorbereitung und Bruchpriifung fiir eine Kehinaht am Blech

Wenn Querbiegepriifungen ausgeflhrt werden, sind je 2
Proben wurzelseitig und oberseitig auf Zug nach EN 910
zu priifen. Bei einem Durchmesser des Biegedorns oder
der Biegerolle von 4 xt muB ein Biegewinkel von minde-
stens 120° erreicht werden, es sei denn, da aufgrund
einer geringen Verformungsféhigkeit des Grundwerkstof-
fes oder des Zusatzwerkstoffes andere Grenzen gelten.
Beim Aufteilen der Priifstlicke, die in den SchweiBpositio-
nen PF, PG, H-L045 und J-L045 (siehe Bilder 2 und 9a)
geschweiflt wurden, sind die Proben aus verschiedenen
SchweiBpositionen zu entnehmen.

Waéhrend der Prufung darf in der Probe kein einzelner
Fehler >3 mm in irgendeiner Richtung erkennbar sein.

Fehler, die an den Kanten einer Probe wéhrend der Pru-
fung auftreten, sind bei der Beurteilung nicht zu berlck-
sichtigen.

Fuir Blechdicken =12 mm kénnen die Querbiegeprifun-
gen durch 4 Seitenbiegeprifungen ersetzt werden.

75.5 Kehlnaht am Rohr

Far Bruchprifungen nach EN 1320 ist das Prifstlick in 4
oder mehr Proben aufzuteilen und zu brechen (siehe
Bild 10).

Wenn Makroschliffe nach EN 1321 vorgesehen werden,
sind zumindest 4 Proben, gleichmaBig tber den Rohrum-
fang verteilt, zu entnehmen.
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Position 1 far 1 wurzelseitige Biegeprobe
oder 1 Seitenbiegeprobe
Position 2  fiir 1 oberseitige Biegeprobe
oder 1 Seitenbiegeprobe
Position 3 fir 1 wurzelseitige Biegeprobe
oder 1 Seitenbiegeprobe
Position 4 flr 1 oberseitige Biegeprobe

oder 1 Seitenbiegeprobe

MaBe in mm

\ Priflange des Priifstiickes

a) Aufteilen in mindestens 4 Proben

|

= 40 [
Priflange Jay
der Probe
¢) Oberseitige Bruchprifung

b) Vorbereitung
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d) Wurzelseitige Bruchprifung

Bild 9: Probenvorbereitung und Bruchprifung fiir eine Stumpfnaht am Rohr

Bild 10: Probenvorbereitung und Bruchpriifung fiir
eine Kehinaht am Rohr

8 Bewertungsbedingungen fiir die
Prufstiicke

Die Prifstlicke sind hinsichtlich der Bewertungsbedin-
gungen, die fir die einzelnen Merkmale der Unregel-
maBigkeiten gelten, zu untersuchen. Eine vollstindige
Erklarung der UnregelméBigkeiten enthalt EN 26520. Die
Bewertungsbedingungen flr die UnregelmaBigkeiten, die
fuir diese Norm gelten und die durch die entsprechenden
Prifverfahren gefunden werden, missen mit EN 25817
Ubereinstimmen, wenn nicht anders festgelegt. Ein
SchweiBer hat die Priifung bestanden, wenn die Unregel-
maBigkeiten im Prifstick innerhalb der festgelegten
Grenzen der Bewertungsgruppe B nach EN 25817 liegen.

Ausgenommen sind die UnregelmaBigkeiten: zu groBe
Nahtlberhéhung (Stumpfnaht), zu groBe Nahtiiber-
héhung (Kehinaht), zu groBe Kehlnahtdicke, zu groBe
Wurzellberhéhung, fir die Bewertungsgruppe C gilt.
Falls im Prifstiick des SchweiBers die festgelegten zuléssi-
gen Hochstwerte fir die UnregelméBigkeiten liberschritten
werden, hat der SchweiBer die Prufung nicht bestanden.

Bezug sollte auch auf die entsprechenden Bewertungsmerk-
male fur die zerstdrungsfreie Prifung genommen werden.

Fir die zerstdérende und zerstdrungsfreie Prifung sind
die festgelegten Verfahren anzuwenden.

9 Ersatzpriifungen

Falls ein Prifstiick die Anforderungen nach dieser Norm
nicht erflllt, hat der SchweifB3er ein neues Priifstlick herzu-
stellen.

Wenn erkennbar ist, daBl das Versagen an der mangeln-
den Handfertigkeit des SchweiBers liegt, ist der Schwei-
Ber als nicht fahig zu betrachten, die Anforderungen die-
ser Norm ohne eine weitere Schulung vor der
Ersatzprufung zu erfillen.

Wenn erkennbar ist, daB das Versagen auf metallur-
gischen oder anderen auBeren Ursachen beruht und nicht
direkt an der Handfertigkeit des SchweiBers liegt, sind
eine zusétzliche Prifung oder zusatzliche Proben erfor-
derlich, um die Qualitat und die Eignung des neuen Prf-
werkstoffes und/oder der neuen Priifbedingungen festzu-
stellen.

10 Giiltigkeitsdauer
10.1 Erstprifung

Die Glltigkeit der SchweiBerprifung beginnt mit dem
Tage, an dem die verlangten Prifungen zufriedenstellend
bestanden sind. Dieses Datum kann sich von dem auf der
Prifungsbhescheinigung angegebenen Ausgabedatum
unterscheiden.

Die SchweiBerprifung bleibt zwei Jahre gliltig, vorausge-
setzt, daB die folgenden Bedingungen erflllt sind und dies
im Zeitraum von jeweils 6 Monaten durch den Arbeitgeber
oder die Aufsichtsperson auf der entsprechenden Pri-
fungsbescheinigung bestétigt wird:



a) Der SchweiBer muB mdglichst regelmaBig mit
SchweiBarbeiten im geltenden Prifungsbereich
beschaftigt sein. Eine Unterbrechung von hdchstens
6 Monaten ist zuléssig.

b) Die Arbeit des SchweiBers muB3 im allgemeinen
mit den technischen Bedingungen, unter denen die
SchweiBerprifung durchgefihrt wurde, Ubereinstim-
men.

c) Es besteht kein triftiger Grund, die Handfertigkeit
und die Kenntnisse des Schweil3ers in Frage zu stel-
len.

Wenn eine dieser Bedingungen nicht erfullt wird, ist die
SchweiBerprifung flr ungultig zu erklaren.

10.2 Verldngerung

Die Gultigkeit der SchweiBerprifung kann auf der
Prifungsbescheinigung flr Zeitspannen von jeweils zwei
Jahren innerhalb des ursprlinglichen Geltungsbereiches
verlangert werden, wenn jede der folgenden Bedingungen
nach 10.1 erfillt ist:

— die Fertigungsschweif3ungen, die vom SchweiBer
hergestellt wurden, entsprechen der geforderten Qua-
litat;

— die Prifberichte, z.B. halbjahrliche Dokumentatio-
nen Uber Durchstrahlungs- oder Ultraschallprifungen
oder Prifberichte iber Bruchprifungen sind mit der
SchweiBer-Priifungsbescheinigung verfligbar aufzu-
bewahren.

Der Priifer oder die Priifstelle hat die Ubereinstimmung
mit den vorgenannten Bedingungen zu Uberpriifen und
die Verlangerung auf der Prifungsbescheinigung des
SchweiBers zu bestéatigen.

11 Prufungsbescheinigung

Es ist zu bescheinigen, daB der SchweiBer die SchweiBer-
prifung erfolgreich bestanden hat. Alle entscheidenden
Prifbedingungen sind auf der Prifungsbescheinigung
aufzuflhren. Wenn der SchweiBer eine der vorgeschrie-
benen Prifungen nicht bestanden hat, wird keine Pri-
fungsbescheinigung ausgestellt.

Die Prifungsbescheinigung wird unter der alleinigen Ver-
antwortung des Prifers oder der Prifstelle ausgestellt
und muB alle in Anhang B aufgefiihrten Angaben enthal-
ten. Es wird empfohlen, den Vordruck gemaB Anhang B
als Prifungsbescheinigung flr die SchweiBerpriifung zu
verwenden.

Falls andere Vordrucke fiir die Prifungsbescheinigung des
SchweiBers verwendet werden, miissen sie die in Anhang B
verlangten Angaben enthalten. Die WPS des Herstellers,
sieche Anhang C, muB die Informationen Uiber Werkstoffe,
SchweiBpositionen, SchweiBprozesse sowie Geltungs-
bereich usw. entsprechend dieser Norm enthalten.

Die Prifungsbescheinigung des Schweilers ist zumin-
dest in einer der offiziellen CEN-Sprachen (Englisch,
Franzdsisch, Deutsch) auszustellen.

Die praktische Prifung und die Fachkundeprifung (siehe
Anhang D) sind mit “bestanden” oder “nicht geprift” zu
kennzeichnen.

Jede Anderung der wesentlichen EinfluBgréBen fiir die
SchweiBerpriifung auBerhalb des zulassigen Geltungs-
bereiches erfordert eine neue Prifung und Prifungs-
bescheinigung.

12 Bezeichnung

Die Bezeichnung flr eine SchweiBerprifung muB die fol-
genden Angaben in der vorgeschriebenen Reihenfolge
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enthalten (Das System ist so aufgebaut, daB es EDV-
geeignet ist.):
— Norm-Nummer
— die wesentlichen EinfluBgréBen:
— SchweiBprozesse: siehe 5.2 und ISO 4063
— Halbzeug: Blech (P), Rohr (T), siehe 5.3
— Nahtart: Stumpfnaht (BW), Kehinaht (FW),
siehe 5.3
— Werkstoffgruppe: siehe 5.4
— Zusatzwerkstoff: siehe 5.5
— MaBe des Priifstlickes: Dicke (¢), Rohrdurch-
messer (D), siehe 5.6
— SchweiBpositionen: siehe 5.7, Bilder 1 und 2
und ISO 6947
— Nahtausflhrung: siehe 6.3 und Tabelle 3 sowie
flr die Kennbuchstaben 4.4.
Die Bezeichnung beim EDV-Einsatz lautet wie folgt:

XX XXXXX, XX, X, XX, T, e, X,
“XXXXXX”’ “XX”, IIXX”
Beispiel:

“EN 287-17, “1117, “P”, “BW”, “W11”, “RB”, “t10”, “D200",
“H-L045”, “ss”, “nb”

Sind weitere Angaben flr die Bezeichnung der Schwei-
Berprifung nach Abschnitt 4 notwendig, sind diese
getrennt durch “ anzugeben. Diese Angaben sind nicht
Bestandteil des EDV-Datensatzes.

Bezeichnungsheispiel 1:
SchweiBerprifung
EN 287-1 111 P BW W11 Bt09 PF ss nb

Erlauterung

SchweiBprozeB: Lichtbogenhandschweiflen ... ... 11
Blech: .. ... p
Stumpfnaht:. ... BW
Werkstoffgruppe: austenitischer Stahl ............ W11
Zusatzwerkstoff: basischumhtllt ................. B
Prifstickabmessung: Dicke 9mm ............... t09
SchweiBposition: Stumpfnaht am Blech, Steigposition PF
Nahtausfiihrung: einseitig....................... ss
ohne SchweiBbadsicherung .... nb

Bezeichnungsbeispiel 2:
SchweiBerprifung
EN 287-1 311 T BW W01 nm t02 D20 PA ss nb

Erlauterung
SchweiBprozel: Gasschweien mit

Sauerstoff-Acetylen-Flamme . ... 311
RoOhr: . T
Stumpfnaht:. ... BW
Werkstoffgruppe: unlegierter kohlenstoffarmer Stahl . W01
Zusatzwerkstoff:keiner .......... ... .. ... nm
Prufstickabmessung: Dicke2mm............... t02

Rohrdurchmesser20mm .. D20

SchweiBposition: Stumpfnaht am Rohr, rotierend,
waagerechte Achse,

Wannenposition ............... PA
Nahtausfiihrung: einseitig ....................... SS
ohne SchweiBbadsicherung .... nb

ANMERKUNG: Die in den Bezeichnungsbei-
spielen verwendeten Kurzzeichen und Kennbuch-
staben sind in Abschnitt 4 aufgeflhrt.
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Anhang A (normativ)

Vergleich der Stahlgruppen

Vergleich der Stahlgruppen flr die SchweiBerprifung nach EN 287-1 mit den Stahlgruppen flr SchweiBverfahrensprifung
nach EN 288-3

Stahlgruppen
SchweiBerprifung SchweiBverfahrenspriifung nach EN 288-3
WOl 1
Wo2 4,5,6
W03 2,3,7

Stahl mit Nickelgehalt 5 <Ni% =< 9 ist nicht
eingeschlossen™)

W04 8

W11 9

) Sonderpriifung fiir SchweiBer ist erforderlich (siehe 6.4).




Anhang B (informativ)
SchweiBer-Priifungsbescheinigung

Bezeichnung: ................ ... ...

Hersteller-SchweiBanweisung
Beleg-Nr (falls verflgbar):
Name des SchweiBers:
Legitimation:

Art der Legitimation:
Geburtsdatum und -ort:
Beschaftigt bei:
Vorschrift/Prifnorm:
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Prifer oder Prifstelle
Beleg-Nr

Foto
(falls nétig)

Fachkunde: Bestanden/Nicht geprift (Unzutreffendes durchstreichen)

Prifdaten-Angaben Geltungsbereich

SchweiBprozef

Blech oder Rohr

Nahtart

Werkstoffgruppe(n)

Art des Zusatzwerkstoffes/Bezeichnung
Schutzgase

Hilfsstoffe

Prifstiickdicke (mm)
RohrauBendurchmesser (mm)
SchweiBposition
Ausfugen/Schwei3badsicherung

ausgeflhrt
Art der Prifung und
bestanden

nicht
verlangt

Sichtprufung
Durchstrahlungsprifung
Magnetpulverprifung
Eindringprifung
Makroschliff
Bruchprifung
Biegeprufung
Zusatzliche Prifungen™)

Zuséatzliche Hinweise siehe beigefligtes Blatt und/oder SchweiBanweisungs-Nr:

Name, Datum und Unterschrift
Priifer oder Prifstelle

Tag der Ausgabe
Ort
glltig bis

Verlangerung durch Bestatigung des(r) Arbeitgebers oder
Aufsichtsperson fiir die folgenden 6 Monate (siehe 10.2)

*) Falls notwendig, Angaben auf Zusatzblatt

Verlangerung der Prifung durch Prifer oder Prifstelle

flr die folgenden 2 Jahre (siehe 10.2)

Dienststellung

Datum Unterschrift oder Titel

Datum Unterschrift

Dienststellung
oder Titel
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Anhang C (informativ)

SchweiBanweisung des Herstellers (WPS)

(siehe EN 288-2)
Ort:

Prifer oder Priifstelle:

SchweiBverfahren des Herstellers:

Art der Vorbereitung und Reinigung:

Beleg-Nr:

Spezifikation des Grundwerkstoffs:

WPAR-Nr:

Hersteller:

SchweiBprozel:

Nahtart:

Werkstlickdicke (mm):

Einzelheiten der Fugenvorbereitung
(Zeichnung) *):

AuBendurchmesser (mm):

SchweiBposition:

Gestaltung der Verbindung

Schweiffolge

Einzelheiten flir das SchweiBBen

. Durchmesser .
S(:lejveée_ ProzeB | des Zusatz- StromAs tarke
P werkstoffes

Ausziehlange/
Vorschubge-

Spannung | Stromart/ | Draht-
v schwindigkeit™)

Polung | vorschub

Warmeein-
bringung™)

SchweiBizusatz
— Bezeichnung und Markenname:

Sondervorschriften fir Trocknung:

Weitere Informationen *):

z.B.: Pendeln (maximale Raupenbreite):

Schutzgas/ SchweiBpulver

Einzelheiten flr das PulsschweiBen:

— Schutzgas:
— Wurzelschutz:

Kontaktdlisenabstand/Werkstiick:

GasdurchfluBmenge
— Schutzgas:

Einzelheiten fir das PlasmaschweiBBen:
Brenneranstellwinkel:

— Wurzelschutz:

Pendeln: Amplitude, Frequenz, Verweilzeit:

Wolframelektrodenart/Durchmesser:

Einzelheiten Uber Ausfugen/Schweilbadsicherung: ____

Vorwarmtemperatur:
Zwischenlagentemperatur:

Warmenachbehandlung und/oder Ausharten:
Zeit, Temperatur, Verfahren:

Erwarmungs- und Abklihlungsrate™):

Hersteller

Prifer oder Prifstelle

Name, Datum und Unterschrift

*) Falls gefordert

Name, Datum und Unterschrift




Anhang D
Fachkunde

(informativ)

D1 Alligemeines
Die Fachkundeprifung wird empfohlen, ist aber nicht vor-
geschrieben.
Einige La&nder kdénnen jedoch verlangen, daB sich der
SchweiBer einer Fachkundeprifung unterzieht. Wenn die
Fachkundeprifung durchgefihrt wird, sollte dies auf der
Prifungsbescheinigung vermerkt werden.
Dieser Anhang erfaBt die Fachkunde, die ein Schweier
haben sollte, um sicherzustellen, daf3 die Verfahrensvor-
gaben befolgt und die Ublichen Praktiken erflillt werden.
Bei der Fachkunde, auf die in diesem Anhang hingewie-
sen wird, handelt es sich nur um die notwendigen Grund-
kenntnisse.
Infolge der unterschiedlichen Ausbildungsprogramme in
den verschiedenen Landern kénnen nur allgemeine Ziele
und Kategorien der Fachkunde zur Vereinheitlichung vor-
geschlagen werden. Die tatsdchlich gestellten Fragen
sollten von jedem einzelnen Land aufgestellt werden,
jedoch sollten sie die Fragen entsprechend der anstehen-
den Prufung des SchweiBers aus dem Bereich des
Abschnittes D.2 enthalten.
Die tatsachlichen Prifungen Uber die fachkundlichen
Kenntnisse eines SchweiBers kdnnen nach einer der fol-
genden Methoden oder Kombination aus diesen durchge-
flhrt werden:
a) schriftliche Zielsetzungsprufung (Auswahlfragen),
b) mindliche Befragung entsprechend einem schrift-
lichen Fragenkatalog,
¢) Prifung entsprechend EDV-Programm,
d) Vorfihrungs-/Beobachtungsprifung entsprechend
einem schriftlichen Merkmalskatalog.
Die Fachkundeprifung beschrankt sich inhaltlich auf den
in der Priifung benutzten SchweiBprozeB.

D.2 Anforderungen
D.21 SchweiBeinrichtungen
D.211 Gasschweien mit Sauerstoff-Acetylen-
Flamme
a) Kennzeichnung der Gasflaschen

b) Kennzeichnung und Zusammenbau der wesent-
lichen Bestandteile

¢) Auswahl der richtigen Disen und SchweiBbrenner

D.21.2 Lichtbogenschwei3en

a) Kennzeichnung und Zusammenbau der wichtigen
Bestandteile und Einrichtungen

b) SchweiBstromart
¢) Richtiger AnschluB3 der SchweiBstromrickleitung

D.2.2 SchweiBprozesse’)
D.2.21 GasschweiBen mit Sauerstoff-Acetylen-
Flamme (311)
a) Gasdruck
b) Auswahl der DisengroBe
¢) Art der Gasflamme
d) Auswirkung durch Uberhitzung
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D.2.2.2 LichtbogenhandschweiBen (111)
a) Handhabung und Trocknung der Stabelektroden
b) Unterschiede der Stabelektrodentypen

D.2.2.3 SchutzgasschweiBen
(114, 131, 135, 136, 141,15)
a) Typ und Durchmesser der Elektroden

b) Schutzgas: Kennzeichnung und DurchfluBmenge
(ohne 114)

c) Typ, GroBe und Wartung der Gas-/Kontakt-Dise
d) Auswahl und Grenzen der Art des Werkstofflber-
ganges

e) Schutz des Lichtbogens vor Zugluft

D.2.24 UnterpulverschweiB3en (12)

a) Trocknung, Zufuhr und richtige Wiederaufberei-
tung des Pulvers

b) Richtige Ausrichtung und Vorschub des Schweif3-
kopfes

D.2.3 Grundwerkstoffe

a) Bestimmung des Werkstoffs
b) Verfahren und Uberwachung der Vorwarmung
¢) Uberwachung der Zwischenlagentemperatur

D.24 SchweiBBzusatze

a) Bestimmung der SchweiBzusatze

b) Lagerung, Handhabung und Beschaffenheit der
Schweil3zusatze

c) Auswahl der richtigen Abmessungen
d) Sauberkeit der Stabelektroden und Zusatzdrahte
e) Uberwachung der Drahtspulung

f) Uberwachung und Beobachtung der Gasdurch-
fluBmenge und Qualitat

D.25 Sicherheit und Unfallverhiitung

D.251 Alilgemeines

a) Verfahren fur sicheren Aufbau, Ein- und Ausschal-
ten

b) Sicherheitsiberwachung der Schweifirauche und
-gase

¢) Persénlicher Schutz

d) Feuergefahr

e) Schweilen in engen Raumen

f) Erkenntnisse iber die Umgebung des SchweiBens

D.2.5.2 Gasschweilen mit Sauerstoff-Acetylen-
Flamme

a) Sichere Lagerung, Handhabung und Verwendung
der verdichteten Gase

b) Lecknachweis an Gasschlauchen und Zubehor
¢) MaBnahmen bei Flammenrlckschlag

Y Die Ziffern beziehen sich auf ISO 4063.
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D.25.3 Alle LichtbogenschweiB3prozesse
a) Erhdhte elektrische Gefahrdung
b) Lichtbogenstrahlung
¢) Vagabundierende Lichtbdgen

D.25.4 Schutzgasschwei3en

a) Sichere Lagerung, Handhabung, Verwendung der
verdichteten Gase

b) Lecknachweis an Gasschlauchen und Zubehor

D.2.6 SchweiBfolge/Verfahrensbeschreibung

Verstandnis fur die Anforderungen an das SchweiBver-
fahren und den EinfluB der SchweiBparameter.

D.2.7 Fugenvorbereitung und Darstellung
der SchweiBnaht

a) Ubereinstimmung der Fugenvorbereitung mit den
Anforderungen der SchweiBanweisung (WPS)

b) Sauberkeit der Fugenflanken

D.2.8 SchweiBnaht-UnregelméBigkeiten

a) Bestimmung der UnregelméaBigkeiten
b) Grinde
¢) Verhiten und AbhilfemaBnahmen

D.2.9 SchweiBerpriifung

Der SchweiBer muB Uber den Geltungsbereich unterrich-
tet sein.



