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Nationales Vorwort

Die vorliegende europaisch und international abgestimmte Norm wurde im CEN/TC 121/SC 4 ,Qualitats-
management fir das SchweilRen” erarbeitet und von ISO/TC 44/SC 10 ,Vereinheitlichung von Schweilivor-
schriften® identisch Gbernommen. Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss
AA 4.1 ,Qualitatsmanagement fur das Schweil3en”im NAS.

Fir die im Abschnitt 2 und in den Literaturhinweisen zitierten Europaischen und Internationalen Normen
bestehen identische DIN EN-, DIN ISO- bzw. DIN EN ISO-Normen (auf3er fir CR 12361 wurde DIN V 1739
veroffentlicht).

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN V 1739, Zerstérende Priifung an SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen — Atzungen fiir
die makroskopische und mikroskopische Untersuchung (CR 12361:1996)
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 17662
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Mérz 2005

ICS 25.160.30

Deutsche Fassung

Schweillen —

Kalibrierung, Verifizierung und Validierung von Einrichtungen
einschliellich erganzender Tatigkeiten, die beim Schweil’en
verwendet werden
(ISO 17662:2005)

Welding — Soudage —
Calibration, verification and validation of equipment used Etalonnage, vérification et validation du matériel utilisé pour
for welding, including ancillary activities le soudage, y compris pour les procédés connexes
(ISO 17662:2005) (1SO 17662:2005)

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 9. Februar 2004 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung 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 letzen 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, I;stland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Schweden, der
Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2005 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN ISO 17662:2005 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 17662:2005) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schwei3en®, dessen Sek-
retariat vom DIN gehalten wird, in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes" erarbeitet.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis September 2005, und etwaige entgegenstehende nationale Nor-
men mussen bis September 2005 zuriickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frank-
reich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Oster-
reich, Polen, Portugal, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Ver-
einigtes Kdénigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt die Anforderungen an die Kalibrierungen, Verifizierungen und Validierungen fur Einrichtungen fest,
die zur

— Uberwachung wéahrend der Fertigung an die EinflussgréRen des Prozesses oder

— Uberwachung der Eigenschaften der Einrichtungen gestellt werden, die zum SchweiRen und den verwandten
Prozessen benutzt werden,

wenn die erzielten Ergebnisse nicht einfach oder wirtschaftlich durch nachfolgende Nachweise, Uberwachungen
und Prifungen dokumentiert werden konnen. Dies berlicksichtigt die EinflussgréRen der Prozesse, die auf die
Gebrauchseigenschaften und besonders auf die Sicherheit des hergestellten Erzeugnisses einwirken.

ANMERKUNG 1 Die Norm beruht auf Aufstellungen von ProzessgroBen, die in den Normen flr die Schweilverfahrensprifun-
gen im Besonderen, aber nicht ausschlief3lich in der Normenreihe EN ISO 15609 festgelegt sind. Zukilinftige Anderungen dieser
Normen kdnnen ergeben, dass Zusatze oder Streichungen der berlicksichtigten KenngréRen notwendigerweise festzulegen
sind.

Zusatzlich sind im Anhang B einige Anleitungen hinsichtlich der Kalibrierungen, Verifizierungen und Validierungen
als Teil der Abnahmeprifungen fir die Einrichtungen wiedergegeben, die zum Schweil3en oder fiir verwandte Pro-
zesse eingesetzt werden.

Die Anforderungen an die Kalibrierungen, Verifizierungen und Validierungen als Teil der Uberwachung, der Prii-
fung, der zerstérungsfreien Prifung oder der Messung der geschweil3ten Endprodukte, die durchgefihrt werden,
um die Ubereinstimmung des Erzeugnisses zu verifizieren, liegen auBerhalb des Anwendungsbereiches der vorlie-
genden Norm.

Der Inhalt dieser Norm ist beschrankt auf Kalibrierungen, Verifizierungen und Validierungen der Einrichtungen nach
der Installation als Teil der Werkstattauslegung, fur die Wartung und/oder flr den Betrieb.

ANMERKUNG 2 Es sollte betont werden, dass die Norm die Herstellung und Installation der Schwei3einrichtungen nicht bein-
haltet. Die Anforderungen an neue Einrichtungen werden in Richtlinien und Erzeugnisvorschriften (Normen), falls notwendig,
festgelegt.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verwei-
sungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in
Bezug genommenen Dokuments (einschlief3lich aller Anderungen).

EN 562, Gasschweil3gerdte — Manometer fiir Schweillen, Schneiden und verwandte Prozesse

EN 729-1, Schweilltechnische Qualitdtsanforderungen — Schmelzschweilen metallischer Werkstoffe — Teil 1:
Richtlinien zur Auswahl und Verwendung

EN 729-2, Schweilltechnische Qualitdtsanforderungen — Schmelzschweilen metallischer Werkstoffe — Teil 2:
Umfassende Qualitdtsanforderungen

EN 729-3, Schweiltechnische Qualitdtsanforderungen — Schmelzschweillen metallischer Werkstoffe — Teil 3:
Standard-Qualitédtsanforderungen

EN 729-4, Schweilltechnische Qualitdtsanforderungen — Schmelzschweilen metallischer Werkstoffe — Teil 4:
Elementar-Qualitdtsanforderungen

EN 970, Zerstérungsfreie Priifung von SchmelzschweiSndhten — Sichtpriifung

EN 1321, Zerstérende Priifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makroskopische und
mikroskopische Untersuchungen von SchweilBnéhten
Documents
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CR 12361, Zerstérende Priifung von Schweinéhten an metallischen Werkstoffen — Atzungen fiir die makroskopi-
sche und mikroskopische Untersuchung

EN 13134, Hartléten — Hartl6tverfahrenspriifung
ENV 50184, Giiltigkeitserkldrung von Lichtbogenschweil3ausristung

EN ISO 14554-1, Schweilltechnische Qualitdtsanforderungen — WiderstandsschweiBen metallischer Werk-
stoffe — Teil 1: Umfassende Qualitdtsanforderungen (ISO 14554-1:2000)

EN ISO 14554-2, Schweiltechnische Qualitdtsanforderungen — WiderstandsschweiBen metallischer Werk-
stoffe — Teil 2: Elementar-Qualitdtsanforderungen (ISO 14554-2:2000)

EN ISO 14555, Schweillen — Lichtbogenbolzenschweil3en von metallischen Werkstoffen (ISO 14555:1998)

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

EN ISO 15609-1 Anforderung und Qualifizierung von SchweilRverfahren fiir metallische Werkstoffe — Schweil3an-
weisung — Teil 1: Lichtbogenschweil8en (ISO 15609-1:2004)

EN ISO 15609-2, Anforderung und Qualifizierung von SchweilSverfahren flir metallische Werkstoffe — SchweilRan-
weisung — Teil 2: Gasschweil3en (ISO 15609-2:2001)

EN I1SO 15609-3, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe — Schweil3an-
weisung — Teil 3: Elektronenstrahlschweil3en (ISO 15609- 3:2004)

EN I1SO 15609-4, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe — Schweil3an-
weisung — Teil 4: Laserstrahlschweil3en (ISO 15609-4:2004)

EN ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von SchweilRverfahren flir metallische Werkstoffe — Schweil3-
anweisung — Teil 5: Widerstandsschweil3en (ISO 15609- 5:2004)

EN ISO 15620, SchweilRen — ReibschweilRen von metallischen Werkstoffen (ISO 15620:2000)

ISO 669, Resistance welding — Resistance welding equipment — Mechanical and electrical requirements (Wider-
standsschweilBen — Widerstandsschweil3einrichtungen — Mechanische und elektrische Anforderungen)

3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

31

Genauigkeitsklasse

eine Klasse von Messgeraten, die bestimmte Messanforderungen erflllen, in der Absicht, die Fehler in festgelegten
Grenzen zu halten

(1]

3.2
Genauigkei_t_ der Messungen
die genaue Ubereinstimmung zwischen dem Messergebnis und einem wahren Messwert

(1]

3.3

Kalibrierung

eine Reihe von Tatigkeiten, die unter festgelegten Bedingungen ausgefihrt werden, um den Zusammenhang von
Mengenwerten, die von Messgeraten oder Messsystemen angezeigt werden, festzustellen oder durch die Werte,
die aus der Messung eines Werkstoffs oder Bezugswerkstoffs stammen und deren entsprechende Werte in Nor-
men aufgefihrt sind
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3.4
Messung
eine Reihe von Tatigkeiten, deren Zweck ist, den Wert einer Menge zu bestimmen

(1]

3.5
Messgerat
Gerat, das allein oder in Verbindung mit zusatzlichen Einrichtungen fir Messungen gebraucht werden soll

(1]

3.6

MaRBverkorperung

Gerat, mit dem in stets gleichbleibender Weise wahrend seines Gebrauchs ein oder mehrere Werte einer Grée
wiedergegeben oder geliefert werden sollen

3.7
Messsystem
vollstandige Messgeratesatze und zusammengestellte Einrichtungen, um spezielle Messungen durchzufihren

(1]

3.8

Wiederholbarkeit (von Messergebnissen)

die genaue Ubereinstimmung zwischen den Ergebnissen aus den fortlaufenden Messungen, die an den gleichen
Messstellen unter den gleichen Messbedingungen ausgefihrt werden

(1]

3.9

Reproduzierbarkeit (von Messergebnissen)

die genaue Ubereinstimmung zwischen den Messergebnissen, die an der gleichen Messstelle unter veranderten
Messbedingungen ausgefiuhrt wurden

(1]

3.10

Rickverfolgbarkeit

die Eigenschaften eines Messergebnisses oder eines Normwertes, die sich auf festgelegte Verweisungen beziehen
kdnnen; Ublich sind nationale oder Internationale Normen; in allen ist eine ununterbrochene Kette von Vergleichen
fur alle festgelegten Unsicherheiten enthalten

(1]

3.11

Validierung

Bestatigung durch Bestimmung eines objektiven Nachweises, dass die Anforderungen flr einen speziellen beab-
sichtigten Gebrauch oder eine Anwendung erfiillt worden sind [EN ISO 9000:2000]

3.12

Verifizierung

Bestatigung durch Bestimmung eines objektiven Nachweises, dass festgelegte Anforderungen erflillt worden sind
[EN ISO 9000:2000]

4 Aligemeine Anforderungen

4.1 Allgemeines

Messungen, Beaufsichtigungen und Prifeinrichtungen werden fir viele Anwendungen und als Teil fir viele Ar-
beitsaufgaben wahrend der schweiltechnischen Fertigung angewendet. Die Anwendungen kénnen jedoch folgen-
dermaflen zusammengefasst werden:

1) Beweis der Ubereinstimmung des Erzeugnisses mit den festgelegten Anforderungen;

2) Uberwachung des Prozesses, wenn die so erzielten Ergebnisse nicht einfach oder wirtschaftlich durch nach-
folgende Beobachtungen, Beaufsichtigungen und Priifungen verifiziert werden kénnen; ocuments

3) allgemeine Prozessiiberwachung. Document Sharing Hub

6
Full document details: DIN EN ISO 17662:2005-07


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-17662-2005-07
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-17662-2005-07

EN ISO 17662:2005 (D)

Die Einrichtungen zum Messen, Beaufsichtigen und Priifen, die zum Beweis der Ubereinstimmung des Erzeug-
nisses mit den festgelegten Anforderungen (1) verwendet werden, sollten richtig kalibriert, verifiziert oder validiert
sein. Dies wird z. B. in EN ISO 9001 gefordert. Viele Verfahren, die dem Beweis der Ubereinstimmung bei der Be-
aufsichtigung dienen, sind durch Normen abgedeckt, die typische Bestimmungen flr die Kalibrierungen, Verifizie-
rungen und Validierungen enthalten. Dies ist z. B. der Fall bei Normen fir die zerstérungsfreie und zerstérende
Prifung von Schweillungen. Weiterhin sind Anforderungen an die Dokumentation derartiger Qualitatsmerkmale
(z. B. zerstorungsfreie Prifungen) in Anwendungsnormen und/oder Vertragen festgelegt. Die Kalibrierungen, Veri-
fizierungen und Validierungen der Messeinrichtungen, die fir diese Art der Anwendungen eingesetzt werden, sind
in dieser Norm, abgesehen von einigen Erlauterungen Uber die Beaufsichtigung beim SchweiRen und bei der
Sichtprifung, nicht enthalten. Die entsprechenden Normen fur die Beaufsichtigungen und fir die Prifungen
mussen berucksichtigt werden.

Jedoch koénnen einige Qualitdtsmerkmale (ebenso bezogen auf die Sicherheit) am fertigen Bauteil oder Erzeugnis
nicht beaufsichtigt oder gepruft werden. Dies ist z. B. der Fall bei den Werkstoffeigenschaften des Schweiligutes
und der Warmeeinflusszonen neben den SchweiRnahten. Derartige Qualitdtsmerkmale sind durch eine geeignete
Dokumentation des Herstellungsprozesses (2) indirekt zu belegen. Die in dieser Norm wiedergegebene Anleitung
ist in der Hauptsache auf die Kalibrierungen, Verifizierungen und Validierungen der Messausristungen fiir solche
indirekte Dokumentation von Qualitatsmerkmalen beschrankt, die durch das Schweil’en beeinflusst werden. Zum
Messen, Beaufsichtigen und Prifen der Einrichtungen konnen einzelne Messgerate oder eingebaute Gerate, z. B.
die von eingesetzten Schweilistromquellen, verwendet werden.

Einrichtungen zum Messen, Beaufsichtigen und Prifen, die fir die allgemeine Prozessliberwachung verwendet
werden, kénnen ebenfalls kalibriert, verifiziert und validiert werden (3). Dies wird z. B. in EN ISO 90041) empfohlen.
Die Vorschriften fur derartige Anforderungen sind jedoch ganzlich dem Ermessen des Herstellers Uberlassen, die
Anforderungen kénnen nicht genormt werden und sind nicht in der vorliegenden Norm enthalten.

Eine Hauptaufgabe der Norm ist die Erérterung des Einflusses der verschiedenen Prozesseigenschaften auf die zu
erzielenden Ergebnisse und insbesondere auf die Moglichkeiten zur Verifizierung des Ergebnisses durch nachfol-
gende Uberwachungen, Beaufsichtigungen und Priifungen. Die Unterscheidung der Prozesseigenschaften zwi-
schen der Gruppe (2) und der Gruppe (3) ist nicht immer einfach, aber wesentlich bei der Auslegung von vertrag-
lichen und/oder gesetzlichen Anforderungen. Die wichtigste Grundlage flr die Auswahl der entsprechenden Eigen-
schaften sind die Vorschriften in den Normen fir die Schweiverfahren.

Die speziellen Anforderungen an die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung eines einzelnen Gerates muissen
aus der geforderten Arbeitsweise abgeleitet werden, die mit dem zuldssigen Bereich, der in der SchweiRanweisung
(WPS) fur die in Betracht kommende(n) Eigenschaft(en) festgelegt ist, im Einklang steht. Viele Geratearten, die zur
Uberwachung des Schweillens benutzt werden, wie Amperemeter, Voltmeter, Thermoelemente, Stoppuhren usw.,
werden auch fur sonstige Zwecke auflerhalb der Schweil3technik verwendet. Es sollte beachtet werden, dass die
Anforderungen an die Genauigkeit, wenn sie fir schweil3technische Zwecke angewendet werden, weniger streng
sein kénnen als bei anderen Anwendungen der Gerate. "Normal" (genormt) kann als Verfahren fiir die Kalibrierung,
Verifizierung und Validierung zu streng und zu aufwandig sein, wenn es flr schweiltechnische Zwecke angewen-
det wird.

Die wesentlichen Anforderungen an die Kalibrierungen, Verifizierungen und Validierungen hinsichtlich der Uberwa-
chung beim Schweillen und bei den verwandten Prozessen sind in den Normenreihen EN 729 und EN ISO 14554
festgelegt. Jedoch kdnnen sich weitere spezielle ergdnzende Anforderungen in den Konstruktionsvorschriften
und/oder in den Vertragsbedingungen befinden.

1) Es sollte beachtet werden, dass die EN ISO 9004 nicht fiir die Zertifizierung, Genehmigung oder fiir dg@rﬂg'sm@ﬂ&ﬁ
vorgesehen ist. Document Sharing Hub
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4.2 Wiederholhaufigkeit

Wenn es vereinbart wurde, dass Kalibrierungen, Verifizierungen oder Validierungen der Einrichtung notwendig
sind, dann missen die Kalibrierungen, Verifizierungen oder Validierungen einmal im Jahr durchgefiihrt werden, es
sei denn, dass es anderweitig festgelegt ist. Wenn ein beglaubigter Bericht tiber die Wiederholgenauigkeit und
Verbindlichkeit vorliegt, kann die Wiederholhaufigkeit der Kalibrierungen, Verifizierungen und Validierungen ver-
mindert werden. Die Wiederholung der Kalibrierungen, Verifizierungen und Validierungen kann jedoch, wenn nétig,
in klrzeren Zeitabstanden erfolgen, in Abhangigkeit von den Empfehlungen des Gerateherstellers, den Anforde-
rungen des Anwenders oder wenn Grunde vorhanden sind anzunehmen, dass sich die Leistungen der Einrichtun-
gen verschlechtert haben. In folgenden Fallen missen die Einrichtungen jedoch abgeschaltet (abgetrennt) werden,
um die Kalibrierungen, Verifizierungen oder Validierungen auszufihren, bevor die Einrichtungen wieder zum Ein-
satz kommen:

— wann immer Anzeichen vorhanden sind, dass ein Gerat nicht einwandfrei anzeigt;

— wann immer die Einrichtung sichtbar beschadigt ist und der Schaden die Funktion eines oder mehrerer Geréate
beeinflusst haben kann;

— wann immer die Einrichtung falsch angewendet wurde, und zwar in Abhangigkeit von schweren Belastungen
(Uberlastungen, Verkehrsunfallen usw.) oder in Abhangigkeit von anderen Ereignissen, die Schaden an einem
oder mehreren Geraten verursachen kénnen;

— wann immer die Einrichtung wiederhergestellt oder repariert worden ist.

4.3 Anforderungen

Grundsatzlich missen die Kalibrierungen, Verifizierungen und Validierungen fir alle Gerate durchgefuhrt werden,
die zur Uberwachung der EinflussgréRen fiir die Schweilprozesse angewendet werden, die in den Schweilverfah-
rensprifungen festgelegt sind. Die Normen fir SchweilRverfahrensprifungen enthalten zwar umfangreiche Zu-
sammenstellungen von EinflussgroRen, jedoch sind nicht alle Einflussgrof3en fir alle Anwendungen wesentlich. Die
folgenden Absatze geben einige Richtlinien fir die entsprechenden Anforderungen fir alle gebrauchlichen
Schweillprozesse wieder.

In den folgenden Fallen kénnen die Kalibrierungen, Verifizierungen und Validierungen vollstandig entfallen:
a) Wenn die Verifizierung des Prozesses nicht gefordert wird.

Kalibrierungen, Verifizierungen und Validierungen kénnen fiir alle Prozesse entfallen, fir die keine gesetzli-
chen oder vertraglichen Anforderungen an die Verifizierungen oder Validierungen des Prozesses bestehen.

ANMERKUNG 1 Dies ist liblicherweise der Fall bei Prozessen wie autogenes Brennschneiden oder Plasmaschneiden
und Lichtbogenausfugen mit Druckluft.

b) Massenfertigung

Kalibrierungen, Verifizierungen und Validierungen kénnen entfallen, vorausgesetzt, dass alle nachfolgenden
Bedingungen erfllt sind:

— die Fertigung wird durch Prifungen vor Fertigungsbeginn iberwacht und nachfolgend werden in regel-
maRigen Zeitabstdnden Prufungen an Teilen aus der vorliegenden Fertigung durchgefuhrt;

— die Uberwachung wird durch ein geeignetes System fiir die statistische Qualitatskontrolle unterstiitzt;

— der Prozess ist in den Zeitrdumen zwischen den Prifungen der Proben angemessen stabil;

— die Prifung vor Fertigungsbeginn und die Probenahme werden fiir jede Fertigungslinie (Schweil3zelle)
getrennt durchgefiihrt.

c) Serien- und Einzelteilfertigung

Kalibrierungen, Verifizierungen und Validierungen kdénnen entfallen, vorausgesetzt, dass alle nachfolgenden
Bedingungen erfillt sind:

— die Verfahren sind durch Verfahrensprifungen anerkannt;
— die vorliegende Fertigung wird mit der gleichen Schweilimaschine, die bei der Verfahrenﬁrijfung verwen-

det wurde, ausgefiihrt. ocuments
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ANMERKUNG 2 Aus innerbetrieblichen Griinden kann der Hersteller umfangreichere Kalibrierungen, Verifizierungen und Vali-
dierungen auszufiihren. Die Hauptgriinde sind:

— eine wirksamere Uberwachung der Prozesse ergibt eine héhere Produktivitat und eine wirtschaftlichere Arbeitsweise;

— die Méglichkeit der Ubertragung des Verfahrens von einer Einrichtung zu einer anderen ohne Justierungen bzw. Auf-
rechterhalten einer ununterbrochenen Fertigung;

— groRere Prozessbestandigkeit und somit hdhere wirtschaftliche Leistungsfahigkeit;

— die Uberwachungsangaben sind fiir verschiedene Einrichtungsarten austauschbar.

4.4 Prozessangaben

Fir alle SchweiRprozesse sind nachstehend die Prozessangaben festgelegt, die fiir die Kalibrierungen, Verifizie-
rungen oder Validierungen notwendig sind. Kalibrierungen, Verifizierungen oder Validierungen werden fir alle an-
deren Prozessangaben nicht bendtigt.

4.5 Werkstoffeigenschaften

Unterschiedliche Werkstoffarten werden in Verbindung mit der schweiflitechnischen Fertigung und den erganzen-
den Tatigkeiten verwendet. Diese schlieen die Grund- und Zusatzwerkstoffe, aber auch Schutzgase, Werkstoffe,
die fur die Schweillbadsicherungen verwendet werden usw., ein. Gelegentliche Eingangsiberwachungen und
Prifungen oder Nachprifungen der gelagerten Werkstoffe kdnnen durchgefiihrt werden, z. B. um einen Werkstoff
zu bestimmen. Derartige Tatigkeiten umfassen Gerate und Verfahren fir die chemische Analyse, eindeutige Werk-
stoffkennzeichnung usw. Die Bestimmungen fir die Kalibrierungen der Gerate, die fir derartige Zwecke verwendet
werden, liegen aullerhalb des Anwendungsbereiches der vorliegenden Norm.

Die Reinheit des Wurzelschutzgases kann, wie auch immer, vor dem Schweillen gemessen werden, es bildet je-
doch eine Ausnahme.

5 Allgemeine Prozessangaben fiir mehr als einen SchweilRprozess

5.1 Allgemeine Prozessangaben fiir alle Schweiprozesse

Die Normen fur die Schweillanweisungen fordern einige Angaben, die allgemein fir alle Schweil3prozesse gelten.
Fir die Kalibrierungen, Verifizierungen oder Validierungen kénnen die Prozessangaben, die in Tabelle 1 bis Ta-
belle 8 festgelegt sind, bendtigt werden.

Tabelle 1 — Bezogen auf den Grundwerkstoff und die Zusatzwerkstoffe

Notwendig zur Kalibrierung,

Verifizierung oder Validierung Gerate und Techniken

Bezeichnung

Werkstickabmessung

Gerate, die zur Messung und/oder Veri-
fizierung der Werkstlickabmessungen
verwendet werden, missen, wenn not-
wendig, kalibriert werden. Die Anforde-
rungen hangen von den festgelegten
Toleranzen usw. ab.

Messgerate wie Schiebelehren, Blgel-
messschrauben, Endmalie, Lineale und
Richtlineale usw. sind in verschiedenen
EN-, ISO- und nationalen Normen ent-
halten.
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Tabelle 2 — Bezogen auf die Verbindung

Bezeichnung

Notwendig zur Kalibrierung,
Verifizierung oder Validierung

Gerate und Techniken

Gestaltung der Verbindung

Die Gerate, die zum Messen und/

oder zur Verifizierung der Verbin-
dungsabmessungen verwendet werden,
mussen validiert werden.

Siehe EN 970.

Schweilposition

Als allgemeine Regel gilt, dass die An-
forderungen an die Bestimmung der
Schweilpositionen nicht sehr prazis
sind. Die Gerate, die zum Messen
und/oder zum Verifizieren der Schweil3-
positionen (z. B. Nivellierwaagen und
Gerate, die zum Messen der Winkel
verwendet werden) verwendet werden,
brauchen nicht kalibriert, verifiziert oder
validiert zu werden, es sei denn, dass
sie beschadigt und danach repariert
wurden.

Entsprechende Geréte sind in einer An-
zahl von Normen enthalten.

Nahtvorbereitung

Gerate, die zum Messen und/oder zur
Verifizierung der Verbindungsmalle
verwendet werden, mussen validiert
werden.

Siehe EN 970.

Tabelle 3 — SchweiBmaschine

Bezeichnung

Notwendig zur Kalibrierung,
Verifizierung oder Validierung

Geréte und Techniken

Typische Abmessungen,
Form und Anordnung der
Schweilmaschine und Ar-
beitsbedingungen wie:

— Zahl und Anordnung der

rahtelektroden;

Durchmesser der
chutzgasdiise und Auf
pannvorrichtungen;

Abstand des Kontakt
rohrs zur Werkstlick
oberflache;

Durchmesser der Elek-
troden und Drahtelek-
troden;

Abmessungen, Form,
Lage usw. der rick-
seitigen und vorder-
seitigen Beilage.

Die Gerate, die zum Messen und/ oder
Verifizieren der Abmessungen, Form,
Lage usw. der Spann- und Heftvorrich-
tungen sowie der Werkzeugausrustun-
gen verwendet werden, missen, wenn
geeignet, kalibriert, verifiziert oder vali-
diert werden.

Messgerate wie Schiebelehren, Blgel-
messschrauben, Endmalie, Lineale und
Richtlineale usw. sind in verschiedenen
EN-, ISO- und nationalen Normen ent-
halten.
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