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Die Europaische Norm EN 288-1:1992 hat den Status einer Deutschen Norm, einschlieBlich
der eingearbeiteten Anderung A1 : 1997 die von CEN getrennt verteilt wurde.

Nationales Vorwort

SchweiBverfahrenspriifungen dienen dem Nachweis, daB Fertigungsbetriebe den bestimmungsgemaBen Einsatz des
SchweiBverfahrens einschlieBlich der Vor- und Nachbehandlung sicher beherrschen.
Bevor ein bestimmtes Schweilverfahren in einem Fertigungsbetrieb zum Einsatz kommt, soll der Hersteller die Eig-
nung des Verfahrens fir den vorgesehenen Zweck in geeigneter Weise feststellen und dokumentieren.
Die européische Harmonisierung der Festlegungen fiir SchweiBverfahrensprifungen und SchweiBanweisungen wird
durch Europaische und Internationale Normen angestrebt.
Die vorliegenden Normen der Reihe DIN EN 288 schaffen einheitliche Grundlagen, um die ausfiihrenden Betriebe
beurteilen und die Qualitat der ausgeflihrten SchweiBarbeiten nach gleichen Merkmalen bewerten und dokumentieren
zu kénnen. Diese Nachweise dienen gleichzeitig als Grundlage fir die gegenseitige Anerkennung nachgewiesener Lei-
stungen durch zusténdige Stellen.
Da die Benennung “SchweiBverfahren” eine unterschiedliche Bedeutung hat, wurde notwendig, dem englischen und
franzdsischen Sprachgebrauch entsprechend eine Unterscheidung vorzunehmen in

— SchweiBprozeB (welding prozess), der auf das eigentliche Schwei3en beschrankt ist;

— SchweiBverfahren (welding procedure), mit dem alle das SchweiBergebnis beeinflussenden Tatigkeiten erfaBt

werden, wie Vorbereitung/Vorbehandlung, Durchfiihrung und Nachbehandlung/Nacharbeiten.
Aufgrund von Erfahrungen beim Anwenden der Européischen Norm EN 288-1:1992 sind im CEN/TC 121/5C1 sehr
umfangreiche Anderungswiinsche eingereicht worden, die bewertet wurden nach Anderungen, die das Verstehen der
Norm verbessern und kurzfristig mit der Anderung A1 bekannt gemacht werden sollen, und nach technischen Ande-
rungen, die im Rahmen einer technischen Uberarbeitung der Norm l&angerfristig erfat werden sollen.
Die Norm DIN EN 288-1:1992 wurde mit der Anderung A1 vorrangig redaktionell (iberarbeitet. Folgende Abschnitte
sind betroffen:

— 2 Normative Verweisungen;

— 3 Begriffe;
— 5 Anerkennung von SchweiBverfahren sowie
— Anhang A.

Die Anderungen in den Abschnitten 3 und 5 sind durch doppelte senkrechte Linien am linken Rand des Textes
gekennzeichnet.

Des weiteren wurde von CEN/TC 121/SC 1 ein neues, im CEN und in der ISO, abgestimmtes Nummernsystem fir Nor-
men Uber Anforderung und Anerkennung von SchweiBverfahren beschlossen, das flur Européische und Internationale
Normen dieselbe Norm-Nummer zugrunde legt und die Normungsinhalte systematisch erfaBt. Die zur Zeit bestehen-
den Norm-Nummern der Serien EN 288 und EN ISO 9956 sollen bei anstehenden Uberarbeitungen durch neue Norm-
Nummern ersetzt werden, die mit EN ISO 15607 beginnen und bei EN ISO 15614 zur Zeit enden. Die vorliegende
Europaische Norm EN 288-1 wird spater die Norm-Nummer EN ISO 15607 erhalten.
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Anderungen
Gegentiiber der Ausgabe April 1992 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
— dritte Absatz im Anwendungsbereich gestrichen.
— Begriffe unter 3.5, 3.11, 3.26 bis 3.36 Uberarbeitet bzw. erganzt.
— Abschnitt 5 vollstandig Uberarbeitet.
— im vierten und finften Absatz des Anhangs A jeweils den zweiten Satz gestrichen.

Frithere Ausgaben
DIN EN 288-1: 1992-04
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Anforderung und Anerkennung von

SchweiBverfahren fur metallische Werkstoffe

Teil 1: Allgemeine Regeln fiir das SchmelzschweiBen
(enthalt Anderung A1 : 1997)

Specification and approval of welding pro-  Descriptif et qualification d’'un mode opé-

cedures for metallic materials — Part 1: ratoire de soudage pour les matériaux

General rules for fusion welding (includes  métalliques — Partie 1: Regles générales

amendment A1 : 1997) pour le soudage par fusion (inclut 'amen-
dement A1 : 1997)

Diese Europaische Norm wurde von CEN am 1992-02-21 und die Anderung A1 am
1996-12-11 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erflllen, 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 Zeniralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhéltlich.

Diese Europdische 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, Dadnemark, Deutsch-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, Tschechische Republik
und dem Vereinigten Kénigreich.

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 288-1 : 1992
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten. +A1:1997 D
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Vorwort

Diese Norm wurde durch die Arbeitsgruppe 1 “Anforderung und Anerkennung von SchweiBverfahrensprifungen fur
metallische Werkstoffe” des CEN/TC 121 “Schwei3en” erstellt.

Basis flr diese Norm war Dokument ISO/TC 44/SC 10 N 175.

Aufgrund der Auswertung von Erfahrungen und der zuletzt gewonnenen Erkenntnisse waren jedoch Anderungen
notwendig.

Diese Norm besteht aus mehreren Teilen. Die bereits fertigen Teile dieser Norm sind im Abschnitt 2 aufgefiihrt.

Weitere Teile werden im CEN/TC 121 vorbereitet, deren Inhalt kurz im Anhang A dieser Norm beschrieben wird.

In Ubereinstimmung mit den Gemeinsamen CEN/CENELEC-Regeln, die Teil der Geschéftsordnung des CEN sind, sind fol-
gende Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Gibernehmen:

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

Vorwort der Anderung A1
Diese Anderung EN 288-1:1992/A1 : 1997 zur EN 288-1 : 1992 wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 “Schwei-
Ben” erarbeitet, dessen Sekretariat vom DS gehalten wird.

Diese Anderung zur Europaischen Norm EN 288-1: 1992 muB den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch
Verdéffentlichung eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Dezember 1997, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen miissen bis Dezember 1997 zurlickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander gehal-
ten, diese Europdische Norm zu Gibernehmen:

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

Schweianweisungen werden zur sorgfltigen Feststellung von Planungen schwei3technischer Vorgange und von Quali-
tatsiberwachungen wahrend des SchweiBens bendtigt. SchweiBen ist als spezieller ProzeB in der Terminologie der
Normen fur Qualitatssicherungssysteme anzusehen. Die Normen fir Qualitatssicherungssysteme verlangen gewdhnlich,
daB spezielle Prozesse entsprechend einer schriftlichen Verfahrensbeschreibung ausgefihrt werden.

Teil 2 dieser Norm bestimmt den Rahmen fiir die SchweiBanweisungen flir das LichtbogenschweiBen metallischer Werk-
stoffe, bei deren Beachtung die Anforderungen in den bestehenden Normen fir Qualitatssysteme beziiglich der Verfah-
rensanweisung erflllt werden.

Die Aufstellung einer SchweiBanweisung gibt die erforderliche Grundlage daflr, stellt allein jedoch nicht sicher, daB die
SchweiBverbindungen die Anforderungen erflillen. Einige Abweichungen, vor allem UnregelméaBigkeiten und Verformun-
gen, kénnen durch zerstérungsfreie Prifungen am fertigen Erzeugnis beurteilt werden.

Metallurgische Abweichungen bilden jedoch ein besonderes Problem, weil eine zerstdrungsfreie Beurteilung der mechani-
schen Eigenschaften bei dem gegenwartigen Stand der zerstérungsfreien Priftechnologie unmdglich ist. Dies hat zur
Aufstellung einer Reihe von Regeln fiir die Anerkennung von SchweiBverfahren vor ihrer Freigabe fiir die tatséchliche Ferti-

gung geflihrt. Teil 1 dieser Norm legt diese Regeln fest.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt allgemeine Regeln fur die Anforderung
und Anerkennung von SchweiBverfahren fur metallische
Werkstoffe fest. Diese Norm nimmt auch Bezug auf ver-
schiedene andere Normen hinsichtlich ins einzelne
gehender Regelungen bei besonderen Anwendungen.

Es wird vorausgesetzt, daB die SchweiBanweisungen in
der Fertigung von befdhigten SchweiBern angewendet
werden, die nach dem entsprechenden Teil von EN 287
anerkannt sind.

Diese Norm ist anzuwenden, wenn die Anerkennung des
SchweiBverfahrens verlangt wird, z.B. entweder durch
Vertrag, Normen, Regeln oder durch gesetzliche Forde-
rungen.

Die Verwendung einer besonderen Art der Anerkennung
eines Schweilverfahrens wird oft durch eine Anwen-
dungsnorm zwingend gefordert. Beim Fehlen einer der-
artigen Bedingung ist die Art der Anerkennung zwischen
den Vertragspartnern zum Zeitpunkt der Anfrage oder
Bestellung zu vereinbaren.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthdlt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an
den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen
sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen
gehdren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen die-
ser Publikationen nur zu dieser Européischen Norm, falls
sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet
sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
der in Bezug genommenen Publikation.
EN 287-1
Prifung von SchweiBern — Schmelzschweilen —
Teil 1: Stahle
EN 287-2
Prifung von SchweiBern — Schmelzschweien —
Teil 2: Aluminium und Aluminiumlegierungen
EN 288-2
Anforderung und Anerkennung von Schwei3verfahren
fir metallische Werkstoffe — Teil 2: SchweiBanwei-
sung fir das Lichtbogenschwei3en
EN 288-3
Anforderung und Anerkennung von SchweiBverfahren
fur metallische Werkstoffe — Teil 3: Schwei3verfah-
rensprifungen flr das Lichtbogenschweien von
Stahlen

EN 288-4
Anforderung und Anerkennung von SchweiBBverfahren
fur metallische Werkstoffe — Teil 4. Schwei3verfah-
rensprifungen fur das Lichtbogenschweien von Alu-
minium und seinen Legierungen

EN 288-5
Anforderung und Anerkennung von Schweiverfahren
fur metallische Werkstoffe — Teil 5: Anerkennung

durch Einsatz anerkannter SchweiBzusatze flir das
Lichtbogenschweien

EN 288-6
Anforderung und Anerkennung von SchweiBBverfahren
fur metallische Werkstoffe — Teil 6: Anerkennung
durch vorliegende Erfahrung

EN 288-7
Anforderung und Anerkennung von SchweiBverfahren
fur metallische Werkstoffe — Teil 7: Anerkennung

durch NormschweiBBverfahren fir das Lichtbogen-
schweiflen
EN 288-8
Anforderung und Anerkennung von SchweiBverfahren
fur metallische Werkstoffe — Teil 8: Anerkennung
durch eine SchweiBprifung vor Fertigungsbeginn
prEN 1011
SchweiBen — Empfehlungen zum SchweiBen metalli-
scher Werkstoffe
prEN 12345
SchweiBen — Bildliche Darstellung von Begriffen fir
SchweifBverbindungen
EN 24063
SchweiBen, Hartléten, Weichldten und Fugenldten von
Metallen — Liste der Verfahren und Ordnungsnum-
mern fiir zeichnerische Darstellung (ISO 4063 : 1990)
EN 26520
Einteilung und Erklarung von UnregelmaBigkeiten in
SchmelzschweiBungen an Metallen (ISO 6520 : 1982)
ISO 857 : 1990
SchweiB- und Lotverfahren — Begriffe

3 Begriffe
3.1 SchweiBverfahren

Ein vorgeschriebener Ablauf von Tatigkeiten zur Herstel-
lung einer SchweiBung einschlieBlich der Hinweise auf
die Werkstoffe, die Vorbereitung, die Vorwarmung (falls
notwendig), die Art und Uberwachung des Schweiens
und die Warmenachbehandlung (falls von Bedeutung)
sowie die notwendigen Einrichtungen, die eingesetzt
werden.
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3.2 SchweiBprozesse

Die Nomenklatur und die Definitionen der SchweiB-
prozesse nach ISO 857 werden in dieser Norm Uber-
nommen. Das Numerierungssystem fir die SchweiB-
prozesse nach EN 24063 wird beibehalten.

3.3 Vorlaufige SchweiBanweisung (pWPS)

Eine versuchsweise SchweiBanweisung, von der
angenommen wird, daB sie vom Hersteller als aus-
reichend anzusehen ist, die jedoch noch nicht anerkannt
ist. Das SchweiBen von Prufsticken zur Anerkennung
einer SchweiBanweisung ist auf der Grundlage einer vor-
laufigen SchweiBanweisung (pWPS) durchzufiihren.

3.4 SchweiBanweisung (WPS)

Ein Dokument, in dem die geforderten EinfluBgré6en im
einzelnen aufgefihrt sind, um die Wiederholbarkeit
sicherzustellen.

3.5 Arbeitsanweisung

Eine vereinfachte (schriftliche oder miindliche) Beschrei-
bung eines SchweiBverfahrens, das flir die direkte Anwen-
dung in der Werkstatt geeignet ist.

3.6 Anerkannte SchweiBanweisung

Eine SchweiBanweisung, die die Ubereinstimmung des
SchweiBverfahrens mit den Vorschriften dieser Norm
anerkennt.

3.7 Bericht liber die Anerkennung des
SchweiBverfahrens (WPAR)

Ein Bericht, der sowohl alle wesentlichen Daten flir das
SchweiBen eines Prifstlickes, das flr die Anerkennung
einer SchweiBanweisung bendtigt wird, als auch alle
Ergebnisse aus der Prufung der PrifungsschweiBung
enthélt.
ANMERKUNG 1: Ein oder mehrere Berichte lber
die SchweiBverfahrensprifung kénnen zur Aner-
kennung einer SchweiBanweisung erforderlich
sein. In gewissen Fallen gilt die Anerkennung fur
mehr als eine Schweianweisung.
ANMERKUNG 2: WPAR wurde friher als WPQR
bezeichnet.

3.8 Vorliegende schweiBtechnische Erfahrung

Wenn durch zuverlassige Prifungsunterlagen belegbar
ist, daB die vom Hersteller eingerichtete schweiBtech-
nische Fertigung Uber eine Zeitspanne imstande war,
SchweiBungen gleichméBiger und einwandfreier Qualitat
herzustellen.

3.9 Anerkannter SchweiBzusatz

Ein SchweiBzusatz oder eine Kombination aus SchweiB-
zusétzen, von einem unabhangigen Prifer oder einer
unabhangigen Priifstelle gepruft und zertifiziert.

3.10 SchweiBverfahrenspriifung

Herstellung und Prifung einer SchweiBverbindung, repra-
sentativ derjenigen, die in der Fertigung angewendet wird,
um die Durchfihrbarkeit eines SchweiBverfahrens nach-
zuweisen.

3.11  NormschweiBverfahren
Ein SchweiBverfahren, das von einem Prifer oder von

einer Prifstelle gepruft und zertifiziert wurde und das
anschlieBend fur jeden Hersteller verflgbar ist.

3.12 SchweiBpriifung vor Fertigungsbeginn
Eine schweiBtechnische Prifung, die die gleiche Aufgabe
wie eine SchweiBverfahrensprifung hat, jedoch auf nicht
genormten Prufstliicken aufbaut, um die Herstellungs-
bedingungen nachzuahmen.

3.13 SchweiBzusitze

Werkstoffe, die zur Herstellung einer SchweiBung verwen-
det werden; sie schlieBen Zusatzwerkstoffe, SchweiB-
pulver und Gase ein.

3.14 SchweiBtechnische EinfluBgréBe
3.14.1 Wesentliche EinfluBgréte

Eine EinfluBgroBe, die die mechanischen und/oder
metallurgischen Eigenschaften der SchweiBverbindung
beeinfluBt.

3.14.2 Zusiétzliche EinfluBgréBe

Eine EinfludgroBe, die die mechanischen und/oder
metallurgischen Eigenschaften der Schweifinaht nicht
beeinfluBt.

3.15 Geltungsbereich

Der Umfang einer Anerkennung flir eine wesentliche Ein-
fluBgréBe.

3.16 Grundwerkstoff

3.16.1 Normwerkstoff

Grundwerkstoff mit festgelegter chemischer Zusammen-
setzung, mechanischen Eigenschaften, Warmebehand-
lung usw, der entsprechend einer Norm oder ahnlichen
umfassenden Bedingungen hergestellt und geliefert
wurde.

3.16.2 Gruppe von Normwerkstoffen
Eine bestimmte Anzahl gleichartiger Normwerkstoffe.

3.16.3 Los von Normwerkstoffen

Grundwerkstoffe mit gleicher chemischer Zusammen-
setzung, mechanischen Eigenschaften, Warmebehand-
lung usw, die als Einheit von einem einzigen Hersteller
(z. B. Walzwerk) geliefert wurden. Das Los ist auf eine ein-
zige Charge beschrankt.

3.17 Prifstiick

Das SchweiBteil, das fur die Prifung zur Anerkennung
benutzt wird.

3.18 Probe

Das Teil oder Stiick, das aus dem Prifstiick heraus-
geschnitten wird, um eine verlangte zerstérende Prifung
durchzufihren.

3.19 Priifung

Eine Folge von Tatigkeiten, die das Herstellen eines
geschweiBten Prufsticks und die nachfolgende zer-
stérungsfreie und/oder zerstdrende Prifung sowie die
Berichterstellung einschlieft.



3.20 Homogenes Schweilteil

Ein Schweifteil, bei dem das Schwei3gut und der Grund-
werkstoff keine entscheidenden Unterschiede in den
mechanischen Eigenschaften und/oder in der chemi-
schen Zusammensetzung aufweisen.
ANMERKUNG: Ein Schweifteil aus gleichartigen
Grundwerkstoffen ohne Zusatzwerkstoff ist als
homogen anzusehen.

3.21 Heterogenes Schweiteil

Ein Schweifteil, bei dem das Schwei3gut und der Grund-
werkstoff entscheidende Unterschiede in den mecha-
nischen Eigenschaften und/oder in der chemischen
Zusammensetzung aufweisen.

3.22 Mischverbindung

Ein SchweiBteil, bei dem die Grundwerkstoffe entschei-
dende Unterschiede in den mechanischen Eigenschaften
und/oder der chemischen Zusammensetzung aufweisen.

3.23 UnregelméBigkeit

Méangel in der SchweiBung oder eine Abweichung von der
vorgesehenen Geometrie. UnregelmaBigkeiten schlieBen
z.B. ein: Risse, ungenlgender Einbrand, Porositat,
Schlackeneinschlisse.
ANMERKUNG: EN 26520 enthalt eine umfas-
sende Liste der UnregelmaBigkeiten.

3.24 Metallurgische Abweichung

Anderungen der mechanischen Eigenschaften und/oder
des metallurgischen Gefliges des SchweiBgutes oder der
WarmeeinfluBzonen verglichen mit den Eigenschaften
des Grundwerkstoffes.
ANMERKUNG: Metallurgische Anderungen schlie-
Ben ein: Verminderte Festigkeit, verminderte Ver-
formungsfahigkeit, verminderte Bruchzahigkeit
usw. im SchweiBgut und in den WarmeeinfluBzo-
nen. Die metallurgischen Anderungen sind durch
die Temperaturveranderung wahrend des Schwei-
Bens in Verbindung mit der sich ergebenden
chemischen Zusammensetzung und dem Geflige
des Schweigutes bedingt.

3.25 Hersteller

Die Person oder Organisation, die verantwortlich fur die
schweiBtechnische Fertigung (SchweiBwerkstatt) ist.

3.26 SchweiBer

Ein SchweiBer, der den Stabelektrodenhalter, die SchweiB-
pistole oder den SchweiBbrenner mit der Hand hélt und
fahrt.

3.27 Bediener

Eine Person, die vollmechanische oder automatische
SchweiBBungen ausfihrt.

3.28 Priifer oder Priifstelle

Die Person oder die Organisation, die die Ubereinstim-
mung mit der angewendeten Norm bestatigt. Der Priifer/
die Prifstelle muB fur die Vertragspartner akzeptabel sein.

3.29 Lieferant der SchweiBzusatze

Die Gesellschaft, die die SchweiBzusatze herstellt oder
liefert.
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3.30 SchweiBaufsicht

Personal eines Betriebes, das die Verantwortung fur die
Herstellungsaufgaben beim SchweiBen und den damit
verbundenen Tatigkeiten hat und dessen Fahigkeit und
Wissen z.B. durch Unterweisung, Ausbildung und/oder
entsprechende Fertigungserfahrung bewiesen wurde.

3.31 Waérmeeinbringung

Die Energie, die in den SchweiBbereich durch Schweifen
einer Raupe eingebracht wurde, sie bezieht sich auf die
Langeneinheit der Raupe.
ANMERKUNG: Flr die Berechnung der Warme-
einbringung siehe prEN 1011.

3.32 Ausziehldnge

Die Lange einer Raupe, die durch Abschmelzen einer
umhdliten Stabelektrode erzeugt wird.
ANMERKUNG: Fur die Berechnung der Aus-
ziehlange siehe prEN 1011.

3.33 Dicke des Grundwerkstoffes
Die Solldicke des Grundwerkstoffes, der zu schweiBen ist.

3.34 Dicke des SchweiBgutes
Siehe prEN 12345.

3.35 Kehlnahtdicke
Siehe prEN 12345.

3.36 Teilweise durchgeschweite Naht
Siehe prEN 12345.

4 Anforderung an die SchweiBverfahren

SchweiBtechnische Tatigkeiten sind vor Beginn der Ferti-
gung angemessen zu planen; die Planung muB die
SchweiBanweisungen fur alle SchweiBverbindungen
umfassen. Die WPS muB mit Teil 2 dieser Norm (berein-
stimmen. Die H6he der Anforderungen ist auf die
gewahlte Art der Anerkennung abzustimmen.

Die WPS ist als pWPS anzusehen, bis sie in Ubereinstim-
mung mit den Regeln dieser Norm anerkannt ist.

Der Hersteller kann zusatzlich zur WPS ausflihrliche
Arbeitsanweisungen usw. erstellen, die wahrend der tat-
séchlichen Fertigung angewendet werden. Arbeitsan-
weisungen sind nicht zwingend, es sei denn, sie werden
vom Hersteller verlangt. Falls Arbeitsanweisungen auf-
gestellt werden, sind

— sie auf der Grundlage einer anerkannten WPS zu
erstellen;

— definierte Werte flir den SchweiB3prozefl anzuge-
ben, die vom SchweiBer flr alle wesentlichen EinfluB-
gréBen zu beachten sind, soweit sie unter der direkten
Uberwachung durch den SchweiB3er stehen. Die Werte
kénnen als Maschineneinstelldaten angegeben wer-
den, vorausgesetzt, es besteht eine klar definierte
Ubereinstimmung zwischen den Maschineneinstell-
daten und den Werten flr die wesentlichen und
zusatzlichen EinfluBgréBen, wie sie in der WPS defi-
niert sind.
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5 Anerkennung von SchweiBverfahren
5.1 Allgemeines

5.1.1 Artder Anerkennung

Die Norm definiert eine Anzahl von Arten zur Aner-
kennung von Schwei3verfahren. Jede Art der Anerken-
nung hat bestimmte Anwendungsgrenzen hinsichtlich des
SchweiBprozesses, des Grundwerkstoffes und der
SchweiBzusétze (falls verwendet). Einschrédnkungen flr
die Anwendung der verschiedenen Arten der Anerken-
nung sind in dieser Norm und den weiteren Teilen dieser
Norm angegeben.

Jede WPS ist nur nach einem Verfahren anzuerkennen.
Die Anwendung eines bestimmten Verfahrens zur Aner-
kennung eines SchweiBverfahrens wird oft zwingend
durch eine Anwendungsnorm gefordert. Fehlt eine der-
artige Bedingung, ist das Verfahren zur Anerkennung
zwischen den Vertragspartnern zum Zeitpunkt der
Anfrage oder Bestellung festzulegen.
Die Anerkennung ist durch eines der folgenden Verfahren
zu erreichen:
— SchweiBverfahrenspriifung nach EN 288-3 oder -4,
siehe 5.2;
— anerkannte SchweiBzusitze nach EN 288-5,
siehe 5.3;
— vorliegende schweiBtechnische Erfahrung nach
EN 288-6, siehe 5.4;

— NormschweiBverfahren nach EN 288-7, siehe 5.5;

— SchweiBprufung vor Fertigungsbeginn nach
EN 288-8, siehe 5.6;

Im Anhang A werden einige Richtlinien fur die Anwendung
der einzelnen Verfahren zur Anerkennung gegeben.

5.1.2 Anwendung

Der Hersteller hat eine pWPS in Ubereinstimmung mit
den Regeln des Abschnittes 4 zu erstellen. Die Werkstatt
hat sicherzustellen, daB die pWPS fir die tatsachliche
Fertigung verwendbar ist, indem sie die Erfahrung aus fru-
heren Fertigungen und die allgemeinen Kenntnisse der
SchweiBtechnik benutzt. AnschlieBend ist die pWPS
durch eines der nach 5.1.1 genannten Verfahren anzu-
erkennen.

Wenn die Anerkennung das Schweien von Prifstlicken
beinhaltet, dann sind die Prifstlicke entsprechend der
pWPS zu schweiBen.

Die SchweiBverfahren sind vor Beginn der eigentlichen
SchweiBung in der Fertigung anzuerkennen.

5.2 Anerkennung durch
SchweiBverfahrenspriifungen

Dieses Verfahren legt fest, wie eine pWPS durch das
SchweiBen und Prufen eines genormten Prifsticks aner-
kannt werden kann.

5.3 Anerkennung durch zugelassene
SchweiBzusitze

Einige Werkstoffe beeintrachtigen die WarmeeinfluBzone
nicht entscheidend, vorausgesetzt, daB Warmeein-
bringungen innerhalb der vorgegebenen Grenzen
bleiben. Fur derartige Werkstoffe wird eine WPS unter der
Bedingung anerkannt, daB die Schweilzusatze anerkannt
sind und alle wesentlichen EinfluBgrdfen innerhalb des
Geltungsbereiches liegen.

Alle Tatigkeiten im Zusammenhang mit dem SchweiBen,
Prifen und Uberwachen der Prufstlicke liegen in der Ver-
antwortung eines Prifers oder einer Priifstelle. Der Prufer
oder die Priifstelle legen den zuldssigen Geltungsbereich
im Hinblick auf die wesentlichen EinfluBgréBen fir aner-
kannte SchweiBzusatze fest.

5.4 Anerkennung durch vorliegende
schweiBtechnische Erfahrung

Dem Hersteller kann eine WPS unter Bezugnahme auf
vorliegende Erfahrung unter der Bedingung anerkannt
werden, wenn er durch geeignete zuverlassige Unterlagen
unabhangiger Art beweisen kann, daB3 er bereits friher
derartige Verbindungen und Werkstoffe zufriedenstellend
geschweiBt hat.

Der zuldssige Geltungsbereich flir eine WPS, die durch
Bezug auf vorliegende Erfahrung anerkannt ist, ist
begrenzt auf Normwerkstoff(e), SchweiBprozefB(esse),
Zusatzwerkstoff(e) und Bereiche der wesentlichen Ein-
fluBgréBen, die durch ausreichende, vorliegende Erfah-
rung belegt werden kénnen.

5.5 Anerkennung durch ein
NormschweiBverfahren

Eine vom Hersteller angefertigte WPS ist anerkannt, wenn
die Bereiche fir alle EinfluBgréBen in dem zuldssigen
Bereich fur das NormschweiBverfahren bleiben.

Ein NormschweiBverfahren kann als Vorschrift in Form
einer WPS oder WPAR auf der Grundlage des entspre-
chenden Teils der EN 288 ausgestellt werden. Ausstellung
und Anderungen von Normschweifverfahren missen
(iber den Prifer oder iber die Prifstelle, die die Verant-
wortung flr die urspriingliche Anerkennung hatte, erfol-
gen.

Der Einsatz eines NormschweiBverfahrens unterliegt
auch den Randbedingungen, die vom Anwender zu erful-
len sind.

5.6 Anerkennung durch eine SchweiBpriifung
vor Fertigungsbeginn

Die Anerkennung durch eine SchweiB3prifung vor Ferti-
gungsbeginn kann angewandt werden, wenn Form und
MaBe der genormten Prifstlicke (z. B. solchen nach 6.2
von EN 288-3) der zu schweiBenden Verbindung nicht
angemessen entsprechen, z.B. Anschweienden an ein
dinnwandiges Rohr.

In solchen Féllen sind ein oder mehrere besondere Priif-
stiicke herzustellen, um die geforderten Fertigungs-
schweif3verbindungen in allen wesentlichen Punkten
nachzuahmen, z. B. MaBe, Verzug, Abkuhlungsfolgen. Die
Prifung ist vor Beginn der Fertigung und unter den vorlie-
genden Fertigungsbedingungen durchzufihren.

Die Uberwachung und Priifung des Priifstiickes ist, soweit
mdglich, entsprechend den Anforderungen dieser Norm,
z.B. EN 288-3 und EN 288-4, durchzufiihren. Diese Pri-
fung kann, falls notwendig, durch besondere Prifungen
entsprechend der verlangten SchweiBverbindung erganzt
oder ersetzt werden und muB3 vom Prifer oder von der
Prifstelle genehmigt werden.
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Anhang A (informativ)

Richtlinien fiir die Anwendung und die daraus folgende Auswahl der Art der Anerkennung

Es gibt eine groBe Anzahl von nationalen Normen fiir die Anforderungen und Anerkennung von SchweiBverfahren.
Obgleich in der Art ahnlich, unterscheiden sich die Anforderungen in vielen Einzelheiten. Die vorliegenden Teile der Nor-
men (Teil 1 und weitere Teile) stellen ein europdisch genormtes System flir die Beschreibung und Anerkennung von
SchweiBverfahren dar. Das européische System sollte mit den Grundsétzen der meisten nationalen Normen (bereinstim-
men und sollte einen schrittweisen Ubergang zu einem wirklich européischen System erlauben.

Die Anerkennung durch Bezug auf vorliegende schweiBtechnische Erfahrung (siehe 5.4) hat eine groBe Anzahl von
Anwendungen. In solchen Féllen sollten nur SchweiBverfahren angewendet werden, die aus Erfahrung zuverlassig einsetz-
bar sind.

Die Anerkennung durch Verwendung von anerkannten SchweiBzusitzen (siehe 5.3) wurde Gber viele Jahre in einigen
Industriebereichen angewendet. Die Anerkennung von SchweiBzusdtzen wird entsprechend nationalen Regeln bis zur
Aufstellung eines europaischen Zertifizierungsverfahrens durchgefiihrt.

Die Anerkennung durch eine SchweiBBverfahrenspriifung (siehe 5.2) ist in einer Vielzahl nationaler Normen festgelegt
und wird in vielen Landern weitgehend angewendet. Eine Verfahrensprifung ist immer dann erforderlich, wenn die Eigen-
schaften des Werkstoffes im SchweiBgut und in der WarmeeinfluBzone fir die Anwendung kritisch sind.

Die Anerkennung durch Bezug auf ein NormschweiBverfahren (siehe 5.5) wird gegenwartig nur in sehr beschranktem
Umfang angewendet; es gilt nur in wenigen nationalen Regeln.

Nationale Entwdrfe flr NormschweiBverfahren werden gegenwartig in einigen Landern entwickelt. Die vorliegenden Teile
von Europaischen Normen sollten solchen nationalen Entwiirfen entsprechen.

Die Anerkennung durch eine SchweiBpriifung vor Fertigungsbeginn (siehe 5.6) ist in den nationalen Normen kaum
erwahnt. Sie wird jedoch fiir einige besondere SchweiBverfahren bendtigt.

Die Anerkennung durch eine SchweiBprifung vor Fertigungsbeginn ist die einzige zuverlassige Art der Anerkennung,
wenn die sich ergebenden Eigenschaften der SchweiBung von bestimmten Bedingungen abhangen, die nicht durch
genormte Prufstlicke wiedergegeben werden kdnnen, solche sind: Bauteil, besondere Verzugsbedingungen, Abklhlung
usw.

ANMERKUNG 1: Die Priifung von Prufstlicken oder ganzen Werkstlicken kann wéahrend der tatséachlichen Ferti-
gung als Teil eines Programms fur die statistische Qualitatskontrolle durchgefihrt werden, das auf der zerstérenden
Prifung beruht. Eine solche Fertigungspriifung ist nicht als Ersatz fiir die Priifung vor Fertigungsbeginn anzusehen,
und eine Forderung nach einer Prifung vor Fertigungsbeginn sollte nicht dazu benutzt werden, um daraus auf die
Fertigungsprufungen zu schlieBen.

ANMERKUNG 2: In vielen Fallen wird sogar eine Priifung der Durchfiihrbarkeit vor Aufnahme der Fertigung erfol-
gen, obwohl das SchweiBverfahren anerkannt ist. Beispiele sind die Anlaufprifungen bei neuen SchweiBmaschinen
und Prifungen von bestehenden (und anerkannten) Schweilverfahren fir ungebrauchliche Verbindungen oder
SchweiBpositionen. Prifstiicke, die zur Prifung der Durchflhrbarkeit geschweiBt wurden, werden gewdhnlich nur
auf UnregelmaBigkeiten gepriift. Ein Verweis auf diese Norm sollte weder als eine Forderung fiir eine Prifung der
Durchflihrbarkeit noch als eine Forderung zur Anerkennung des SchweiBverfahrens durch eine SchweiBprifung vor
Fertigungsbeginn ausgelegt werden.



