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EUROPAISCHE NORM EN 288-3
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Februar 1992

DK 621.791.75(083.1).669.14 : 620.1

Deskriptoren: SchweiBen, LichtbogenschweiBen, Stahl, Verfahren, Anerkennung, Priifung, Beschreibung, Anforderung,
Ausfiihrungsbedingungen

Deutsche Fassung

Anforderung und Anerkennun\%/von
SchweiBverfahren fiir metallische Werkstoffe

Teil 3: SchweiBverfahrensprifungen fir das LichtbogenschweiBen von Stahlen

Specification and approval of welding Descriptif et qualification d'un mode

procedures for metallic materials; opératoire de soudage sur les matériaux

Part 3: Welding procedure tests for the arc métalliques; Partie 3: Epreuve de
~welding of steels qualification d'un mode opératoire de

soudage a P'arc sur acier

Diese Européaische Norm wurde von CEN am.1992-02-21 angenommen,

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

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

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

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark,
Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, trland, Island, italien, Luxemburg,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und dem
Vereinigten Kénigreich. ‘

CEN

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1 050 Brissel

© 1992. Das Copyright ist den CEN-Mitgliedern vorbehalten. Ref-Nr. EN 288-3:1992D
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Vorwort
Diese Norm wurde durch die Arbeatsgruppe 1 Anforderung .und Anerkennung von SchweiBverfahrensprifungen far
metallische Werkstoffe* des CEN/TC 121 ,SchweiBen” erstellt.
Basis fiir diese Norm war Dokument 1ISO/TC 44/SC 10 N 177. Aufgrund der Auswertung von Erfahrungen und der zuletzt
gewonnenen Erkenntnisse waren jedoch Anderungen notwendig:
in Ubereinstimmung mit den Gemeinsamen CEN/CENELEC-Regeln, die Teil der Geschaftsordnung des CEN sind, sind
folgenden Lénder gehalten, diese Europdische Norm zu iibernehmen: -

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



0 Einleitung

Alle neuen SchweiBverfahrensprifungen missen vom
Tag der Veréffentlichung mit dieser Norm uberein-
stimmen.

Diese Norm setzt jedoch bestehende SchweiBverfahrens-
prifungen, die nach friheren nationalen Normen oder
Regeln abgelegt worden sind, nicht auBer Kraft, voraus-
gesetzt, die technischen Anforderungen sind erfdlit, und
sie entsprechen den Bedingungen und der Fertigung, in
der sie angewendet werden.

Auch wo zusatzliche Priifungen verlangt werden, um die
Verfahrensprifung den technischen Gegebenheiten
anzupassen, sind nur zusétzliche Priifungen an einem
Prifstick notwendig, das mit dieser Norm Gberein-
stimmen solite.

Bestehende Prifungen nach frGheren nationalen Normen
oder Regeln soliten zum Zeitpunkt der Anfrage bzw.
Bestellung beriicksichtigt und zwischen den Vertragspart-
nern vereinbart werden.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt fest, wie eine SchweiBanweisung durch
Schweifverfahrenspriifungen anerkannt wird.

Sie erklart die Bedingungen fir die Durchfiihrung der

SchweiBverfahrensprufungen und die Grenzen der Gul-
tigkeit eines anerkannten SchweiBverfahrens. fir alle
praktischen schweiBtechnischen Tatigkeiten innerhalb
des Bereiches der EinfluBgréBén nach Abschnitt 8.

Die. Prifungen sind nach dieser Norm durchzufihren, es
sei denn, daB durch die entsprechende Anwendungs-
norm oder durch den Vertrag scharfere Prifungen fest-
gelegt werden und diese anzuwenden sind.

Diese Norm gilt fir das LichtbogenschweiBen- von
Stahien. Die Grundgedanken' dieser Normakénnen auf
andere SchmelzschweiBprozesse angewendet werden,
wenn sie Inhalt einer Vereinbarung zwischen den
Vertragspartnern sind:

Anmerkung: Bestimmte Einsatz-, Werkstoff- oder
Herstellbedingungen konnen  umfassendere
Prifungen, als sie in dieser Norm festgelegt sind,
erfordern, um mehr Informationen zu erhalten und
um die Wiederholung von SchweiBverfahrens-
prifungen zu einem spéteren Zeitpunkt fiir die
Gewinnung zusatzlicher Werte zu vermeiden.

Soiche Prifungen kénnen umfassen:

— Langszugversuch im SchweiBgut

— Schweigut-Biegeversuch

— Kerbschiagbiegeversuch

—- Streckgrenze oder 0,2 %-Grenze

- Dehnung

-~ Chemische Analyse

— Mikroschliff

— Deltaferritbestimmung in  nichtrostenden austeni-

tischen Stahien.

LichtbogenschweiBen umfaBt die folgenden Schwei3-

prozesse nach ISO 4063:

111 Lichtbogenhandschweilen

114 Metall-LichtbogenschweiBen mit Fulldrahtelektrode

12 Unterpulverschweiien

131 Metall-InertgasschweiBen; MIG-SchweiBen

135 Metall-Aktivgasschweifien; MAG-SchweiBen

136 Metall-AktivgasschweiBen mit Fillldrahtelektrode

141 Wolfram-InertgasschweiBen; WIG-Schwei3en

15 PlasmaschweiBen.
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Andere SchmelzschweiBprozesse entsprechend Verein-
barung, z.B. Metall-LichtbogenschweiBen mit Filldraht-
elektrode (metallgeflit).

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthait durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an
den jeweiligen Stelien im Text zitiert, und die Publikatio-
nen sind nachstehend aufgefihrt. Bei starren Verweisun-
gen gehoren spétere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikationen nur zu dieser Europaischen Norm,
falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbei-
tet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Aus-
gabe der in Bezug genommenen Pubtikation.

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

EN... GeschweiBte Verbindungen in metalli-
schen Werkstoffen; Harteprifung
(Dokument CEN/TC 121/WG 5A
N 72rev) ')

EN... GeschweiBte StumpfstéBe in meta-
llischen Werkstoffen; Querzugversu-
che (Dokument CEN/TC 121/WG 5A
N67) ")

“EN... GeschweiBite StumpfstoBe in metalli-

schen Werkstoffen; Biegeversuche
(Dokument CEN/TC 121/WG 5A
N 68) ')

ENL.. GeschweiBte Verbindungen in metalii-
schen Werkstoffen; Lage der Proben
und Kerbrichtung der Kerbschlag-
probe (Dokument CEN/TC 121/WG
S5AN59) ")

1O 1106-1 : 1984 Empfohlene Arbeitsweise fir die
Durchstrahlungsprifung von
SchmelzschweiBverbindungen; Teil 1:
SchmelzgeschweiBte Stumpfnahte an
Stahlblechen mit Dicken bis 50 mm

ISO 1106-2 : 1985 Empfohlene Arbeitsweise fiir die
Durchstrahlungsprifung von
SchmelzschweiBverbindungen; Teil 2:
SchmelzgeschweiBte Stumpfnéhte an
Stahiblechen Uber 50 bis 200 mm

Wanddicke
1SO 1106-3 : 1984 Empfohlene Arbeitsweise far die
Durchstrahlungsprifung von

SchmelzschweiBverbindungen; Teil 3:
SchmelzgeschweiBte Rundnéhte in
Stahirohren mit Wanddicken bis
50 mm

1SO 3452 :1984  Zerstorungsfreie Prifung; Eindring-

verfahren; Aligemeine Grundsatze

SchweiBen, Hartidten, Weichléten und
Fugeniéten von Metallen; Liste der
Verfahren und Ordnungsnummern flr
zeichnerische Darstellung

ISO 4063 : 1990

1ISO 5817 :1992  LichtbogenschweiBverbindungen an
Stahl; Richtlinie fur Bewertungsgrup-

pen fiir UnregelmaBigkeiten

Schweif3nahte; Arbeitspositionen,
Begriffe der Winkel von Neigung und
Drehung

1SO 6947 : 1990

) In Vorbereitung



Seite 4
EN 288-3 : 1992

3 Begriffe ,

Fir diese Norm gelten die in Teil 1 dieser Norm auf-
gefihrten Begriffe.

4 Vorlaufige SchweiBanweisung (pPWPS)-

Die vorlaufige SchweiBanweisung ist nach Teil 2 diesér
Norm anzufertigen. Sie muB den Bereich fir alle wesent-

lichen Parameter festlegen.

5 Schweiﬁverfahr‘ensp‘r’ﬁfung

Herstellung und Priifung eines Prifstiicks mit dem:
SchweiBverfahren, das in der Fertigung eingesetzt wird -

und den Abschnitten 6 und 7 dieser Norm entspricht.

Der Schweifler, der die Schwe}ﬁverfahrensprﬁfung in
Ubereinstimmung mit dieser Norm™ erfolgreich durch-
gefiihrt hat, ist fir den entsprechenden Geltungsbereich
des in Betracht kommenden Teils von EN 287 anerkannt.

6 Priifstiick

6.1 Allgemeines

Das SchweiBteil, auf das sich das SchweiBverfahren, mit
dém - gefertigt wird, bezieht, wird durch ein genormtes
Prifstiick oder genormte Priifstiicke, wie in 6.2 festgelégt,
reprasentiert.

6.2 Form und MaBe der Priifstiicke '

Die Priifstiicke miissen eine ausreichende GroBe haben,
um eine angemessene Wirmeéverteilung sicherzustellen.
in den Bildern 1 bis 5 ist ,t* die Dicke des dickeren Teils.
Zusétzliche Priifsticke oder {iber die MindestgroBe hin-
ausgehende Priifstiicke konnen fir zusatzliche dnd/oder
Ersatzproben angefertigt werden.

Falls durch eine Anwendungsnorm verlangt wird, ist die
Walzrichtung auf dem Prifstiick anzugeben, wenn die
Kerbschiagbiegeproben aus der WérmeeinfiuBzone
(WEZ) zu entnehmen sind. ‘ I
Die Wanddicke und/oder der RohrauBendurchmesser der
Priifstiicke sind nach 8.3.2.1 bis 8,3.2.4 auszuwéhlen.
Sofern nicht anders bestimmt, sind Form und Mindest-
mafe der Prifstiicke wie folgt:

6.2.1 Stumpfnaht am Blech S .
Das Priifstiick muB Bild 1 entsprechen. Die Lénge des
Priifstiicks muB so groB sein, damit die entsprechenden
Proben nach Tabelle 1 entnommen werden kdnnen.

6.2.2 Stumpfnaht am Rohr

Das Priifstick muB Bild 2 entsprechen. Wenn kieine

Rohrdurchmesser verwendet werden, kénnen mehrere

Prufstiicke erforderlich sein. s

Anmerkung: Das Wort ,Rohs* allein oder in Verbindung
bedeutet jede Art von ,Rohr* oder ,Hohlprofil*.

6.2.3 T-Stumpfstof3 .

Das Priifstiick muB Bild 3 entsprechen. Die Lange der
Priifstiicke muB so groB sein, damit die entsprechenden
Proben nach Tabelle 1. entnommen werden kénnen.

6.2.4 Rohrabzweigung

Das Priifstiick muB Bild 4 entsprechen. Der Winkel a ist
der kieinste, der in der Fertigung vorkommt. :

Eine Rohrabzweigung ist als volldurchgeschweifite: Ver-
bindung anzusehen (aufgesetzte, eingesetzte oder durch-
gesetzte Verbindung).

6.2.5 Kehinaht o
Das Priifstiick muB den Bildern 4 oder 5 entsprechen. o
Diese konnen auch mit Fugenvorbereitung fiir eine teil-

weise Durchschweiung verwendet werden. v

Fugenvorbereitung und Anordnung entsprechend
der voridufigen SchweiBanweisung (pWPS)

&

a d

a = 3 tyMindestmaB 150 mm
b = 6 t; MindestmaB 350 mm

Bild 1. Pruifstiick fiir eine Stumpfhaht am Blech

Fugenvorbereitung und Anofdnung entspreéhend
der vorlaufigen SchweiBanweisung (pWPS)

l

a = MindestmaB 150 mm
D = AuBendurchmesser

Bild 2. Priifstiick fiir eine Stumpfnaht am-Rohr
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T
© Q
JL_F \/L— ] a= 3 t; MindestmaB 150 mm
b= 6 t; MindestmaB 350 mm
L \{\b J

Fugenvorbereitung und Anordnung entsprechend
der vorlaufigen SchweiBanweisung (pWPS)

Bild 3. Prifstiick fir einen T-StumpfstoB

Fugenvorbereitung und Anordnung
entsprechend der vorlaufigen
Schweianweisung (PWPS)

/|

| AT .

D1

«—
b

Bild 4. Priifstiick fiir eine Rohrabzweigung oder eine Kehinaht am Rohr

MindestmaB 150 mm

= AuBendurchmesser des

Hauptrohres

Wanddicke des
Hauptrohres

= AuBendurchmesser des

abzweigenden Rohres

Wanddicke des
abzweigenden Rohres
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1 'ﬂ Ein- oder beidseitig geschweiBt und angeordnet
i t2 entsprechend der vorlaufigen SchweiBanweisung (PWPS)
—o] | f—
L]
|

- | a = 3 t; MindestmaB 150 mm
r ' 1 b = 6 t, MindestmaB 350 mm
t, und t, = Dicke der Bleche

Bild 5. Prifstick fiir eine Kehinaht am Blech

Tabelie 1. Untersuchung und Priifung der Prifstiicke

Prifstick Priifart Priiffumfang FuBnote
Stumpfnaht Sichtprifung - o 100 % —_
Bilder 1 und 2 Durchstrahlung oder Ultraschall 100 % —

OberflachenriBprifung 100.% 1
Querzugversuch ‘2’ Proben -
Querbiegeversuch " 2 wurzelseitige und 2
: 2 oberseitige Proben
Kerbschiagbiegeversuch 2 Sétze 6
Hartepriifung . verlangt 3
Makroschliff 1 Probe -
T-StumpfstoB %) Sichtprufung 100 % —
Biid 3 OberflachenriBprifung - - 100% 1
Rohrabzweigung %) Ultraschall 100 % 4und?
Bid4 ~ - ¢ Hartepriifung verlangt 3
b Makroschliff 2 Proben -—
Kehinaht am Blech?) Sichtprifung, 100% =
Bild 5 OberflachenriBpriifung 100 % 1=
Kehlnaht am Rohr®) . Makroschliff 2 Proben —
Bild 4 ’ Hartéprifung verlangt 3

Farbeindringpriifung:

t = 12 mm ersetzt werden.

-— Stahle der Gruppe 9.

3) Nicht gefordert fir Grundwerkstoffe: o
— ferritische Stahle mit Ry, < 420 N/mm? (R, < 275 N/mm?)

4 Nur fir ferritische Stahle und fir £ = 12 mm.

' Farbeindringprifung nach 1SO 3452 oder Mag'netpul\'/erprﬁfung. Fiir nichtmagnetische Werkstoffe nur

2) Je 2 Biegeproben, wurzelseitig und oberseitig im Zugbereich, kénnen vorzugsweise durch 4 Seitenbiegeproben bei

%)

N

Wenn die pWPS oder die WPS nicht durch andere Verfahren anerkannt ist, sollten zusatzliche Prifungen der
mechanischen Eigenschaften in Betracht gezogen werden.

1 Satz im SchweiBgut und 1 Satz in der WEZ. Ist nur fir Wanddicken ¢ > 12 mm und nur fir Grundwerkstoffe mit
festgelegter Kerbschlagzahigkeit durchzufiihren, oder wenn dies durch eine Anwendungsnorm verlangt wird. Falls
keine Priiftemperatur vorgeschrieben ist, erfolgt die Priifung bei Raumtemperatur. Siehe auch 7.4.4.

Fur AuBendurchmesser < 50 mm wird keine Ultraschallpriifung verlangt.

Falls es bei RohrauBendurchmessern > 50 mm technisch nicht méglich ist, Ultraschallprifung anzuwenden, ist —
wenn méglich — eine Durchstrahlungspriifung fir Rohrabzweigungen durchzufiihren (Bild 4).
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Abfall 25 mm

Bild 6. Probenlage fir eine Stumpfnahtam Blech

Scheitelpunkt fiir feststehendes Rohr

Biid 7. Probenlagen fir eine Stumpfnaht am Rohr
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Bereich 1 fir:

— 1 Zugprobe

— 1 wurzelseitige und
1 oberseitige Biegeprobe oder
2 Seitenbiegeproben

Bereich 2 fur:

— Kerbschlagprobe und zusétzliche Proben,
falls erforderlich

Bereich 3 flr:

— 1 Zugprobe

— 1 wurzelseitige und
1 oberseitige Biegeprobe oder
2 Seitenbiegeproben

Bereich 4 far:
— 1 Makroschliff
— 1 Harteprifung

Bereich 1 flr:

— 1 Zugprobe

— 1 wurzelseitige und
1 oberseitige Biegeprobe oder
2 Seitenbiegeproben

Bereich 2 fir:

— Kerbschiagprobe und zusétzliche Proben,
falls erforderiich

Bereich 3 fir:

— 1 Zugprobe

— 1 wurzelseitige und
1 oberseitige Biegeprobe oder
2 Seitenbiegeproben

Bereich 4 far:
— 1 Makroschliff
— 1 Hartepriifung
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Abfall 25 mm

Makroschliff und
Harteprifung:

Makroschliff:und Héarteprifung
sind aus den
Positionen A und B vorzunehmen

Bild 9. Probenlage bei einer Rohrabzweigung flir eine Kehinaht am Rohr

6.3 SchweiBen der Priifstiicke

Die Vorbereitung und das SchweiBen der Priifstiicke ist in
Ubereinstimmung mit einer pWPS und den ailgemeinen
Bedingungen der entsprechenden schweiitechnischen
Fertigung auszufiihren. Die SchweiBpositionen und die
Grenzwerte fir Neigungs- und Drehwinkel des Prif-
stiickes miissen 1ISO 6947 entsprechen,

Falls HeftschweiBungen in der endgultigen Verbindung
iiberschweit werden, sind sie im Prifstlick zu beriick-
sichtigen. - .

Das SchweiBen und Priifen von Priifstiicken sind von
einem Priifer oder einer Priifstelle zu bestétigen.

7 Untersuchung und Priifung
7.1 Priifumfang
Die Priifung umfaBt sowohl die zerstérungsfreie (NDT) als

auch die zerstorende Prifung und muB den Anforderun-
gen der Tabelle 1 entsprechen.

7.2 Lage und Entnahme der Proben

Die Probenlage entspricht den Bildern 6,7, 8 und 9.

Die Proben sind nach der zerstérungsfreien Prifung zu
entnehmen (NDT), wenn diese zufriedenstellende Ergeb-
nisse ergab. Es ist zuldssig, die Proben an solchen Stel-
len zu entnehmen, die keine zuldssigen Unregel-
maBigkeiten aufweisen.



	f`Pé¤¶ØX–Fìõ’Ð"h®�PŁâ�…¯—Ê˚2b
=†ÿ{ `ﬁ¥ªô�}^%%,Xßs%eþH_L�⁄¸üˆß;(¦„±˙MH¦»<ÞBMèûß£ô

