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AA 75-01 ,SchweilRen in der Fertigung“

1. Zweck und Geltungsbereich

Korrekte Ausfuhrung aller SchweiBarbeiten.

Die Arbeitsanweisung hat Gultigkeit fur alle in unserem Unternehmen durchzuflihrenden
SchweiRarbeiten. Sie ist zu beachten von der Schweiaufsicht und von allen Werkern, die

SchweiBarbeiten durchfihren.

2. Ablauf

SchweiBarbeiten diirfen nur von SchweiBern ausgefiithrt werden fir die ein
gultiges und den Anforderungen entsprechenden Prifzeugnis vorliegt.
Art und Umfang erforderlicher zfP siehe PA 82-3 "zerstorungsfreie

SchweiBnahtpruafung"

2.1 Heften

@ Vorgaben in Fertigungsunterlagen und/ oder Anweisungen der
Schweilaufsicht beachten.

@ Im Freien gelagerte Werkstoffe im Winter auf Raumtemperatur bringen
(z.B. 40°C vorwarmen).

@ Zu verbindende Teile positionieren und ausrichten

@ Vor dem Heften bei S355 ausreichend vorwarmen (Angabe der
SAP/WPS beachten)

...mind. aber 80 °C, Temperatur kontrollieren.

@ Heftstellen nur dort anbringen, wo nachher lberschweilSt wird (in der
SchweiRfuge).

@ Heftstelle lang genug ausflihren: Lange gleich der 4 - 5fachen
Wanddicke ,t“.

@ Beim Einheften von Steifen: Heftstelle nicht an Stirnseite setzen,
sondern an Langsseite

...ca. 10 - 20 mm von Stirnseite entfernt,Stirnseite spater umschweif3en.
® Angeschmolzene Schweillspritzer und ggf. aulerhalb der SchweiRfuge
vorhandene Zindstellen

...ohne Schwachung des Grundwerkstoffes entfernen.

10 =20 mm Heftstelle
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Heftanweisung
- Abweichungen miissen immer mit der SAP abgeklart werden. -
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2.2 SchweiR-Arbeitsschritte

Die SchweilSer arbeiten nach den Vorgaben in Fertigungsunterlagen, Zeichnungen,
Schweianweisungen, Schweiltfolgeplanen und/ oder nach Anweisung der SchweiRaufsicht.

Alle erforderlichen Arbeits-, Hilfs- und Messmittel am Arbeitsplatz vorrichten
e SchweilRdrahte vom Lagerplatz der SchweiRzusatze holen.
Kennzeichnung der Zusatze nicht abreiRen!
e Nahtvorbereitung und evtl. Vorwarmen gem. Vorgabe beachten
- Brennschnitte ggf. nachschleifen, falls Brennriefen vorhanden
- eventuell gerissene Heftstellen und/ oder Endkrater an Heftsellen ausschleifen
e Positionierung/ Ausrichtung des Bauteils prifen
e Kontrollieren, ob das richtige SchweiRgas vorhanden ist
¢ korrekte Parameter einstellen
e Raupenfolge entsprechend der WPS, ggf. Zwischenlagentemperatur kontrollieren
e ggf. Zusatzwerkstoff/ Prozess vor dem Schweillen von Folgeraupen wechseln
(z.B. bei unterschiedlichem Zusatz flr Wurzel- und Zwischenlagen oder bei
Kombinationsprozessen wie WIG-/ E-Hand)
* bereits geschweillte Raupen vor dem Schweilsen der Folgeraupen saubern, eventuell
anschleifen
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e beim Schweillen die Reihenfolge im SFP beachten (wo vorhanden)

evtl. Nachbearbeitung

Bei Fehlern sofort den SAP informieren

reinigen im Nahtbereich

Kennzeichnung des Bauteils durch personlichen SchweiRerstempel, falls vorgesehen

Nicht mehr bendétigte Schweillzusatze an den Lagerplatz der SchweiRzusatze zuriickbringen und
entsprechend einordnen.

2.3 Kontrollschritte

Generell erfolgen vorbereitende Mallnahmen, Kontrollschritte wahrend des Schweiltens sowie die
abschlieRende Uberpriifung der SchweiBungen in Werkerselbstkontrolle. Zusatzlich werden
Stichproben-Kontrollen von der SAP durchgeflihrt. Siehe auch PA 82-5 "VT-Prifanweisung"

e SchweiBnaht- und Bauteilvorbereitung
- Form und MaRe der Nahtvorbereitung
- Fugenflanken und angrenzende Oberflachen
- Teile- Anordnung
- Vorwarmtemperatur, falls Vorwarmung erforderlich
e Prufung wahrend des Schweilens
- a-Mal’ der Zwischenlagen
- Auftreten von UnregelmaRigkeiten (z.B. Risse oder Hohlraume)
- Verbindung von Schweillgut und Fugenflanken
- Zwischenlagentemperatur, falls erforderlich
¢ 100% Sichtprufung der fertigen Schweinaht
- a-MaR und Nahtlange
- Anforderungen entspr. Bewertungsgruppe (UnregelmaRigkeiten)
- Einhaltung von Bauteilabmessungen (z.B. Lange, Verzug)
- Einhaltung von Nachwarmtemperaturen, falls erforderlich
e Stichproben durch SAP
¢ Bei Fehlern oder Abweichungen sofort die SAP verstandigen.
¢ Bei nicht fertigungsgerechten Schweiangaben Ruckmeldung an Konstruktion durch SAP.

Kontrollkriterien fiir Selbstkontrolle

Flr den Werker gelten folgende Kriterien zur Selbstkontrolle.

e Einhaltung der Zeichnungsangaben wie Nahtdicke und Nahtlange.

¢ Einhaltung der Vorgaben gem. WPS und SFP (falls vorhanden)

e Einhaltung der Grenzwerte fur duBere UnregelmaRigkeiten entsprechend der geforderten
Gutegruppe nach geltendem Regelwerk.

Die SAP stellt sicher, dass die Werker hinsichtlich der jeweiligen Gutegruppen in den
relevanten Regelwerken unterwiesen sind.
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2.4 Arbeiten nach WPS

Schweillparameter It. WPS sind einzuhalten. Anpassungen dirfen im Bereich von +/- 10% vom
Schweiler vorgenommen werden. Weiterreichende Anpassungen bedurfen der Genehmigung durch
die SAP. Anderungen an der WPS sind von der SAP vorzunehmen.

3. Anderungsiibersicht

Datum|Geéndert durch|Stichwortartige Beschreibung der Anderungen|Version
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Die aktuelle Version dieses QM-Dokuments ist im Intranet unserer Firm abgelegt.
Nur diese unterliegt dem systemspezifischen Anderungsdienst
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