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Nationales Vorwort

Diese Norm ist vom Unterkomitee 4 ,Qualitaitsmanagement fir das Schweilen* (Sekretariat: DIN,
Deutschland) im Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweil’en® (Sekretariat: DIN, Deutschland) des
Europaischen Komitees fir Normung (CEN) erarbeitet worden.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der DIN/DVS-Gemeinschaftsausschuss NA 092-00-02 AA
»Qualifizierung von Personal fir das Schweiflen und verwandte Verfahren (DVS AG Q 5)“, der federfihrend
vom Normenausschuss Schweiftechnik (NAS) geleitet wird.

Mit dieser Norm wird sichergestellt, dass die Handfertigkeitsprifung nach einheitlichen Bestimmungen und an
vereinheitlichen Prifstlicken unter gleichen Bedingungen — unabhdngig vom Anwendungsbereich —
durchgefiihrt wird. Die bestandene Prifung nach dieser Norm beweist, dass der Schweiler das notwendige
Mindestmal® an handwerklicher Fertigkeit und die erforderlichen Fachkenntnisse fur seinen betrieblichen
Einsatz nachgewiesen hat.

Diese Norm gibt damit die technischen Voraussetzungen fiir die gegenseitige Anerkennung vergleichbarer
Schweilerprifungen durch die flr die verschiedenen Anwendungsbereiche zustandigen Stellen.

Priifstellen und Priifer

Entsprechend den Vorgaben fir die Erstellung von Europaischen Normen sind in der vorliegenden EN 287-1
die Prifstellen und Prifer fur die Durchfihrung von SchweilRerprifungen nicht genannt. Sie werden fur die
verschiedenen Anwendungsbereiche in den jeweils mallgebenden Rechtsvorschriften, Richtlinien oder in
Liefervereinbarungen angegeben.

SchweiBer-Priifungsbescheinigungen

Bestehende glltige Schweiler-Priifungsbescheinigungen Uber Schweilerpriifungen, die nach
DIN EN 287-1:2006-06 abgelegt worden sind, werden mit Erscheinen der vorliegenden DIN EN 287-1 nicht
aulRer Kraft gesetzt. Bei der Verldngerung von bestehenden SchweilRer-Prifungsbescheinigungen kann es
erforderlich sein, dass fir die Aufrechterhaltung des gleichen Geltungsbereiches zusatzliche Prifsticke zu
schweiflden und zu prifen sind.

Fachkundliche Priifung

Die nach Anhang C vorgesehene fachkundliche Prifung wird fur Schweiler verlangt, die in der
Bundesrepublik Deutschland die Prufung ablegen.

Schweiler, die in der Bundesrepublik Deutschland beschéaftigt werden und Uber eine giltige Schweiler-
prufung nach EN 287-1 verfligen, jedoch keine fachkundliche Prifung abgelegt haben, missen aufgrund der
derzeitig geltenden Rechtsvorschriften mindestens Kenntnisse auf dem Gebiet der Arbeitssicherheit und
Unfallverhiitung sowie Kenntnisse lGber das Entstehen und Vermeiden von Schwei3nahtfehlern nachweisen.

Bei der Verlangerung einer Schweil3erprifung muss in der Bundesrepublik Deutschland in jedem Fall —
unabhangig davon, ob ein Priifstiick geschweil3t wird, oder ob aufgrund vorliegender zerstérungsfreier oder
zerstorender Prifprotokolle die Verlangerung bestatigt wird — auch die fachkundliche Prifung erneut
durchgefiihrt werden.

DIN EN 287 Priifung von SchweiBern — Schmelzschweil3en besteht aus:

— Teil 1: Stahle

— Teil 6: Gusseisen
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Die in dieser Norm genannten Europaischen Normen sind mit gleichem Inhalt als DIN-EN- bzw. DIN-EN-ISO-
Normen verdéffentlicht. Fir die im Abschnitt 2 und im Abschnitt Literaturhinweise genannten Internationalen
Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden Deutschen Normen hingewiesen:

CEN ISO/TR 15608  siehe DIN-Fachbericht CEN ISO/TR 15608

CENISO/TR 20172  siehe DIN SPEC 1097 DIN-Fachbericht CEN ISO/TR 20172
CENISO/TR 20173  siehe DIN SPEC 1116 DIN-Fachbericht ISO/TR 20173
CENISO/TR 20174  siehe DIN-Fachbericht CEN ISO/TR 20174

ISO/TR 25901 siehe DIN-Fachbericht ISO/TR 25901
ISO 857-1 siehe DIN ISO 857-1
Anderungen

Gegeniiber DIN EN 287-1:2006-06 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

die Aufnahme eines Hinweises in der Einleitung bezlglich der Gultigkeit von Schweillerprifungen nach
der vorherigen Ausgabe;

die normative Verweisungen in Abschnitt 2 und im Abschnitt Literaturhinweise aktualisiert;
im Abschnitt 3 die vorhandenen Begriffe Uberarbeitet und weitere neu aufgenommen, wie Hersteller,
Kehlnaht, Lage, Nachlinksschweilen, Nachrechtsschwei’en, Rohrabzweig, Schweilzusatz und

Verifizierung;

im Abschnitt 4 die Ordnungsnummern der einzelnen Schweil3prozesse nach DIN EN ISO 4063 angepasst
sowie die Kehlnaht-Schenkellange (z) gestrichen;

Stumpfnahte qualifizieren nicht Kehlnahte oder umgekehrt, siehe 5.4 b);
die Moglichkeit eines erganzenden Kehlnahtprifstiickes zur Stumpfnahtprifung, siehe 5.4 c);

die Aufnahme eines Hinweises auf CEN ISO/TR 20172, CEN ISO/TR 20173 und CEN ISO/TR 20174 in
5.5 (Werkstoffgruppen);

die Tabelle 3 (Geltungsbereich fur Schweilzusatze) in zwei Tabellen aufgeteilt;
in 5.8 (Schweil3positionen) die Arbeitspositionen PH und PJ erganzt;

im Abschnitt 7 (Abnahmeabforderungen an die Prifsticke) die Anforderung des Winkelversatzes
gestrichen;

die elektronische Unterschrift zur Bestatigung der Glltigkeit ausgestellier Schweilder-Priifungs-
bescheinigungen unter 9.2 erganzt;

die Bezeichnungsbeispiele im Anhang B Uberarbeitet;

der informative Anhang D (Einflussgrofien, die zur Verlangerung bestatigt werden und riickverfolgbar sein
sollten) ersatzlos gestrichen.

Frithere Ausgaben

DIN 8560-1: 1959-01
DIN 8560: 1968-08, 1978-01, 1982-05
DIN EN 287-1: 1992-04, 1997-08, 2004-05, 2006-06
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN SPEC 1097 DIN-Fachbericht CEN ISO/TR 20172, SchweilBen — Werkstoffgruppeneinteilung — Européische
Werkstoffe

DIN SPEC 1116 DIN-Fachbericht ISO/TR 20173, Schweillen — Werkstoffgruppeneinteilung — Amerikanische
Werkstoffe

DIN-Fachbericht CEN ISO/TR 15608, SchweiBen — Richtlinien fiir eine Gruppeneinteilung von metallischen
Werkstoffen

DIN-Fachbericht CEN ISO/TR 20174, SchweilBen — Werkstoffgruppeneinteilung — Japanische Werkstoffe
DIN-Fachbericht ISO/TR 25901, Schweil3en und verwandte Verfahren — Terminologie

DIN ISO 857-1, Schweil3en und verwandte Prozesse — Begriffe — Teil 1: Metallschweill3prozesse
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 287-1:2011) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweil’en“ erarbeitet,
dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2012, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Januar 2012 zurlickgezogen werden.

Es wird auf die Méglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte berihren kénnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafur verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 287-1:2004.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Europaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der
EU-Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments ist.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg,
Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei,
Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypern.
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Einleitung

Die Fahigkeit eines Schweil’ers, mindlichen oder schriftichen Anweisungen zu folgen, und die Bestatigung
der Handfertigkeit einer Person sind wichtige Bedingungen, um die Qualitdt geschweillter Produkte
sicherzustellen.

Die Prifung der Handfertigkeit einer Person nach dieser Norm ist abhangig von den Schweiltechniken und
Schweillbedingungen, bei denen einheitliche Regeln erflillt und genormte Prifstlicke verwendet werden.

Das Prinzip dieser Norm ist, dass eine Prifung einen Schweil3er nicht nur fir die Bedingungen, die bei der
Prufung vorlagen, qualifiziert, sondern auch fir alle anderen Verbindungen, die leichter zu schweif3en sind,
vorausgesetzt, dass der Schweil’er eine besondere Ausbildung erhalten und/oder industrielle Praxis im
Geltungsbereich hat.

Die Prufung kann zur Qualifizierung eines Schweillverfahrens und eines Schweil3ers benutzt werden, voraus-
gesetzt, dass alle entsprechenden Anforderungen, z. B. Abmessungen des Prifstlicks und Prifanforderungen,
erfiillt sind (siehe EN ISO 15614-1).

Zum Ende der Giiltigkeitsdauer kann die bestehende und giiltige SchweiRerpriifung in Ubereinstimmung mit
den Anforderungen der vorangegangenen Ausgabe dieser Norm gemals der frilheren Ausgabe erneut
bestatigt werden. Wahlweise kann der Geltungsbereich entsprechend dieser Ausgabe aktualisiert werden.
Alle Neu- und Wiederholungsprifungen missen mit dieser Ausgabe Ubereinstimmen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm definiert die Schweil3erpriifung fir das Schmelzschweil’en von Stahlen.

Sie stellt eine Reihe technischer Regeln fir systematische Prifungen von Schweil3ern auf und ermdglicht so,
dass solche Qualifizierungen unabhangig von der Art des Erzeugnisses, des Ortes und des Prufers/der
Prifstelle einheitlich akzeptiert werden.

Wenn Schweiller qualifiziert werden, liegt der Schwerpunkt auf der Fahigkeit des Schweillers, den
Elektrodenhalter/die Schweil3pistole/den Schweillbrenner so zu handhaben, dass damit eine Schweilung von
zulassiger Qualitat erzeugt wird.

Die Schweillprozesse nach dieser Norm schlieRen nur solche Schmelzschweillprozesse ein, die als

Handschweillen oder teilmechanisches Schweilen bezeichnet werden. Sie schlielen nicht die
vollmechanischen und automatischen SchweilRprozesse ein (siehe EN 1418).

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieBlich aller Anderungen).

EN 1320:1996, Zerstérende Priifung von Schweillverbindungen an metallischen Werkstoffen — Bruchpriifung

EN 1435:1997, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Durchstrahlungspriifung von
Schmelzschweil3verbindungen

EN ISO 4063:2009, Schweilen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
(ISO 4063:2009)

EN ISO 5173:2010, Zerstérende Priifungen von SchweilBndhten an metallischen Werkstoffen — Biege-
priifungen (ISO 5173:2009)

EN ISO 5817:2007, Schweillen — SchmelzschweilBverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren
Legierungen (ohne Strahlschweilen) — Bewertungsgruppen von UnregelméBigkeiten (ISO 5817:2003,
korrigierte Fassung:2005, einschlie8lich Technisches Corrigendum 1:2006)

EN ISO 6947, Schweillen und verwandte Prozesse — Schweil3positionen (ISO 6947:2011)

CEN ISO/TR 15608, Schweilen — Richtlinien fiir eine Gruppeneinteilung von metallischen Werkstoffen
(ISO/TR 15608:2005)

EN ISO 15609-1:2004, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren flir metallische Werkstoffe —
Schweillanweisung — Teil 1: LichtbogenschweilRen (ISO 15609-1:2004)

EN ISO 15609-2:2001, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren flir metallische Werkstoffe —
Schweilanweisung — Teil 2: Gasschweil3en (ISO 15609-2:2001)

EN ISO 17637, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Sichtpriifung von Schmelzschweil3-
verbindungen (ISO 17637:2003)

ISO 857-1:1998, Welding and allied processes — Vocabulary — Part 1: Metal welding processes
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3 Begriffe
Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten die folgenden Begriffe.

3.1

Schweiller

Person, die den Stabelektrodenhalter, die Schweillpistole oder den Schweillbrenner mit der Hand halt und
fuhrt

[ISO/TR 25901:2007]

3.2
Hersteller
Person oder Organisation, die fir die schweitechnische Fertigung verantwortlich ist

[EN ISO 15607:2003]

3.3
Priifer )
Person, die benannt ist, um die Ubereinstimmung mit der anzuwendenden Norm zu priifen

ANMERKUNG In bestimmten Fallen kann ein unabhangiger externer Prifer gefordert werden.

3.4
Priifstelle i
Organisation, die benannt ist, um die Ubereinstimmung mit der anzuwendenden Norm zu prifen

ANMERKUNG  In bestimmten Fallen kann eine unabhangige externe Prifstelle gefordert werden.
[ISO/TR 25901:2007]

3.5
SchweiBbadsicherung
Werkstoff, um das geschmolzene Schweil3gut zu stiitzen

3.6
Lage
Schweilgutlage, die aus einer oder mehreren Raupen bestehen kann

[ISO/TR 25901:2007]

3.7
Wurzellage
die Raupe(n), die bei einer Mehrlagenschweif3ung als erste Lage in der Wurzel eingebracht wird (werden)

[ISO/TR 25901:2007]

3.8

Filllage

die Raupe(n), die bei einer MehrlagenschweiBung nach der (den) Wurzelraupe(n) und vor der (den)
Deckraupe(n) eingebracht wird (werden)

[ISO/TR 25901:2007]

3.9

Decklage

die Raupe(n), die bei einer MehrlagenschweilRung auf der (den) SchweilRnahtoberflache(n) nach Vollendung
der Schweil3ung sichtbar ist (sind)

[ISO/TR 25901:2007]
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3.10
Einbrandtiefe
Dicke des Schweil3gutes ohne irgendwelche Nahtiiberh6hungen

[ISO/TR 25901:2007]

3.1

NachlinksschweiRen

Arbeitstechnik beim Gasschmelzschweilen, wobei der Schweillzusatz in Schweil’richtung vor dem
SchweilRbrenner gefuhrt wird

[ISO/TR 25901:2007]

3.12

Nachrechtsschweifen

Arbeitstechnik beim Gasschmelzschweilen, wobei der Schweillzusatz in Schweilrichtung hinter dem
Schweillbrenner gefiihrt wird

[ISO/TR 25901:2007]

3.13
Rohrabzweigung
Verbindung von ein oder zwei rohrférmigen Teilen in einem Winkel kleiner als 180°

3.14

Kehlnaht

SchweilRung mit dreieckformigem Querschnitt zwischen zwei oder mehreren Bauteilen zur Verbindung einer
T-, Eck- oder Uberlappverbindung

3.15

Verifizierung

Bestatigung durch Bereitstellung eines objektiven Nachweises, dass festgelegte Anforderungen erfillt worden
sind

[1SO 9000:2005]

3.16
SchweiBzusatz
Schweillzusatzmittel, das beim Schweil3en zugefuhrt wird und zur Schweil3nahtbildung beitragt

[ISO/TR 25901:2007]

3.17

Stumpfnaht

Schweil’naht, die im Gegensatz zur Kehlnaht (3.14) in einer Fuge oder einer rechteckigen Vorbereitung
erzeugt wird

[ISO/TR 25901:2007]
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4 Ordnungsnummern, Symbole und Abkilirzungen

4.1 Allgemeines

Wenn die vollen Bezeichnungen nicht verwendet werden, missen die folgenden Abkiirzungen und Ordnungs-
nummern angewendet werden, um die Schweil3er-Prifungsbescheinigung zu vervollstandigen (siehe
Anhang A).

4.2 Ordnungsnummern von Schweiprozessen

Diese Norm beinhaltet die folgenden Schweillprozesse zum Handschweilen oder zum teilmechanischen
Schweillen (die Ordnungsnummern fur die Schweillprozesse zur symbolischen Darstellung sind in
EN ISO 4063:2009 enthalten).

111 Lichtbogenhandschweilen;

114 Metall-LichtbogenschweiRen mit Filldrahtelektrode ohne Schutzgas;
121 Unterpulverschweiflen mit Massivdrahtelektrode;

125 Unterpulverschweilen mit Filldrahtelektrode;

131 Metall-Inertgasschweilen mit Massivdrahtelektrode;

135 Metall-Aktivgasschweilen mit Massivdrahtelektrode;

136 Metall-Aktivgasschweiflen mit schweil3pulvergefillter Drahtelektrode;
138 Metall-Aktivgasschweilen mit metallpulvergefillter Drahtelektrode;
141 Wolfram-Inertgasschweilen mit Massivdraht- oder Massivstabzusatz;
142 Wolfram-Inertgasschwei3en ohne Schweizusatz;

143 Wolfram-Inertgasschwei3en mit Filldraht- oder Flllstabzusatz;

145 Wolfram-Inertgasschweilen mit reduzierenden Gasanteilen im ansonsten inerten Schutzgas und
Massivdraht- oder Massivstabzusatz;

15 Plasmaschweil3en;
311 Gasschweilten mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme.

ANMERKUNG Die Grundsatze dieser Norm kénnen fir andere Schmelzschwei3prozesse angewendet werden.
4.3 Symbole und Abkiirzungen

4.3.1 Fir Priifstiicke

BW Stumpfnaht

D RohrauRendurchmesser

FW Kehlnaht

14 Lange des Priifstiicks

Iy halbe Breite des Priifstlicks

k Priflange

P Blech

Ren Streckgrenze

51 Dicke des SchweilRgutes fir den Schweil3prozess 1
S Dicke des Schweil3gutes fir den Schweillprozess 2
t Werkstoffdicke des Prifstlicks (Blech- oder Rohrwanddicke)
T Rohr™)

1) Das Wort ,Rohr alleine oder in Kombination wird fiir jede Art von ,Rohr* oder ,Hohlprofil“ verwendet.
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4.3.2 Fir SchweiBzusatze

nm kein Zusatzwerkstoff

A sauer umhullt

B basisch umhdillt oder basische Fulldrahtelektrode

C zelluloseumhiillt

M Metallpulver-Filldrahtelektrode

P rutile Fulldrahtelektrode — schnell erstarrende Schlacke

R rutil umhdllt oder rutile Fllldrahtelektrode — langsam erstarrende Schlacke
RA rutilsauer umhallt

RB rutilbasisch umhdillt

RC rutilzellulose umhillt

RR dick rutilumhullt

S Massivdraht/-stab

\% Fulldrahtelektrode — rutil oder basisch/fluorid

w Fulldrahtelektrode — basisch/fluorid, langsam erstarrende Schlacke
Y Fulldrahtelektrode — basisch/fluorid, schnell erstarrende Schlacke
VA Fulldrahtelektrode — andere Arten

4.3.3 Fir andere schweitechnische Angaben

bs beidseitiges Schweillen

Iw Nachlinksschweil3en

mb SchweilRen mit Schweiflbadsicherung
ml mehrlagig

nb Schweillen ohne Schweil3badsicherung
rw Nachrechtsschweifl3en

sl einlagig

ss einseitiges Schweillen

4.3.4 Fur Biegepriufungen

A minimale Langsdehnung nach der Werkstoffspezifikation
d Durchmesser des Biegedorns oder der inneren Biegerolle
ts Dicke der Biegeprobe

10
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5 Wichtige EinflussgroBen und Geltungsbereich

5.1 Allgemeines

Die Qualifizierung eines Schweilers basiert auf wichtigen EinflussgrofRen. Fir jede wichtige EinflussgroRe ist
ein Geltungsbereich definiert. Alle Prifsticke missen so geschweillt werden, dass die wichtigen Einfluss-
gréRen unabhangig voneinander angewendet werden, ausgenommen 5.7 und 5.8. Wenn der Schweil3er
aulerhalb des Geltungsbereichs zu schweillen hat, wird eine neue Prifung erforderlich. Die wichtigen
Einflussgréfien sind:

— Schweillprozess(e);

— Produktform (Blech und Rohr);

— Nahtart (Stumpf- und Kehinaht);

— Werkstoffgruppe;

— Schweillzusatz;

— Abmessung (Werkstoffdicke und RohrauRendurchmesser);

— Schweilyposition;

— Schweillnahteinzelheit (mit Schweillbadsicherung, einseitiges Schweil’en, beidseitiges Schweilen,
einlagig, mehrlagig, nach links Schweif3en, nach rechts Schweifl3en).

5.2 SchweiBprozesse
Die Schweiliprozesse sind in ISO 857-1 definiert und in 4.2 aufgelistet.

Normalerweise qualifiziert jede Prifung nur einen Schweillprozess. Ein Wechsel des SchweilRprozesses
verlangt eine neue Prufung. Ausnahmen sind:

— der Wechsel von Massivdrahtelektrode (SchweiRprozess 135) zu metallpulvergefllter Drahtelektrode
(Schweilprozess 138) oder umgekehrt, welche keine neue Priifung erfordern (siehe Tabelle 4);

— das Schweilen mit den Schweillprozessen 141, 143 oder 145 qualifiziert die Schweillprozesse 141, 142,
143 und 145. Der Schweil3prozess 142 qualifiziert jedoch nur den Schweil3prozess 142.

Es ist jedoch erlaubt, einen Schweil3er fir zwei oder mehrere Schweillprozesse zu qualifizieren. Dies kann
durch das Schweil’en eines einzigen Prifsticks (Verbindung mit Kombinationsprozess) oder durch das
Schweillen von zwei oder mehreren Prifungen erfolgen. Die Geltungsbereiche fir die Dicke des
Schweilgutes fir jeden benutzten Schweillprozess und fir die Verbindung mit Kombinationsprozess von
Stumpfnahten sind in Tabelle 1 angegeben (siehe auch Tabelle 5).

11
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Tabelle 1 — Geltungsbereich fiir Verbindungen mit Einzel- und Kombinationsprozess fiir Stumpfnahte

Geltungsbereich der Dicke

SchweiBprozess, der beim Priifstiick benutzt wurde Verbindung mit
Verbindung mit Einzelprozess s
Kombinationsprozess

nach Tabelle 5

flr Schweillprozess 1: 1 = s,

S2

nach Tabelle 5

mit =54 + s,

S1

flr Schweillprozess 2:¢=s,

Legende
1 Schweillprozess 1 (nb)

2  Schweillprozess 2 (mb)

y A

Legende

1 Schweillprozess 1 nach Tabelle 5

nach Tabelle 5

flr Schweillprozess 1: ¢ = s,

t=s4+5,

Schweil3prozess 1 nur fur
flr Schweillprozess 2: 1 = s, das Schweilken des
Wurzelbereichs

Sz
S

Legende

2  Schweillprozess 2

3  SchweilRen mit SchweilRbadsicherung (mb)
4 Schweillen ohne Schweil3badsicherung (nb)

5.3 Produktform
Die Priifung muss an Blech oder Rohr durchgefiihrt werden. Die nachfolgenden Kriterien sind anzuwenden:

a) Schweillndhte an Rohren mit Rohrauliendurchmesser D > 25 mm schlielen Schweilnahte an Blechen
ein;

b) Schweillnahte an Blechen schlieBen Schweiflndhte an Rohren mit einem RohrauRendurchmesser
D >150 mm bei den Schweil3positionen PA, PB und PC ein, gemal des Geltungsbereiches nach
Tabelle 8;

c) Schweillnadhte an Blechen schlieRen Schweilnahte an Rohren mit einem Rohraufendurchmesser
D > 500 mm bei allen anderen Schweil3positionen ein.

12
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5.4 Nahtart

Die Prifung muss als Stumpfnaht oder Kehlnaht ausgefiihrt werden. Die nachfolgenden Kriterien sind anzu-
wenden:

a) Stumpfnahte schlieRen jede Art von Stumpfnahten auller Rohrabzweigungen ein (siehe auch 5.4 d));

b) Stumpfnahte qualifizieren nicht Kehinahte oder umgekehrt;

c) Wenn der Schweiller durch eine Stumpfnahtprifung qualifiziert wurde, kann erganzend ein
Kehlnahtprifstiick geschweil3t werden. Die Blechdicke muss mindestens 10 mm betragen und die
SchweilBung erfolgt einlagig in der Schweil3position PB. Diese erganzende Prifung qualifiziert den
Schweiller zum Schweillen von allen Kehlndhten im Geltungsbereich seiner Stumpfnahtqualifizierung.

d) Stumpfnahte an Rohren qualifizieren Rohrabzweigungen mit einem Abzweigungswinkel > 60° und dem
Geltungsbereich der Tabellen 1 bis 8. Fir eine Rohrabzweigung basiert der Geltungsbereich auf dem
RohrauRendurchmesser des abzweigenden Rohres;

e) fur Anwendungen, wo die Nahtart weder durch eine Stumpfnaht- noch durch eine Kehlnahtprifung

qualifiziert werden kann, sollte ein spezielles Prifstiick benutzt werden, um den Schweiller zu
qualifizieren, z. B. Rohrabzweigung.

5.5 Werkstoffgruppen

5.5.1 Stahlgruppen des Grundwerkstoffs

Um die Anzahl der Prifungen zu reduzieren, sind Werkstoffe mit vergleichbarem Schweilverhalten in
Werkstoffgruppen nach CEN ISO/TR 15608 eingeteilt.

ANMERKUNG  CEN ISO/TR 20172, CEN ISO/TR 20173 und CEN ISO/TR 20174 enthalten Beispiele fiir die Einteilung
der Grundwerkstoffe in Werkstoffgruppen nach CEN ISO/TR 15608.

5.5.2 Geltungsbereich

Das Schweil’en irgendeines Werkstoffs in einer Werkstoffgruppe qualifiziert den Schweiller fir alle anderen
Werkstoffe derselben Werkstoffgruppe sowie anderer Werkstoffgruppen nach Tabelle 2.

Wenn Grundstoffe aullerhalb des Gruppensystems zu schweil’en sind, ist eine gesonderte Prifung
erforderlich.

Qualifizierung von unterschiedlichen Werkstoffverbindungen: Wenn ein Schwei3zusatz der Werkstoffgruppe 8
oder 10 (siehe Tabelle 2) verwendet wird, sind alle Kombinationen der Werkstoffgruppe 8 oder 10 mit anderen
Werkstoffgruppen eingeschlossen.

Eine Prifung, die an Werkstoffgruppen mit Walzwerkstoffen abgelegt wurde, gilt fiir Gusswerkstoffe und fir
die Mischverbindung aus Guss- und Walzwerkstoff in derselben Werkstoffgruppe.

13
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Tabelle 2 — Geltungsbereich fiir Grundwerkstoffe

Werkstoff- Geltungsbereich
gruppe” des Mfts 2 3 )45 e T |8 9 10 | 1
4 91 |9.2+93
11214 | x| - | - | = | = -1 -1-1- _ N
13 x | x| x| x| - -1-1-1-1x _ N
2 x | x | x| x| -]-=1-1-=-1-1x _ - x
3 x | x | x| x| -]-=1-1-=-1-1Hx _ - x
4 X | x [ x| x [ x| x| x| x| -]x - - | x
5 X | x [ x| x [ x| x| x| x| -]x - N
6 X | x | x | x| x| x| x| x| -]x - - ] x
7 X | x [ x | x [ x| x| x| x| -]x - - | x
8 -1 -1-1T-1-=-1x1- X X | -
9.1 X | x | x| x| - | -1-1=-1-1Hx - -] x
92+93 | x | - | - | - | - | - | -] -1]-1 - X I
10 -l - -1 -1 -1-1-1-1x1- X X | -
11 x | x| -] -1-1-1-1-1-1- - I

a8  Werkstoffgruppe nach CEN ISO/TR 15608.
Legende

X  bezeichnet die Werkstoffgruppen, firr die der Schweiller qualifiziert ist.

—  bezeichnet die Werkstoffgruppen, fiir die der Schweil3er nicht qualifiziert ist.

5.6 SchweiBzusatze
Eine Qualifizierung mit Schweilzusatz qualifiziert fur Schweiflen ohne Schweilzusatz, aber nicht umgekehrt.

Die Geltungsbereiche fur Schweilzusatze sind in Tabelle 3 und Tabelle 4 angegeben.
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Tabelle 3 — Geltungsbereich fiir umhiillte Elektroden b

Elektrode, die bei der Geltungsbereich
Prifung verwendet
wurde A, RA, RB, RC, RR, R B C
A, RA, RB, RC, RR, R X - _
B X X _
C - - X

@  Abklrzungen siehe 4.3.2.

b Die Art der SchweiRzusétze, die bei der Schweil3erprufung fur die Wurzellage ohne Badsicherung (ss nb) benutzt wurde, ist die Art
der Schweilzusatze, die in der Produktion fur das SchweilRen der Wurzellage qualifiziert sind.

Legende

X bezeichnet die umhillten Elektroden, fur die der Schweil3er qualifiziert ist.

—  bezeichnet die umhdillten Elektroden, fiir die der Schweiller nicht qualifiziert ist.

Tabelle 4 — Geltungsbereich fiir Drahtelektroden * b

Drahtelektrode. die bel d Geltungsbereich
rahtelektrode, die bei der
Priifung verwendet wurde massiv (S) metallpulvergefillt | schweilpulvergefillt | schweilpulvergefiillt
(M) (B) (R,P,V,W,Y, 2)
massiv (S) X X - -
metallpulvergefillt (M) X X - -
schweilBpulvergefiillt (B) - - X X
schweilpulvergefiillt B _ _ X
(R,P,V,W,Y, Z)

@  Abklrzungen siehe 4.3.2.

b Die Art der SchweiRzusétze, die bei der Schweil3erprufung fur die Wurzellage ohne Badsicherung (ss nb) benutzt wurde, ist die Art
der Schweilzusatze, die in der Produktion fur das SchweilRen der Wurzellage qualifiziert sind.

Legende

X bezeichnet den Schweillzusatz, fiir die der Schweiler qualifiziert ist.

—  bezeichnet den Schweilzusatz, fiir die der Schweiler nicht qualifiziert ist.

5.7 Abmessungen

Die Prifung von Stumpfndhten basiert auf der Werkstoffdicke und den Rohraufiendurchmessern. Die
Geltungsbereiche sind in Tabellen 5 und 6 enthalten.

ANMERKUNG Es ist nicht beabsichtigt, dass die Werkstoffdicken oder die RohrauRendurchmesser genau gemessen
werden sollten; vielmehr sollte die allgemeine Philosophie, die hinter den Werten in den Tabellen 5 und 6 steht,
angewendet werden.

Fir Kehlnahte ist der Geltungsbereich der Werkstoffdicke in Tabelle 7 angegeben.

Fir Prifsticke mit verschiedenen Rohraulendurchmessern und Schweillgutdicken ist der Schweiller
qualifiziert flr:

— die diinnste und dickste Schwei3gutdicke und/oder Grundwerkstoffdicke (bezogen auf Tabelle 5); und

— den kleinsten und grofiten Durchmesser (bezogen auf Tabelle 6).
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Tabelle 5 — Geltungsbereich der Werkstoffdicke und der Schweigutdicke
(Kombinationsprozess) des Priifstiicks fiir Stumpfnahte

Mafde in Millimeter

Dicke @ Geltungsbereich
t
<3 tbis2xtb
3<t<12 3bis2xt°
t>12 >5

@  Fir Kombinationsprozess gilt s, und s, nach Tabelle 1.

b Fiir Gasschweiflen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme (311): ¢ bis 1,5 x .

¢ Fir GasschweilRen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme (311): 3 mm bis 1,5 x ¢.

Tabelle 6 — Geltungsbereich fiir RohrauBendurchmesser?

MaRe in Millimeter

Rohrau[StlaDngurc:'.hmesser des Geltungsbereich
riifstlicks
D
D <25 mm Dbis2xD
D>25mm > 0,5 x D (25 mm min.)
@  Bei Hohlprofilen bedeutet D die Abmessung der schmaleren Seite.

Tabelle 7 — Geltungsbereich der Werkstoffdicke des Priifstiicks fiir Kehlndahte?

MaRe in Millimeter

Werkstoffdicke des Priifstiicks Geltungsbereich
t
t<3 t bis 3
t>3 >3
@8  Siehe auch Tabelle 10.

Beim Schweillen von Rohrabzweigungen sind die Festlegungen fiir die Werkstoffdicke nach Tabelle 5 und fir
die Rohraufiendurchmesser nach Tabelle 6 wie folgt anzuwenden:

aufgesetzt: Es gelten die Werkstoffdicke und der RohrauRendurchmesser des abzweigenden Rohres;

ein- oder durchgesetzt: Es gilt die Werkstoffdicke des Hauptrohres oder des Behaltermantels sowie der
RohrauRendurchmesser des abzweigenden Rohres.

16



DIN EN 287-1:2011-11
EN 287-1:2011 (D)

5.8 SchweiBpositionen

Der Geltungsbereich fir jede Schweillposition ist in Tabelle 8 angegeben. Die Schweil3positionen und
Kurzzeichen beziehen sich auf EN ISO 6947.

Die Priifstiicke miissen in Ubereinstimmung mit den Sollwinkeln fiir die Prifpositionen nach EN ISO 6947
geschweil3t werden.

Das Schweilen von zwei Rohren mit gleichem RohrauRendurchmesser, eines in Schweilposition PH und
eines in Schweilposition PC, schlief3t den Geltungsbereich fir ein Rohr, das in Schweilposition H-L045
geschweildt wird, ein.

Das Schwei3en von zwei Rohren mit gleichem Rohrauflendurchmesser, eines in Schweil3position PJ und
eines in Schweil3position PC, schlie®t den Geltungsbereich flr ein Rohr, das in Schweil3position J-L045
geschweildt wird, ein.

RohrauRendurchmesser D > 150 mm kdnnen mit einem Prifstick in zwei Schweilpositionen geschweif3t
werden (PH oder PJ 2/3 des Umfangs, PC 1/3 des Umfangs).

Tabelle 8 — Geltungsbereich fiir SchweiBpositionen

Priifposition Geltungsbereich 2

PA | PBP PC PDP PE PF PH PG PJ H-L045 J-L045
(Blech) | (Rohr) | (Blech) | (Rohr)

PA

PB P
PC

PD®
PE

PF
(Blech)

PH ¢ X X - X X X X - - - -
(Rohr)

PG - - - - - - - X - - -
(Blech)

PJ° X X - X X - - X X - -
(Rohr)

H-L045 X X X X X X X - - X -
J-L045 X X X X X - - X X - X

XX | X[ X[ XX
XX | X[ X[ XX

a8  Zuséatzlich sind die Anforderungen nach 5.3 und 5.4 zu beachten.

b Die SchweiBpositionen PB und PD werden nur fir Kehinahte (siehe 5.4 b)) angewendet und kénnen nur Kehlnahte in anderen

Schweil3positionen qualifizieren.

¢ Die Prifposition PH am Rohr schlieRt die Schweilpositionen PE, PF und PA ein. Die Priifposition PJ am Rohr schliet die
Schweilpositionen PA, PG und PE ein.

Legende
X gibt die Schweilipositionen an, fur die der Schweiler qualifiziert ist.

—  gibt die Schweilpositionen an, fiir die der Schweiler nicht qualifiziert ist.
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5.9 SchweiRnahteinzelheiten

Die von den Schwei3nahteinzelheiten abhangigen Geltungsbereiche sind in den Tabellen9 und 10
angegeben.

Wenn mit Schweil3prozess 311 geschweilt wird, verlangt ein Wechsel vom Nachrechtsschweillen zum
Nachlinksschweil3en oder umgekehrt eine neue Priifung.

Tabelle 9 — Geltungsbereich fiir SchweiBnahteinzelheiten von Stumpfnahten

Geltungsbereich
Schwei[&nalltfeirlzelheiten des elzriilgggse:hvsv(;?&e;g?n einseitiges Schweillen mit beidseitiges
Prufstiicks sicherung Schweillbadsicherung Schweilien
(ss nb) (ss mb) (bs)
einseitiges Schweillen ohne X X X
Schweiltbadsicherung (ss nb)
einseitiges Schweillen mit _ X X
Schweiflbadsicherung (ss mb)
beidseitiges Schweif3en (bs) - X X

Legende
X zeigt die Schweilnahte, fur die der Schweiller qualifiziert ist.

—  zeigt die Schweillnahte, fiir die der Schweiler nicht qualifiziert ist.

Tabelle 10 — Geltungsbereich des Lagenaufbaus fiir Kehindhte

Priifstiick Geltungsbereich
einlagig (sl) mehrlagig (ml)
einlagig (sl) X -
mehrlagig (ml) X X
Legende
X  zeigt den Lagenaufbau, fir den der Schweiller qualifiziert ist.
—  zeigt den Lagenaufbau, fir den der Schweil3er nicht qualifiziert ist.
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6 Untersuchung und Priufung

6.1 Untersuchung

Das Schweifl’en und Prifen der Prifstiicke muss im Beisein des Priifers oder der Prifstelle erfolgen.

Die Prifstlicke mussen mit dem Kennzeichen des Prufers und des Schweillers versehen werden. Zusatzlich
missen bei allen Prufsticken die Schweilpositionen und bei Rohrschweilndhten, die fest eingespannt
geschweillt werden, auch die 12-Uhr-Schweil3position gekennzeichnet werden.

Der Prifer oder die Prifstelle darf die Prifung abbrechen, wenn die SchweilRbedingungen nicht den Anforde-
rungen entsprechen oder falls ersichtlich ist, dass der Schweiller nicht die Handfertigkeit besitzt, um die

Anforderungen zu erflllen, z. B. wenn umfangreiche und/oder systematische Ausbesserungen durchgefihrt
werden.

6.2 Prifstiucke

Die Bilder 1 bis 4 zeigen die Form und MaRe der geforderten Prifstlicke.

Fir Rohre ist eine Mindestpruflange von 150 mm erforderlich, wobei jedoch hdchstens drei Prifsticke
erforderlich sind, wenn bei einem Umfang des Rohres von < 150 mm zusatzliche Prifstlicke notwendig

werden.

Mafe in Millimeter

=125 =125

2300

Legende

t Werkstoffdicke des Prifstlicks

Bild 1 — MaRe des Priifstiicks fiir eine Stumpfnaht am Blech
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2125

Legende
t Werkstoffdicke des Priifstlicks

ANMERKUNG  Der Dicke des Grundwerkstoffes darf unterschiedlich sein.

Bild 2 — MaRe des Priifstiicks fiir eine Kehlnaht am Blech

20
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Mafe in Millimeter

Legende

D  RohraufRendurchmesser
t Werkstoffdicke des Prufstlicks (Rohrwanddicke)
Bild 3 — MaRe des Priifstiicks fiir eine Stumpfnaht am Rohr

MaflRe in Millimeter
0

2125

Legende

D RohrauRendurchmesser
I, Lange des Prifstlcks

t  Werkstoffdicke des Prifsticks (Blech- oder Rohrwanddicke)

ANMERKUNG Die Dicke des Grundwerkstoffes darf unterschiedlich sein.

Bild 4 — MaRe des Priifstiicks fiir eine Kehlnaht am Rohr
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6.3 SchweiBbedingungen

Die Prifung von Schweillern muss nach einer pWPS oder WPS nach EN ISO 15609-1 oder EN ISO 15609-2
abgelegt werden. Die geforderte Kehlnahtdicke des Priifstickes muss in der pWPS oder WPS, die fir die
Prifung verwendet wird, festgelegt sein.

Die folgenden SchweiRbedingungen missen eingehalten werden:

— die Zeit fir das Schweilen des Prufsticks muss der Arbeitszeit bei Ublichen Fertigungsbedingungen
entsprechen;

— die Prufsticke mussen in der Wurzel- und Decklage zumindest eine Unterbrechung und einen
Wiederansatz in der Priflange haben, der gekennzeichnet werden muss;

— dem Schweiller muss gestattet werden, kleinere Unregelmafigkeiten durch Schleifen zu beseitigen.
Ausgenommen ist/sind die Decklage(n). Hier dirfen nur der Anfang und das Ende beschliefen werden.
Die Genehmigung des Priifers oder der Prifstelle muss dazu eingeholt werden.

— jede Warmenachbehandlung, die in der pWPS oder WPS gefordert wird, kann in der Verantwortung des
Herstellers entfallen.

6.4 Priifverfahren
Nach dem SchweilRen muss das Prifstiick in Ubereinstimmung mit Tabelle 11 gepriift werden.

Wenn die Schweil3naht durch Sichtprifung akzeptiert ist, muss (mussen) die zusatzliche(n) Prifung(en) nach
Tabelle 11 durchgefuhrt werden.

Vor der zerstdrenden Prufung missen eventuell verwendete Schweil3badsicherungen entfernt werden. Das
Entfernen kann jedoch vor der zerstérungsfreie Prufung (ZfP) entfallen.

Die Makroschliffproben missen auf einer Seite so vorbereitet und geéatzt werden, dass die Schweilindhte
einwandfrei zu erkennen sind. Polieren ist nicht erforderlich.

Tabelle 11 — Prifverfahren

Priifverfahren Stumpfnaht Kehlnaht und Rohrabzweigung
(am Blech oder am Rohr)
Sichtprifung nach EN ISO 17637 obligatorisch obligatorisch
Durchstrahlungspriifung nach EN 1435 obligatorisch @2 d nicht obligatorisch
Biegeprufung nach EN I1ISO 5173 obligatorisch abf nicht anwendbar
Bruchpriifung nach EN 1320 obligatorisch abf obligatorisch € ¢

@  Es missen entweder Durchstrahlungs- oder Biege- oder Bruchpriifungen durchgefiihrt werden.

b wenn Durchstrahlungsprifungen durchgefiihrt werden, sind bei den Schweilprozessen 131, 135, 138 und 311 zusatzlich Biege-

oder Bruchpriifungen vorgeschrieben.
¢ Die Bruchpriifungen kénnen durch makroskopische Untersuchungen nach EN 1321 ersetzt werden, mindestens zwei Schliffe.

Bei ferritischem Stahl darf die Durchstrahlungsprifung bei Dicken > 8 mm durch eine Ultraschallprifung nach EN ISO 17640
ersetzt werden.

€ Die Bruchpriifungen an Rohren diirfen durch Durchstrahlungspriifungen ersetzt werden.

f Fir Rohrauflendurchmesser D < 25 mm dirfen die Biege- oder Bruchprifungen durch eine Kerbzugprifung des kompletten
Prifstlicks ersetzt werden (Beispiel ist in Bild 8 angegeben).
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6.5 Priifstiick und Proben

6.5.1 Allgemeines

In 6.5.2 bis 6.5.4 sind Einzelheiten Uber Art, Mal3e und Vorbereitung der Prufstiicke und Proben angegeben.
Auferdem sind darin die Anforderungen fur die zerstérenden Prufungen enthalten.

6.5.2 Stumpfnaht am Blech und am Rohr

Wenn eine Durchstrahlungsprifung durchgefihrt wird, muss die Priflange der SchweiRnaht (siehe Bilder 5 a),
7 a) und 7 b)) des Prifstlicks im geschweifldten Zustand (ohne Entfernung der Nahtiberhdhung) durchstrahlt
werden.

Wenn Bruchprifungen durchgefihrt werden, muss die gesamte Priflange in Proben gleicher Breite aufgeteilt
werden. Sie sind so zu prifen, dass der Bruch erreicht wird. Die Priflange jeder Probe muss > 40 mm sein.
Alle Kerbprofile nach EN 1320 dirfen verwendet werden.

Wenn eine Querbiegeprifung oder eine Seitenbiegeprifung durchgefuhrt wird, muss flur Grundwerkstoffe mit
einer Dehnung 4= 20 % der Durchmesser des Biegedorns oder der inneren Biegerolle 4t und der
Biegewinkel 180° betragen. Fiur Grundwerkstoffe mit einer Dehnung 4 <20 % muss nach der folgenden
Gleichung vorgegangen werden:

d _ IOOXtS _

o s (1)

Dabei ist
d  der Durchmesser des Biegedorns oder der inneren Biegerolle, in mm;

t;  die Dicke der Biegeprobe, in mm;

A die minimale Langsdehnung in %, die in der Werkstoffspezifikation gefordert wird.

Wenn nur Querbiegeprifungen angewendet werden, ist die gesamte Priflange in Proben gleicher Breite
aufzuteilen, die alle zu prifen sind. Wenn nur Seitenbiegeprifungen angewendet werden, missen
mindestens vier Proben, die Uber die Priflange gleichmaRig verteilt werden, enthommen werden. Eine dieser
Proben ist aus dem Unterbrechungs- und Wiederansatzbereich in der Priflange zu entnehmen. Die
Biegeprufungen sind nach EN ISO 5173 durchzufihren.

Bei Blechdicken ¢ > 12 mm kénnen die Querbiegeprifungen durch Seitenbiegeprifungen ersetzt werden.

Wenn die Durchstrahlungspriifung angewendet wird, ist die Anzahl der zusatzlichen Bruch- oder Biegeproben
bei den Schweillprozessen 131, 135, 138 oder 311 von der Schweillposition abhangig. Bei den
SchweilRpositionen PA oder PC muss je eine oberseitige und wurzelseitige Bruch- oder Biegeprobe geprift
werden (siehe Bild 7a)). Fir alle anderen Schweilpositionen missen je zwei oberseitige und wurzelseitige
Bruch- oder Biegeproben geprift werden (siehe Bild 7b)).
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Legende
Iy Lange des Prifstlcks
I, halbe Breite des Prifstlicks
Iy Priflange
a) Aufteilen in eine geradzahlige Anzahl von Proben

Mafle in Millimeter

| (D

b) Priflinge der Probe

ANMERKUNG Die Proben koénnen zusatzlich in der Mitte der Schweillnaht auf der Zugseite in Langsrichtung
eingekerbt werden, um einen Bruch der Schweiflnaht der Probe zu erzwingen.

Bild 5 — Vorbereitung und Bruchpriifung von Proben fiir eine Stumpfnaht am Blech

6.5.3 Kehlnaht am Blech

Fur die Bruchprifungen (siehe Bild 6) kann das Prufstick, falls notwendig, in mehrere Proben aufgeteilt
werden. Jede Probe ist fur die Bruchprifung nach EN 1320 zu positionieren und nach dem Bruch zu
untersuchen.

Wenn makroskopische Untersuchungen durchgeflhrt werden, missen wenigstens zwei Proben entnommen
werden. Ein Makroschliff muss aus dem Unterbrechungs- und Wiederansatzbereich entnommen werden.
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Bild 6 — Priiflange fiir die Bruchpriifung einer Kehlnaht am Blech
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Querbiegeprobe oder eine Seitenbiegeprobe 2 eine oberseitige Bruchprobe
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c) Priiflange der Bruchprobe
ANMERKUNG Die Proben kénnen zusatzlich in der Mitte der Schweilnaht auf der Zugseite in L&ngsrichtung

eingekerbt werden, um einen Bruch in der Schweiflnaht zu erzwingen.

Bild 7 — Vorbereitung und Probenlage von Proben fiir eine Stumpfnaht am Rohr
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Bohrungen im Unterbrechungs- und Wiederansatzbereich sind nicht erlaubt.

ANMERKUNG  Kerbprofile s und g nach EN 1320 sind ebenfalls in Umfangrichtung erlaubt.

Bild 8 — Beispiel fiir eine Kerbzugpriifung am Rohr mit AuBendurchmesser <25 mm

6.5.4 Kehlnaht am Rohr

FUr Bruchpriufungen muss das Prifstlck in vier oder mehr Proben aufgeteilt und gebrochen werden (eine
Maoglichkeit ist in Bild 9 angegeben).
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Bild 9 — Vorbereitung und Bruchpriifung von Proben fiir eine Kehlnaht am Rohr

Wenn makroskopische Untersuchungen durchgefihrt werden, missen mindestens zwei Proben entnommen
werden. Ein Makroschliff muss aus dem Unterbrechungs- und Wiederansatzbereich enthommen werden.

6.6 Priifbericht

Die Prifergebnisse miissen dokumentiert werden.
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7 Abnahmeanforderungen an die Prifstiicke

Die Prifstlicke missen entsprechend den Abnahmeanforderungen, die fir die jeweiligen Arten von Unregel-
maRigkeiten festgelegt sind, beurteilt werden.

Vor Beginn jeder Priifung missen die nachfolgenden Punkte Gberprift werden:
— sind alle Schlacken und Spritzer entfernt;
— kein Schleifen auf der Ober- und Wurzelseite der Schweil3naht (nach 6.3);

— ist der Bereich des Unterbrechungs- und Wiederansatzes in der Wurzellage und Decklage gekenn-
zeichnet worden (nach 6.3);

—  Form und Malfe.

Die Abnahmeanforderungen an die UnregelmaRigkeiten, die durch die Prufverfahren nach dieser Norm
gefunden werden, missen nach EN ISO 5817 beurteilt werden, es sei denn, dass andere Festlegungen
bestehen. Ein Schweiler ist qualifiziert, wenn die UnregelmaRigkeiten innerhalb der Bewertungsgruppe B
nach EN ISO 5817 liegen, ausgenommen sind folgende Unregelmafigkeiten: zu grofe Nahtiiberhohung
(Stumpfnaht), zu groRe Nahtiiberhohung (Kehlnaht), zu grofle Kehinahtdicke, zu grof’e Wurzelliiberhéhung,
schroffer Nahtiibergang und Einbrandkerben, fiir die Bewertungsgruppe C angewendet werden muss.

Bei den Biegeproben darf sich kein einzelne Unregelmafligkeit > 3 mm in irgendeiner Richtung zeigen.
UnregelmaRigkeiten, die an den Kanten einer Probe wahrend der Prufung auftreten, dirfen bei der
Beurteilung nicht bewertet werden, es sei denn, es ist ersichtlich, dass ein Anriss durch einen unzureichenden
Einbrand, durch Schlacken oder andere Unregelmafigkeiten erfolgt ist.

Falls im Prifstick des Schweilers die festgelegten zuldssigen Hochstwerte fur die Unregelmaligkeiten
Uberschritten werden, hat der Schweil3er die Priifung nicht bestanden.

Auf die entsprechenden Abnahmemerkmale fiur die zerstorungsfreien Prufungen sollte Bezug genommen
werden. Verfahrensanweisungen missen fir alle zerstdrenden und zerstérungsfreien Prifungen benutzt
werden.

ANMERKUNG Die Beziehungen zwischen den Bewertungsgruppen nach EN ISO 5817 und den Zulassigkeitsgrenzen
der verschiedenen Prufverfahren fur die zerstérungsfreie Priifung sind in EN ISO 17635 enthalten.

8 Ersatzprifungen

Falls ein Prufstick die Anforderungen dieser Norm nicht erfillt, muss dem Schweiller die Gelegenheit
gegeben werden, die Prifung zu wiederholen.

9 Gilltigkeitsdauer

9.1 Erstmalige Priifung

Die Gultigkeit der Schweilerprifung beginnt mit dem Datum des Schweillens des (der) Prifstlicks
(Prifstlicke), vorausgesetzt, dass die Prifungen, die nach dieser Norm gefordert werden, ausgefiihrt worden
sind und die erzielten Ergebnisse die Anforderungen erfullen.

9.2 Bestatigung der Giiltigkeit

Die ausgestellte Schweilier-Priifungsbescheinigung bleibt zwei Jahre gultig, vorausgesetzt, dass die
Schweilaufsichtsperson oder das verantwortliche Personal des Arbeitgebers bestdtigen kann, dass der
SchweilRer innerhalb des urspriinglichen Geltungsbereiches geschweil3t hat. Dies muss alle sechs Monate
bestatigt werden. Eine elektronische Unterschrift darf verwendet werden.
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9.3 Verlangerung der Qualifikation

Schweiler-Priifungsbescheinigungen nach dieser Norm kénnen nach jeweils zwei Jahren durch einen
Prifer/eine Prifstelle verlangert werden.

Vor der Verlangerung der Priifbescheinigung muss 9.2 erfillt sein, und die nachfolgenden Bedingungen
mussen bestatigt werden:

a) alle Berichte und Unterlagen, die zur Bestatigung der Verlangerung benutzt werden, sind zu dem
Schweilder voll riickverfolgbar und den WPS(en), die in der Produktion benutzt worden sind, zuzuordnen.

b) Unterlagen, die zur Verlangerung benutzt werden, mussen aus Prifungen auf innere Fehler (Durch-
strahlungsprifung oder Ultraschallprifung) oder aus zerstérenden Prifungen (Bruch- oder
Biegeprifungen) stammen. Es sind mindestens zwei Prifungen aus den letzten sechs Monaten
erforderlich. Unterlagen fir die Verlangerung mussen mindestens fir zwei Jahre aufbewahrt werden.

c) die SchweiBnahte missen die Bewertungsbedingungen fir UnregelmaRigkeiten erfiillen, die im
Abschnitt 7 festgelegt sind.

d) die unter 9.3 b) genannten Priifergebnisse missen nachweisen, dass der Schweiller die urspriinglichen
Prufanforderungen erfiillt hat, ausgenommen fiir die Dicke und den RohrauRendurchmesser.

10 SchweiBer-Priifungsbescheinigung

Es muss bestatigt werden, dass der Schweiller die Prifung bestanden hat. Alle wichtigen EinflussgrofRen
muissen in der Schweiler-Prifungsbescheinigung enthalten sein. Wenn eine der flr das Prifstlck
vorgeschriebenen Prifungen nicht bestanden wurde, darf keine Schweiler-Prifungsbescheinigung
ausgestellt werden.

Die Schweiller-Priufungsbescheinigung wird unter der alleinigen Verantwortung des Prifers oder der
Priufstelle ausgestellt und muss alle im Anhang A aufgefiihrten Angaben enthalten. Es wird empfohlen, den
Vordruck nach diesem Anhang A als Schweilter-Priifungsbescheinigung zu verwenden. Falls ein anderer
Vordruck fir die Schweilier-Prifungsbescheinigung verwendet wird, muss er die im Anhang A geforderten
Angaben enthalten.

Im Allgemeinen muss fir jedes Prifstick eine gesonderte Schweiller-Priifungsbescheinigung ausgestellt
werden.

Falls mehr als ein Prifstick von einem Schweiller bei der Prifung geschweil’t worden ist, kann eine
Schweiller-Priifungsbescheinigung ausgestellt werden, die die Geltungsbereiche der jeweiligen Prifsticke
kombiniert. Alle wichtigen Einflussgroften fir beide Prifungen mussen in der kombinierten Schweiller-
Prufungsbescheinigung enthalten sein. In diesem Fall darf nur eine der nachfolgenden wichtigen
Einflussgréf3en verandert sein, ausgenommen die Beispiele, die in 5.7 enthalten sind:

— Nabhtart;
— Schweiliposition;
— Werkstoffdicke.

Es ist nicht erlaubt, andere wichtige Einflussgrofien zu verandern.

Es wird empfohlen, die Schweilier-Prifungsbescheinigung in wenigstens einer der Sprachen Englisch,
Franzdsisch oder Deutsch und — wenn notwendig — in Kombination mit einer anderen Sprache auszustellen.

Die Fachkundeprtfung (siehe Anhang C) muss mit ,bestanden” oder ,nicht gepruft* bezeichnet werden.
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11 Bezeichnung

Die Bezeichnung fir die Qualifizierung eines Schweilters muss die folgenden Angaben in der angegebenen
Reihenfolge enthalten (das System ist so aufgebaut, dass es computergestitzt angewendet werden kann):

a) Nummer dieser Norm;

b) die wesentlichen Einflussgréfen;

c) Schweillprozesse: unter Bezug auf 4.2, 5.2 und EN ISO 4063;

d) Produktform: Blech (P), Rohr (T) unter Bezug auf 4.3.1 und 5.3;

e) Nahtart: Stumpfnaht (BW), Kehlnaht (FW) unter Bezug auf 5.4;

f)  Werkstoffgruppe: unter Bezug auf 5.5;

g) Schweilizusatze: unter Bezug auf 5.6;

h) Abmessungen des Prifstlicks: Werkstoffdicke ¢ und RohrauRendurchmesser D unter Bezug auf 5.7;
i)  Schweilpositionen: unter Bezug auf 5.8 und EN ISO 6947;

i) Schweilnahteinzelheiten: unter Bezug auf 5.9.

Die Art des Schutzgases und das Formiergas sind nicht in die Bezeichnung aufzunehmen, miissen aber in
der SchweilRer-Prifungsbescheinigung angegeben werden (siche Anhang A).

Bezeichnungsbeispiele sind im Anhang B angegeben.
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Anhang A
(informativ)
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SchweiBer-Prufungsbescheinigung

Dem Anwender dieses Formblattes ist unbeschadet der Rechte des DIN an der Gesamtheit des Dokumentes

Bezeichnung(en):

die Vervielfaltigung des Formblattes gestattet.

WPS - Bezug:

Name des Schweilers:
Legitimation:

Art der Legitimation:
Geburtsdatum und -ort:
Arbeitgeber:
Vorschrift/Prifnorm:

Erganzende Kehlnahtprifung: ja / nein (Unzutreffendes durchstreichen)
Fachkunde: Bestanden/Nicht geprift (Unzutreffendes durchstreichen)

Prufer oder Prifstelle — Beleg-Nr:

Foto
(falls nétig)

Prifstlick

Geltungsbereich

Schweiliprozess(e)
Produktform (Blech oder Rohr)
Nahtart

Werkstoffgruppe(n)
Schweiltzusatze (Bezeichnung)
Schutzgase

Hilfsstoffe (z. B. Formiergas)
Werkstoffdicke (mm)
RohrauRendurchmesser (mm)
Schweiliposition
Schweillnahteinzelheiten

Prufungsart

Ausgefiihrt und
bestanden

Nicht gepruift

Name des Priifers oder der
Prifstelle:

Sichtprifung
Durchstrahlungspriifung
Bruchpriifung

Biegeprifung

Kerbzugprifung

Makroskopische Untersuchungen

Ort, Datum und
Unterschrift des Prifers
oder der Priifstelle:

Datum des Schweil3ens:

Glltigkeitsdauer bis:

auf 9.2)

Bestatigung der Glltigkeit durch den Arbeitgeber/die SchweilRaufsichtsperson fir die folgenden 6 Monate (unter Bezug

Datum

Unterschrift

Dienststellung oder Titel

Verlangerung der Qualifizierung durch den Prifer oder die Prifstelle fur die nachsten 2 Jahre (unter Bezug auf 9.3)

Datum

Unterschrift

Dienststellung oder Titel
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Anhang B
(informativ)

Bezeichnungsbeispiele

B.1 Beispiel 1

SchweiBerpriifung

EN 287-1 135 P FW 1.2 S t10 PB ml

Erlauterung Geltungsbereich
135 Schweillprozess MAG-Schweil3en mit Massivdrahtelektrode 135, 138
P
P Produktform Blech T: D> 150 mm
FW Nahtart Kehlnaht FW
12 Werkstoffgruppe nach Werkstoffgruppe 1.2: Streckgrenze 1112 14
’ CEN ISO/TR 15608 275 N/mm? < Repy < 360 N/mm? T
S Schweilizusatz Massivdrahtelektrode S, M
t10 Dicke Werkstoffdicke: 10 mm >3 mm
PB Schweil3position horizontale — vertikale Position (KehInaht) PA, PB
ml Schweilinahteinzelheiten mehrlagig sl, ml
B.2 Beispiel 2
Schweillerpriifung EN 287-1 136 PBW 1.3 B t15 PE ss nb
Erlauterung Geltungsbereich
136 SchweiRprozess MAG-Schweil3en mit schweiRpulvergefiillter 136
Drahtelektrode
P
P Produktform Blech -FI;CD > 150 mm PA, PB,
D >500 mm PD, PE, PF
BW Nahtart Stumpfnaht BW
Werkstoffgruppe 1.3: Normalisierte
13 Werkstoffgruppe nach Feinkornbaustahle mit einer Streckgrenze 1,2,3,9.1, 11
CEN ISO/TR 15608 Ry, > 360 N/mm2
. . Wourzel: B
B Schweillzusatz basische Elektrode .
Filllage: R, P, V, W, Y, Z
t15 Werkstoffdicke des Prifstlicks | Werkstoffdicke: 15 mm >5 mm
PE Schweillposition Uberkopfposition (Stumpfnaht) PA, PC, PE, PF
einseitiges Schweillen, Schweilen ohne b b b
; ; ; Schweiltbadsicherun S8 Nb, Ss mMb, bs
ss nb Schweillnahteinzelheiten 9
mehrlagig
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B.3 Beispiel 3

SchweiBerpriifung

EN 287-1 141 T BW 8 S t3.6 D60 PH ss nb

DIN EN 287-1:2011-11
EN 287-1:2011 (D)

Erlauterung

Geltungsbereich

WIG-Schweiflen mit Massivdraht- oder

141 Schweillprozess . 141, 142, 143 und 145
Massivstabzusatz
T Produktform Rohr :,
BW Nahtart Stumpfnaht BW
8 Werkstoffgruppe nach Werkstoffgruppe 8: austenitische nichtrostende 892 93 10
CEN ISO/TR 15608 Stahle T
Wourzel: S
S Schweillzusatz Massivstab
Falllage: M, nm
t3.6 Dicke Werkstoffdicke: 3,6 mm 3 mm bis 7,2 mm
D60 thrayrsendurchmesser des RohrauRendurchmesser: 60 mm > 30 mm
Prifstlicks
PH SchweiRposition Stumpfnaht am Rohr, Rohr fest, Achse PA, PB, PD, PE, PF,
waagerecht PH
einseitiges Schweillen, SchweilRen ohne
ss nb Schweillnahteinzelheiten Schweiflbadsicherung ss nb, ss mb, bs

mehrlagig

B.4 Beispiel 4

SchweiBerpriifung
Schweilerpriifung

EN 287-1 111 PBW 2B t13 PAss nb
EN 287-1 111 PFW 2 B t13 PB ml

Erlduterung

Geltungsbereich

111

Schweildprozess

LichtbogenhandschweiRen

111

P
P Produktform Blech T: D> 150 mm
BW Nahtart Stumpfnaht
BW, FW
FW Nahtart Kehlnaht
Werkstoffgruppe 2: thermomechanisch gewalzte
2 Werkstoffgruppe nach Feinkornbaustahle mit Streckgrenze 1,2,3,9.1, 11
CEN ISO/TR 15608 Ry, > 360 N/mm2
Wurzel: B
B Umhdllungsart basisch umhdillt
Filllage: alle aufter C
t13 Dicke Werkstoffdicke: 13 mm >5 mm
PA Stumpfnaht, Wannenlage
Schweifl3position PA, PB
PB Kehlnaht, horizontal-vertikal
einseitiges Schweilen, Schweillen ohne
ss nb ; : ss nb, ss mb, bs
SchweilRnahteinzelheiten SchweilSbadsicherung
ml far FW: sl, ml

mehrlagig
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B.5 Beispiel 5

SchweiBerpriifung

EN 287-1 141/135 T BW 1.2 S t20(5/15) D200 PA ss nb

Erlauterung

Geltungsbereich

WIG-Schweiflen mit Massivdraht- oder

141 Massivstabzusatz, Wurzelbereich (2 Lagen) 141,142, 143 und 145
Schweillprozess ] ) )
135 M.AG-Schwelﬁen mit Massivdrahtelektrode, 135, 138
Fulllagen
T Produktform Rohr T, P
BW Nahtart Stumpfnaht BW
- Werkstoffgruppe nach Werkstoffgruppe 1.2: Streckgrenze 112 14
' CEN ISO/TR 15608 275 N/mm? < R, < 360 N/mm? R
Wurzel: S
S Schweifltzusatz Massivstab und Massivdrahtelektrode
Fillage: M, nm
141: ¢t = 3 mm bis
141: 5, =5 mm 10
. 1 mm
120 Dicke 135: 5, = 15 mm 135: 1> 5 mm
141/135: t > 5 mm
D200 Rohraglfser_?durchmesser RohrauRendurchmesser: 200 mm >100 mm
des Priifstiicks
PA SchweiRposition Stumpfnaht am rotierenden Rohr, Achse PA, PB
waagerecht
einseitiges SchweilRen, Schweillen ohne 13; :2 nmbb sbssmb, bs
i ; i Schweifbadsicherun : ’
ssnb Schweilnahteinzelheiten wel . Icherung 138: ss mb, bs
mehrlagig fur FW: sl, ml
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B.6 Beispiel 6

SchweiBerpriifung
Schweillerpriifung

DIN EN 287-1:2011-11

EN 287-1 141 T BW 10 S t8.0 D100 H-L045 ss nb
EN 287-1 141 TBW 10 S t1.2 D 16 H-L045 ss nb

EN 287-1:2011 (D)

Erlduterung

Geltungsbereich

WIG-Schweiflten mit Massivdraht- oder

141 Schweildprozess . 141, 142, 143 und 145
Massivstabzusatz
T Produktform Rohr -FI;
BW Nahtart Stumpfnaht BW
10 Werkstoffgruppe nach Werkstoffgruppe 10: austenische ferritische 892 93 10
CEN ISO/TR 15608 nichtrostende Stahle I
Wurzel: S
S Schweiltzusatz Massivstab
Fillage: M, nm
:?(2) Dicke Werkstoffdicke: 1,2 mm /8 mm 1,2 mm bis 16 mm
D100 thra_gf&endurchmesser des RohrauRendurchmesser: 100 mm /16 mm >16 mm
D16 Prifstliicks
H-L045 | SchweiRposition Stu:npfnaht am Rohr, Rohr fest, Achse geneigt alle au[&er fallendes
(45°) SchweiRen
SchweiBnahteinzelheiten einseitiges Schweillen, Schweilten ohne ss nb, ss mb, bs
ss nb Schweiflibadsicherung

einlagig/mehrlagig

far FW: sl, ml

B.7 Beispiel 7

SchweiBerpriifung
Schweilerpriifung

EN 287-1 141 T BW 5 S t5.0 D60 PH ss nb
EN 287-1 141 T BW 5 S t5.0 D60 PC ss nb

Erlduterung

Geltungsbereich

WIG-Schweillen mit Massivdraht- oder

141 Schweillprozess ) 141, 142, 143 und 145
Massivstabzusatz
T Produktform Rohr ;
BW Nahtart Stumpfnaht BW
Werkstoffgruppe nach Werkstoffgruppe 5: Cr-Mo-Stahle, vanadiumfrei mit
5 CEN ISO/TR 15608 C<0,35% 1,2,3,4,56,7,91,11
Wurzel: S
S Schweilbzusatz Massivstab
Fullage: M, nm
t5.0 Dicke Werkstoffdicke: 5,0 mm 3 mm bis 10 mm
D60 thrayl&endurchmesser des RohrauRendurchmesser: 60 mm > 30 mm
Prifstlicks
PH ) . Stumpfnaht am Rohr, Rohr fest, Achse waagerecht | alle auRer fallendes
Schweil3position .
PC Rohr fest, Achse senkrecht Schweillen
einseitiges Schweillen, Schweilten ohne
ss nb Schweilinahteinzelheiten Schweiltbadsicherung ss nb, ss mb, bs

mehrlagig
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Anhang C
(informativ)

Fachkunde

C.1 Allgemeines

Die Fachkundepriifung wird empfohlen, ist aber nicht vorgeschrieben.

Einige Lander konnen jedoch verlangen, dass sich der Schweil3er einer Fachkundeprifung unterzieht. Wenn
die Fachkundeprifung durchgefihrt wird, sollte dies auf der Schweil’er-Prifungsbescheinigung vermerkt
werden.

Dieser Anhang erfasst die Fachkunde, die ein Schweiller haben sollte, um sicherzustellen, dass die
Verfahrensvorgaben befolgt und die Ublichen Praktiken erfillt werden. Bei der Fachkunde, auf die in diesem
Anhang hingewiesen wird, handelt es sich nur um die notwendigen Grundkenntnisse.

Infolge der unterschiedlichen Ausbildungsprogramme in den verschiedenen Landern kénnen nur allgemeine
Ziele oder Kategorien der Fachkunde zur Vereinheitlichung vorgeschlagen werden. Die tatsachlich gestellten
Fragen sollten von jedem einzelnen Land aufgestellt werden, jedoch sollten sie die Fragen entsprechend der
anstehenden Prifung des Schweillers aus dem Bereich von C.2 enthalten.

Die jeweiligen Prifungen Uber die fachkundigen Kenntnisse eines Schweillers kénnen nach einer der
folgenden Methoden oder Kombination aus diesen durchgefiihrt werden:

a) schriftliche Zielsetzungsprifung (Auswahlfragen);

b) miuindliche Befragung entsprechend einem schriftlichen Fragenkatalog;

c) Prifung entsprechend Computer-Programm;

d) Vorflihrungs-/Beobachtungsprifung entsprechend einem schriftlichen Merkmalskatalog.

Die Fachkundeprtfung beschrankt sich inhaltlich auf den in der Prifung benutzten Schweilprozess.

C.2 Anforderungen

C.2.1 SchweilBeinrichtungen

C.21.1 GasschweiBen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme
a) Kennzeichnung von Gasflaschen;
b) Kennzeichnung und Aufbau der wichtigen Bestandteile;

c) Auswahl der richtigen Disengrofie und Schweil3brenner.
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C.21.2 LichtbogenschweifRen
a) Aufbau und Wartung der Schweil3einrichtungen und typische Parameter;
b) Schweillstromart;

c) richtiger Anschluss der Schweil3stromrickleitung.
C.2.2 SchweiBprozess?)

C.2.2.1 GasschweiBen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme (311)
a) Gasdruck;

b) Auswahl der GasdUse;

c) Artder Gasflamme;

d) Auswirkung von Uberhitzung.

C.2.2.2 Lichtbogenhandschweilen (111)

a) Einteilung der Stabelektroden.

C.2.2.3 Metall-LichtbogenschweiRen (114, 13, 14, 15)

a) Typ und Durchmesser der Elektroden;

b) Kennzeichen des Schutzgases und Durchflussmenge (aulBer 114);
c) Typ, Grolke und Wartung von Gasdusen/Strom-Kontaktdusen;

d) Auswahl und Grenzen der Art des Werkstoffliberganges;

e) Schutz des Lichtbogens vor Zugluft.
C.2.2.4 Unterpulverschweifen (121, 125)

a) Trocknung, Zufuhr und richtige Wiederaufbereitung des Pulvers;

b) richtige Ausrichtung und Vorschub des SchweilRkopfes.

C.2.3 Grundwerkstoffe
a) Bestimmung des Werkstoffs;
b) Verfahren und Uberwachung der Vorwarmung;

c) Uberwachung der Zwischenlagentemperatur.

2) Die Ordnungsnummer bezieht sich auf EN ISO 4063.

DIN EN 287-1:2011-11
EN 287-1:2011 (D)
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C.2.4 SchweiBzusatze

a) Bestimmung der Schweil’zusatze;

b) Lagerung, Handhabung und Beschaffenheit der Schweillzusatze;
c) Auswahl der richtigen Abmessung;

d) Sauberkeit der Elektroden und Zusatzdrahte;

e) Kontrolle der Drahtspulung;

f)  Kontrolle und Beobachtung der Gasdurchflussmenge und Qualitat.

C.2.5 Sicherheit und Unfallverhiitung

C.2.5.1 Allgemeines

a) Verfahren fir sicheren Aufbau, Ein- und Ausschalten;

b) Sicherheitsiiberwachung der Schweillrauche und -gase;
c) personlicher Schutz;

d) Feuergefahr;

e) Schweil’en in engen Raumen;

f)  Kenntnisse Uber die Umweltbeeinflussung beim Schweil3en.

C.2.5.2 Gasschweien mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme

a) sichere Lagerung, Handhabung und Verwendung der verdichteten Gase;
b) Lecknachweis an Gasschlauchen und Zubehdr;

c) Malnahmen bei Flammenriickschlag.

C.2.5.3 Alle LichtbogenschweiBprozesse

a) erhohte elektrische Gefahrdung;

b) Lichtbogenstrahlung;

c) vagabundierende Lichtbogen.

C.2.5.4 Metallschutzgasschweien

a) sichere Lagerung, Handhabung und Verwendung der verdichteten Gase;

b) Lecknachweis an Gasschlauchen und Zubehor.

C.2.6 SchweiBfolge/Verfahren

Verstandnis fiir die Anforderungen an das SchweilRverfahren und den Einfluss der Schweilparameter.
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C.2.7 SchweiBnahtvorbereitung und Darstellung der SchweifRnaht
a) Ubereinstimmung der SchweiRnahtvorbereitung mit der Schweilanweisung (WPS);

b) Sauberkeit der Fugenflanken.

C.2.8 SchweiRnaht-UnregelmaRigkeiten
a) Bestimmung der UnregelmaRigkeiten;

b) Grinde;

c) Verhiten und AbhilfemalRnahmen.

C.2.9 Schweilerpriifung

Der Schweilder sollte Gber den Geltungsbereich der Schweil3erpriifung unterrichtet sein.
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Anhang ZA
(informativ)

Zusammenhang zwischen dieser Europaischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der EU-Richtlinie 97/23/EG

Diese Europaische Norm wurde im Rahmen eines Mandates, das dem CEN von der Europaischen
Kommission und der Europaischen Freihandelszone erteilt wurde, erarbeitet, um ein Mittel zur Erflllung der
grundlegenden Anforderungen der Richtlinie nach der neuen Konzeption 97/23/EG bereitzustellen.

Sobald diese Norm im Amtsblatt der Europaischen Union im Rahmen der betreffenden Richtlinie in Bezug
genommen und in mindestens einem der Mitgliedstaaten als nationale Norm umgesetzt worden ist, berechtigt
die Ubereinstimmung mit den in Tabelle ZA.1 aufgefiihrten Abschnitten dieser Norm innerhalb der Grenzen
des Anwendungsbereichs dieser Norm zu der Annahme, dass eine Ubereinstimmung mit den entsprechenden
grundlegenden Anforderungen der Richtlinie und der zugehdrigen EFTA-Vorschriften gegeben ist.

Tabelle ZA.1 — Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und der Richtlinie 97/23/EG

Abschnitte/Unterabschnitte Grundlegende Anforderungen Erlauterungen/Anmerkungen
dieser Europdischen Norm der Richtlinie 97/23/EG
Abschnitte 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11 Anhang I, 3.1.2 Dauerhafte Verbindung

WARNHINWEIS — Fir Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, kénnen weitere
Anforderungen und weitere EU-Richtlinien anwendbar sein.
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