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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 18007-4:2023) 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 3452-1 siehe DIN ENISO 3452-1

ISO 4063 siehe DIN ENISO 4063

ISO 6507-1 siehe DIN ENISO 6507-1
[S09015-2 siehe DIN ENISO9015-2

[SO 10447 siehe DIN EN ISO 10447

ISO 14270 siehe DIN ENISO 14270

ISO 14273:2016 siehe DINENISO 14273:2016-11
[SO 15607:2019 siehe DIN ENISO 15607:2020-02
IS0 17637 siehe DINENISO 17637

[SO 17639 siehe DINENISO 17639

[SO 18265 siehe DIN ENISO 18265

[SO 19828 siehe DINISO 19828

ISO 23277 siehe DIN EN ISO 23277

[SO 25239-4 siehe DINENISO 25239-4

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

Dieses Dokument (prEN 18007-4:2023) 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 Arbeitsablaufs 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 Schwierigkeiten in der Werkstatt oder beim Einsatz hervorrufen. Falsche Prozess-
parameter und/oder eine falsche Auswahl von Werkstoffen konnen zu Problemen beim Schweifen fiihren.
Schweifdverfahren miissen korrekt formuliert und zugelassen sein, um Fehlstellen zu vermeiden. Um die Her-
stellung eines Qualitatsproduktes sicherzustellen, muss die verantwortliche Leitung potentielle Fehlerquellen
erkennen und entsprechende Qualititssicherungs- und Priifverfahren einfiihren. Es sollte eine Uberwachung
eingefiihrt werden, um sicherzustellen, dass die festgelegte Qualitit erreicht wird.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Anforderungen fiir die Spezifikation und Qualifizierung von Schweifdverfahren fiir
das elektromagnetische Pulsschweifien fest.

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 Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

IS0 4063, Welding, brazing, soldering and cutting — Nomenclature of processes and reference numbers

[SO 14270, Resistance welding — Destructive testing of welds — Specimen dimensions and procedure for
mechanized peel testing resistance spot, seam and embossed projection welds

[SO 14273:2016, Resistance welding — Destructive testing of welds — Specimen dimensions and procedure for
tensile shear testing resistance spot and embossed projection welds

[SO 15607:2019, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — General rules
IS0 17637, Non-destructive testing of welds — Visual testing of fusion-welded joints

[SO 17639, Destructive tests on welds in metallic materials — Macroscopic and microscopic examination of
welds

prEN 18007-1, Schweifden und verwandte Verfahren — Elektromagnetisches Pulsschweifsen — Teil 1:
Schweifswissen, Terminologie und Begriffe

prEN 18007-3:—, SchweifSen und verwandte Verfahren — Elektromagnetisches Pulsschweifsen — Teil 3:
Qualifizierung der Bediener und Einrichter

3 Begriffe, Symbole und Abkiirzungen
3.1 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach prEN 18007-1.

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

— ISO Online Browsing Platform: verfiigbar unter https://www.iso.org/obp
— IEC Electropedia: verfiigbar unter https://www.electropedia.org/
3.2 Symbole und Abkiirzungen

Fiir die Qualifizierung von Schweifdverfahren gelten die in ISO 15607:2019, Tabelle 1 aufgefiihrten Abkiirzun-

gen.
Symbol Begriff Einheit
b Breite der parallelen Lange mm
by Breite der Schulter mm
L¢ parallele Lange mm
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Symbol Begriff Einheit
Lo urspriingliche Messlange mm
Ly maximale Breite der Schweifdnaht nach der Bearbeitung mm
Ly Gesamtlange des Priifstiicks mm
r Radius der Schulter mm
ts Dicke des Priifstiicks mm

4 Entwicklung und Qualifizierung von Schweifdverfahren
4.1 Allgemeines

Eine Schweiffanweisung (WPS, en: welding procedure specification) ist fiir die Industrie von grofder Bedeu-
tung, da sie das Dokument ist, das beschreibt, wie eine Schweifdung ausgefiihrt werden sollte. Es handelt sich
um ein Dokument, das nach einem bestimmten Verfahren qualifiziert wurde und die erforderlichen Einfluss-
grofien des Schweifdverfahrens enthalt, um die Wiederholbarkeit beim Produktionsschweifden sicherzustellen.
Das Dokument sollte Schweifdparameter, verwendete Werkstoffe, Art der Verbindung, Anlageneigenschaften
und Ausfiihrung der Schweifinaht enthalten. Weitere Informationen siehe EN ISO 15607.

Die Qualifizierung von Schweifdverfahren muss vor Beginn der schweifdtechnischen Fertigung erfolgen. Der
Anlagenbauer muss eine vorldufige Schweiflanweisung (pWPS, en: preliminary welding procedure specifica-
tion) erstellen und muss sicherstellen, dass sie fiir die Fertigung anwendbar ist; dabei sind die Erfahrungen aus
vorhergehenden Fertigungen und der allgemeine Kenntnisstand der Schweifstechnologie zu berticksichtigen.

Eine pWPS muss als Grundlage fiir die Erstellung eines Berichtes iiber die Qualifizierung eines Schweifdver-
fahrens (WPQR, en: welding procedure qualification record) verwendet werden. Die pWPS muss nach einem
der in Abschnitt5 (Schweifdverfahrenspriifung) oder Abschnitt 6 (Schweifdpriifung vor der Produktion) auf-
gefiihrten Verfahren geprift werden. Wenn das Fertigungsteil oder die Verbindungsgeometrie (einem) in 5.2
angegebenen normgerechten Priifstiick(en) genau entspricht, muss Abschnitt5 angewendet werden. Wenn
das Fertigungsteil oder die Verbindungsgeometrie nicht den normgerechten Priifstiicken genau entspricht,
muss Abschnitt 6 angewendet werden.

Die in einer pWPS erforderlichen Angaben sind in 4.2 angegeben. Bei einigen Anwendungen kann es erforder-
lich sein die Auflistung zu ergédnzen oder zu kiirzen.

Eine Schweifdanweisung (WPS) deckt einen gewissen Bereich an Grundwerkstoffen als auch an Verbindungs-
arten und Werkstoffdicken ab. Wenn zutreffend, miissen Bereiche und Toleranzen nach der entsprechenden
Norm und der Erfahrung des Anlagenbauers festgelegt werden.

Anhang B enthalt einen Vorschlag fiir eine Schweifdanweisung. Es sind zwei verschiedene Arten von Verbindun-
gen moglich: Verbindungen sich iiberlappender Bleche und Verbindungen sich {iberlappender Rohre. Bei der
ersten Anweisung handelt es sich um eine vorlaufige WPS fiir das elektromagnetische Pulsschweifsen von Ble-

chen unter Beriicksichtigung der erfassten Parameter. Die zweite Anweisung basiert auf der ersten Anweisung,
jedoch an iliberlappende Rohre angepasst.

4.2 Technischer Inhalt einer pWPS

4.2.1 Allgemeines

Die folgenden Informationen miissen in einer pWPS mindestens enthalten sein:
4.2.2 Angaben zum Anlagenbauer

— Bezeichnung des Anlagenbauers;
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— Bezeichnung der pWPS.

4.2.3 Grundwerkstoffart(en), Werkstoffzustand/-zustinde und Bezugsnorm(en)
— Benennung des Werkstoffs/der Werkstoffe und der in Bezug genommenen Norm(en).
4.2.4 Mafle und Geometrie des Grundwerkstoffs

Mafie und Geometrie der Teile, aus denen die Schweifdverbindung besteht:

— allgemeine Geometrie der zu schweifienden Teile;

— Auflendurchmesser und Wanddicke der Rohre;

— Mafle der Bleche (Lange, Breite, Dicken);

— geometrische Besonderheiten wie Fasen, falls zutreffend.

4.2.5 Bezeichnung der Schweif3einrichtung

— Bauart und entsprechende Bezeichnung (Modell, Seriennummer, Anlagenbauer der Schweifdeinrichtung);

4.2.6 Werkzeugbezeichnung

— Werkstoffe;

— Zeichnung oder Zeichnungsnummer;

— Beschreibung.

4.2.7 Spannvorrichtung

— Verfahren und Typ der Spannvorrichtungen und Einbauten (Maf3e und Werkstoff);
4.2.8 Ausfithrung der Schweif3verbindung

— Skizze der Ausfithrung der Schweifverbindung und Mafe (Uberlappungsabstand, Abstand zwischen Flyer
und stationdrem Teil, ...);

— Verbindungsart;

4.2.9 Fugenvorbereitung und Reinigungsverfahren
Beispielsweise:

— Entfetten;

— Entgraten der Kanten;

— Schleifen und Polieren, falls erforderlich;

4.2.10 Details zum Schweifen

— Das Schweifdverfahren muss wie in ISO 4063 aufgefiihrt bezeichnet werden;
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— Schweifdverfahren; Schweifden von Blechen oder rohrformigen Teilen;
— Prozessparameter:

— Ladespannung;

— Energie;

— geometrische Prozessparameter wie Position in der Werkzeugspule;

5 Qualifizierung auf Grundlage einer Schweifdverfahrenspriifung
5.1 Allgemeines

Dieses Verfahren legt fest, wie ein Schweifdverfahren durch Schweifden und Priifen von genormten Priifstiicken
qualifiziert werden kann.

Die geschweifdte Baugruppe, auf die sich das Schweifdverfahren in der Produktion beziehen wird, muss durch
tatsachliche Bauteile oder durch die Vorbereitung eines genormten Priifstiicks nach 5.2 reprasentiert werden.

Der Bediener, der die Schweifsverfahrenspriifung nach diesem Dokument zufriedenstellend durchfiihrt, ist
nach prEN 18007-5 qualifiziert.

Die Priifstiicke miissen aus den tatsdchlichen Bauteilen oder aus einem mafdstabsgerechten Priifstiick heraus-
geschnitten oder separat nach 5.3 geschweifst werden.

5.2 Form und Mafie der Priifstiicke
5.2.1 Allgemeines

Die Priifstiicke miissen so geformt sein, dass sie die Bauteil- und Verbindungsgeometrie moglichst gut repra-
sentieren.

Lange oder Anzahl der Priifstiicke miissen ausreichen, damit alle erforderlichen Priifungen durchgefiihrt wer-
den konnen. Es diirfen Priifstiicke verwendet werden, deren Lange die Mindestgrofie tiberschreitet, um die
Entnahme von Extraproben, Proben fiir eine Wiederholungspriifung oder beides zu ermoglichen (siehe 5.4.6).
Falls erforderlich, muss die Walzrichtung oder Extrusionsrichtung auf den Priifstiicken gekennzeichnet wer-
den.

5.2.2 Uberlappungsverbindung von rohrférmigen Teilen

Das Priifstiick muss nach Bild 1 vorbereitet werden.
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t

Ly

Legende

L1, L, Mindestldnge der Rohre (Mindestwert: 150 mm)
D1, Dy Aufendurchmesser der Rohre
t1,t2 Wanddicken der Rohre

Bild 1 — Priifstiick fiir eine Uberlappungsverbindung von rohrférmigen Teilen

5.2.3 Uberlappungsverbindung eines rohrférmigen Teils und eines massiven zylindrischen Teils

Das Priifstiick muss nach Bild 2 vorbereitet werden.

fa

Ly

Legende

L1, Ly, Mindestlange des Targets und des Rohrs (Mindestwert: 150 mm)
D1, D, Aufdendurchmesser des massiven Teils und des Rohrs
ty Rohrwanddicke

Bild 2 — Priifstiick fiir eine Uberlappungsverbindung eines rohrférmigen Teils und eines massiven
zylindrischen Teils

5.2.4 Uberlappungsverbindung von Blechen

Eine kontinuierliche Schweifdnaht muss wie in Bild 3 dargestellt hergestellt werden.
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ta

Ly

Legende

L1, Ly Mindestlange der Bleche (Mindestwert: 150 mm)
t1 Dicke des Target-Blechs

ty Dicke des Flyer-Blechs

W1  Breite des Target-Blechs

W,  Breite des Flyer-Blechs

Bild 3 — Priifstiick fiir eine Uberlappungsverbindung von Blechen
5.3 Schweifden von Priifstiicken

Die Priifstiicke miissen nach der pWPS und unter den allgemeinen Bedingungen des Fertigungsschweif3ens
(Parameter, Einrichtung usw.) geschweifdt werden, die sie reprasentieren.

Das Schweifden und Priifen des Priifstiicks muss vom Priifer oder von Priifstelle bezeugt werden.
5.4 Untersuchung und Priifung von Priifstiicken
5.4.1 Priifumfang

Die Priifung umfasst sowohl zerstorungsfreie Priifung (NDT, en: non-destructive testing) als auch zerstorende
Priifung.

Die Auswahl der durchzufiihrenden Priifungen und die Anzahl der Priifstiicke hdngen von den Leistungs- und
Qualitatsanforderungen der Bauteile oder der Baugruppe und der Einhaltung der einschlagigen Anwendungs-
norm ab. Die erforderlichen Priifungen und Abnahmekriterien miissen vor der Durchfithrung einer Qualifizie-
rung festgelegt werden. Beispiele fiir Priifplane sind in Tabelle 1 und Tabelle 2 enthalten.

In Anhang A sind zusétzliche Informationen {iber mogliche zerstérende und zerstérungsfreie Priifverfahren
enthalten. Spezifische Betriebs-, Werkstoff- oder Herstellungsbedingungen kdnnen umfangreichere Priifungen
erforderlich machen, um zusatzliche Priufdaten zu erhalten.

Die Priifung der Priifstlicke muss durch den Priifer oder die priifende Stelle verifiziert werden.

Tabelle 1 — Beispiele fiir die Priifung von Rohrverbindungen

Art der Untersuchung und Priifung Untersuchungs- und Priifungsumfang
Sichtpriifung 1 Probe
Dichtheitspriifung 3 Proben
Scherzugpriifung von Priifstiicken mit 3 Proben
Uberlappungsverbindungen
Schalpriifung 3 Proben
Makroskopische Untersuchung 1 Probe
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Tabelle 1 ( fortgesetzt)

Art der Untersuchung und Priifung

Untersuchungs- und Priifungsumfang

Mikroskopische Untersuchung

2 Proben

Zusatzliche Priifungen (z. B. zerstorungsfreie Priifung)

Falls erforderlich?

werden.

a8 Zusétzliche Priifungen miissen in Ubereinstimmung mit den betreffenden Anforderungen der Bauvorschriften durchgefiihrt

Tabelle 2 — Beispiele fiir die Priifung von Blechverbindungen mit Uberlappung

Art der Untersuchung und Priifung

Untersuchungs- und Priifungsumfang

Sichtpriifung? 1 Probe
Scherzugversuch von Priifstiicken mit 3 Proben
Uberlappungsverbindungen

Schélpriifung 3 Proben
Makroskopische Untersuchung 1 Probe
Mikroskopische Untersuchung 2 Proben

Zusatzliche Priifungen (z. B. zerstorungsfreie Priifung, ...)

Falls erforderlichP

werden.

a4 Verworfene Bereiche diirfen bei der Priifung nicht beriicksichtigt werden, wie in Bild 5 angegeben.

b Zusitzliche Priifungen miissen in Ubereinstimmung mit den betreffenden Anforderungen der Bauvorschriften durchgefiihrt

5.4.2 Lage und Entnahme von Proben

Nach erfolgreicher Sichtpriifung des Priifstiickes miissen die Proben entnommen werden. Die Proben miissen

entsprechend Bild 4 und Bild 5 angeordnet sein.
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Legende

1 Bereich fiir 1 Probe fiir die makroskopische und die mikroskopische Untersuchung. Dies ist der geschlitzte
Bereich der Werkzeugspule oder des Feldformers (= Bereich mit dem kleinsten magnetischen Druck)

2 Bereich fiir 1 Probe fiir die makroskopische Untersuchung. Dies ist die gegeniiberliegende Seite des
geschlitzten Bereichs der Werkzeugspule oder des Feldformers.

3 Bereich fiir Proben fiir die Zugpriifung und die Schalpriifung

Bereich fiir zusatzliche Proben, falls erforderlich

geschlitzter Bereich des Feldformers

NS

Bild 4 — Lage der Proben fiir Rohrverbindungen
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Legende

1, 2 mindestens 30 mm von jedem Ende der Priifschweifdnaht entfernt (abhdngig von verwendeter Spule
und Bauteilgeometrie)

3 Bereich fiir Proben fiir die makroskopische und die mikroskopische Untersuchung, Proben fiir Schal-
und Scherzugpriifungen oder zusétzliche Proben, falls erforderlich

4  Schweifdnaht

Bild 5 — Lage der Proben fiir eine Uberlappungsverbindung von Blechen

5.4.3 Zerstorungsfreie Untersuchung
5.4.3.1 Sichtpriifung

Die Priifstiicke miissen vor dem Heraustrennen der Proben einer Sichtpriifung nach ISO 17637 unterzogen
werden.

Der Priifumfang muss 5.4.1, Tabelle 1 und Tabelle 2 entsprechen.
prEN 18007-3:—, Anhang A muss fiir die Bestimmung der Unregelmafdigkeiten verwendet werden. Fiir jede

dieser Unregelmafigkeiten miissen Annahmekriterien festgelegt werden, bevor eine Qualifizierung durchge-
fihrt wird.
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5.4.3.2 Dichtheitspriifung

Dieses Priifverfahren ist nur fiir rohrférmige Proben anwendbar.

Die Dichtheit ist ein Parameter, mit dem der Durchgang von Fliissigkeiten durch die Schweifnaht bewertet
wird. Sie wird durch visuelle Einschatzung der Menge der aus der Schweifdnaht austretenden Blasen oder durch
Bestimmung des Druckverlusts wihrend eines bestimmten Zeitraums bestimmt.

Die Priifung, ob eine Fliissigkeit durch die Verbindung dringen kann, erfolgt in folgenden Schritten:

— den inneren Teil der verbundenen Rohre mit Luftdruck beaufschlagen;

— die verbundenen Rohre eintauchen;

— priifen, ob Luftblasen auftreten.

ANMERKUNG  Je nach Anwendung der Verbindung wird die Dichtheitspriifung mit unterschiedlichem Luftdruck, Was-
serdruck oder speziellem Gasdruck durchgefiihrt.

5.4.4 Zerstorende Priifung

5.4.4.1 Allgemeines

Der Priifumfang und die Abnahmekriterien miissen vor jeder Qualifizierung festgelegt werden.

5.4.4.2 Scherpriifung von Proben in Querrichtung fiir Uberlappungsverbindungen

Die Form und Maf3e der Proben und das Priifverfahren sind in ISO 14273 festgelegt. Sofern notwendig, missen
die Priifungen nach ISO 14273:2016, Tabelle 1 durchgefiihrt werden. Die in dieser Tabelle angegebene Uber-
lappungsldnge kann als Richtwert dienen, kann aber bei Bedarf auch unberiicksichtigt bleiben.

Es gelten die Abnahmekriterien der prEN 18007-3 (Qualitdts- und Priifanforderungen).

5.4.4.3 Uberlappungsverbindungen von rohrférmigen Teilen

Die Proben miissen nach Bild 6 vorbereitet werden.

Bei den aus rohrférmigen Teilen hergestellten Proben kann eine Abflachung der eingespannten Enden erfor-
derlich sein; diese Abflachung und die moégliche Dickendanderung diirfen jedoch die parallele Lange L. nicht
beeinflussen.

Fiir die Mafe der Probekorper wird auf Tabelle 3 verwiesen

Tabelle 3 — Maf3e fiir Zugproben fiir geschweifdte Bleche und Rohre

Bezeichnung Symbol Mafie

Gesamtldnge der Probe L¢ Fiir die entsprechende Priifmaschine geeignet
Breite der Schulter bq b+12 (mm)
Breite der parallelen Lange | Bleche b 12 fiir tg < 2 (mm)

25 flr tg > 2 (mm)

Rohre b 6 fiir D <50 (mm)
12 fiir 50> D <168,3 (mm)
25 fiir D>168,3 (mm)

Documents
Document Sharid§ Hub

Full document details: E DIN EN 18007-4:2023-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-4-2023-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-4-2023-10

- Entwurf -

E DIN EN 18007-4:2023-10
prEN 18007-4:2023 (D)

Tabelle 3 ( fortgesetzt)

Bezeichnung Symbol Mafie
Parallele Lange Lc >Lg+ 60 (mm)
Radius an der Schulter r > 25 (mm)
A L -
L, te
Ql g

/\_l LS

Bild 6 — Maf3e der Proben fiir geschweifdte Rohre

5.4.4.4 Uberlappungsverbindung eines rohrférmigen Teils mit einem massiven zylindrischen Teil

Bei Verbindungen von rohrférmigen Teilen mit massiven zylindrischen Teilen muss das massive Teil zu einem
zylindrischen Teil bearbeitet werden. Der Aufsendurchmesser des massiven Teils darf nicht verringert werden.
Der Innendurchmesser des entstandenen zylindrischen Teils muss so gewdhlt werden, dass die Wanddicke
dieses Teils der Wanddicke des anderen zylindrischen Werkstiicks entspricht, mit dem es verschweifdt wird.

Die Proben sollten dann wie bei Uberlappungsverbindungen von rohrférmigen Teilen vorbereitet werden.
5.4.4.5 Uberlappungsverbindungen von Blechen

Eine kontinuierliche Schweifdnaht muss wie in Bild 5 dargestellt hergestellt werden. Die ersten und letzten
30 mm der Schweifdnaht miissen dabei unberiicksichtigt bleiben. Fiir die Maf3e der Proben gilt Tabelle 3.

L

C

Lo

<
/\_‘ L

Bild 7 — Maf2e der Proben fiir Uberlappungsverbindungen von Blechen

5.4.4.6 Schilpriifung
Fiir die Form und Mafie der Proben wird auf ISO 10447 verwiesen, in der die Verfahren und empfohlenen

Werkzeuge fiir die Schil- und Meif3elpriifung von Widerstandspunkt-, Naht- und Buckelschweifdungen festge-
legt sind.
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