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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 25239-4:2019) wurde vom Internationalen Schweifdverband IIW in
Zusammenarbeit mit dem technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifen und verwandte Verfahren“
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-27 AA
»Rihrreibschweifden (DVSAGV 11.2)“ im DIN-Normenausschuss Schweifden und verwandte Verfahren
(NAS).

Dem Anwender der Formblatter in den Anhdngen A und D ist unbeschadet der Rechte von DIN an der
Gesamtheit des Dokumentes die Vervielféaltigung der Formblatter gestattet.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieflen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den
englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden deutschen Dokumente hingewiesen:

ISO 3452 (all parts)
[SO 4136

[SO 5173

ISO 6520-1

[SO 9017

[SO 10042

[SO 13916

[SO 15607:2003
[SO 15613

[SO 15614-2

ISO 17636

[SO 17637

[SO 17639

ISO 17640

[SO 25239-1

[SO 25239-5:2011
ISO 80000-1:2009

Anderungen

Gegentiber DIN EN ISO 25239-4:2012-03 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

siehe DIN EN ISO 3452 (alle Teile)
siehe DIN EN ISO 4136

siehe DIN EN ISO 5173

siehe DIN EN ISO 6520-1

siehe DIN EN ISO 9017

siehe DIN EN ISO 10042

siehe DIN EN ISO 13916

siehe DIN EN ISO 15607:2004-03
siehe DIN EN ISO 15613

siehe DIN EN ISO 15614-2

siehe DIN EN ISO 17636

siehe DIN EN ISO 17637

siehe DIN EN ISO 17639

siehe DIN EN ISO 17640

siehe DIN EN ISO 25239-1

siehe DIN EN ISO 25239-5:2012-03
siehe DIN EN ISO 80000-1:2013-08

a) Aktualisierung der normativen Verweisungen;
b) Aktualisierung der Literaturhinweise;

¢) redaktionelle und technische Uberarbeitung.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 3452 (alle Teile), Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung

DIN EN ISO 4136, Zerstorende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen Werkstoffen —
Querzugversuch

DIN EN ISO 5173, Zerstdrende Priifungen von Schweifsnédhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen

DIN EN ISO 6520-1, Schweifden und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelmdfSigkeiten
an metallischen Werkstoffen — Teil 1: SchmelzschweifSen

DIN ENISO 9017, Zerstérende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen Werkstoffen —
Bruchpriifung

DIN EN ISO 10042, Schweifsen — LichtbogenschweifSverbindungen an Aluminium und seinen Legierungen —
Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten

DIN EN ISO 13916, Schweifden — Messung der Vorwdrm-, Zwischenlagen- und Haltetemperatur

DIN EN ISO 15607:2004-03, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische
Werkstoffe — Allgemeine Regeln (1SO 15607:2003); Deutsche Fassung EN ISO 15607:2003

DIN EN ISO 15613, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitspriifung

DIN EN ISO 15614-2, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifdverfahrenspriifung — Teil 2: Lichtbogenschweifsen von Aluminium und seinen Legierungen

DIN EN ISO 17636, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 1:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen

DIN EN ISO 17637, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Sichtpriifung von Schmelzschweifs-
verbindungen

DIN EN ISO 17639, Zerstérende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen Werkstoffen —
Makroskopische und mikroskopische Untersuchungen von SchweifSnéhten

DIN EN ISO 17640, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung — Techniken,
Priifklassen und Bewertung

DIN EN ISO 25239-1, Riihrreibschweifsen — Aluminium — Teil 1: Begriffe

DIN EN ISO 25239-5:2012-03, Riihrreibschweifsen — Aluminium — Teil 5: Qualitdts- und
Priifungsanforderungen (1SO 25239-5:2011); Deutsche Fassung EN 1SO 25239-5:2011

DIN EN ISO 80000-1:2013-08, Gréfsen und Einheiten — Teil 1: Allgemeines (1SO 80000-1:2009 + Cor 1:2011);
Deutsche Fassung EN 1SO 80000-1:2013
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Europadisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 25239-4:2019) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 0 ,International
Institute of Welding“ Kommission III, Resistance Welding, Solid State Welding and Allied Joining Process, in
Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifen und verwandte Verfahren“
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN ISO 25239-4:2011 ersetzen.
Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 25239-4:2019 wurde von CEN als prEN ISO 25239-4:2019 ohne irgendeine
Abdnderung genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
ublicherweise von Technischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO
stehen, nehmen ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Themen eng mit der
Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die
unterschiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses
Dokument wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der 1SO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet
(siehe www.iso.org/directives).

Es wird auf die Méglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
koénnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der erhaltenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und
bedeutet keine Anerkennung.

Flr eine Erlauterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitdtsbewertungen sowie Informationen dartiber, wie ISO die Grundsatze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) beriicksichtigt, siehe www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom IIW, International Institute of Welding“ Kommission IlI, Resistance Welding,
Solid State Welding and Allied Joining Process, erarbeitet.

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 25239-4:2011), die technisch iiberarbeitet wurde.

Die wesentlichen Anderungen im Vergleich zur Vorgingerausgabe sind folgende:

— in kiirzerem Zeitabstand zur Veroffentlichung zu ergénzen.

Eine Auflistung aller Teile der Normenreihe ISO 25239 ist auf der ISO-Internetseite abrufbar.
Rickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des

Anwenders  gerichtet werden. Eine vollstindige Auflistung dieser Institute ist unter
www.iso.org/members.html zu finden.
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Einleitung

Schweifiprozesse sind zur Herstellung von technischen Konstruktionen weit verbreitet. Wahrend der
zweiten Halfte des zwanzigsten Jahrhunderts wurde das Schweifden von groflen Konstruktionen durch
Schmelzschweifdprozesse beherrscht, bei denen die Verbindung durch Abschmelzen des Grundwerkstoffs
und tblicherweise eines Zusatzwerkstoffs erreicht wird. Im Jahre 1991 wurde dann am TWI das
Riihrreibschweiflen (FSW, en: Friction Stir Welding) von Wayne Thomas entwickelt, das ausschliefilich in
der Festphase (kein Schmelzen) durchgefiihrt wird.

Der zunehmende Einsatz von Riihrreibschweifden hat den Bedarf fiir dieses Dokument geschaffen, um
sicherzustellen, dass das Schweif3en so effektiv wie moéglich durchgefiihrt und eine geeignete Kontrolle iiber
alle Aspekte des Arbeitsablaufs ausgeiibt wird. Dieses Dokument betrachtet das Rithrreibschweifden von
Aluminium, da zum Zeitpunkt seiner Verdffentlichung der iiberwiegende Anteil kommerzieller
Anwendungen aus dem Ruhrreibschweifen von Aluminium bestand. Zu den Beispielen gehoéren
Schienenfahrzeuge, Konsumgiiter, Lebensmittelverarbeitungseinrichtungen, Raumfahrt und Schiffbau.

Dieses Dokument besteht aus den folgenden Teilen:
Teil 1 mit dem Titel ,Begriffe“ legt die fiir das Riihrreibschweifden spezifischen Begriffe fest.

Teil 2 mit dem Titel ,Ausfiihrung der Schweifdverbindungen“ legt Anforderungen an die Ausfithrung von
Rihrreibschweifsverbindungen in Aluminium fest.

Teil 3 mit dem Titel ,Qualifizierung der Bediener” legt Anforderungen fiir die Qualifizierung von Bedienern
von Schweifdeinrichtungen fiir das Rithrreibschweifden von Aluminium fest.

Teil 4 mit dem Titel ,Anforderung und Qualifizierung von Schweifdverfahren” legt Anforderungen fiir die
Festlegung und Qualifizierung von Schweifdverfahren zum Riihrreibschweiflen von Aluminium fest. Eine
Schweiffanweisung (WPS, en: welding procedure specification) ist notwendig, um eine Basis fiir die Planung
von Schweifdvorgangen und fiir die Qualitdtskontrolle wahrend des Schweifdens zu schaffen. In der
Terminologie der Normen flr Qualitdtssicherungssysteme ist Schweifden als spezieller Prozess angesehen.
Normen iiber Qualititssicherungssysteme fordern gewohnlich, dass spezielle Prozesse in Ubereinstimmung
mit schriftlichen Verfahrensanweisungen durchgefiihrt werden. Metallurgische Abweichungen stellen ein
spezielles Problem dar. Da wegen des aktuellen Standes der Technologie eine zerstorungsfreie Priifung der
mechanischen Eigenschaften nicht mdglich ist, hat dies zur Schaffung einer Reihe von Regeln fiir die
Qualifizierung des Schweifdverfahrens vor Freigabe der WPS fiir die tatsachliche Fertigung gefiihrt.
[SO 25239-4 definiert diese Regeln.

Teil 5 mit dem Titel ,Qualitdts- und Prifungsanforderungen“ legt ein Verfahren zum Ermitteln der
Befahigung eines Herstellers fest, den Riihrreibschweif3prozess fiir die Herstellung von Aluminium-
produkten in der festgelegten Qualitiat einzusetzen. Er definiert spezifische Qualitdtsanforderungen, weist
diese Anforderungen aber keiner spezifischen Produktgruppe zu. Um effektiv zu sein, sollten bei der
Produktion und beim Einsatz von geschweifdten Konstruktionen keine ernsthaften Probleme auftreten.
Damit dieses Ziel erreicht wird, ist es notwendig, von der Gestaltungsphase bis hin zur Auswahl von
Werkstoffen, Herstellung und Priifung Kontrollmechanismen zur Verfligung zu stellen. Beispielsweise kann
eine schlechte Gestaltung in der Werkstatt, auf der Baustelle oder beim Einsatz Schwierigkeiten hervorrufen,
die ernsthafter Natur und kostenaufwdandig sind. Eine falsche Auswahl von Werkstoffen kann zu Problemen
beim Schweifden, beispielsweise zu Rissbildung, fiihren. Schweifdverfahren miissen korrekt formuliert und
qualifiziert sein, um Fehlstellen zu vermeiden. Um die Herstellung eines Qualitatsproduktes sicherzustellen,
sollte die verantwortliche Leitung potentielle Fehlerquellen erkennen und entsprechende
Qualitatssicherungs- und Priifverfahren einfithren. Um sicherzustellen, dass die festgelegte Qualitat erreicht
wird, sollte eine Uberwachung eingefiihrt werden.
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1 Anwendungsbereich
Dieser Teil der ISO 25239 legt Anforderungen fiir die Qualifizierung von Schweifdverfahren fiir das
Riihrreibschweifden (FSW) von Aluminium fest. Der Begriff ,Aluminium“ bezieht sich in diesem Dokument

auf Aluminium und seine Legierungen.

Dieses Dokument gilt nicht fiir das Rithrreibpunktschweifden, das in der Normenreihe ISO 18785 abgedeckt
ist.

ANMERKUNG  Betriebsanforderungen, Werkstoffe oder Herstellbedingungen kénnen umfassendere Priifungen als in
diesem Dokument festgelegt erfordern.

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 (einschlieRlich aller Anderungen).

[SO 209, Aluminium and aluminium alloys — Chemical composition

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

ISO 3134 (all parts), Light metals and their alloys — Terms and definitions

ISO 4136, Destructive tests on welds in metallic materials — Transverse tensile test

ISO 5173, Destructive tests on welds in metallic materials — Bend tests

[SO 6520-1, Welding and allied processes — Classification of geometric imperfections in metallic materials —
Part 1: Fusion welding

[SO 9017, Destructive tests on welds in metallic materials — Fracture test
[SO 10042, Welding — Arc-welded joints in aluminium and its alloys — Quality levels for imperfections
[SO 15607:2003, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — General rules

ISO 15613, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Qualification based
on pre-production welding test

ISO 15614-2, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure test — Part 2: Arc welding of aluminium and its alloys

ISO 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

ISO/TR 17671-1, Welding — Recommendations for welding of metallic materials — Part 1: General guidance
for arc welding

[SO 25239-1, Friction stir welding — Aluminium — Part 1: Vocabulary

[SO 25239-5:2011, Friction stir welding — Aluminium — Part 5: Quality and inspection requirements
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ISO 80000-1:2009, Quantities and units — Part 1: General

3 Begriffe

Flir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 209, I1SO 857-1 ISO 3134, ISO 6520-1,
[SO 10042, 1SO 15607,1S0O 15613, 1S0 15614-2,1SO/TR 17671-1 und ISO 25239-1.

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

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

— IEC Electropedia: verfiligbar unter http://www.electropedia.org/

4 Symbole und Abkiirzungen

Fiir die Qualifizierung von Schweifdverfahren gelten die Abkiirzungen nach ISO 15607:2003, Tabelle 1.

5 Entwicklung und Qualifizierung von Schweifdverfahren

5.1 Allgemeines
Die Qualifizierung von Schweifdverfahren muss vor Beginn der schweifdtechnischen Fertigung erfolgen.

Der Hersteller muss eine vorldufige Schweiflanweisung (pWPS, en: preliminary welding procedure
specification) erstellen und sicherstellen, dass sie fiir die Fertigung anwendbar ist; dabei sind die
Erfahrungen aus vorhergehenden Fertigungen und der allgemeine Kenntnisstand der Schweifdtechnologie zu
berticksichtigen.

Eine pWPS muss als Grundlage fiir die Erstellung eines Berichtes iliber die Qualifizierung eines
Schweifdverfahrens (WPQR, en: welding procedure qualification record) verwendet werden. Die pWPS muss
nach einem der in Abschnitt 6 (Schweifdverfahrenspriifung) oder Abschnitt7 (Schweif3prifung vor der
Produktion) aufgefithrten Verfahren gepriift werden. Wenn das Fertigungsteil oder die Verbindungs-
geometrie (einem) in 6.2 angegebenen normgerechten Priifstiick(en) genau entspricht, muss Abschnitt 6
angewendet werden. Wenn das Fertigungsteil oder die Verbindungsgeometrie nicht den in 6.2 angegebenen
normgerechten Prifstiicken genau entspricht, muss Abschnitt 7 angewendet werden. Die in einer pWPS
erforderlichen Angaben sind in 5.2 angegeben.

ANMERKUNG  Bei einigen Anwendungen kann es erforderlich sein, den in 5.2 angegebenen Inhalt der pWPS zu
ergdnzen oder zu kiirzen.

Eine Schweiffanweisung (WPS) deckt einen gewissen Bereich an Werkstoffdicken als auch an
Grundwerkstoffen ab.

Wenn zutreffend, miissen Bereiche und Toleranzen nach der entsprechenden Internationalen Norm (siehe
Abschnitt 2) und der Erfahrung des Herstellers festgelegt werden.

Ein Beispiel fiir ein Formular einer pWPS fiir kraft- und positionsgesteuertes Riihrreibschweif3en ist in
Anhang A angegeben.

Alternative Prozesssteuerungsverfahren, wie z. B. Temperatursteuerung, konnen angewendet werden. Die

wesentlichen Einflussgrofden des alternativen Prozesssteuerungsverfahrens sind in der pWPS zu
dokumentieren.
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5.2 Technischer Inhalt einer pWPS

5.2.1 Allgemeines

Die folgenden Informationen miissen mindestens in einer pWPS enthalten sein:
5.2.2 Angaben zum Hersteller

— Bezeichnung des Herstellers;

— Bezeichnung der pWPS.

5.2.3 Grundwerkstoffart(en), Werkstoffzustand /-zustinde und Bezugsnorm(en)
5.2.4 Mafie des Grundwerkstoffs

— Dicke der Teile, aus denen die Schweifdverbindung besteht;

— Aufiendurchmesser bei Rohren.

5.2.5 Bezeichnung der Schweif3einrichtung

— Bauart;

— Seriennummer;

— Hersteller der Einrichtung.

5.2.6 Werkzeugbezeichnung

—  Werkstoff;

— Zeichnung oder Zeichnungsnummer.

5.2.7 Spannvorrichtung

— Verfahren und Typ der Spannvorrichtungen, Einbauten, Rollen und Schweifsbadsicherung (Mafie und
Werkstoff);

— Heftschweifiprozess und Bedingungen, falls erforderlich - in der pWPS muss jedes erforderliche
Heftschweifden oder das Verbot von Heftschweifdungen angegeben sein;

— Anforderungen zum Zusammenfiigen (d. h. Schweif3spalt, Versatz).
5.2.8 Verbindungsart

— Skizze der Ausfithrung der Schweifdverbindung und Maf3e;

— Schweifdfolge und -richtung;

— Einlauf- und Auslaufbleche, Art des Grundwerkstoffs, Bezugsnorm, Mafde und Verfahren der Anbringung
(sofern erforderlich);

— Anordnung des Endloches.
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5.2.9 Vorbereitung der Verbindung und Reinigungsverfahren

5.2.10 Einzelheiten der Schweifdung

Werkzeugbewegung (z. B. Drehung im oder gegen den Uhrzeigersinn, Drehzahl einschliefdlich Auf- und
Abwairtsbewegung);

Werkzeugposition (z. B. Eintauchtiefe der Hinterkante) oder Axialkraft, falls zutreffend;
Werkzeugkiihlung, (innere, dufere, Kithlmittel), wenn anwendbar;

Anstellwinkel;

seitlicher Neigungswinkel, seitlicher Achsversatz;

Verweilzeit am Anfang der Schweifinaht;

Verweilzeit am Ende der Schweifdnaht;

Konfiguration der Verbindung;

Bereich der Schweifinahtiiberlappung (WOA, en: weld overlap area) bei einem Stumpfstofs oder einem
Uberlappstof in einem Rohr;

Uberlappstof3: Gleichlauf- oder Gegenlaufseite nahe der oberen Blechkante, Schweifirichtung,
Eindringtiefe des Schweif3stiftes in das untere Blech.

5.2.11 Schweif3geschwindigkeit

Schweigeschwindigkeit einschlieflich aller Einzelheiten zu Anderungen wihrend des SchweifRens;

Geschwindigkeiten zum Hochlaufen/Herunterfahren bzw. Neigung der Rampe, falls zutreffend.

5.2.12 Schweif3position

anwendbare Schweifdpositionen.

5.2.13 Thermisches Management

Einzelheiten einer Warmevorbehandlung, sofern zutreffend;

Einzelheiten zur Vorwdrmtemperatur, Haltetemperatur und/oder Zwischenlagentemperatur fir die
Grundwerkstoffe oder das Reibschweifwerkzeug, sofern zutreffend (die Anwendung von ISO 13916
wird empfohlen);

Einzelheiten einer Warmenachbehandlung (Losungsgliithen, Ausharten, Spannungsarmgliihen, ...), sofern
zutreffend;

Einzelheiten jeglicher vor, wahrend und nach dem Schweiffen angewendeter Verfahren zum
Management der Abkiihlgeschwindigkeit (Gasstrome, fliissige Umgebungen...), sofern zutreffend.

5.2.14 (Mechanische) Nachbearbeitung

10

Verfahren zur Berichtigung von Verformungen und zum Richten von verformten Teilen, Gratentfernung
oder jede andere Nachbearbeitung der Schweifdung;
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6 Qualifizierung auf Grundlage einer Schweifdverfahrenspriifung

6.1 Allgemeines
Das Herstellen, Schweifden und Priifen von Priifstiicken muss nach 6.2 und 6.3 erfolgen.

Das Erfiillen der Anforderungen dieses Teils der ISO 25239 kann aufderdem dazu dienen, den Bediener fiir
das Schweifden zu qualifizieren (siehe ISO 25239-3).

6.2 Priifstiicke
6.2.1 Form und Mafie der Priifstiicke
6.2.1.1 Allgemeines

Lange oder Anzahl der Priifstiicke miissen ausreichen, damit alle erforderlichen Priifungen durchgefiihrt
werden konnen.

Es diirfen Priifstiicke vorbereitet werden, deren Lidnge die Mindestgrofde iliberschreitet, um die Entnahme
von Extraproben, Proben fiir eine Wiederholungspriifung oder beides zu ermdéglichen (siehe 6.3.4).

Die Walzrichtung oder Extrusionsrichtung ist auf dem Priifstiick zu kennzeichnen.

Zur Herstellung eines Stumpfstofles in flachem Werkstoff ist das Priifstiick entsprechend Bild 1
vorzubereiten. Die Lange des Priifstiicks sollte eine Schweifdnahtldnge von mindestens 500 mm zulassen.

Maf3e in Millimeter

J |

Legende

b  Breite der Fiigeteile

[ Lange der Fligeteile

t  Werkstoffdicke

a  Vorbereitung der Verbindung und Aufspannung, wie in der pWPS festgelegt.

Bild 1 — Priifstiick fiir einen Stumpfstof3 in einem Blech
6.2.1.2 Stumpfstof} in einem Rohr

Das Priifstiick ist entsprechend Bild 2 vorzubereiten.
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Mafie in Millimeter

Legende

D Aufiendurchmesser bei Rohren

[ Lange der Fligeteile

t  Werkstoffdicke

a  Vorbereitung der Verbindung und Aufspannung, wie in der pWPS festgelegt.

Bild 2 — Priifstiick fiir einen Stumpfstof3 in einem Rohr

6.2.1.3 Uberlappstof3
Das Priifstiick ist entsprechend Bild 3 vorzubereiten.
Die Schweif3naht darf entweder teilweise oder vollstandig durch alle Bleche dringen.

Mafie in Millimeter

&‘%‘
|
N !
ERRNS, & \

Legende

1 Schweifdnaht

b; Abstand zwischen Rand und Mittellinie der Schweifsnaht des oberen Bleches, wie in der pWPS
angegeben

b, Abstand zwischen Rand und Mittellinie der Schweifinaht des unteren Bleches, wie in der pWPS
angegeben

bs Abstand zwischen Mittellinie der Schweifinaht und Rand des Priifstiickes

[ Lange der Fiigeteile

t; Dicke des Grundwerkstoffs des oberen Bleches

t, Dicke des Grundwerkstoffs des unteren Bleches

Bild 3 — Priifstiick eines Uberlappstof3es
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6.2.2 Schweifden von Priifstiicken

Die Priifstiicke sind nach der pWPS zu schweifsen. Wenn wahrend des Riihrreibschweif3ens der Produktions-
verbindung Heftndhte anzuwenden sind, miissen sie in die Proben einbezogen werden. Die Position von
Heftndhten muss deutlich auf dem Priifstiick gekennzeichnet sein. Proben aus sowohl gehefteten und
ungehefteten Schweifinahtbereichen sollten bewertet werden.

Das Schweifsen von Priifstiicken ist von einem Priifer zu bezeugen.

6.3 Untersuchung und Priifung von Priifstiicken

6.3.1 Priifumfang

Die Priifung umfasst sowohl zerstorungsfreie Prifung (NDT, en: non-destructive testing) als auch
zerstorende Priifung. Die Priifungen miissen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen nach Tabelle 1 und
Tabelle 2 durchgefiihrt werden. In Anhang B sind zusatzliche Angaben fiir zerstérungsfreie Priifungen
enthalten.

Die Untersuchung der Priifergebnisse ist von einem Priifer zu bezeugen.

Tabelle 1 — Untersuchung und Priifung von Priifstiicken mit Stumpfstéfien (Bild 1, Bild 2)

Art der Untersuchung und Priifung Untersuchungs- und Priifungsumfang
Sichtpriifung? 100 %
QuerzugversuchP Zwei Proben
Querbiegepriifung fiir Knetlegierungen (nach 6.3.3.4) Zwei Proben mit Wurzel in der Zugzone
Bruchpriifung bei Gusswerkstoffen oder Knet/Guss- Zwei Proben mit der Nahtoberseite in der
Kombinationen (nach ISO 9017) Zugzone
Makroskopische Untersuchung Eine Probe
Zusitzliche Prifungen (z. B. zerstorungsfreie Priifungen)d Falls erforderlich

a

b

Diese Priifung ist durchzufiihren, um in Bild 4 angegebene verworfene Bereiche zu vermeiden.

Bei einem Stumpfstofd in einem Rohr sollte, wenn mdglich, mindestens ein Priifstiick fiir den Querzugversuch aus dem WOA
entnommen werden.

Bei Werkstoffdicken iiber 12 mm diirfen anstelle der zwei Proben mit Wurzel in der Zugzone und der zwei Proben mit
Nahtoberseite in der Zugzone vier in Querrichtung gebogene Proben verwendet werden. Eine in Langsrichtung gebogene Probe
mit der Nahtoberseite in der Zugzone und eine in Langsrichtung gebogene Probe mit der Wurzel in der Zugzone diirfen anstelle
der vier in Querrichtung gebogenen Proben verwendet werden.

In Ubereinstimmung mit den betreffenden Anforderungen der Bauvorschriften sind zusétzliche Priifungen durchzufiihren.
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Tabelle 2 — Untersuchung und Priifung von Priifstiicken mit UberlappstéfRen (Bild 3)

Art der Untersuchung und Priifung

Untersuchungs- und Priifungsumfang

Sichtpriifung?

100 %

Makroskopische Untersuchung

Zwei Proben

Zusatzliche Priifungen (z. B. Schalpriifung, Scherzugpriifung,
S-Biege-Hammerprifung, zerstorungsfreie Priifung)®

Falls erforderlich

a

b

Informationen zur S-Biege-Priifung sind in Anhang C aufgefiihrt.

Diese Priifung ist durchzufithren, um in Bild 6 angegebene verworfene Bereiche zu vermeiden.

Zusitzliche Priifungen sind in Ubereinstimmung mit den betreffenden Anforderungen der Bauvorschriften durchzufiihren.

Die Untersuchung und Priifung von Priifstiicken einschliefilich der Heftndhte oder der Anfangs/Endbereiche
eines Stumpfstofdes in einem Rohr miissen der Bauvorschrift entsprechen.

Spezifische Betriebs-, Werkstoff- oder Herstellungsbedingungen koénnen umfangreichere Priifungen

erforderlich machen, um zusatzliche Priifdaten zu erhalten.

6.3.2 Sichtpriifung und Abnahmekriterien

Die Priifstiicke miissen vor dem Heraustrennen der Proben einer Sichtpriifung nach ISO 17637 unterzogen
werden. Der Prifumfang muss 6.3.1, Tabelle 1 oder Tabelle 2, entsprechen.

Die Abnahmekriterien nach ISO 25239-5:2011, Anhang A, sind anzuwenden.

6.3.3 Zerstorende Priifungen

6.3.3.1 Allgemeines

Der Priiffungsumfang muss Tabelle 1 und Tabelle 2 entsprechen.

6.3.3.2 Lage und Entnahme von Proben

Nach erfolgreicher Sichtpriifung des Priifstiickes sind die Proben zu entnehmen.

Die Proben miissen in Ubereinstimmung mit Bild 4, Bild 5 oder Bild 6 angeordnet sein.

Die verworfene Liange von jedem Ende der Priifschweifdnaht sollte 50 mm betragen oder der dreifachen

Durchschweifdungstiefe entsprechen.
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Maf3e in Millimeter

1
____________ W
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| |
a | |
| N |
| |
: : [ 2
| |
| IN——— - —
. \I\‘ 3
\4
\ .
Legende
1 Bereich fiir eine Probe fiir den Zugversuch; Proben fiir die Biegepriifung oder die Bruchpriifung
2 Bereich fiir zusatzliche Proben, falls erforderlich
3 Bereich fiir eine Probe fiir den Zugversuch; Proben fiir die Biegepriifung oder die Bruchpriifung
4  Bereich fiir eine Probe fiir die makroskopische Untersuchung
5 Schweifdnaht

~

verworfene Lange von jedem Ende der Priifschweifdnaht

a  Schweifdrichtung.

ANMERKUNG  Nicht maf3stabgerecht. Anfang und Ende der Schweifinaht sind in diesem Bild nicht dargestellt.

Bild 4 — Lage der Proben fiir einen Stumpfstof in flachem Werkstoff
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