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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 287-6:2016) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 190 ,Giefereiwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Fiir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 036-00-05 AA ,Schweifden von graphitischen
Gusseisenwerkstoffen” des DIN-Normenausschusses Giefsereiwesen (GINA) verantwortlich.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlielen, ist die englische Originalfassung der prEN 287-6
beigefiigt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien

auch fiir den englischen Text.

Die in diesem Dokument zitierten Europdischen Normen sind als DIN-EN- bzw. DIN-EN-ISO-Normen mit
gleicher Zahlnummer veréffentlicht.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 287-6:2010-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) ,Normative Verweisungen“ iberarbeitet;

b) Abschnitt 4.2: Prozessbezeichnungen in Ubereinstimmung mit EN ISO 4063 gebracht;
c) Abschnitt 7.4, Tabelle 4: ANMERKUNG hinzugefiigt;

d) AnhangA: Uberschrift gedndert in ,Werkstoffgruppen bei Gusseisen (bezogen auf
CENISO/TR 15608:2013)";

e) Anhang A: Tabelle A.1 liberarbeitet;

f) ,Literaturhinweise” iiberarbeitet.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 287-6:2016) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 190 ,Gief3ereiwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument wird EN 287-6:2010 ersetzen.
Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Im Rahmen seines Arbeitsprogrammes hat das Technische Komitee CEN/TC 190 die CEN/TC 190/WG 13
»Schweifden von Gusseisen“ beauftragt die folgende Norm zu iiberarbeiten:

EN 287-6:2010, Priifung von Schweifsern — Schmelzschweifsen — Teil 6: Gusseisen
Folgende Anderungen wurden vorgenommen:

— ,Normative Verweisungen“ liberarbeitet;

— Abschnitt 4.2: Prozessbezeichnungen in Ubereinstimmung mit EN ISO 4063 gebracht;
— Abschnitt 7.4: Tabelle 4: ANMERKUNG hinzugefiigt;

— Anhang A: Uberschrift gedndert in ,Werkstoffgruppen bei Gusseisen
(bezogen auf CEN ISO/TR 15608:2013)",

— Anhang A: Tabelle A.1 {iberarbeitet;

— ,Literaturhinweise” iilberarbeitet.
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Einleitung

Die Fahigkeit eines Schweifders, miindlichen oder schriftlichen Anweisungen zu folgen, und die Bestatigung
der Handfertigkeit einer Person sind wichtige Bedingungen, um die Qualitat geschweifdter Produkte sicher-
zustellen.

Die Priifung der Handfertigkeit eines Schweifders nach dieser Norm ist abhdngig von den Schweifdtechniken
und Schweiffbedingungen, bei denen einheitliche Regeln erfiillt und genormte Priifstiicke verwendet
werden.

Das Prinzip dieser Europdischen Norm ist, dass eine Priifung einen Schweifder nicht nur fiir die Bedingungen,
die bei der Priifung vorlagen, qualifiziert, sondern auch fiir alle anderen Verbindungen, die leichter zu
schweifden sind, vorausgesetzt, dass der Schweifler eine besondere Ausbildung erhalten und/oder
industrielle Praxis im Geltungsbereich hat.

Die Priifung kann zur Qualifizierung eines Schweifdverfahrens und eines Schweifers benutzt werden, vor-
ausgesetzt, dass alle entsprechenden Anforderungen, z. B. Mafde des Priifstiicks, erfiillt sind.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europdische Norm legt die wesentlichen Anforderungen, Geltungsbereiche, Priifbedingungen und
Abnahmeanforderungen sowie die dazugehorigen Priifbescheinigungen von Schweifiern fiir geschweifdte
Bauteile und Werkstticke aus Gusseisen fest.

Sie stellt eine Reihe technischer Regeln fiir systematische Priifungen der Handfertigkeit von Schweifdern auf
und erméglicht so, dass diese Qualifizierungen unabhéngig von der Art des Erzeugnisses, des Ortes und des
Priifers/der Priifstelle einheitlich akzeptiert werden.

In dieser Europaischen Norm wird die Prifung der Handfertigkeit eines Schweifders festgelegt, sofern nicht
eine Priifung auf einem héheren Niveau mafigebend ist.

Die Anerkennung der Handfertigkeit eines Schweifders nach dieser Europdischen Norm setzt praktische
Erfahrungen und Kenntnisse im Hinblick auf den Schweif3prozess, die Werkstoffe und die sicherheits-
technischen Anforderungen voraus (siehe Anhang C).

Diese Europiische Norm wird angewendet, wenn von Seiten eines Kunden, einer Priif- bzw. Uberwachungs-
stelle oder einer anderen Organisation bestimmte Anforderungen zur Bedingung gemacht werden.

Diese Europaische Norm legt die Schweifderpriifung fiir das Schmelzschweiflen von Gusseisen fest. Die
Schweifdprozesse, auf die in dieser Norm verwiesen wird, umfassen die als Handschweifden oder teil-
mechanisches Schweifden bezeichneten Schmelzschweifdprozesse. Vollmechanische und automatische
Schweifiprozesse werden in dieser Norm nicht beriicksichtigt, siehe EN 14732. In 5.4 sind Gusseisen-
werkstoffe angegeben, die in dieser Europaischen Norm berticksichtigt werden.

Die Priifbescheinigungen werden unter der Verantwortung der Priifstelle ausgestellt.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir 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
(einschlieRlich aller Anderungen).

EN 1011-8, Schweifien — Empfehlungen zum SchweifSen metallischer Werkstoffe — Teil 8: Schweifsen von
Gusseisen

EN ISO 1071, Schweifszusdtze — Umbhiillte Stabelektroden, Drdhte, Stdbe und Fiilldrahtelektroden zum
Schmelzschweifsen von Gusseisen — Einteilung (I1SO 1071)

EN ISO 3452-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen
(150 3452-1:2013)

EN ISO 4063, Schweifden und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
(150 4063:2009, Korrigierte Fassung 2010-03-01)

EN ISO 6520-1, Schweifsen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelmdfSigkeiten an
Metallen — Teil 1: SchmelzschweifSen (1SO 6520-1)

EN ISO 6947, Schweifden und verwandte Prozesse — SchweifSpositionen (ISO 6947)

EN ISO 9017, Zerstirende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen Werkstoffen — Bruchpriifung
(150 9017)
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EN IS0 9606-1:2013, Priifung von Schweifsern — Schmelzschweifden — Teil 1: Stihle (ISO 9606-1:2012)

EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe — Schweifs-
anweisung — Teil 1: Lichtbogenschweifsen (I1SO 15609-1)

EN ISO 15609-2, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe — Schweif3-
anweisung — Teil 2: GasschweifSen (1SO 15609-2)

EN ISO 17637, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Sichtpriifung von Schmelzschweifs-
verbindungen (1SO 17637)

EN ISO 17638, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Magnetpulverpriifung (1SO 17638)

EN ISO 17639, Zerstdrende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makroskopische
und mikroskopische Untersuchungen von Schweifsndhten (1SO 17639)

CEN ISO/TR 15608:2013, Schweifsen — Richtlinien fiir eine Gruppeneinteilung von metallischen Werkstoffen
(ISO/TR 15608:2013)

ISO 857-1, Welding and allied processes — Vocabulary — Part 1: Metal welding processes

3 Begriffe

Flr die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN ISO 9606-1:2013, 10.

4 Symbole und Abkiirzungen

4.1 Allgemeines

Wenn die vollen Bezeichnungen nicht verwendet werden, miissen die folgenden Abkiirzungen und
Ordnungsnummern verwendet werden, um die Schweif3er-Priifbescheinigung auszufiillen (siehe Anhang B).

4.2 Ordnungsnummern von Schweifdprozessen

Diese Europdische Norm enthilt die folgenden Schweif3prozesse zum Handschweifden oder zum teil-
mechanischen Schweiflen (die Ordnungsnummern fiir die Schweifdprozesse zur symbolischen Darstellung
sind in EN ISO 4063 enthalten):

111 Lichtbogenhandschweifden;

114 Metall-Lichtbogenschweifden mit Fiilldrahtelektrode ohne Schutzgas;

131 Metall-Inertgasschweifden mit Massivdrahtelektrode;

135 Metall-Aktivgasschweifden mit Massivdrahtelektrode;

136 Metall-Aktivgasschweifden mit schweifdpulvergefiillter Drahtelektrode;

141 Wolfram-Inertgasschweifden mit Massivdraht- oder Massivstabzusatz; WIG-Schweif3en;
15 Plasmaschweifden;

311 Gasschweifden mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme.
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4.3 Abkiirzungen

4.3.1 Priifstiicke

a
BW
FW
CPC
CPH
t

zZ

Soll-Kehlnahtdicke;

Stumpfnaht;

Kehlnaht;

simulierter Riss (cast iron plate crack);

Sackloch (cast iron plate hole);

Werkstoffdicke des Priifstiicks (Blech- oder Wanddicke);

Kehlnaht-Schenkelldnge.

4.3.2 Schweifdzusitze

FeC-1
FeC-2
FeC-GF
FeC-GP
Fel
Fe2

Ni
NiFe-1
NiFe-2
NiCu

Z

ANMERKUNG

artgleicher Schweif3zusatz;
artgleicher Schweifdzusatz;
artgleicher Schweifdzusatz;
artgleicher Schweifdzusatz;
Schweifdzusatz auf Eisenbasis;
Schweifdzusatz auf Eisenbasis;
Schweifdzusatz auf Nickelbasis;
Schweifdzusatz auf Nickelbasis;
Schweifdzusatz auf Nickelbasis;
Schweifdzusatz auf Nickelbasis;
jede andere vereinbarte Zusammensetzung des Schweifdzusatzes.

Siehe EN ISO 1071.

4.3.3 Andere schweifdtechnische Angaben

hw
SW
nw
bs

SS

gg
ng
mb

nb

8

artgleiches Schweif3gut;

artdhnliches Schweifdgut;

artfremdes Schweifdgut;

beidseitiges Schweifden;

einseitiges Schweifen;

Ausfugen oder Ausschleifen der Wurzellage;
ohne Ausfugen oder Ausschleifen;
Schweifden mit Schweifdbadsicherung;

Schweifden ohne Schweifdbadsicherung.
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5 Wesentliche Einflussgrofien

5.1 Allgemeines
Die Qualifizierung von Schweifdern basiert auf wesentlichen Einflussgrofien. Fiir jede wesentliche Einfluss-
grofde ist ein Geltungsbereich definiert. Alle Priifstiicke miissen so geschweifd3t werden, dass die wesentlichen

Einflussgrofen unabhédngig voneinander angewendet werden. Das fiir die Priifung verwendete Priifstiick ist
unabhdngig von der Art des Bauteils.

5.2 Schweifdprozesse

Die Schweif3prozesse sind in ISO 857-1 festgelegt (siehe auch 4.2).

5.3 Nahtarten und Nahtvorbereitung

Die Priifung fir Stumpfnaht- und Kehlnaht-Priifstiicke aus Gusseisenplatten mit Sacklochern und aus
Gusseisen mit simulierten Rissen ist nach 7.2 durchzufiihren.

5.4 Werkstoffgruppen

5.4.1 Allgemeines

Um die Anzahl der Priifungen zu reduzieren, sind Werkstoffe mit vergleichbarem Schweifdverhalten in
Werkstoffgruppen nach CEN ISO/TR 15608 eingeteilt (siehe auch 5.4.2).

5.4.2 Gusseisengruppen
In Abhdngigkeit von den betrieblichen Anforderungen sind die folgenden Gusseisenwerkstoffe mafigebend.

Gusseisengruppen nach CEN ISO/TR 15608:

71 Gusseisen mit Lamellengraphit;
72 Gusseisen mit Kugelgraphit;

73 Temperguss;

74 bainitisches Gusseisen;

75 austenitisches Gusseisen;

76 andere Gusseisenwerkstoffe.

5.5 Schweifdgut
Es wird unterschieden zwischen artgleichem Schweifdgut (hw) (en: homogeneous weld metal), artdhnlichem
Schweifsgut (sw) (en: semi-homogeneous weld metal) und artfremdem Schweifdgut (nw) (en: non-

homogeneous weld metal).

Fiir die Priifung miissen im Hinblick auf den Grundwerkstoff und den Schweif3prozess geeignete Schweif3-
zusdtze gewahlt werden.

Der Schweifdprozess muss der mafdgeblichen vorlaufigen Schweiffanweisung (pWPS) bzw. Schweif3-
anweisung (WPS) entsprechen (siehe EN ISO 15609-1 und EN ISO 15609-2).
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Wenn eine Priifung unter Verwendung einer bestimmten Schweifdzusatz-, Schutzgas- oder Flussmittelart
durchgefiihrt wird, ist fiir diese Priifung auch die Verwendung vergleichbarer Schweifdzusatz-, Schutzgas-
oder Flussmittelarten fiir die gleiche Gusseisen-Werkstoffgruppe zuléssig.

5.6 Schweifdpositionen
Die Schweifdposition ist nach Bild C.1 auszuwahlen. Die Schweifdpositionen und Kurzzeichen beziehen sich

auf EN ISO 6947. Die Priifstiicke miissen in Ubereinstimmung mit den Sollwinkeln der Schweipositionen
nach EN ISO 6947 geschweifdt werden.

6 Geltungsbereich

6.1 Allgemeines
Grundsatzlich gilt die Schweifderpriifung nicht nur fiir das betreffende Priifstiick und die Handfertigkeit im

Hinblick auf diese speziellen Einflussgrofien, sondern schliefdt auch andere Verbindungen und Einfluss-
grofden ein, die leichter zu schweifden sind.

6.2 Schweif3prozess

Jede Priifung bezieht sich auf einen Schweif3prozess. Eine Anderung des Schweiflprozesses erfordert eine
erneute Prifung.

6.3 Schweif3position

Die Schweifsposition PB beinhaltet die Position PA.

Die Schweifdposition PC beinhaltet die Positionen PA und PB.
Die Schweifdposition PF beinhaltet die Positionen PB und PA.

ANMERKUNG  Die Schweifdpositionen sind in Bild C.1 dargestellt.

6.4 Gusseisen-Werkstoffgruppen
Siehe CEN/TR 15608 (siehe auch Tabelle A.1).

Der Geltungsbereich ist in Tabelle 1 angegeben.
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Tabelle 1 — Geltungsbereich fiir Priifstiicke

Werkstoffgruppen Geltungsbereich fiir die Werkstoffgruppe

der Prifstiicke 71 | 724 | 722 | 723 | 724 | 731 | 732 | 733 | 74
71 X X X X X X X X
721 X X X X X
72.2 X X X X X
72.3 X X X X X
72.4 X X X X X X
73.1 X
73.2 X
73.3 X X
74 X

6.5 Priifstiick

Die Priifung an einem Priifstiick CPH qualifiziert den Schweifier fiir die Ausfithrung von Schweifdndhten bis
zu 0,25 X Wanddicke und mit einer Gesamtfliche von 25 cm? an der Oberfliche nach Tabelle 2.

Die Korrelation zwischen den zuldssigen Schweifdarbeiten ist in Tabelle 2 angegeben.

Tabelle 2 — Korrelation zwischen den zulédssigen Schweifdarbeiten

Art der Schweifdnaht/Priifstiicke
CPH BW, FW CPC
Sachkunde fiir Nacharbeiten von Nacharbeiten von
. Unregelmafligkeiten Verbindungs- durchgehenden Rissen und

zulassige . i 1
SchweiRarbeiten nahe und an der schweifden anderen Unregelmafigkeiten

Oberflache durch Schweifden
Tiefe der
nachzubearbeitenden . keine . . ,
Fehler/UnregelmiRig- 0,25 x Wanddicke Einschrankung keine Einschrankung
keiten
Gesamtflache 25 cm? k(.elne . keine Einschrankung

Einschrankung

Der Geltungsbereich fiir die verschiedenen Schweifdungen/Priifstiicke ist in Tabelle 3 angegeben.
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Tabelle 3 — Geltungsbereich der geschweifdten Priifstiicke

Art der Schweifdnaht Geltungsbereich fiir zuldssige Schweifdarbeiten
CPH FW BW CPC
CPH X
FW X
BW X X
CPC X X

6.6 Vorgehensweise

Fiir artgleiches, artdhnliches und artfremdes Schweifdgut sind separate Priifungen durchzufiihren.

7 Durchfiihrung der Priifung und Untersuchung

7.1 Aufsicht

Das Schweifden von Priifstiicken muss im Beisein des Priifers oder der Priifstelle erfolgen. Die Priifung muss
durch den Priifer oder die Priifstelle bestatigt werden.

Die Priifstlicke miissen vor Beginn des Schweifdens mit dem Kennzeichen des Priifers und des Schweifders
versehen werden.

Der Prifer oder die Priifstelle darf die Priifung abbrechen, wenn die Schweifdbedingungen nicht den

Anforderungen entsprechen oder falls ersichtlich ist, dass der Schweif3er nicht die Handfertigkeit besitzt, um
die Anforderungen dieser Europdischen Norm zu erfiillen.

7.2 Formen und Mafie der Priifstiicke

Form und Mafie der geforderten Priifstiicke sind in den Bildern 1, 3, 5 und 6 dargestellt.

7.3 Schweif3bedingungen

Das Vorbereiten und Schweif3en muss in Ubereinstimmung mit einer vorlaufigen Schweifanweisung (pWPS)
oder Schweiflanweisung (WPS) nach EN ISO 15609-1 und EN ISO 15609-2 erfolgen. Vor der Festlegung einer
pWPS oder WPS miissen die nachfolgenden Bedingungen erfiillt sein:

a) Schweifsprozess(e) der Priifung(en) muss/miissen dem/den in der Praxis durchgefiihrten
Schweifdprozess(en) entsprechen;

b) die Auswahl der Schweifdzusitze muss unter Beriicksichtigung von Schweif3position und Schweif3-
prozess erfolgen, z. B. Schweifden mit artfremden Schweifzusatzen, NiFel, nach EN ISO 1071;

c) die Schweifdnahtvorbereitung und Mafe des/der Priifstiicke(s) aus Gusseisen miissen den Bildern 1, 3, 5
und 6 entsprechen;

d) die Schweif3position(en) muss/miissen der/den in der Praxis angewendeten Schweif3position(en) ent-
sprechen (Bild C.1);

e) die Bewertung der Schweifdnaht muss nach Abschnitt 8 erfolgen;
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f) die Zeit fiir das Schweifden des Priifstiicks muss der unter iiblichen Fertigungsbedingungen benétigten
Arbeitszeit entsprechen.

Die Priifstiicke BW und CPC miissen nach dieser Europdischen Norm einseitige Schweifdndhte sein.

7.4 Prifumfang

Die fertigen Schweifdndhte sind vor jeder weiteren Behandlung einer Sichtpriifung zu unterziehen (siehe
ENISO 17637). Falls erforderlich, kann die Sichtpriifung durch eine Magnetpulverpriifung (siehe
EN ISO 17638), Eindringpriifung (siehe EN ISO 3452-1) oder makroskopische Untersuchung (Makroschliff)
(siehe EN ISO 17639) erganzt werden. Der Priifumfang ist in Tabelle 4 angegeben.

Tabelle 4 — Priifumfang

Priifstiicke
Priifverfahren
BW FW CPC CPH

Sichtpriifung X X X X
Bruchpriifung X X? - _
Mal.<rosch11ff (ohne n + X X
Polieren)

M.agnfetpuh{er- / X X X X
Eindringpriifung

X  verbindlich vorgeschrieben
+ freigestellt

a  Die Bruchpriifung kann durch 4 makroskopische Untersuchungen ersetzt werden.

ANMERKUNG  Andere Priifverfahren z.B. Durchstrahlungspriifung und Ultraschallpriifung kdnnen zuséatzliche
Ergebnisse liefern.

7.5 Priifstiicke und Proben

7.5.1 Allgemeines

In 7.5.2 bis 7.5.5 sind genaue Angaben tiber Art, Mafde und Vorbereitung des/der Priifstiicke(s) und Proben
enthalten. Zusatzlich sind die Anforderungen fiir zerstoérende Priifungen angegeben.

7.5.2 Stumpfnaht an Gusseisenplatten (BW)

Wenn Bruchpriifungen nach EN ISO 9017 durchzufiihren sind, muss der Priifbereich die Gesamtpriifflache
umfassen. Das Priifstiick ist dazu in zwei Teile zu unterteilen (Bild 2 a)). Die Lange der Bruchproben betragt
ungefahr 65 mm. Falls erforderlich, kann die Schweifdnahtiiberhéhung entfernt und die Schweifnaht am
Beginn und am Ende eingekerbt werden (ungefahr 5 mm, Bild 2 b)). Bei einseitigen Schweifdndhten (ss) ohne
Schweifdbadsicherung (nb) sollte die halbe Priiflinge auf der Oberseite und die andere Hélfte auf der
Wurzelseite liegen (Bild 2 c¢) und Bild 2 d)).
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Mafie in Millimeter
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Bild 1 — Stumpfnaht

Mafie in Millimeter
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a) Aufteilung in zwei Proben b) Bruchpriifung, Oberseite
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c) Vorbereitung d) Bruchpriifung, Wurzelseite
Bild 2 — Vorbereitung von Priifstiicken aus Gusseisenplatten
mit Stumpfnaht fiir die Bruchpriifung
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7.5.3 Kehlnaht an Gusseisenplatten (FW)

Nach ENISO 9017 kann das Priifstiick fiir die Bruchpriifung in mehrere Priifflichen unterteilt werden
(Bild 4 a)). Jede Priiffliche muss vorbereitet und nach der Bruchpriifung nach Bild 4 b) untersucht werden.

Mafie in Millimeter
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\

Bild 3 — Kehlnaht

Mafie in Millimeter
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a) Vorbereitung einer geradzahligen Anzahl b) Bruchpriifung, mégliches Einkerben der
von Priifstiicken Kehlnaht
Bild 4 — Vorbereitung und Bruchpriifung an Gusseisenplatten mit Kehlndhten
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