DEUTSCHE NORM Oktober 1997

Anforderung und Anerkennung von Schweilverfahren
fiir metallische Werkstoffe D | N
Teil 4: Schweillverfahrenspriifungen fir das Lichtbogenschweifen von Aluminium

und seinen Legierungen EN 288-4

(enthalt Anderung A1:1997); Deutsche Fassung EN 288-4 : 1992 + A1 : 1997

ICS 25.160.10 Ersatz fiir Ausgabe 1992-10

Deskriptoren: Schweillverfahren, Lichtbogenschweil3en, Aluminium, Alu-
miniumlegierung, Priifverfahren

Specification and approval of welding procedures for metallic materials —
Part 4: Welding procedure tests for the arc welding of aluminium and its
alloys, (includes amendment A1:1997); German version EN 288-4: 1992
+A1:1997

Descriptif et qualification d’'un mode opératoire de soudage sur les maté-
riaux métalliques — Partie 4: Epreuve de qualification d’'un mode opéra-
toire de soudage a I'arc sur I'aluminium et ses alliages, (inclut 'amende-
ment A1:1997); Version allemande EN 288-4: 1992 + A1:1997

Die Europaische Norm EN 288-4 : 1992 hat den Status einer Deutschen Norm, einschlieBlich
der eingearbeiteten Anderung A1 : 1997, die von CEN getrennt verteilt wurde.

Nationales Vorwort

Schweillverfahrenspriifungen dienen dem Nachweis, dal Fertigungsbetriebe den bestimmungsgeméflien Einsatz des
Schweillverfahrens einschlieBllich der Vor- und Nachbehandlung sicher beherrschen.

Bevor ein bestimmtes Schweilverfahren in einem Fertigungsbetrieb zum Einsatz kommt, soll der Hersteller die Eignung
des Verfahrens fiir den vorgesehenen Zweck in geeigneter Weise feststellen und dokumentieren.

Die européische Harmonisierung der Festlegungen fiir Schweilverfahrenspriifungen und Schweillanweisungen wird
durch Européische und Internationale Normen angestrebt.

Die vorliegenden Normen der Reihe DIN EN 288 schaffen einheitliche Grundlagen, um die ausfiihrenden Betriebe beurtei-

len und die Qualitét der ausgefiihrten Schweilarbeiten nach gleichen Merkmalen bewerten und dokumentieren zu kénnen.

Diese Nachweise dienen gleichzeitig als Grundlage fiir die gegenseitige Anerkennung nachgewiesener Leistungen durch

zustandige Stellen.

Da die Benennung ,, Schweilverfahren” eine unterschiedliche Bedeutung hat, wurde notwendig, dem englischen und fran-

z6sischen Sprachgebrauch entsprechend eine Unterscheidung vorzunehmen in

— Schweillprozef} (welding process), der auf das eigentliche SchweilRen beschrénkt ist,

— Schweillverfahren (welding procedure), mit dem alle das SchweiRergebnis beeinflussenden Tatigkeiten erfallt werden,
wie Vorbereitung/Vorbehandlung, Durchfilhrung und Nachbehandlung/Nacharbeiten.

Aufgrund von Erfahrungen beim Anwenden der Européischen Norm EN 288-4 : 1992 sind im CEN/TC 121/SC 1 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 Anderun-

gen, die im Rahmen einer technischen Uberarbeitung der Norm langerfristig erfalit werden sollen.

Die Norm DIN EN 288-4:1992 wurde mit der Anderung A1 vorrangig redaktionell {iberarbeitet. Folgende Abschnitte sind

betroffen:

2 Normative Verweisungen;

6 Prifstiick;

7 Untersuchung und Priifung;

8 Geltungsbereich.

Des weiteren wurde von CEN/TC 121/SC 1 ein neues, im CEN und in der ISO, abgestimmtes Nummemsystem fiir Normen

iber Anforderung und Anerkennung von Schweillverfahren beschlossen, das fiir Europaische und Internationale Normen

dieselbe Norm-Nummer zugrunde legt und die Normungsinhalte systematisch erfalt. Die zur Zeit bestehenden Norm-

Nummern der Reihe 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 288-4 wird spater die Norm-Nummer EN ISO 15614-2 erhalten.
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Anderungen

Gegeniiber der Ausgabe Oktober 1992 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Tabelle 1, FuRnote 3 wurde iiberarbeitet und FuRnote 5 gestrichen.

b) die Proben bzw. Priifungen, dargestellt in den Bildern 5 und 6, wurden geéndert.
c) im Abschnitt 7.4.1 wurde der Biegewinkel prazisiert.

d) die Tabellen 4, 5 und 6 wurden Uiberarbeitet.

e) der Abschnitt 8.3.2.3 (iber den Geltungsbereich fiir Kehindhte wurde prazisiert.

f) die Abschnitte 8.4.1, 8.4.6 und 8.4.9 wurden vollstandig Uberarbeitet.

Friihere Ausgaben
DIN EN 288-4: 1992-10



EUROPAISCHE NORM EN 288-4

EUROPEAN STANDARD '
NORME EUROPEENNE Juri 1997

ICS 25.160.10; DK 621.791.75(083.1).669.71 : 620.1

Deskriptoren: Schweilen, Lichtbogenschweilen, Aluminium, Aluminiumlegierung, Verfahren, Anerkennung, Priifung, Beschrei-
bung, Anforderung, Ausfiihrungsbedingungen

Deutsche Fassung

Anforderung und Anerkennung von Schweil3verfahren
fur metallische Werkstoffe
Teil 4: Schweillverfahrenspriifungen fur das Lichtbogenschweillen von Aluminium

und seinen Legierungen
(enthalt Anderung A1 : 1997)

Specification and approval of welding procedures for Descriptif et qualification d’'un mode opératoire de soudage
metallic materials — Part 4: Welding procedure tests for sur les matériaux métalliques — Partie 4 : Epreuve de qua-
the arc welding of aluminium and its alloys, (includes lification d’'un mode opératoire de soudage a l'arc sur I'alu-
amendment A1:1997) minium et ses alliages, (inclut 'amendement A1 :1997)

Diese Europadische Norm wurde von CEN am 1992-08-05 und die Anderung A1 am
1996-12-11 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erflillen, in der
die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Européischen Norm ohne jede Ande-
rung der Status einer nationalen Norm zu geben ist.

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

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzé-
sisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener
Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Zentral-
sekretariat mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.
CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark, Deutsch-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, Tschechische Republik 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 Verfahren,

sind weltweit den nationalen Mitgliedern von GEN vorbehalten.
Ref.-Nr. EN 288-4 + A1 : 1997-06 D
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Vorwort

Diese Norm wurde durch die Arbeitsgruppe 1 ,, Anforderung und Anerkennung von SchweiRverfahrenspriifungen fiir metalli-
sche Werkstoffe“ des CEN/TC 121 ,Schweillen” erstellt.

Basis fiir diese Norm war Dokument ISO/TC 44/SC 10 N 177. Aufgrund der Auswertung von Erfahrungen und der zuletzt
gewonnenen Erkenntnisse waren jedoch Anderungen notwendig.

Diese Europaische Norm muf} den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines identischen
Textes oder durch Anerkennung, bis zum 1993-02, und etwaige entgegenstehende nationale Normen miissen bis zum 1993-
02 zuriickgezogen werden.

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

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 288-4:1992/A1:1997 zur EN 2884 : 1992 wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 , SchweiRen*”
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DS gehalten wird.

Diese Anderung zur Européischen Norm EN 288-4 : 1992 muR den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch
Verdffentlichung eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis 1997-12, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen missen bis 1997-12 zurtickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander gehalten,
diese Europaische Norm zu iibernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irand,
Island, Italien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, Tschechische Repu-
blik und das Vereinigte Kénigreich.
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Alle neuen Schweillverfahrenspriifungen miissen vom Tag der Veréffentlichung mit dieser Norm iibereinstimmen.

Diese Norm setzt jedoch bestehende Schweillverfahrenspriifungen, die nach frilheren nationalen Normen oder Regeln abge-
legt worden sind, nicht auBler Kraft, vorausgesetzt, die technischen Anforderungen sind erfiillt, und sie entsprechen den Bedin-

gungen und der Fertigung, in der sie angewendet werden.

Auch wo zusatzliche Priifungen verlangt werden, um die Verfahrenspriifung den technischen Gegebenheiten anzupassen,
sind nur zusétzliche Priifungen an einem Priifstiick notwendig, das mit dieser Norm (ibereinstimmen sollte.

Bestehende Priifungen nach frilheren nationalen Normen oder Regeln sollten zum Zeitpunkt der Anfrage bzw. Bestellung
beriicksichtigt und zwischen den Vertragspartnern vereinbart werden.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt fest, wie eine SchweilRanweisung durch
Schweillverfahrenspriifungen anerkannt wird.

Sie erklart die Bedingungen fiir die Durchfilhrung der
Schweillverfahrenspriifungen und die Grenzen der Gilltig-
keit eines anerkannten Schweillverfahrens fir alle prakti-
schen schweiltechnischen Tétigkeiten innerhalb des Berei-
ches der EinfluBgréfRen nach Abschnitt 8.

Die Priifungen sind nach dieser Norm durchzufilhren, es
sei denn, daR durch die entsprechende Anwendungsnorm
oder durch den Vertrag scharfere Priifungen festgelegt wer-
den und diese anzuwenden sind.

Diese Norm gilt fiir das Lichtbogenschwei3en von Knetalu-
minium und seinen schweillgeeigneten Legierungen nach
EN 515 und EN 573-3. In dieser Norm wird der Begriff ,, Alu-
minium* sowohl fiir Aluminium als auch fiir seine Legierun-
gen verwendet. Die Grundgedanken dieser Norm kdnnen
auch auf andere Schmelzschweillprozesse angewendet
werden, wenn sie Inhalt einer Vereinbarung zwischen den
Vertragspartnern sind.

ANMERKUNG: Bestimmte Einsatz-, Werkstoff- oder Her-
stellbedingungen kénnen umfassendere Priifungen, als
sie in dieser Norm festgelegt sind, erfordemn, um mehr
Informationen zu erhalten und um die Wiederholung
von Schweilverfahrenspriifungen zu einem spéateren
Zeitpunkt filr die Gewinnung zusétzlicher Werte zu ver-
meiden.

Solche Priifungen kdnnen umfassen:

— Langszugprifung im Schweilgut

— Schweillgut-Biegepriifung oder Sonderbiegeprii-
fung zum Messen der Biegedehnung

— Kerbschlagbiegepriifung

- 0,2 %-Grenze

— Dehnung

— Chemische Analyse.

Lichtbogenschweilen umfafit die folgenden Schweilpro-
zesse nach EN 24063:

131 Metall-Inertgasschweilen — MIG-Schweilen
141 Wolfram-Inertgasschweillen — WIG-Schweilen
15 Plasmaschweil3en.

Andere Schmelzschweiliprozesse entsprechend Verein-
barung.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthélt durch datierte oder un-
datierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publika-
tionen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweili-
gen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind nach-
stehend aufgefilhrit. Bei datierten Verweisungen gehéren
spéatere Anderungen oder Uberarbeitungen dieser Publika-
tionen nur zu dieser Europaischen Norm, falls sie durch

Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei un-
datierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug
genommenen Publikationen.

EN 287-2
Prifung von SchweiRern — Schmelzschweilen —
Teil 2: Aluminium und Aluminiumlegierungen

EN 288-1

Anforderung und Anerkennung von SchweilRverfahren
fir metallische Werkstoffe — Teil 1: Allgemeine Regeln
fiir das Schmelzschweilen

EN 288-2
Anforderung und Anerkennung von Schweillverfahren
fir metallische Werkstoffe — Teil 2: SchweiRanweisung
fiir das Lichtbogenschweilen

EN 515
Aluminium und Aluminiumlegierungen — Halbzeug —
Bezeichnungen der Werkstoffzustande

EN 571-1
Zerstorungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1:
Allgemeine Grundlagen

EN 573-3
Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische
Zusammensetzung und Form von Halbzeug — Teil 3:
Chemische Zusammensetzung

EN 895
Zerstérende Priifung von Schweillverbindungen an
metallischen Werkstoffen — Querzugversuch

EN 910
Zerstorende Priifung von Schweillverbindungen an
metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen

EN 970
Zerstorungsfreie Priifung von Schmelzschweillndhten
— Sichtprifung

EN 1321
Zerstérende Priifung von Schweillverbindungen an
metallischen Werkstoffen — Makroskopische und

mikroskopische Untersuchungen von Schweil3nah-
ten

EN 24063
Schweillen, Hartléten, Weichléten und Fugenléten von
Metallen — Liste der Verfahren und Ordnungsnummern
fiir zeichnerische Darstellung (ISO 4063 : 1990)

EN 30042
Lichtbogenschweillverbindungen an Aluminium und
seinen schweilgeeigneten Legierungen — Richtlinie
fir die Bewertungsgruppen von UnregelméRigkeiten
(1SO 10042 : 1992)

CEN CR 12187
Schweilen — Richtlinien fir eine Gruppeneinteilung
von Werkstoffen zum Schweifen

EN ISO 6947
Schweilndhte — Arbeitspositionen — Definitionen
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der Winkel von
(ISO 6947 : 1990)

Neigung und Drehung

3 Begriffe

Fiir diese Norm gelten die in EN 288-1 aufgefiihrten Be-
griffe.

4 Vorlaufige Schweianweisung (pWPS)

Die vorlaufige Schweianweisung ist nach EN 288-2 anzu-
fertigen. Sie mul den Bereich fiir alle wesentlichen Para-
meter festlegen.

5 SchweiBverfahrenspriifung

Herstellung und Priifung eines Prifstiicks mit dem
Schweilverfahren, das in der Fertigung eingesetzt wird und
den Abschnitten 6 und 7 dieser Norm erfolgreich entspricht.
Der Schweier, der die Schweillverfahrenspriifung in
Ubereinstimmung mit dieser Norm erfolgreich durchgefiihrt
hat, ist fiir den entsprechenden Geltungsbereich des in
Betracht kommenden Teils von EN 287 anerkannt.

6 Priifstiick

6.1 Allgemeines

Das Schweildteil, auf das sich das SchweilRverfahren, mit
dem gefertigt wird, bezieht, wird durch ein genormtes Priif-
stick oder genormte Priifstiicke, wie in 6.2 festgelegt,
reprasentiert.

6.2 Form und MaRe der Priifstiicke

Die Priifstiicke miissen eine ausreichende Grofe haben,
um eine angemessene Warmeverteilung sicherzustellen.

In den Bildemn 1 bis 4 ist ,,¢“ die Dicke des dickeren Teils.

Zusatzliche Prifstiicke oder (iber die Mindestgrofie hinaus-
gehende Priifstiicke konnen fiir zusétzliche und/oder
Ersatzproben angefertigt werden (siehe 7.5).

Falls durch eine Anwendungsnorm verlangt wird, ist die
Herstellrichtung, z. B. Preflrichtung, auf dem Priifstiick
anzugeben.

Die Dicke und/oder der RohrauBendurchmesser der Priif-
stiicke sind nach 8.3.2.1 bis 8.3.2.4 auszuwahlen.

Sofern nicht anders bestimmt, sind Form und Mindestmafie
der Priifstlicke wie folgt zu vereinbaren.

6.2.1 Stumpfnaht am Blech

Das Priifstiick muf Bild 1 entsprechen. Die Lange des Priif-
stiicks muf} so groR sein, damit die entsprechenden Proben
nach Tabelle 1 entnommen werden kénnen.

6.2.2 Stumpfnaht am Rohr

Das Prifstiick muB Bild 2 entsprechen. Wenn kleine Rohr-
durchmesser verwendet werden, kdnnen mehrere Priifstiik-
ke erforderlich sein.

ANMERKUNG: Das Wort ,,Rohr” allein oder in Kombina-
tion bedeutet jede Art von ,,Rohr" oder ,, Hohlprofil “.

6.2.3 Rohrabzweigung

Das Priifstiick muf} Bild 3 entsprechen. Der Winkel ! ist der
kleinste, der in der Fertigung vorkommt.

Fugenvorbereifung und Anordnung
enfsprechend der vorlaufigen
SchweiBanweisung (pwPS)

pal

d d

a = 3¢, MindestmaRl 150 mm
b = 6¢, MindestmaR 350 mm

Bild 1: Priifstiick fiir eine Stumpfnaht am Blech
Fugenvorbereitung und Anordnung

entfsprechend der vorlaufigen
SchweiBanweisung (pwPS)

a = Mindestmal® 150 mm
D = AuRendurchmesser

Bild 2: Priifstiick fiir eine Stumpfnaht am Rohr

Eine Rohrabzweigung ist als volldurchgeschweilte Verbin-
dung anzusehen (aufgesetzte, eingesetzte oder durchge-
setzte Verbindung).

6.2.4 Kehinaht
Das Priifstiick muf den Bildern 3 oder 4 entsprechen.

Diese kénnen auch mit Fugenvorbereitung fiir eine teilwei-
se DurchschweilRung verwendet werden.

6.3 Schweillen der Priifstiicke

Die Vorbereitung und das Schweillen der Priifstiicke miis-
sen mit einer pWPS iibereinstimmen und den allgemeinen
Bedingungen fiir die Schweiungen in der Fertigung, die
sie reprasentieren, entsprechen.

Die Schweil3positionen und die Grenzwerte fiir Neigungs-
und Drehwinkel des Priifstiickes missen EN ISO 6947 ent-
sprechen.

Falls HeftschweiBungen in der endglltigen Verbindung
liberschweil3t werden, miissen sie im Priifstlick beriicksich-
tigt werden.

Das Schweiflen und Prifen von Prifstiicken sind von
einem Prifer oder einer Prifstelle zu bestatigen.
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Fugenvorbereitung und
Anordnung entsprechend
der vorlaufigen
SchweiBanweisung (pwPS)

W0

VX

a =Mindestmal 150 mm

D, = AuRendurchmesser des Hauptrohres

t, =Wanddicke des Hauptrohres

D, = AuRendurchmesser des abzweigenden Rohres
t, =Wanddicke des abzweigenden Rohres

Bild 3: Priifstiick fiir eine Rohrabzweigung oder eine Kehinaht am Rohr

| Ein- oder beidseifig
¢ geschwe i3t und

.5 angeordnet entsprechend
l der vorlaufigen

| SchweiBanweisung (pwPS)
|

|

|

a =3¢, Mindestmalf} 150 mm
b =6 ¢, Mindestmaf 350 mm
t, und ¢, = Dicke der Bleche

Bild 4: Priifstiick fiir eine Kehlnaht am Blech
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Tabelle 1: Untersuchung und Priifung der Priifstiicke

Priifstiick Priifart Priiffumfang FuBnote
Stumpfnaht Sichtpriifung 100 % —
Bilder 1 und 2 Durchstrahlung- oder Ultraschallpriifung 100 % —

Eindringprifung 100 % —
Querzugpriifung 2 Proben —
Querbiegepriifung 2 wurzelseitige und 1
2 oberseitige Proben
Makroschliff 1 Probe —
Mikroschiliff 1 Probe 2
Rohrabzweigung3) Sichtpriifung 100 % —
Bild 3 Eindringpriifung 100 % —
Durchstrahlung- oder Ultraschallpriifung 100 % 4
Makroschliff 2 Proben —
Mikroschliff 1 Probe 2
KehInaht am Blech3) Sichtpriifung 100 % —
Bild 4 Eindringpriifung 100 % —
Kehlnaht am Rohr3) Makroschliff 2 Proben —
Bild 3 Mikroschiliff 1 Probe 2

1) Je 2 Biegeproben, wurzelseitig und oberseitig im Zugbereich, kénnen vorzugsweise durch 4 Seitenbiegeproben bei
t > 12 mm ersetzt werden.

2) Nur fiir die Werkstoffgruppen 22 und 23.

3) Die aufgefiihrten Priifungen geben keine Informationen iiber die mechanischen Eigenschaften der Verbindung. Wenn
derartige Eigenschaften fiir die Anwendung wichtig sind, miissen zusétzliche Anerkennungen, z. B. durch eine Stumpf-
nahtpriifung, erfolgen.

4) Fur AuBendurchmesser < 50 mm wird keine Durchstrahlungs- oder Ultraschallpriifung verlangt.

unmafstablich

——Bereich 1 fur:
- 1 Zugprobe
- Biegeproben

l—Bereich 2 fir:

- Kerbschlagbiegeprobe
und zusatzliche Proben,
falls erforderlich

L—Bereich 3 fir:
- 1 Zugprobe
- Biegeproben

——Bereich &4 fir:
- 1 Makroschliff
- 1 Mikroschliff

Abfall 25 mm
7S A
e
o T TH ]
0 P
= B = I
s H
S L_v__;:__”_J
S -
- L
4 IS e
:'\I\
o\/’\
Abfall 25 mm

Bild 5: Probenlage fiir eine Stumpfnaht am Blech
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unmafstablich

Scheitelpunkt fur
feststehendes Rohr

Bereich 1 fir:
- 1 Zugprobe
- Biegeproben

Bereich 2 fiur:

- Kerbschlagbiegeprobe
und zusatzliche Proben,
falls erforderlich

Bereich 3 fir:
- 1 Zugprobe
- Biegeproben

Bereich 4 fur:
- 1 Makroschliff
- 1 Mikroschliff

Bild 6: Probenlagen fiir eine Stumpfnaht am Rohr

Makroschliffe sind in den Positionen A und B vorzunehmen.
Mikroschliff ist in der Position A vorzunehmen.

Bild 7: Probenlage bei einer Rohrabzweigung oder fiir
eine Kehinaht am Rohr

7 Untersuchung und Priifung
7.1 Priifumfang

Die Priifung umfafit sowohl die zerstérungsfreie (NDE) als
auch die zerstérende Priifung und muf3 den Anforderungen
der Tabelle 1 entsprechen.

7.2 Lage und Entnahme der Proben

Die Probenlage entspricht den Bildern 5, 6, 7 und 8.

Die Proben sind nach erfolgreicher zerstérungsfreier Prii-
fung zu entnehmen (NDE). Es ist zuldssig, die Proben an
solchen Stellen zu entnehmen, die keine zuléssigen Unre-
gelmagigkeiten aufweisen.

7.3 Zerstorungsfreie Priifung
7.3.1 Verfahren

Falls eine Warmenachbehandlung, Kalt- oder Warmaushér-
ten, verlangt wird, sind alle Prifstiicke vor ihrer Aufteilung

Abfall 25 mm
Makroschliff

Abfall 25 mm

Makroschliff und
Harteprifung

Bild 8: Probenlage fiir eine Kehinaht am Blech

in Proben einer Sichtpriifung und einer zerstérungsfreien
Priifung nach 7.1 zu unterziehen.

Abhangig von der Nahtgeometrie, den Werkstoffen und den
Fertigungsanforderungen muB die NDE nach EN 970
(Sichtprifung) und EN 571-1 (Eindringpriifung) durchge-
fihrt werden.

7.3.2 Bewertungsgruppen

Ein Schweilverfahren ist anerkannt, wenn die Unregelma-
Rigkeiten im Prifstiick in den festgelegten Grenzen der
Bewertungsgruppe B nach EN 30042 liegen, ausgenom-
men sind die UnregelméaBigkeiten : zu grole Nahtiiberh6-
hung (Stumpfnaht), zu grofRe Nahtiiberhéhung (Kehlnaht),
zu grofe Kehlnahtdicke, zu groRe Wurzeliiberhéhung, fiir
die Bewertungsgruppe C gilt.
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Tabelle 2: Ausnutzungsgrad fiir die Zugfestigkeit bei Stumpfnéhten

Werkstoffgruppe Zustand/Bedingung des Grundwerk- Ausharten nach dem _ Rm(w)
(siehe Tabelle 4) stoffes vor dem Schweilen?), 2) Schweifend) Rm(pm)
21 FO H12 H14 H16 H18 H19 — 1,049
22.1und 22.2 H112 H22 H24 H26 H28 H29 — 1,04
H32 H34 H38 H39
23 Al-MgSi-Legierungen T4 kalt 0,9
T4 warm 0,79, 7)
T5-T6 kalt 0,6
T5-T6 warm 0,77
Al-ZnMg-Legierungen T4 kalt 0,9
T4 warm 0,759, 7)
T6 kalt 0,75
T6 warm 0,757
andere Legierungen T4undT6 —6) —6)

1) Siehe EN 515.

einbaren.
3) Siehe Abschnitt 7.3.1.

grad T fiir die T6-Bedingung des Grundwerkstoffes.

2) Fiir Grundwerkstoffe in anderem Zustand als in der Tabelle aufgefiihrt, ist R ,(w) zwischen den Vertragsparteien zu ver-

4 R, (pm) bezieht sich auf den niedrigsten Sollwert der Zugfestigkeit bei ,,0“-Bedingung, unabhangig von dem vorliegen-
dem Zustand des Grundwerkstoffes, der zur Priifung verwendet wird.
5) Wenn die Priifstiicke nach dem SchweiRen und vor der Priifung warmausgehértet worden sind, gilt der Ausnutzungs-

6) Die Bedingung filr das Aushérten nach dem SchweiRen und R, (w) ist zwischen den Vertragsparteien zu vereinbaren.
7) Héhere Werte kdnnen erreicht werden, wenn nach dem SchweiRen fiir die Legierungen der Gruppe 23 eine vollsténdige
Warmebehandlung durchgefiihrt wird und R, (w) zwischen den Vertragsparteien vereinbart wurde.

7.4 Zerstorende Priifung

7.4.1 Querzugpriifung

Die Proben und die Durchfilhrung der Querzugpriifung an
Stumpfnahten miissen mit EN 895 tibereinstimmen.

Fiir Rohre mit einem Aufendurchmesser > 50 mm ist die
Nahtiiberhohung auf beiden Seiten abzuarbeiten, damit die
Probe die gleiche Dicke wie die Rohrwand hat.

Fiir Rohre mit einem AuRendurchmesser < 50 mm, und
wenn der Gesamtquerschnitt kleiner Rohre verwendet wird,
kann die Nahtiiberhéhung im Innem des Rohres unbearbei-
tet bleiben.

Die Zugfestigkeit der Probe darf bei den Gruppen 21, 22.1
und 22.2 (siehe Tabelle 2) normalerweise nicht kleiner als
der niedrigste Sollwert des Grundwerkstoffes im weichen
Zustand sein.

Die Zugfestigkeit [R,,(w)] der geschweiliten Probe muf} die
folgende Bedingung erfiillen:

Rm (W) = Rm(pm) - T M

Dabei bedeutet:
R (pm) ist die festgelegte Mindestzugfestigkeit des
Grundwerkstoffes;

T ist der Ausnutzungsgrad.

7.4.2 Biegepriifung
Die Proben und die Durchfilhrung der Biegeprifung an
Stumpfnahten missen mit EN 910 tibereinstimmen.

Fir alle Gruppen mu der Biegewinkel von 180° erreicht
werden, dabei ist der Durchmesser des Biegedorns oder
der Biegerolle nach Tabelle 3 zu verwenden.

Wahrend der Priffung darf bei den Proben kein einzelner

Fehler > 3 mm in irgendeiner Richtung auftreten. Fehler,

die wéhrend der Priifung an den Probenkanten auftreten,

sind bei der Bewertung nicht zu beriicksichtigen.

Fir Legierungen mit geringer Verformungsfahigkeit (Werk-

stoffgruppe 22.2 und 23) bestehen zwei Méglichkeiten:

a) Die Proben werden vor der Priifung weichgegliiht und
entsprechen damit den ,,0“-Bedingungen nach Tabel-
le 3 —siehe 7.4.1.

b) Die Proben werden vor der Priifung nicht weichgegliht,
damit sind die Bedingungen der Tabelle 3 bezogen auf
den entsprechenden Zustand zu erfiillen.

7.4.3 Makroschliff

Die Probe ist nach EN 1321 vorzubereiten und auf einer
Seite anzuatzen, um die Schmelzlinie, die WEZ und den
Nahtaufbau deutlich zu zeigen.

Der Makroschliff mufl den unbeeinfluBten Grundwerkstoff
einschlieflen.

Die in 7.3.2 festgelegten Bewertungsgruppen missen
angewendet werden.

7.4.4 Mikroschliff

Die Probe ist nach EN 1321 vorzubereiten und auf einer
Seite anzuatzen, um die Schmelzlinie, das Gefiige des
Schweillgutes und die gesamte WarmeeinfluRzone zu zei-
gen.

7.5 Ersatzpriifung

Falls das Prufstiick eine der Anforderungen an die Sichtprii-
fung oder an die NDE, die in 7.3.2 festgelegt sind, nicht
erfillt, ist ein zusatzliches Priifstiick zu schweilen und der
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Domdurchmesser
Zustand oder Bedingung (siehe EN 515)
F
Werkstoffgruppen 0 H 112 H 14 H 16 H18 H19 T4 |T5-T6| T7

HA12 H24 H26 H 28 H29

H22 H 34 H 36 H 38 H 39

H 32
21 2t 3t 3t 3t 4¢ 4¢ — — —
22.1 3t 3t 3t 4¢ 5t 5t — — —
222 6t 61 61 6t 61 61 — — —
23 4¢ — — — — — 6t Tt 8¢

Tabelle 4: Gruppeneinteilung fiir Aluminium und seine
Legierungen

Gruppe Aluminium und Aluminiumlegierungen
21 Reinaluminium
Reinaluminium < 1,5 % Verunreinigungen
oder Legierungsbestandteile
22 Nichtwarmaushartende Legierungen

221 Aluminium-Magnesium-Legierungen
<3,5% Mg

222 Aluminium-Magnesium-Legierungen mit
4% <Mg<5,6%

23 Warmaushartende Legierungen
Aluminium-Magnesium-Silicium-Legierungen
und  Aluminium-Zink-Magnesium-Legierun-
gen, die warmaushéartbar sind und eine
kontrollierte Warmeeinbringung und Waér-
menachbehandlung oder Aushartung nach
dem Schweiflen erfordern

gleichen Prifung zu unterziehen. Falls dieses zusatzliche
Priifstick den entsprechenden Anforderungen nicht
genligt, ist die pWPS ungeeignet, den Anforderungen die-
ser Norm ohne Anderung zu geniigen.

Falls eine Probe den entsprechenden Anforderungen nach
7.4 infolge von Unregelmafigkeiten nicht geniigt, miissen
die Anforderungen von 2 weiteren Proben fiir jede versagte
Probe erfillt werden. Diese kdnnen aus dem gleichen Prif-
stlick, falls genligend Werkstoff verfligbar ist, oder einem
neuen Prifstiick enthommen werden. Sie sind der gleichen
Priifung zu unterziehen.

Falls eine dieser zusatzlichen Proben die entsprechenden
Anforderungen nicht erfiillt, ist die pWPS ungeeignet, den
Anforderungen dieser Norm ohne Anderungen zu geniigen.

Tabelle 5: Geltungsbereich fiir Mischverbindungen

Bestehende Schweil3-
verfahrenspriifung fiir eine .
Aluminium-Werkstoff- Geltungsbereich
gruppe
21 21 geschweifdt mit 21
221 22.1 geschweift mit
221
22.2 22.1 geschweift mit
221
22.1 geschweift mit
22.2
222 geschweildt mit
22.2
23 22.1 geschweifdt mit
22.1
221 geschweift mit
22.21)
22.2 geschweilt mit
22.21)
23 geschweifdt mit 23

1) Vorausgesetzt, daR ein Al-Mg-legierter Zusatzwerk-
stoff verwendet wird.

8 Geltungsbereich

8.1 Allgemeines

Alle nachfolgend genannten Bedingungen fiir die Gultigkeit
sind unabhéangig voneinander zu erfilllen.

Anderungen auferhalb der festgelegten Bereiche erfordern
eine neue Schweilverfahrenspriifung.

8.2 Bezogen auf den Hersteller

Die Anerkennung einer WPS, die ein Hersteller erlangt hat,
gilt fur das Schweil3en in den Werkstatten und auf Baustel-
len, die der gleichen technischen und qualitativen Uber-
wachung dieses Herstellers unterstehen.
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Tabelle 6: Geltungsbereich fiir die Dicke

MaRe in Millimeter

Geltungsbereich
Stumpfstol, Stumpfstol,
T-Stumpfstol T-Stumpfstol
Dicke des und Rohrab- und Rohrab-
Priifstiickes 1) zweigungen fiir zweigungen flr
Einzelraupen mehrlagiges
und Einzel- Schweif3en und
raupen von bei- fiir alle Kehl-
den Seiten néhte
t<3 0,8¢bis1,1¢ tbis2¢
3 0,8¢bis1,1¢ 3¢bis 2t
12 0,8¢bis1,1¢ 0,5tbis 2t
(max. 150)
t> 100 0,8¢bis1,1¢ 0,5tbis1,5¢
1) Bei Kombinationsprozessen kann die dokumentierte
Dickenverteilung eines jeden Prozesses als Grund-
lage fiir den Geltungsbereich der einzelnen Schweil3-
prozesse dienen.

8.3 Bezogen auf den Werkstoff

8.3.1 Grundwerkstoff

8.3.1.1 Gruppeneinteilung

Um die Anzahl von Schweillverfahrenspriifungen auf ein
Minimum zu reduzieren, werden Aluminiumwerkstoffe nach
Tabelle 4 in Gruppen zusammengefafit.

Die Gruppierung ist im Hinblick auf die beabsichtigten
Legierungselemente und nicht hinsichtlich zufalliger Verun-
reinigungen vorgenommen worden.

Eine besondere Anerkennung einer Schweillverfahrensprii-
fung ist fiir jeden Werkstoff oder jede Werkstoffkombination
notwendig, die nicht in der Gruppeneinteilung enthalten
sind.

Verbleibender Werkstoff einer Schweilbadsicherung wird
als Grundwerkstoff betrachtet.

8.3.1.2 Mischverbindungen

Fir Mischverbindungen ist der Geltungsbereich in Tabelle
5 enthalten.

Eine Mischverbindung, die nicht in Tabelle 5 enthalten ist,
erfordert eine besondere Priifung ohne Geltungsbereich.
Ein Werkstoff innerhalb einer Werkstoffgruppe erfiillt die
Anerkennung fiir alle Werkstoffe oder Kombinationen aus
der gleichen Gruppe.

8.3.2 Dicke des Grundwerkstoffes und Rohrdurch-
messer

8.3.2.1 Allgemeines
Die NennmaRdicke ¢ hat die folgenden Bedeutungen:

a) fir eine Stumpfnaht: bei Verbindungen zwischen Teilen
unterschiedlicher Dicke ist die Dicke des Grundwerk-
stoffes die des diinneren Teiles;

b) fir eine Kehlnaht: bei Verbindungen zwischen Teilen
unterschiedlicher Dicke gilt die Dicke des dickeren Tei-
les des Grundwerkstoffes. Fir jeden Dickenbereich, der
nach Tabelle 6 anerkannt ist, besteht auch ein zugehdori-
ger anerkannter Bereich fir die Nahtdicken, der in
8.3.2.3 enthalten ist;

Tabelle 7: Geltungsbereich fiir Rohr
und Rohrabzweigung

Rohrdurchmesser des
Prifstiickes), 2 Geltungsbereich
D [mm]
D < 168,3 0,5D bis2D
D > 168,3 > 0,5D oder Bleche 3

1) D ist der AuRendurchmesser des Rohres oder des
Rohrabzweiges.

2) Anerkennung, die fiir Bleche erteilt wurde, gilt auch
fiir Rohre mit einem Auflendurchmesser > 500 mm.

3) Siehe auch 8.4.2.

¢) fiir die Verbindung einer aufgesetzten Rohrabzweigung:
die Dicke des Rohrabzweiges;

d) fir die Verbindung einer eingesetzten oder durchge-
setzten Rohrabzweigung: die Dicke des Hauptrohres.

8.3.2.2 Geltungsbereich fiir Stumpfnahte

Die Anerkennung von Schweilverfahrenspriifungen bezo-
gen auf die Dicke ¢ schliet die Anerkennung fiir die folgen-
den Dickenbereiche, die in Tabelle 6 aufgefiihrt sind, ein.

8.3.2.3 Geltungsbereich fiir Kehinahte

Zusétzlich zu den Bedingungen der Tabelle 6 betragt der
Geltungsbereich fiir die Nahtdicke ,a“ 0,75 a bis 1,5a.
Jedoch effiillt eine Priifung mit einer Nahtdicke > 10 mm
eine Anerkennung fiir alle Nahtdicken > 10 mm.

Wenn eine Kehlnaht durch Ablegen einer Stumpfnahtprii-
fung anerkannt wird, bildet die Dicke des vollstindig abge-
schmolzenen Schweillgutes die Grundlage fiir den Gel-
tungsbereich der Kehlnahtdicke.

8.3.2.4 Geltungsbereich fiir den Rohrdurchmesser und
fiir Rohrabzweigungen

Die Anerkennung eines Schweildverfahrens fiir den Durch-
messer D schlieRt den Geltungsbereich fiir die Durchmes-
ser nach Tabelle 7 ein.

8.3.3 Winkel der Rohrabzweigung

Eine Verfahrenspriiffung an einer Rohrabzweigung mit
einem Winkel o« gilt fir alle Abzweigungswinkel oy im
Bereich o < o7 < 90°.

8.4 Gililtig fiir alle SchweiBverfahren

8.4.1 SchweiBproze

Die Anerkennung gilt nur fiir den SchweilRprozef3, der in der
Schweillverfahrenspriifung angewendet wurde.

Bei einem vorgegebenen ProzeR ist eine Anderung im
Schweilnahtaufbau mit mehreren Raupen in einen mit nur
einer Raupe (oder mit einzelnen Raupen von jeder Seite)
bzw. umgekehrt nicht zuldssig. Bei einer Priifung durch
einen Kombinationsprozef gilt die Anerkennung nur fiir die
Reihenfolge der einzelnen Prozesse, die bei der Verfah-
renspriifung angewendet wurde.

ANMERKUNG: Bei einem KombinationsprozeR kann jeder
Prozef} einzeln oder gemeinsam mit anderen Prozes-
sen anerkannt werden. Ebenso kénnen ein oder mehre-
re Prozesse aus einer anerkannten WPS weggelassen
werden, vorausgesetzt die Nahtdicke liegt im anerkann-
ten Bereich des (der) jeweiligen anzuwendenden
Schweilprozesses(esse).
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Tabelle 8: Geltungsbereich bezogen auf die SchweiRposition

Geltungsbereich
SChweIE‘:i;zlttiljc::rll fur das Stumpfnaht am Blech Stumpfnaht am Rohr Kehlnaht
PA|PC|PE|PF|PG|PA|PC|PF|PG|PA|PB|PD|PF|PG

Stumpfnaht am Blech PA * — - | — — X — — | - X — — — | —
PC X * — X e el el e X X — X —
PE X X * X — — — — — X X X X —
PF X X — * e e et B X X — X —
PG| — | — | — | — * el el e el e e e x

PA nur fir rotierende PA X — — | — — * — — | — X — — — | —

Rohre

Stumpfnaht am Rohr PC X X — X — | — * — | — X X — X —
PF X X X X — X X * — X X X X —
PG —_ o —_ —_ X —_ o —_ * o —_ o —_ X

Kehlnaht am Blech PA | — — — | — — | — — — | - * — — — | =

und an der Rohrab-

zweigung PB| —| —| —| —]| —| — | —| — | — x * — x —
PD — — — — — — — — — X X * X —
PF | — | — | — | — ] -] === X X — * —
PG|l —| -]-1-=-]-1-|=-1=]=-|=1—=|-=1-= *

Zeichenerklarung:

»  gibt die Schweillposition an, fiir die die WPS durch die Schweillverfahrenspriifung anerkannt ist.

x gibt die Schweipositionen an, fiir die die WPS ebenfalls anerkannt ist.

— gibt die Schweilpositionen an, fiir die die WPS nicht anerkannt ist.

ANMERKUNG: Symbole fiir die Schweiposition siche EN 1ISO 6947.

8.4.2 Schweipositionen
Der Geltungsbereich bezogen auf die Schweipositionen
istin Tabelle 8 wiedergegeben.

In dieser Tabelle ist der Geltungsbereich in der jeweiligen
waagerechten Zeile angegeben.

8.4.3 Nahtart

Der Geltungsbereich fiir die Art der Schwei3verbindungen,
die in der Verfahrenspriifung angewendet wurden, ist in
Tabelle 9 wiedergegeben. In dieser Tabelle ist der Gel-
tungsbereich in der jeweiligen waagerechten Zeile angege-
ben.

8.4.4 Zusatzwerkstoff, Einteilung

Der Geltungsbereich fiir die Zusatzwerkstoffe schlief3t
andere mit gleicher chemischer Sollzusammensetzung ein.

8.4.5 Stromart

Die Anerkennung wird auf die Stromart (Wechselstrom,
Gleichstrom, Pulsstrom) und Polaritat, die bei der Schweil3-
verfahrenspriifung angewendet wurde, bezogen.

8.4.6 Waiarmeeinbringung

Die Bedingungen dieses Abschnittes sind nur dann zu
beachten, wenn die Uberwachung der Warmeeinbringung
verlangt wird.

Flr die Warmeeinbringung ist eine obere Grenze von 25 %
liber dem beim Schweillen der Prifstiicke angewendeten
Wert zulassig.

Flr die Warmeeinbringung ist eine untere Grenze von 25 %
unter dem beim Schweiften der Priifstiicke angewendeten
Wert zuléssig.

8.4.7 Vorwarmtemperatur

Die untere Grenze fiir die Anerkennung ist die Vorwarm-
temperatur, die bei Beginn der SchweiRverfahrenspriifung
angewendet wird.

8.4.8 Zwischenlagentemperatur

Die obere Grenze fiir die Anerkennung ist die Zwischenla-
gentemperatur, die bei der Schweillverfahrenspriifung
erreicht wird.
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8.4.9 Wiarmenachbehandlung

Eine zusétzliche Warmenachbehandlung oder Ausharten
bzw. der Verzicht auf diese ist nicht zuldssig, ausgenom-
men davon ist, daf} bei der Gruppe 23 das Warmaushéarten
auch fir die verlangerte Kaltaushartung gilt.

Der Geltungsbereich umfalRt den Temperaturbereich und
die Aushartungsbedingungen, die in der pWPS festgelegt
wurden.

Wenn es gefordert wird, miissen die Aufheiz- und Abkih-
lungsraten sowie die Haltezeit auf das Bauteil abgestimmt
werden.

8.5 Besonderheiten fiir Schweiprozesse

8.5.1 Schweilprozef 131

8.5.1.1 Die erteilte Anerkennung des Schutzgases fiir
die Oberseite und/oder fiir die Wurzelseite ist auf die Gasart
(Sollzusammensetzung), die in der Schweilverfahrensprii-
fung angewendet wurde, beschrankt.

8.5.1.2 Die erteilte Anerkennung ist auf das Drahtfiih-
rungssystem, das bei der SchweilRverfahrenspriifung ange-
wendet wurde, beschrankt (z. B. Einzel- oder Mehrdrahtzu-
fihrung).

8.5.2 SchweillprozeR 141

Die erteilte Anerkennung des Schutzgases fiir die Ober-
seite und/oder fiir die Wurzelseite ist auf die Gasart (Sollzu-
sammensetzung), die bei der Schweillverfahrenspriifung
angewendet wurde, beschrankt.

8.5.3 SchweilprozeBl 15

8.5.3.1 Die erteilte Anerkennung ist auf die Art des Plas-
magases, die in der Schweillverfahrenspriifung angewen-
det wurde, beschrankt.

8.5.3.2 Die erteilte Anerkennung des Schutzgases fiir die
Oberseite und/oder die Wurzelseite ist auf die Gasart (Soll-
zusammensetzung), die in der Schweilverfahrenspriifung
angewendet wurde, beschrankt.

9 Bericht iiber die Anerkennung der
SchweiBlverfahrenspriifung (WPAR)

Der Bericht {iber die Anerkennung des SchweilRverfahrens
(WPAR) ist eine Darstellung der Beurteilungsergebnisse
eines jeden Prifstiickes einschlieBlich der Ersatzpriifun-
gen. Es miissen die entsprechenden EinfluRgréfen fir die
WPS nach EN 288-2 einschlieBlich der Einzelheiten jener
Merkmale, die nach Abschnitt 7 zu verwerfen sind, enthal-
ten sein. Falls keine zu verwerfenden Merkmale oder keine
unannehmbaren Prifergebnisse gefunden werden, ist eine
WPAR mit Beschreibung der Priifergebnisse der Schweil3-
verfahrenspriifung anzuerkennen und einschliefilich des
Datums vom Priifer oder von der Priifstelle zu unterschrei-
ben.

Es ist ein WPAR-Vordruck zu benutzen, um Einzelheiten
des Schweillverfahrens und der Priifergebnisse wiederzu-
geben sowie um eine gleichartige Darstellung und Beurtei-
lung der Angaben zu erleichtern.

Anhang A enthélt ein Beispiel fiir einen WPAR-Vordruck.
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Anhang A (informativ)
Anerkennung eines SchweiRverfahrens, Berichtsvordruck (WPAR)

Anerkennung eines SchweiBverfahrens — Prifungsbescheinigung

SchweiBverfahrenspriifung des Herstellers Priifer oder Prifstelle:
Beleg-Nr: Beleg-Nr:

Hersteller:

Anschrift:

Regel/Priifnorm:

Datum der SchweiBung:

Prifumfang:

SchweiBprozeB:

Nahtart:

Grundwerkstoff(e):

Dicke des Grundwerkstoffes (mm):

AuBendurchmesser (mm):

Art des Zusatzwerkstoffes:

Schutzgas/Pulver:

Stromart:

SchweiBpositionen:

Vorwarmung:

Waérmenachbehandlung und/oder Aushértung:

Sonstige Angaben:

Hiermit wir bestatigt, daB die Priifungsschweiungen in Ubereinstimmung mit den Bedingungen der vorbezeichneten Regelr
bzw. Priifnorm zufriedenstellend vorbereitet, geschweiBt und geprift wurden.

Ort Priifer oder Priifstelle

Datum der Ausstellung Name, Datum und Unterschrift
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Einzelheiten zur Prufung der SchweiBBnaht

Ort:

SchweiBverfahren des Herstellers:

Beleg-Nr:

WPAR-Nr:

Hersteller:

Name des SchweiBers:

SchweiBprozeB:

Nahtart;

Einzelheiten der Fugenvorbereitung

(Zeichnung) ™).

Priifer oder Priifstelle:

Art der Vorbereitung und Reinigung:

Spezifikation des Grundwerkstoffs:

Werkstiickdicke (mm):

AuBendurchmesser (mm):

SchweiBposition:

Gestaltung der Verbindung SchweiBfolge
Einzelheiten flir das SchweiBen
SchweiB- Durchmesser Stromstéarke | Spannung | Stromart/ Draht- Vorschubge- | Wérmeein-
raupe ProzeB des Zusatz- \ Polun vorschub | schwindigkeit™) | bringung*)
P werkstoffes 9 9 gung
Zusatzwerkstoff Weitere Informationen®):

— Einteilung und Markenname:

Sondervorschriften fiir Trocknung:
Schutzgas/SchweiBpulver
— Schutzgas:

— Wurzelschutz:

GasdurchfluBmenge

— Schutzgas:
— Wurzelschutz:

Wolframelektrodenart/Durchmesser:

Einzelheiten (iber Ausfugen/SchweiBbadsicherung:

Vorwarmtemperatur:

Zwischenlagentemperatur:

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

Erwérmungs- und AbkuUhlungsrate*):

Hersteller

z. B.: Pendeln (maximale Raupenbreite):

Pendeln: Amplitude, Frequenz, Verweilzeit:

Einzelheiten fur das PulsschweiBen:
Kontaktdlisenabstand/Werkstick:

Einzelheiten fiir das PlasmaschweiBen:
Brenneranstellwinkel:

Priifer oder Prifstelle

Name, Datum und Unterschrift

*) Falls gefordert

Name, Datum und Unterschrift
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SchweiBverfahrenspriifung des Herstellers
Beleg-Nr:

Priifergebnisse

Priifer oder Priifstelle:
Beleg-Nr:

Sichtprifung: Durchstrahlungspriifung *):
Eindring-/Magnetpulverprifung *): Ultraschallpriifung *):
Temperatur:
Zugprifungen
R R A z
Art/Nr N /mem2 N /mmm2 % % Bruchlage Bemerkungen
Anforderung
Biegepriifungen Biegedorn- oder Biegerollendurchmesser:
Art/Nr Biegewinkel | Dehnung *) Ergebnis
Makroschiiff:
Mikroschliff *):
Kerbschlagbiegeprifung *) Art: MaBe: Anforderung:
Kerblage/Richtung Temgce;ratur 1 Wzrtes Mittelwert Bemerkungen
Harteprifungen™) Lage der Messung (Skizze *))
Art/Last:
Grundwerkstoff:
WEZ:
SchweiBgut:

Sonstige Priifungen:

Bemerkungen:

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des:

Labor-Bericht-Nr:

Die Priifergebnisse sind
zufriedenstellend

nicht zufriedenstellend (Nicht Zutreffendes streichen)

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Anwesenheit von:

*) Falls gefordert

Prufer oder Prifstelle

Name, Datum und Unterschrift
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Aluminium und Aluminiumlegierungen entsprechend der Gruppeneinteilung nach Tabelle 4

Viele Aluminiumlegierungen, die in diesem Anhang aufgefiihrt sind, beziehen sich auf frihere nationale Normen und dienen
nur der Information.
CEN CR 12187 enthalt eine aktualisierte Aufstellung der Aluminium und Aluminiumlegierungen.

Tabelle B.1: Franzésische Gruppeneinteilung

Tabelle B.3: Norwegische Gruppeneinteilung

Tabelle B.2: Gruppeneinteilung Vereinigtes Kénigreich

nach BS 1470, BS 1474, BS 4300, BS 2898

nach AFNOR NF 50—451 nach NS 17 001
Gruppe Grundwerkstoffe Gruppe Grundwerkstoffe
21 1050A: 99,5 3003: Al-Mn1Cu 21 1050A: Al99,5
1080A: Al99,8 A 1070A: Al99,7
1100: Al99,0Cu 1100: Al99,0Cu
3003: Al-Mn1Cu
22.1 3004: Al-Mn1Mg1 5005: Al-Mg1
3005: Al-Mn1Mg0,5 5049: Al-Mg2Mn 221 3004: Al-Mn1Mg1
5050: Al-Mg1,5 3005: Al-Mn1Mg0,5
5052: Al-Mg2,5 5005: Al-Mg1
5454: Al-Mg3Mn 5049: Al-Mg2Mn
5754: Al-Mg3 5052: Al-Mg2,5
5454: Al-Mg3Mn
222 | 5083: Al-Mg4,5Mn0,7 5754: Al-Mg3
5086: Al-Mg4
222 5083: Al-Mg4,5Mn0,7
23 6061: Al-Mg1SiCu 7020: Al-Zn4,5Mg1 5086: Al-Mg4
6081: Al-Si1Mg 7075: Al-Zn5,5MgCu
6082: Al-Si1TMgMn 23 6061: Al-Mg1SiCu
6082: Al-Si1MgMn

7020: Al-Zn4,5Mg1
7075: Al-Zn5,5MgCu

Tabelle B.4: Finnische Gruppeneinteilung nach SFS

Gruppe Grundwerkstoffe

Gruppe

Grundwerkstoffe

21

1050A: Al99,5
1080A: Al99,8
1200: Al99,0
1350: E-Al99,5
3103: AlMn1

221

3105: AIMn0,5Mg0,5
5005: AlMg1

5154A: AlMg3,5
5251: AlIMg2

5454: AMg3Mn

21

SFS 2580: Al99,8
SFS 2581: Al99,7
SFS 2582: Al99,5
SFS 2583: E-Al99,5
SFS 2584: Al99,0
SFS 2585: AlMn1

221

SFS 2586: AlMg1
SFS 2587: AlMg2,5
SFS 2588: AlMg3

22.2

5083: AlMg4,5Mn

222

SFS 2589: AlMg5

23

6060: AlMgSi

6061: AlMg1SiCu
6063: AIMg0,7Si
6063A: AMg0,7Si(A)
6082: AlSiMgMn
6101A: E-AIMgSi(A)
6463: AMgSi

7020: AlZn4,5Mg1

23

SFS 2590: AlSi5
SFS 2591: AlMgSi
SFS 2592: E-AlMgSi
SFS 2593: AlSi1Mg
SFS 2696: AlZn5Mg1
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Tabelle B.5: Schweizer Gruppeneinteilung nach SN 210 900

Gruppe AA SN ISO"
21 1080A Al99,8 Al99,8(A)
1050A Al99,5 Al99,5
1200 Al99,0 Al99,0
3103 AlMn AlMn1
221 alle 3xxx Legierungen AlCu AlCu
5005 AlMg1 AlMg1(B)
5052 AlMg2,5 AlMg2,5
5754 AlMg3 AlMg3
5454 AlMg2,7Mn AlMg3Mn
222 5086 AlMg4Mn AlMg4
5083 AlMg4,5Mn AlMg4,5Mn0,7
23 6060 AlMgSi0,5 AlMgSi
6061 AlMg1SiCu AlMg1SiCu
6005A AlMgsi0,7 AlSiMg(A)
6082 AlMgSi1Mn AlSi1MgMn
7020 AlZn4,5Mg1 AlZn4,5Mg1
7075 AlZn6MgCu1,5 AlZn5,5MgCu
7022 AlZnMgCu0,5 —
1 1S0 209-1
Tabelle B.6: Italienische Gruppeneinteilung nach UNI
Gruppe Grundwerkstoffe UNI
21 1200: Al99,0 UNI 9001-1
1050A: Al99,5 UNI 9001-2
1070A: Al99,7 UNI 9001-3
1080A: Al99,8 UNI 90014
3003: AlMn1,2Cu UNI 9003-1
221 3004: AlMn1,2Mg UNI 9003-2
3005: AlMn1,2Mg0,4 UNI 9003-4
5005: AlMg0,8 UNI 9005-1
5050: AlMg1,5 UNI 9005-7
5052: AlMg2,5 UNI 9005-2
5151: AlMg2,7Mn UNI 8005-3
5154B: AlMg3,5 UNI 9005-8
22.2 5083: AlMg4,5 UNI 9005-5
5086: AlMg4,4 UNI 9005-1
23 6061: AlMg1SiCu UNI 9006-2
6082: AlMgSi1Mn UNI 9006-4
7020: AlZn1,5Mg UNI 9007-1
7075: AlZn5,8MgCu UNI 9007-2
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Tabelle B.7: Deutsche Gruppeneinteilung nach DIN 1745

Gruppe Grundwerkstoffe Gruppe Grundwerkstoffe
21 Al99,98R AlMnCu 22.2 AlMg4Mn
Al99,5 AlMn AlMg4,5Mn
Al98,7 23 AlMgSi1Mn AlZn4,5Mg1
Al99,8 AlMgSiCu
AlMgSi0,7
221 AlMn1Mg1 AlMg1
AlMn1Mg0,5
AlMg1,5
AlMg2,5
AlMg2Mn0,8
AlMg3
AlMg2,7Mn

Tabelle B.8: Osterreichische Gruppeneinteilung

Gruppe Grundwerkstoffe
21 Al99,0 AlMnCu
Al99,5 AlMn
Al99,7
Al99,8
Al99,98
22.1 AlMn1Mg1 AlMg1
AlMn1Mg0,5 AlMg1,5
AlMg2,5
AlMg3
AlMg2Mn0,5
AlMg2Mn0,8
AlMg2,7Mn
22.2 AlMg4Mn
AlMg4,5Mn
23 AlMgSi1Mn AlZn4,5Mg1
AlMgSi0,5
AlMgsSio0,7
AlMgSi0,9




