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Vorwort

Diese Norm wurde durch die Arbeltsgruppe 1 ,Anforderung und Anerkennung von Schwequerfahrensprufungen fur
metallische Werkstoffe* des CEN/TC 121 ,SchweiBen* erstelit.

Basis fiir diese Norm war Dokument 1SO/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 vorberaitet, deren Inhalt kurz im Anhang.A dieser Norm beschrieben wird.

in Ubereinstimmung mit den Gemeinsamen CEN/CENELEC-Regeln; die Teil der Geschéaftsordnung des CEN sind, sind
folgende Lander gehaiten, diese Europaische Norm zu tibernehmen:

Beigien, Dianemark, Deutschiand, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Halien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, (‘)sterrench Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und das Vereinigte Kénigreich.



0 Einleitung

SchweiBanweisungen werden zur sorgfaltigen Fest-
steliung von Planungen schweiBtechnischer Vorgénge
und von Qualitdtsiiberwachungen wéahrend des Schwei-
Bens bendtigt. SchweiBen ist als spezielier ProzeB in der
Terminologie der Normen fiir Qualitatssicherungssysteme
anzusehen. Die Normen fiir Qualitatssicherungssysteme
verlangen gewdhnlich, daB spezielle Prozesse ent-
sprechend einer schriftlichen Verfahrensbeschreibung
ausgefiihrt werden.

Teil 2 dieser Norm bestimmt den Rahmen fir die
SchweiBanweisungen fiir das LichtbogenschweiBen
metallischer Werkstoffe, bei deren Beachtung die Anfor-
derungen in den bestehenden Normen fiir Qualitats-
systeme bezlglich der Verfahrensanweisung erfullt
werden.

Die Aufstellung einer SchweiBanweisung gibt die erfor-
derliche Grundlage dafir, stellt allein jedoch nicht sicher,
daB die SchweiBverbindungen die Anforderungen erfii-
len. Einige Abweichungen, vor allem UnregelmaBigkeiten
und Verformungen, koénnen durch zerstérungsfreie
Prifungen am fertigen Erzeugnis beurteilt werden.

Metallurgische Abweichungen bilden jedoch ein beson-
deres Problem, weil eine zerstérungsfreie Beurteilung der
mechanischen Eigenschaften bei dem gegenwartigen
Stand der zerstorungsfreien Priftechnologie unmdglich
ist. Dies hat zur Aufstellung einer Reihe von Regeln far
die Anerkennung von SchweiBverfahren vor ihrer Frei-
gabe fiir die tatsdchliche Eertigung geftihrt. Teil 1_dieser
Norm legt diese Regein fest.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt aligemeine Regeln fiir die Anforderung
und Anerkennung von SchweiBverfahren fir metallische
‘Werkstoffe fest. Diese Norm/nimmt@uch Bezugcaufivers
schiedene andere Normen hinsichtlich,.ins/ einzelne
gehender Regelungen bei besonderen Anwendungen.

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

Diese Norm setzt eine Fertigung mit konventioneller
SchweiBeinrichtung unter direkter Uberwachung der
SchweiBer voraus. Diese Norm reicht nicht fir automa-
tisches SchweiBen oder Schweilen mit Robotern ohne
direkte menschliche Uberwachung (,intelligente SchweiB-
systeme”) aus.

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

Die Verwendung einer besonderen Art der Anerkennung
eines Schweiverfahrens 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 Europdische Norm enthalt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an
den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikatio-
nen sind nachstehend aufgefiihrt. Bei starren Verweisun-
gen gehdren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikationen nur zu dieser Europaischen Norm,
falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingear-

Seite 3
EN 288-1: 1992

beitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation.

EN 287-1 Prifung von SchweiBern; Schmelz-
schweiBen; Teil 1: Stahle

Prifung von SchweiBern; Schmelz-
schweiBen; Teil 2. Aluminium und Alu-
miniumlegierungen

Anforderung und Anerkennung von
SchweiBverfahren fiir metallische Werk-
stoffe; Teil 2: SchweiBanweisung fir das
LichtbogenschweiBen

Anforderung und Anerkennung von
SchweiBverfahren fiir metallische Werk-
stoffe; Teil 3: SchweiBverfahrensprifun-
gen fir das LichtbogenschweiBen von
Stahlen

Anforderung und Anerkennung von
Schwei3verfahren fiir metallische Werk-
stoffe; Teil 4: SchweiBverfahrensprifun-
gen fir das Lichtbogenschweifien von
Aluminium und seinen Legierungen

Einteilung und Erkldrungen von Un-
regelmaBigkeiten in Schmeizschwei-
Bungen an Metallen

ISO 857 : 1990 Schwei3- und Létverfahren; Begriffe

ISO 4063 : 1990 SchweiBen, Hartldten, Weichiéten und
Fugenléten von Metalien; Liste der Ver-
fahren und Ordnungsnummern fir
zeichnerische Darstellung

EN 287-2

EN 288-2

EN 288-3

EN 288-4

EN 26 520

3 Begriffe
31 , SchweiB3verfahren

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 Schweiflens
und die Warmenachbehandlung (falls von Bedeutung)
sowie die notwendigen Einrichtungen, die eingesetzt
werden.

3.2 SchweiBprozesse

Die Nomenklatur und die Definitionen der SchweiB-
prozesse nach ISO 857 werden in dieser Norm Uber-
nommen. Das Numerierungssystem flir die Schweif3-
prozesse nach ISO 4063 wird beibehaiten.

3.3 Vorlidufige SchweiBanweisung (pWPS)

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

3.4 SchweiBanweisung (WPS)

Ein Dokument, in dem die geforderten EinfluBgréen im
einzelnen aufgeflhrt sind, um die Wiederholbarkeit
sicherzustelien.

3.5 Arbeitsanweisung

Eine vereinfachte Beschreibung eines SchweiBver-
fahrens, das fur die direkte Anwendung in der Werkstatt
geeignet ist.
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36 Anerkannte SchweiBanweisung

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

37 Bericht iber die ‘Anerkennung des
SchweiBverfahrens (WPAR)

Ein Bericht, der sowohl alle wesentlichen Daten fiir das

SchweiBen eines Prifstickes, das fiir die Anerkennung

einer SchweiBanweisung bendtigt wird, als auch alle

Ergebnisse aus der Prifung der PriifungsschweiBung

enthdlt.

Anmerkung 1: Ein oder mehrere Berichte - Uber die
SchweiBverfahrensprifung kénnen zur Aner-
kennung einer SchweiBanweisung erforderlich
sein. In gewissen Fallen gilt die Anerkennung fur
mehr als eine SchweiBanweisung.

Anmerkung 2: WPAR wurde frither als WPQR bezeichnet.

38 Vorliegende schweiBtechnische Erfahrung

Wenn durch. zuverldssige Prifungsunterlagen belegbar
ist, daB die vom Hersteller eingerichtete schweiBtech-
nische Fertigung {ber eine Zeitspanne imstande war,
SchweiBungen gleichmaBiger und einwandfreier Qualitét
herzustellen.

3.9 Anerkannter SchweiBzusatz

Ein SchweiBzusatz oder eine Kombination aus SchweiB-
zusétzen, von einem unabhéngigen Priifer oder ‘éinet
unabhéngigen Priifstelle geprift und zertifiziert.

3.10_ SchweiBverfahrenspriifung
Herstellung und Prifung einer Schweiverbindung, repra-

sentativ derjenigen, die in der Fertigung angewendet wird,

um die Durchfiihrbarkeit eines SchweiBverfahrens nach-
Zuweisen.

3.11 NormschweiBBverfahren

Ein Schweiverfahren, das von einem unabhingigen
Priifer oder von einer unabhéngigen Priifstelle gepriift
und zertifiziert wurde und das anschlieBend fir jeden
Hersteller verfugbar ist.

3. 12 SchweiBpriifung vor Fertlgungsbegmn

Eine schweiBtechnische Priifung, die die gleiche Aufgabe
wie eine. SchweiBverfahrenspriifung hat, jedoch auf nicht
genormten Prifsticken aufbaut, um die Herstellungs—
bedingungen nachzuahmen. .

3.13 SchwelBzusitze
Werkstoffe, die zur Herstellung einer SchweiBung verwen-

det werden; sie schlieBen Zusatzwerkstoffe, SchweiB3-
pulver und Gase ein.

3.14 SchweiBitechnische EinfluBgroBe

3.14.1 Wesentliche EinfluBgroBe

Eine EinfluBgréBe, die die mechanischen und/oder metal-
lurgischen Eigenschaften der SchweiBverbindung beein-
fluBt.

3.14.2 Zusatzliche EinfluBgréBe

Eine EinfluBgroBe, die die mechanischen und/oder metal-
lurgischen Eigenschaften der SchweiBnaht nicht beein-
fiuBt.

3.15 Geltungsbereich

Der Umfang einer Anerkennung fir eine wesentliche Em-
fluBgroBe.

3.16 Grundwerkstoff

3.16.1 Normwerkstoff

Grundwerkstoff mit festgelegter chemischer Zusammen=-
setzung, mechanischen Eigenschaft’en, ‘Waérmebehand-
lung usw, der entsprechend einer Norm oder ahnlichen
umfassénden Bedingungen hergestellt und gehefert
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.

317 Priifstiick

Das SchweiBlteil, das fir die Prifung zur Anerkennung
benutzt wird. )

3.18 Probe

Das Teil joder. Stuck, /das ‘aus dem Prifstiick  heraus-
geschnitten wird, um eine verlangte zerstérende Priifung
durchzufiihren.

3.19  Prifung

Eine Folge von Tatigkeiten, die das Herstellen eines
geschweiiten 'Prifstlicks “ und ' die nachfolgende zer-
storungsfreie und/oder zerstérende Priifung sowie die
Berichterstellung einschlieBt.

3.20 Homogenes Schweibteil

Ein SchweiBteil, bei dem das Schweigut und der Grund-

werkstoff keine entscheidenden Unterschiede in den

mechanischen  Eigenschaften und/oder -in - der

chemischen Zusammensetzung aufweisen.

Anmerkung: Ein SchweiBteil aus gleichartigen Grund-
werkstoffen ohne Zusatzwerkstoff ist als homogen
anzusehen.

3.21 Heterogenes SchweiBteil

Ein Schweifteil, bei dem das SchweiBgut 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 UnregelméaBigkeit

Méngel in der SchweiBung oder eine Abwelchung von der

vorgesehenen Geometrie. UnregelméBigkeiten schlieBen

z.B. ein: Risse, ungeniligender Einbrand, Porositit,

Schiackeneinschliisse.

Anmerkung: EN 26 520 enthélt eine umfassende Liste
der UnregelméBigkeiten.



3.24 Metallurgische Abweichung

Anderungen der mechanischen Eigenschaften und/oder

des metallurgischen Gefuges des SchweiBgutes oder der

WiarmeeinfluBzonen verglichen mit den Eigenschaften

des Grundwerkstoffes.

Anmerkung: Metallurgische Anderungen schlieBen ein:
Verminderte Festigkeit, verminderte Verformungs-
fahigkeit, verminderte Bruchzéhigkeit usw. im
SchweiBgut und in den WarmeeinfluBzonen. Die
metallurgischen Anderungen sind durch die
Temperaturverdnderung wahrend des SchweiBens
in Verbindung mit der sich ergebenden
chemischen Zusammensetzung und dem Geflige
des SchweiBgutes bedingt.

3.25 Hersteller

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

3.26 SchweiBBer
Eine Person, die das Schweiien ausfiihrt.

Anmerkung: Ein Sammelbegriff fiir HandschweiBer und
Bediener von SchweiBeinrichtungen.

3.27 HandschweiBer

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

328 Bediener von Schweieinrichtungen

Ein Schweiler, der teilmechanisierte SchweiBeinrichtun-
gen bedient. Der Stabelekirodenhalter, die SchweiBpistole
oder der SchweiBbrenner werden relativ zum Werkstick
bewegt.

3.29 Prifer oder Priifstelle

Die Person oder die Organisation, die von den Vertrags-
parteien benannt ist, um die Ubereinstimmung mit der
anzuwendenden Norm zu bestatigen.

3.30 Lieferant der SchweiBBzusitze

- Die Geselischaft, die die SchweiBzusédtze herstellt oder
liefert.

4 Anforderung an die SchweiB3verfahren

Alle schweiBtechnischen Tétigkeiten sind vor Beginn der
Fertigung angemessen zu planen; die Planung muB die
SchweiBanweisungen fiir alle Schweilverbindungen
umfassen. Die WPS muB mit Teil 2 dieser Norm Oberein-
stimmen. Die Héhe der Anforderungen ist auf die
gewabhlte 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 ausfihrliche

Arbeitsanweisungen usw. erstellen, die wahrend der tat-

sachlichen Fertigung angewendet werden. Arbeitsan-

weisungen sind nicht zwingend, es sei denn, sie werden

vom Hersteller verlangt. Falls Arbeitsanweisungen auf-

gestelit werden, sind

— sie auf der Grundlage einer anerkannten WPS zu
erstellen

— definierte Werte fiir den Schwei3proze anzugeben,
die vom SchweiBer fiir alle wesentlichen EinfluB-
groBen zu beachten sind, soweit sie unter der direkten
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Uberwachung durch den SchweiBler stehen. Die
Werte kbénnen als Maschineneinstelldaten ange-
geben werden, vorausgesetzt, es besteht eine klar
definierte  Ubereinstimmung  zwischen den
Maschineneinstelldaten und den Werten fir die
wesentlichen und zusatziichen EinfluBgréBen, wie
sie in der WPS definiert sind.

5 Anerkennung von SchweiBlverfahren
5.1 Aligemeines

5.1.1 Art der Anerkennung

Die Norm definiert eine Anzahl von Arten zur Aner-
kennung von Schweiverfahren. Jede Art der Anerken-
nung hat bestimmte Anwendungsgrenzen hinsichtlich
des Schweiprozesses, des Grundwerkstoffes und der
SchweiBzusitze (falls verwendet). Einschrankungen fir
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. Fehit eine der-

- artige Bedingung, ist das Verfahren zur Anerkennung

zwischen den Vertragspartnern zum Zeitpunkt der
Anfrage oder Besteliung festzulegen.

Der Anhang enthélt einige Leitlinien zur Anwendung
jedes, Verfahrens zur Anerkennung. Die Anerkennung ist
durch “eine Vder ' folgenden Dokumentationsarten zu
erlangen:

—£’vorliggende schweiBtechnische Erfahrung (siehe 5.2)
— anerkannte SchweiBzusétze (siehe 5.3)

- SchweiBverfahrenspriifungen (siehe 5.4)

—, NormschweiBverfahren (siehe 5.5)

-~ Prifung vor Fertigungsbeginn (siehe 5.6).

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
friiheren Fertigungen und die aligemeinen Kenntnisse der
SchweiBtechnik benutzt. AnschlieBend ist die pWPS
durch eines der nach 5.1.1 genannten Verfahren anzu-
erkennen.

" Wenn die Anerkennung das SchweiBen von Prifsticken

beinhaltet, dann sind die Prifstiicke entsprechend der
pWPS zu schweiBen.

Alle Schweilverfahren sind vor Beginn der tatsachlichen
Fertigung anzuerkennen.

5.1.3 Aufsicht

Wenn die Anerkennung durch eine SchweiBverfahrens-
priifung oder eine Prifung vor Fertigungsbeginn erreicht
wird, sind alle Tatigkeiten, die mit dem Schweien der
Priifsticke zusammenhangen einschlieBlich Vorbereiten
und Zusammenbau sowie Uberwachen und Priifen durch
einen Priifer oder eine Prifstelle, zu bestatigen.

5.2 Anerkennung durch vorliegende
schweitechnische Erfahrung

Dem Hersteller kann eine WPS unter Bezugnahme auf
vorliegende Erfahrung unter der Bedingung anerkannt
werden, wenn er durch geeignete zuverldssige Unter-
lagen unabhangiger Art beweisen kann, daB er bereits
friiher derartige Verbindungen und Werkstoffe zufrieden-
stellend geschweiBt hat.
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