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Die Europaische Norm EN 1011-7:2004 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vorwort

Die vorliegende Europaische Norm wurde vom CEN/TC 121/SC 4 ,Qualitdtsmanagement fir das
Schweillen® erarbeitet. Das zustédndige deutsche Normungsgremium ist der Gemeinschaftsausschuss
DIN/DVS AA 15.1/AG V 9.1 ,Elektronenstrahlschwei3en®.

Die im Abschnitt 2 und im Literaturverzeichnis genannten Europaischen bzw. Internationalen Normen sind
mit gleichem Inhalt als DIN-EN-Normen bzw. DIN-EN-ISO-Normen (auBer fir CRISO 15680 wurde
DIN V 1738 herausgegeben) veroffentlicht.

Fir die genannte Internationale Norm ISO 1190-1 existiert keine entsprechende Deutsche Norm.

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN V 1738, Schweillen — Richtlinien fiir eine Gruppeneinteilung von metallischen Werkstoffen
(ISO/TR 15608:2000); Deutsche Fassung CR ISO 15608:2000
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EUROPAISCHE NORM EN 1011-7
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Juli 2004

ICS 25.160.10

Deutsche Fassung

Schweillen — Empfehlungen zum Schweilden metallischer
Werkstoffe — Teil 7: Elektronenstrahlschweil3en

Welding — Recommendations for welding of metallic Soudage — Recommandations pour le soudage des
materials — Part 7: Electron beam welding matériaux métalliques — Partie 7 : Soudage par faisceau
d’électrons

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 30. April 2004 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung 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 bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

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

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Schweden, der
Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.
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Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2004 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 1011-7:2004 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 1011-7:2004) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweillen® erarbeitet,
dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2005, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Januar 2005 zurlickgezogen werden.

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

Diese Europaische Norm besteht aus den folgenden Teilen:

— Teil 1: Allgemeine Anleitungen fiir das Lichtbogenschweil3en

— Teil 2: Lichtbogenschweil3en von ferritischen Stéahlen

— Teil 3: Lichtbogenschweil3en von nicht rostenden Stéhlen

— Teil 4: Lichtbogenschweillen von Aluminium und Aluminiumlegierungen
— Teil 5: SchweilBen von plattierten Stéhlen

— Teil 6: Laserstrahlschweil3en

— Teil 7: Elektronenstrahlschweil3en

— Teil 8: SchweilRen von Gusseisen

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

Dieses Dokument enthalt besondere Empfehlungen fur das Elektronenstrahlschweiflen von metallischen
Werkstoffen und ist im Zusammenhang mit den allgemeinen Empfehlungen fiir das Schwei’en nach
EN 1011-1 zu beachten. Sie enthalt Einzelheiten Uber Qualitatsanforderungen, Fertigungseinrichtungen sowie
Uber die SchweilReignung einiger Werkstoffe und gibt Hinweise fiir die Ausfiihrung von Schweif3arbeiten.

Die besonderen Eigenschaften des Elektronenstrahlschweiltens sind die hohe Leistung bzw. Leistungsdichte
im Strahlfokus sowie der daraus entstehende ,Tiefschweileffekt und die hervorragende Steuerbarkeit des
Prozesses.

Das Elektronenstrahlschweil3en ist zu empfehlen, wenn bei geringer Warmeeinbringung und minimalem
Verzug metallische Werkstoffe, Kombinationen unterschiedlicher Metalle und Sondermetalle zu fligen sind. Es
erlaubt hohe SchweilRgeschwindigkeiten und Flexibilitdt bei der Konstruktion durch das Verbinden einfacher
Komponenten. Mit dem Elektronenstrahl kénnen sowohl kleine und grofle Wanddicken miteinander
geschweillt werden. Das Verfahren eignet sich vorteilhaft fur die Automatisierung und Qualitatssicherung.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument kann fir das Elektronenstrahlschweillen (Prozess-Nr. 51 nach EN ISO 4063) schweil3-
geeigneter Werkstoffe nach CR ISO 15608 angewendet werden. Es enthalt keine Angaben Uber zuldssige
Beanspruchungen an Schweil3nadhten oder Gber das Prifen und Bewerten von Schweil3ndhten. Diese sind
entweder den entsprechenden Anwendungsnormen zu entnehmen oder sind zwischen den Vertragsparteien
gesondert zu vereinbaren.

Fir das Anwenden dieses Dokumentes wird vorausgesetzt, dass die Empfehlungen von entsprechend
geschultem und erfahrenem Personal berilicksichtigt werden.

2 Normative Verweisungen

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

EN 1011-1, SchweiBen — Empfehlungen zum SchweiBen metallischer Werkstoffe — Teil 1: Allgemeine
Anleitungen fiir das Lichtbogenschweil3en

EN ISO 13919-1:1996, Schweillen — Elektronen- und Laserstrahl-SchweilBverbindungen — Leitfaden fiir
Bewertungsgruppen fiir UnregelméBigkeiten — Teil 1: Stahl (ISO 13919-1:1996)

EN ISO 13919-2:2001, Schweillen — Elektronen- und Laserstrahl-Schweil3verbindungen — Richtlinie fiir
Bewertungsgruppen fiir Unregelméigkeiten — Teil 2: Aluminium und seine schweil3geeigneten Legierungen
(ISO 13919-2:2001)

EN ISO 14744-1:2000, SchweiBen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweilSmaschinen — Teil 1:
Grundlagen und Abnahmebedingungen (ISO 14744-1:2000)

EN ISO 14744-2, Schweillen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweiBmaschinen — Teil 2: Messen
der Beschleunigungsspannungs-Kenngréf3en (ISO 14744-2:2000)

EN ISO 14744-3, SchweiBen — Abnahmepriifung Elektronenstrahl-SchweiBmaschinen — Teil 3: Messen der
Strahlstrom-KenngréBen (ISO 14744-3:2000)

EN ISO 14744-4, SchweilBen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweilBmaschinen — Teil 4: Messen
der Schwei3geschwindigkeit (ISO 14744-4:2000)

EN ISO 14744-5, Schweillen — Abnahmeprtifung von Elektronenstrahl-SchweiBmaschinen — Teil 5: Messen
der Fiihrungsgenauigkeit (ISO 14744-5:2000)

EN ISO 14744-6, Schweillen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-Schweilmaschinen — Teil 6: Messen
der Flecklagekonstanz (ISO 14744-6:2000)

EN ISO 15614-11:2002, Anforderung und Qualifizierung von SchweilRverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweilBverfahrenspriifung — Teil 11: Elektronen- und Laserstrahlschwei3en (ISO 15614-11:2002)

EN ISO 15609-3:2004, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweiBanweisung — Teil 3: Elektronenstrahlschweil3en (ISO 15609-3:2004)
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3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokumentes gelten die in ENISO 15609-3:2004, EN ISO 13919-1:1996,
EN ISO 13919-2:2001, EN ISO 14744-1:2000, EN ISO 15614-11:2002 angegebenen und die folgenden
Begriffe.

3.1
Beschleunigungsspannung
elektrische Potentialdifferenz U, zwischen Katode und Anode

3.2
Strahlstrom
Wert Iz des elektrischen Stroms im Strahl

3.3
Strahlpendeln
periodische Ablenkung des Elektronenstrahls von seiner Ausgangsposition gekennzeichnet durch MafRe und

O
s

2 Ausgangsposition der Strahlachse
3 Pendellange

ANMERKUNG  Siehe Bild 1.

Bild 1 — Begriffe des Elektronenstrahlpendelns

3.4
Kosmetiklage
oberflachliches Wiederaufschmelzen der Schweilinaht zur Verbesserung des Aussehens (Glattungslage)

ANMERKUNG Diese Lage wird durch einen defokussierten oder pendelnden Strahl erzeugt.

3.5
Defokussieren
Abweichung von der normalen Fokuslage (z. B. Fokus auf der Werkstlckoberflache)
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3.6
Fokusabstand
Abstand zwischen Fokuslinse und Strahlfokus

éﬁﬁmﬁ

ANMERKUNG  Siehe Bild 2.

Legende
Werkstuck
Arbeitsabstand
Warmeschutz
Fokuslinse
Fokusabstand
Strahlfokus
Strahlfleck

NOoO O WN -

Bild 2 — Definition des Arbeits- und Fokusabstandes

3.7

Arbeitsabstand

Abstand zwischen der Oberflache des Werkstickes und einer festgelegten Bezugsflache der Einrichtung mit
definiertem Abstand zur Linsenhauptebene

ANMERKUNG  Siehe Bild 2.

3.8
Linsenstrom
Strom 7, der zum Fokussieren des Elektronenstrahls durch die elektromagnetische Linse flief3t

3.9

Slope down

gesteuerte Verringerung der Strahlleistung am SchweiRnahtende. Der Slope-down-Bereich ist der Werksttick-
bereich, in dem der Slope-down-Vorgang sich auswirkt

ANMERKUNG  Siehe Bild 3. Der Slope-down-Bereich kann aus einem oder zwei Bereichen bestehen, abhangig von der
gewahlten Schweilausfluhrung:

a) bei unvollstindigem Durchschweif3en:

— ein Bereich, in dem die Schmelzzonentiefe kontinuierlich abnimmt;
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Werkstlick (ungeschweilter Bereich)

Documents

b) bei vollstandigem Durchschweiflten

— ein Bereich, in dem die Durchschweifltung vollstandig ist;

— ein Bereich, in dem die Durchschweiftung unvollstandig oder die Schmelzzonentiefe abnimmt.

a)
L
3
s 2 7
{
,L
c) Steuern von Iz zum SchweiBen einer Rundnaht mit Uberlappung

Legende
1 Werkstlick (geschweilter Bereich) 7  Slope-down-Bereich
2  Zeitunterschied zwischen Beginn der Steuerung und 8  Werkstlickbewegung

Beginn der Schweil3ung
3 Slope-up-Bereich 9
4 Uberlappungsbereich Iz Strahlstrom
5  Elektronenstrahl / Schweifinahtldange
6  Wiederaufschmelzzone t Schweil3zeit

Bild 3 — Definition von Begriffen fiir das Schweifen von Rundnahten
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