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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 18007-3:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifsen und ver-
wandte Verfahren erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdndige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-19 AA ,Schweifden von Alu-
minium und anderen Leichtmetallen (DVS AG W 6)“im DIN-Normenausschuss Schweifien und verwandte Ver-
fahren (NAS).

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafden auch fiir den englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen:

[SO 14731 siehe DINENISO 14731
[SO 14732 siehe DINENISO 14732

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen {iber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 14731, Schweifsaufsicht — Aufgaben und Verantwortung

DIN EN ISO 14732, SchweifSpersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen SchweifSen von metallischen Werkstoffen

Documents

Document Sharind Hub

Full document details: E DIN EN 18007-3:2023-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-3-2023-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-3-2023-10

- Entwurf -
E DIN EN 18007-3:2023-10

- Leerseite -

Documents
4 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 18007-3:2023-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-3-2023-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-3-2023-10

- Entwurf -

August 2023

prEN 18007-3

Schweifden und verwandte Verfahren - Elektromagnetisches Pulsschweif3en - Teil 3:
Qualifizierung der Bediener und Einrichter

Welding and allied processes - Electromagnetic pulse welding - Part 3: Qualification of welding operators and
weld setters

Soudage et techniques connexes - Soudage électromagnétique par impulsion - Partie 3: Qualification de I'opé-
rateur et du régleur

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 18007-3:2023-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-3-2023-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-3-2023-10

- Entwurf -

E DIN EN 18007-3:2023-10
prEN 18007-3:2023 (D)

Inhalt
Seite

Europdisches Vorwort . . . . . v v v v i i ittt e e e e e e e e e e e e 4
Einleitung . . . . . . . o i i i 5
1 Anwendungsbereich . . ... ... ... .. e 6
2 Normative Verweisungen . . . . . . . . . o 0 it i i i e e e e e e e e e 6
3 Begriffe . . . . . . . . . e e e e e e e e e e s 6
4 Schweiflpersonal . . . . . . . . . . o i e e e e e s 6
4.1 Allgemeines . . . . . i v i i i e e e 6
4.2 Bediener und Einrichter von EMP-Schweifdeinrichtungen . .................. 6
4.3 Schweiflaufsichtspersonal (Aufsichtsperson) . . . . . . ... ... ... 7
4.4 Wesentliche EinflussgrofRen und Geltungsbereich . . . ... .................. 7
4.4.1 Allgemeines . . . . . . . . it i e e e e e e e e 7
4.4.2 EMPW-Variante . . . . . . . . . . @ i e e e e e e e e e e e 7
4.4.3 Schweifdeinrichtung . . . ... ... ... e e 7
4.4.4 Grundwerkstoffe und Flyer-Werkstoffe . . . . ... ... ..... .. ... ... ... 8
4.5 Qualifizierungsverfahren . . . . . .. .. .. .. . . i e 8
4.5.1 Qualifizierung auf Grundlage einer Standard-Priifschweifdung . ............... 8
4.5.2 Qualifizierung auf Grundlage einer Schweifdverfahrenspriifung . . . . ... ......... 8
4.5.3 Qualifizierung auf Grundlage einer schweif3technischen Priifung vor Fertigungsbeginn

oder Fertigungspriiffung . . . . . . . . . . . . i i e e e 8
4.5.4 Qualifizierung auf Grundlage einer Stichprobenpriifung . ... ................ 8
4.6 Priifschweiflndhte . . .. ... ... ... . e e e 8
4.6.1 Allgemeines . . . . . . . .. it e e e e e e e e 8
4.6.2 Sichtpriifung und Abnahmekriterien . . . ... ... .. ... ... . .. . o o 9
4.6.3 ZerstorendePriffung . . . . . . . . . .. . 9
4.6.4 Wiederholungspriiffung . . . ... ... .. . i e 9
4.7 Priffbericht. . . . . . . . . . e e e 9
5 Priifbescheinigung . . . . . . . . . . ... e e e 9
5.1 Allgemeines . . . . . . . . i e e e e e e e e e 9
5.2 Giiltigkeitsdauer . . . . .. .. . ... e e e e 10
5.2.1 Erstqualifizierung . . . . . .. . . . . . e e e e 10
5.2.2 Bestitigung der Giiltigkeit ... ... ... ... . ... . . . . e 10
5.2.3 Verlingerung der Qualifikation .. ....... ... ... . ... . . . i, 10
5.2.4 Entzugder Qualifikation ... . ... ... ... . ... . e 10
Anhang A (normativ) Funktionskenntnisse bezogen auf die Schweif3einrichtung . ...... ... 11
A1l Allgemeines . . . . . . . . i e e e e e e e e 11
A2 Schweifdfolgen/Verfahren . . . . . . .. . . . . . . e 11
A3 Fugenvorbereitung . . . . . . . . . . . o i e e e e s 11
A4 Schweifnaht-Unregelmafiigkeiten . ... ... ... ...t an 11
A.5 Qualifikation des Bedieners/Einrichters von Schweifdeinrichtungen . . . . . . . ... ... 11
A.6 Prozessablauf . . . . . . ... . . . e e e 11
Anhang B (normativ) Fachkunde iiber die Technologie beim Schweifden . . . . . . ... ... .... 13
B.1 Allgemeines . . . . . v v i i i e e e e e e e 13
B.2 Anforderungen . . . . . .. . i i it i e e 13
B.2.1 Grundlagen des elektromagnetischen Pulsschweiflens . . . ... ............... 13
B.2.2 Schweifdeinrichtung . . . ... ... ... e e 13
B.2.3 Schweifprozess . . . . v v v v v v v i e e e e e e e e e e e e e e 13
B.2.4 Fugenvorbereitung . . . . . . ... . i i i 14
B.2.5 Schweifdnaht-Unregelmifdigkeiten . ... ... ......... ... .. ..., 14
B.2.6 Sicherheitund Unfallverhiitung ... ... ... ... .. ... ... 14
B.2.7 Sichtpriifung der Schweiflndhte . .. ... ... ... ... .. i 14
Anhang C (informativ) Priifungsbescheinigung fiir Bediener/Einrichter von EMPW-Einrichtungen 15

Documents

2 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 18007-3:2023-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-3-2023-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-3-2023-10

- Entwurf -

E DIN EN 18007-3:2023-10
prEN 18007-3:2023 (D)

Literaturhinwelse . . . . . . . i i i ittt s i e e e e e e e e e e e e e e e e 16

Tabellen

Tabelle C.1 —Art der Qualifikation . . . . . . ... ... ... . ittt et e e e a s 15
Documents

Document Sharind Hub

Full document details: E DIN EN 18007-3:2023-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-3-2023-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-3-2023-10

- Entwurf -

E DIN EN 18007-3:2023-10
prEN 18007-3:2023 (D)

Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 18007-3:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifsen und ver-
wandte Verfahren “ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Die Normenreihe EN 18007 besteht aus folgenden Teilen:

— Teil 1: SchweifSwissen, Terminologie und Begriffe;

— Teil 2: Ausfiihrung der Schweifsverbindungen;

— Teil 3: Qualifizierung der Bediener und Einrichter;

— Teil 4: Spezifikation und Qualifizierung von Schweifverfahren;

— Teil 5: Qualitdits- und Priifanforderungen.
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Einleitung

Das elektromagnetische Pulsschweifen ist eine innovative Festkorperschweifdtechnik, die zur Gruppe der
Pressschweifdverfahren gehort und auf der Nutzung elektromagnetischer Kréafte zur Verformung, Beschleu-
nigung und Verschweifdung von Werkstiicken beruht. Es wird keine externe Warmequelle verwendet, die
Verbindung wird nur durch einen Hochgeschwindigkeitsaufprall hergestellt.

Der zunehmende Einsatz des elektromagnetischen Pulsschweifdens hat den Bedarf fiir eine Norm geschaffen,
um sicherzustellen, dass das Schweif3en so effektiv wie moglich durchgefiihrt wird und dass eine geeignete
Steuerung aller Aspekte des Arbeitsablaufes erfolgt.

Um effektiv zu sein, sollten bei der Produktion und beim Einsatz von geschweifdten Produkten keine Probleme
auftreten. Damit dieses Ziel erreicht wird, ist es notwendig, von der Gestaltungsphase bis hin zur Auswahl von
Werkstoffen, Herstellung und Priifung Kontrollmechanismen zur Verfiigung zu stellen. Beispielsweise kann
eine schlechte Gestaltung schwerwiegende und kostspielige Schwierigkeiten in der Werkstatt oder beim Ein-
satz hervorrufen. Falsche Prozessparameter und/oder eine falsche Auswahl von Werkstoffen konnen zu Fehler
beim Schweifden fiihren. Schweifdverfahren miissen korrekt formuliert und zugelassen sein, um Fehlstellen zu
vermeiden. Um die Herstellung eines Qualitatsproduktes sicherzustellen, muss die verantwortliche Leitung
potentielle Fehlerquellen erkennen und entsprechende Qualitdtssicherungs- und Priifverfahren einfiihren. Es
sollte eine Uberwachung eingefithrt werden, um sicherzustellen, dass die festgelegte Qualitit erreicht wird.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Anforderungen an die Qualifizierung der Bediener und Einrichter von Schweif3ein-
richtungen fiir das elektromagnetische Pulsschweifden (EMPW, en: electromagnetic pulse welding) fest.

Dieses Dokument gilt nicht fiir Personal, das ausschlief3lich das Be- und Entladen der automatischen Schweif3-
einrichtung ausfiihrt.

Dieses Dokument ist anwendbar, wenn der Vertrag oder die Anwendungsnorm eine Eignungspriifung der
Bediener und Einrichter vorschreibt.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokumentes darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokumentes (einschliefilich aller Anderungen).

[SO 14732, Welding personnel — Qualification testing of welding operators and weld setters for mechanized and
automatic welding of metallic materials

[SO 14731, Welding coordination — Tasks and responsibilities

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach prEN 18007-1 und ISO 14732.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IEC Electropedia: verfiigbar unter https://www.electropedia.org/

— ISO Online Browsing Platform: verfligbar unter https://www.iso.org/obp

4 Schweifdpersonal
4.1 Allgemeines

Alle Qualifizierungen/Zertifizierungen von Bedienern oder Einrichtern von Schweif3einrichtungen miissen in
Ubereinstimmung mit diesem Dokument erfolgen.

4.2 Bediener und Einrichter von EMP-Schweifdeinrichtungen
Der Bediener von Schweifdeinrichtungen ist fiir den Betrieb der automatischen Schweifseinrichtung verant-
wortlich. Er ist dafiir verantwortlich, dass die Anlage ordnungsgemafi und sicher funktioniert und die Schweif3-

verbindungen entsprechend den geforderten Spezifikationen hergestellt werden.

Der Einrichter von EMP-Schweif3einrichtungen ist die Person, die befahigt ist, die Schweifdeinrichtung entspre-
chend den festgelegten Schweifdverfahren einzurichten.

Die Qualifikationspriifung fiir Bediener/Einrichter muss nach einer vorlaufigen Schweifdanweisung (pWPS,
en: preliminary welding procedure specification) oder einer Schweiflanweisung (WPS, en: welding procedure
specification) erfolgen, die nach prEN 18007-4 erstellt wurde. Bediener von EMPW-Einrichtungen miissen eine
angemessene praktische Ausbildung erhalten, die auch Sicherheitsverfahren umfasst.

Bediener und Einrichter von Schweifseinrichtungen miissen durch Durchfiihren einer der folgenden Priifungen
qualifiziert sein, wie in 4.5 beschrieben:
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— Standard-Priifschweifung (Funktionspriifung), siehe 4.5.1;

— Schweifdverfahrenspriifung, siehe 4.5.2;

— schweifdtechnische Priifung vor Fertigungsbeginn oder Fertigungspriifung, siehe 4.5.3;
— Stichprobenpriifung, siehe 4.5.4.

Die wesentlichen Einflussgrofien und der Geltungsbereich sind in 4.4 und die Giiltigkeit in Abschnitt 5 festge-
legt. Unter der Voraussetzung, dass der Bediener/Einrichter nach einer zugelassenen WPS arbeitet, darf der
Umfang der Priifung nur wie in 4.4 festgelegt eingeschrankt werden.

Zusétzlich miissen die Kenntnisse des Bedieners/Einrichters an der fiir die Eignungspriifung nach Anhang A
zu verwendenden Schweifdanlage gepriift werden.

Jede der Qualifizierungsprifungen fiir Bediener/Einrichter von Schweifdeinrichtungen muss durch eine Pri-
fung der schweifdtechnischen Kenntnisse ergdanzt werden (siehe Anhang B).

Anhang C enthalt einen Vorschlag fiir eine Priifbescheinigung.
4.3 Schweiflaufsichtspersonal (Aufsichtsperson)

Der Hersteller muss geeignetes Schweif3aufsichtspersonal zur Verfiigung haben, das dem Schweif3personal die
erforderlichen Anweisungen erteilt und die Arbeiten vorsichtig ausfithrt und iiberwacht. Die Schweif3aufsichts-
personen missen liber Kenntnisse und Erfahrungen auf dem Gebiet des Pressschweifdens, des Werkstoffver-
haltens und der Qualitatssicherung verfiigen. Die fiir die Qualititsarbeit verantwortlichen Personen miissen
ausreichend bevollmachtigt sein, um alle erforderlichen Mafdnahmen zu ergreifen. Sie verfligen tiber die erfor-
derlichen Kenntnisse und Fahigkeiten zur Durchfithrung der Arbeiten zur Qualitatssicherung im Bereich des
elektromagnetischen Pulsschweifens.

Die Aufgaben, Wechselbeziehungen und Grenzen der Verantwortungsbereiche dieser Personen sollten klar
definiert sein. Die Aufgaben und Verantwortlichkeiten der Schweifaufsicht sind in ISO 14731 festgelegt.

4.4 Wesentliche Einflussgréfden und Geltungsbereich
4.4.1 Allgemeines

Die Qualifizierung von Bedienern und Einrichtern basiert auf wesentlichen Einflussgréfien, wie in 4.4.2 ff. fest-
gelegt. Fiir jede wesentliche Einflussgrofde muss ein Geltungsbereich festgelegt werden. Wenn der Bediener
oder Einrichter aufderhalb des Geltungsbereiches arbeiten muss, ist eine neue Qualifikationspriifung erforder-
lich.

4.4.2 EMPW-Variante

Eine mit einer EMPW-Variante durchgefiihrte Qualifikationspriifung des Bedieners oder Einrichters qualifi-
ziert nur fiir diese spezielle Variante/Schweifdart. Als Beispiel: Eine Rohr-Rohr-Schweifdung kann nicht als
Blech-Blech-Schweifdung gelten und umgekehrt. Dies gilt fiir EMPW-Varianten, die in prEN 18007-1 erfasst und
in der fiir diese Qualifikationspriifung verwendeten vorlaufigen Schweifsanweisung (pWPS) oder Schweifian-
weisung (WPS) festgelegt sind.

4.4.3 Schweifdeinrichtung
Folgende Anderungen erfordern eine neue Qualifizierung:
— ein Wechsel von einem Schweifdmaschinentyp oder -modell zu einem anderen Schweifmaschinentyp oder

-modell, der/das zur Bedienung eine zusatzliche Schulung erfordert. Eine Priifung, die mit einem bestimm-
ten Maschinentyp durchgefiihrt wird, qualifiziert nur diesen Maschinentyp;
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