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Deutsche Fassung
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Specification and qualification of welding Descriptif et qualification d’'un mode opératoire de
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procedure test — Part 11: Electron and laser beam Epreuve de qualification d’'un mode opératoire de

welding soudage — Partie 11: Soudage par faisceau
(ISO 15614-11:2002) d’électrons et par faisceau laser

(ISO 15614-11:2002)

Diese Europaische Norm wurde von CEN am 2. Mai 2001 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfillen, 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 erhéltlich.

Diese Europaische 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 Management-Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden,
Schweiz, Spanien, der Tschechischen Republik und dem Vereinigten Kdnigreich.
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Vorwort

Der Text der EN ISO 15614-11:2002 wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 ,SchweiBen”, dessen
Sekretariat vom DS gehalten wird, in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and
allied processes*” erarbeitet.

Diese Européaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis September 2002, und etwaige entgegenstehende nati-
onale Normen missen bis September 2002 zurlickgezogen werden.

Diese Européische Norm wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Européische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der
EU-Richtlinien.

Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZB, der Bestandteil dieser Norm ist.
Die Anhange A und ZB sind informativ.
Der Anhang ZA ist normativ.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
L&nder gehalten, diese Européische Norm zu Ubernehmen:

Belgien, Ddnemark, Deuts__chland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Malta,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und
das Vereinigte Koénigreich.

Einleitung

Mit der Qualifizierung von Schweiverfahren wird bewiesen, dass die Fertigungsvorgange mit dem vereinbarten
SchweiBverfahren einschlieBlich der vorhergehenden und nachfolgenden Bearbeitung vollstandig Ubereinstimmen.

Bevor ein vorgesehenes SchweiBverfahren in der Fertigung eingesetzt wird, sollte der Hersteller die Eignung
der SchweiBanweisung (WPS) ermitteln und schriftlich belegen, ob eine SchweilBnaht die verlangte Qualitat
erreicht.

Bis heute ist die Eignung von SchweiBverfahren fur SchweiBteile als Teil der qualitatssichernden Aktividten
anerkannt. Bislang wird die Anerkennung der Eignung von SchweiBverfahren durch SchweiBverfahrenspriifungen
nur fir SchweiBteile durchgefihrt und dokumentiert, die Sicherheitsfragen betreffen und von 6ffentlichem
Interesse sind. Gegenwartig wird die europdische Harmonisierung der Vorgaben fiir SchweiBBverfahrens-
prifungen durch das Erstellen Europédischer Normen angestrebt. Dadurch erreicht der Hersteller ein gréBeres
Vertrauen fir den Anwender.

Die Prifungen dienen auch als Grundlage fir die gegenseitige Anerkennung der Leistungen, die von den
zustandigen Behdrden gefordert werden. In dieser Norm umfasst der Begriff ,SchweiBverfahren” alle Tatig-
keiten, die das SchweilBergebnis beeinflussen, wie Vorbereitung, Schweiparameter, Nachbehandlung und
Nacharbeit.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt fest, wie eine SchweiBanweisung fiir das Elektronenstrahl- oder Laserstrahl-
schweiBen durch eine SchweiBverfahrenspriifung qualifiziert wird.

Diese Norm ist Teil einer Normenreihe. Einzelheiten dieser Normenreihe sind in prEN ISO 15607, Anhang A,
enthalten.

Diese Norm definiert die Bedingungen fur die Durchfihrung der Qualifizierung von SchweiBverfahrensprifungen
und die Grenzen der Gltigkeit eines qualifizierten SchweiBverfahrens fiir alle praktischen schweif3technischen
Tétigkeiten innerhalb des Geltungsbereiches der variablen Einflussgré3en, der im Abschnitt 8 aufgeflhrt ist.

Die Prifungen miissen in Ubereinstimmung mit dieser Norm und gemeinsam mit zusétzlichen Prifungen,
wenn entsprechend festgelegt, durchgefiihrt werden.

Diese Norm gilt unabhangig von der Form der Teile, ihrer Dicke, ihrer Herstellungsart (gewalzt, geschmiedet,
gegossen, gesintert usw.) sowie ihrer Warmebehandlung flir metallische Werkstoffe. Sie umfasst uneingeschrankt
die Fertigung neuer Teile und Reparaturarbeiten.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthélt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publi-
kationen sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehéren spatere Anderungen oder Uber-
arbeitungen dieser 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
(einschlieBlich Anderungen).

EN 571-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen.

EN 895, Zerstdrende Priifung von Schwei3verbindungen an metallischen Werkstoffen — Querzugversuch.
EN 910, Zerstdrende Priifung von Schwei3ndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen.

EN 970, Zerstérungsfreie Prifung von SchmelzschweilBnédhten — Sichtpriifung.

EN 1043-2, Zerstérende Priifung von SchweiBverbindungen an metallischen Werkstoffen — Hértepriifung —
Teil 2: Mikrohdrtepriifung an Schweil3verbindungen.

EN 1290, Zerstérungsfreie Priifung von SchweiBverbindungen — Magnetpulverpriifung von Schweil3-
verbindungen.

EN 1321, Zerstérende Priifung von SchweiBverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makroskopische und
mikroskopische Untersuchungen von Schweif3néhten.

EN 1435, Zerstérungsfreie Prifung von SchweiBverbindungen — Durchstrahlungsprifung von Schmelz-
schweilBverbindungen.

EN 1714, Zerstérungsfreie Prifung von SchweiBverbindungen — Ultraschallpriifung von SchweiBverbindungen.

EN ISO 6947, SchweiBndhte — Arbeitspositionen — Definitionen der Winkel von Neigung und Drehung
(1ISO 6947:1993).

prEN ISO 15607, Anforderung und Anerkennung von SchweiBBverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Allgemeine Regeln (ISO/DIS 15607:2000).

prEN ISO 15609-3:2000, Anforderung und Anerkennung von SchweiBBverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweiBanweisung — Teil 3: Elekronenstrahlschwei3en (ISO/DIS 15609-3:2000).

prEN ISO 15609-4:2000, Anforderung und Anerkennung von SchweiBverfahren flir metallische Werkstoffe —
SchweiBanweisung — Teil 4: Laserstrahlschwei3en (ISO/DIS 15609-4:2000).

EN ISO 13919-1, SchweiBen — Elektronen- und Laserstrahl-SchweiBverbindungen — Leitfaden fir
Bewertungsgruppen fiir UnregelméBigkeiten — Teil 1: Stahl (ISO 13919-1:1996).

prEN ISO 13919-2, SchweiBen — Elektronen- und Laserstrahl-SchweiBverbindungen - Richtlinie fir
Bewertungsgruppen fiir UnregelméBigkeiten — Teil 2: Aluminium und seine schweiBgeeigneten Legierungen
(ISO/FDIS 13919-2:1999).

4 Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN I1SO 15614-11:2002-10


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-15614-11-2002-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-15614-11-2002-10

EN ISO 15614-11:2002 (D)

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten die in prEN ISO 15607, prEN ISO 15609-3 und
prEN ISO 15609-4 aufgefiihrten Begriffe.

4 SchweiBanweisung (WPS)

Eine pWPS (vorlaufige SchweiBanweisung) muss nach prEN ISO 15609-3 firr das ElektronenstrahlschweiBen
und nach prEN ISO 15609-4 flir das Laserstrahlschweil3en erstellt werden. Sie muss die Grenzwerte flr alle
relevanten Parameter enthalten.

Eine WPS muss solange als pWPS eingeordnet werden, bis sie in Ubereinstimmung mit dieser Norm
qualifiziert worden ist.

Die SchweiBanweisung (WPS) muss Einzelheiten, wie die schweiBtechnische Tétigkeit auszufihren ist,
enthalten, einschlieBlich Heften und Spannen.

5 SchweiBBverfahrensprifung
Das Herstellen und Prifen der Prifstlicke muss mit den Abschnitten 6 und 7 dieser Norm Ubereinstimmen.

Um die Fertigungsbesonderheiten fur die Erzeugnisse zu beriicksichtigen, kann die Qualifizierung in jeder der
Bewertungsgruppen B, C oder D erfolgen, wie sie in EN ISO 13919-1 fur Stahle oder in prEN ISO 13919-2 fur
Aluminium und seine Legierungen festgelegt sind.

Die Bewertungsgruppen sollten im Einzelfall durch die Anwendungsnorm oder durch den verantwortlichen
Konstrukteur festgelegt werden.

6 Prufstuck

6.1 Allgemeines

Das Bauteil, das durch Elektronen- oder LaserstrahlschweiBverfahren gefertigt wird, kann durch ein oder
mehrere genormte Prufsticke, wie sie in 6.2 festgelegt sind, verkoérpert werden.

6.2 Form und MaBe der Priifstiicke

Die Prifstiicke missen eine ausreichende GréBe aufweisen, um eine entsprechende Warmeverteilung
sicherzustellen und um zerstérende und/oder zerstérungsfreie Prifungen zu erméglichen.

Das Prifstiick muss festgelegt werden und so gestaltet sein, dass es soweit als méglich das Teil und dessen
Verbindungsgeometrie verkdrpert.

Es kénnen ein oder mehrere zuséatzliche Prufstiicke oder ein langeres Prifstick, das die MindestgréBe
Uberschreitet, verwendet werden, um Zusatz- und/oder Wiederholungsprifungen nach 7.5 zu bericksichtigen.

Falls die Anwendernorm oder die Spezifikation es verlangt, muss fir Blech die Hauptwalzrichtung des Blech-
werkstoffes auf dem Prifstlick angegeben werden.

Die Dicke und/oder der RohrauBendurchmesser der Prifstlicke miissen nach 8.5.2.1 und 8.5.2.2 ausgewahlt
werden.

Wenn nicht anderweitig festgelegt, missen die Form und MindestmaBe des Priifstiickes so beschaffen sein,
wie sie nachfolgend aufgefuhrt sind. Trotzdem muss die Lange des Prufstlickes so grof3 sein, dass die
entsprechende Anzahl der Prufstiicke (wie in den Tabellen 1 bis 3 aufgefihrt) vorbereitet werden kann.

6.2.1 Langsstumpfnaht

Das Prifstiick muss mit Bild 1 Gbereinstimmen.
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Legende

1 Vorbereitung des Schwei3stoBes und Zusammenstellung wie in der vorldufigen SchweiBanweisung
(PWPS) angegeben.

a=13 X t; Mindestmaf3 150 mm
b = 6 x t; Mindestmaf3 300 mm
t ist die Dicke des diinneren Werkstoffes beim Verbinden unterschiedlicher Dicken

Bild 1 — Priifstiick fiir eine Langsstumpfnaht

6.2.2 UmfangsstumpfschweiBnaht

Das Prufstiick muss mit den Bildern 2a) oder 2b) Ubereinstimmen. Wenn Rohre mit kleinen Durchmessern
verwendet werden, kdnnen mehrere Prifstiicke notwendig sein.

In Fallen, in denen der Durchmesser D des Teiles gréBer als 150 mm und D > 20 ¢ ist, kann zur Qualifizierung
des Verfahrens das Schweif3en eines Langsprifstiickes durchgefiihrt werden. Die Priifung muss so gestaltet
werden, dass die Schwei3nahtiberlappung und Bereiche des Leistungsabfalls integriert sind.

ANMERKUNG Das Wort ,,Rohr“ schlief3t jede Art von ,,Rohr“ oder ,Hohlprofil“ ein.

6.2.2.1 Radiale Stumpfnaht am Rohr (nach Bild 2a)).

6.2.2.2 Axiale SchweiBnaht an Rohr mit Rohr oder Rohr mit Blech (nach Bild 2b)).
6.2.3 Andere SchweiBnahtarten

6.2.3.1 T-Stumpfnaht

Das Prifstick muss mit Bild 3 Ubereinstimmen.

Eine T-Stumpfnaht kann wie folgt angefertigt werden:

a) T-Stumpfstol3 von einer Seite;

b) T-Stumpfsto3 von beiden Seiten;

¢) Kehlnaht (unvollstdndige DurchschweiBung) von einer oder zwei Seite(n);
d) Stichnaht.
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Legende

1 Vorbereitung des SchweiB3stoBes und Zusammenstellung wie in der vorlaufigen SchweiBanweisung
(PWPS) angegeben.

a =3 x t; Mindestmafi 150 mm

D = RohrauBendurchmesser

t = Wanddicke des diinneren Rohres beim Verbinden unterschiedlicher Dicken

a) Profstick fur eine radiale Rohrstumpfnaht

Legende

1 Vorbereitung des SchweiB3stoBes und Zusammenstellung wie in der vorlaufigen SchweiBanweisung
(pPWPS) angegeben.

a = Mindestabmessung des Bleches oder des Bauteils

D = RohrauBendurchmesser

a=D + 6 x t; MindestmaB3 D + 150 mm

t = Blechdicke

b) Prifstiick fir eine axiale Stumpfnaht an Rohr mit Rohr oder Rohr mit Blech

Bild 2 — Priifstiicke fiir Umfangsstumpfnéhte
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