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1. Zweck und Geltungsbereich

Beschreibung der qualitatsrelevanten Punkte, die bei Planung und Ausfuhrung von
Schweilverbindungen zu bertcksichtigen sind um eine korrekte Fertigungsausfuhrung zu
gewahrleisten. Wir stellen damit sicher, dass dieser Prozesse sicher und reproduzierbar ablauft und
die geforderte Produktqualitat jederzeit eingehalten wird.

Die Vorgaben in dieser Prozessbeschreibung gelten fir die Bereiche Konstruktion, SchweiBaufsicht,
Fertigungsplanung, Fertigung und Qualitatssicherung.

2. Ablauf

2.1 Planung/ Vorbereitung

Um SchweiBverbindungen fachgerecht ausfiihren zu konnen, sind bei Planung und
Vorbereitung folgende allgemeinen Voraussetzungen einzuhalten:

Die SchweilBnaht muss einsehbar und zuganglich sein.

Gund- und Zusatzwerkstoffe sind aufeinander abzustimmen.

Schweiltechnische Planungsunterlagen sind entsprechend der geltenden Normen zu erstellen.
Schweilverbindungen mit scharfen Ecken und schroffen Querschnittsanderungen sind zu
vermeiden.

Der Kraftlinienfluss soll moglichst ungestort sein.

6. Kraftlinienumlenkungen im Bereich der Nahtwurzel sind zu vermeiden, da hier die Kerbwirkung
durch Wurzelfehler und/oder unverschweiSte Badsicherungen verstarkt wird.

7. SchweiBnahtanhaufungen sind zu vermeiden. Ist dies nicht moglich, sind geeignete Malnahmen
(Schweiltfolge, Warmebehandlung/ Warmefuhrung, bessere SchweiRzusatzwerkstoffe, Erh6hung
der Prifanforderung u.a.) vorzusehen.

8. Kehlnahte sind in der Regel gleichschenklig auszufuhren und in der Zeichnung nicht dicker
anzugeben, als es die Bemessung erfordert.

9. Die Schwerlinien der zu verbindenden Teile sollen sich maglichst in einem Punkt schneiden.

10. Schweilen im kaltgeformten Bereich ist nur zuldssig, wenn die Bedingungen aus DIN EN
1993-1-8, 4.14, Tabelle 4.2 bei schwarzen Baustahlen eingehalten sind.

e

v

- https://www.test-it.gdl-solutions.de/


https://www.test-it.gdl-solutions.de/lib/exe/detail.php/managementsystem:logo.jpg?id=managementsystem%3Aprozessbeschreibungen%3Aschweissen_pb_75-2

Last

;ggg?gé/zs managementsystem:prozessbeschreibungen:schweissen_pb_75-2 https://www.test-it.gdl-solutions.de/doku.php/managementsystem:prozessbeschreibungen:schweissen_pb_75-2?rev=1506604297

12:40

11. Bei Bauteilen, die in Dickenrichtung auf Zug oder Biegezug belastet sind, sind besondere
Anforderungen an die Werkstoffe zu stellen
(z.B. 100%ige Ultraschallpriufung, Z-Gute nach DIN EN 10164)

12. Verbleibende SchweiBbadsicherungen (Beilagen) sind in der Bemessung zu bertcksichtigen.
Ansonsten muss eine Stumpfnaht ohne Badsicherung durchgeschweilst werden.

13. Unterbrochene Schweilnahte sind nur zulassig, wenn ein entsprechender statischer Nachweis
erfolgt und durch MaBnahmen (Abdichtung, umschweiRte Ausnehmungen u.a.) ein
einwandfreier Korrosionsschutz sichergestellt wird.

14. Das Anschweilen von Schrauben und Muttern als Sicherungsmallnahme gegen Ldsen oder zum
Fixieren beim Anschrauben ist bei Bauteilklasse grundsatzlich nicht zulassig.

15. Falls mittels Schlagstempel gekennzeichnet werden soll, ist diese Stelle in der
Konstruktionszeichnung vorzugeben.

16. Die Genauigkeitsgrade fur Langen- und Winkelmalie sowie die Form- und Langentoleranzen
entsprechen - wenn zwischen Besteller und Hersteller nichts anderes festgelegt wurde - DIN EN
SO 13920.

17. Falls erforderlich ist die Machbarkeit einer Schweikonstruktion im Verlauf der Entwicklungs-
bzw. Konstruktionsphase Uber Arbeitsproben festzulegen.

Details zur SchweiBkonstruktion sind grundsatzlich mit der SchweiBaufsichtsperson (SAP)
abzustimmen.

2.2 Zeichnungen/ Fertigungsunterlagen

2.2.1 Eigenkonstruktion

Aus den Konstruktionsplanen sind von der Konstruktion schweillgerechte Zeichnungen zu erstellen.
Das Festlegen und Eintragen der SchweilSnahte unterliegt der Verantwortung des Konstrukteurs. Alle
zur Ausfuhrung der Konstruktion erforderlichen Informationen und technischen Angaben mussen in
den Fertigungsunterlagen eindeutig angegeben sein. Dazu gehdéren:

e die fur Fertigung und Montage erforderlichen Zeichnungen;

e Produktnormen der Stahlerzeugnisse und Verbindungsmittel/ SchweiRzusatzwerkstoffe;

e GUtegruppen der Stahlsorten und ggf. zusatzliche Anforderungen relevanter Werkstoffnormen;

e FUr Stahlerzeugnisse mit verbesserten Verformungseigenschaften senkrecht zur
Erzeugnisoberflache zusatzlich die Bezeichnung der Guteklassen nach DIN EN 10164,

e VermaBung und Nahtart (sinnbildlich) der Schweinahte, falls zur Eindeutigkeit erforderlich mit
Schweilnahtdetails;

e Anforderungen an die Bewertungsgruppe nach DIN EN ISO 5817;

e Art und Umfang erforderlicher zerstérungsfreier Werkstoff- und SchweiBnahtprifungen;

e Art/ Inhalt erforderlicher Bescheinigungen nach DIN EN 10204 sowie ggf. sonstige
Anforderungen an die Grundwerkstoffe

e Toleranzen

e Vor- und NachbehandlungsmaBnahmen der Werkstoffe/ Bauteile, z.B. Warmebehandlung

Eventuell fehlende Angaben sind in Absprache mit der verantwortlichen SchweiBaufsicht, der Statik
und der Konstruktion festzulegen und in den Ausflihrungsunterlagen einzutragen.

In den Zeichnungsunterlagen sind auch Verbindungen an tragenden Bauteilen zu berlcksichtigen, die
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fur den Zusammenbau oder zu Montagezwecken erforderlich sind (HilfsschweiBungen), auch - oder
gerade weil sie - nach erfolgtem Zusammenbau wieder entfernt werden.

Werden Anderungen gegeniiber den geplanten Ausfilhrungsunterlagen erforderlich
(fertigungstechnisch und/ oder konstruktionsbedingt) so sind diese nach den Vorgaben der
SchweiBaufsicht, des Statikers/ Konstrukteurs und gegebenenfalls der Prifinstanz zu berichtigen.

2.2.2 Kundenzeichnungen

Die vom Kunden beigestellten Fertigungsunterlagen mussen von der Schweilaufsicht auf
Vollstandigkeit und Korrektheit der Schweiangaben geprift werden.

Bei unvollstandigen oder fehlerhaften Angaben mussen die Differenzen von der SAP abgeklart und
erganzt oder durch eine WPS vervollstandigt werden.

Eine evt. notwendige Anderung der kundenseitigen SchweiBangaben oder eine
Modifikation der Konstruktion zur Verbesserung der SchweiBqualitat erfolgt in Absprache
mit dem Kunden und der SchweiRaufsicht. Die Anderungen miissen dokumentiert und dem
Kunden zur Verfugung gestellt werden.

2.3 SchweilBprozess

2.3.1 SchweiBB-Zusatzwerkstoffe

Die Lagerung der SchweiR-Zusatze erfolgt in einem geschlossenen, trockenen und beheizbaren Raum
um eine Beeintrachtigung durch Oxidation oder Beschadigung weitgehend auszuschliel3en.

Die Vorschriften der Lieferanten werden eingehalten.

Schweils- Zusatzwerkstoffe und -hilfsstoffe werden (bei der Vorbereitung der SchweiSung) durch den
ausfihrenden SchweilSer entsprechend der Schweillanweisung oder der Vorgabe der SchweifSaufsicht
direkt am Lagerplatz entnommen. Alle SchweilRer sind dartber informiert, dass die jeweilige
Kennzeichnung nicht entfernt werden darf.

Nach Abschluss der SchweiBRarbeiten werden verbliebene Zusatzwerkstoffe durch den Schweier
wieder an den Lagerplatz zurickgebracht und entsprechend einsortiert.

Sachgerechte Lagerung und Handhabung der Schweil3- Zusatzwerkstoffe werden durch die
Schweilaufsicht uberwacht.

2.3.2 Durchfihrung der SchweiBarbeiten

Die SchweilRer arbeiten nach den Vorgaben in Fertigungsunterlagen, Zeichnungen,
SchweiBanweisungen, Schweilfolgeplanen oder nach Anweisung der SchweiRaufsicht (siehe AA-75-1
~Schweillen”).

2.4 Kontrollschritte
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2.4.1 SchweiBBer-Selbstkontrolle
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100% Sicht-Kontrolle der SchweilRnahte durch die Schweiler.
Bei unzulassigen Abweichungen der SchweiBBqualitat ist eine sofortige Meldung an die SAP
notwendig!

Einzelheiten siehe AA 75-1 "Schweilsen in der Fertigung"

2.4.2 SchweilBarbeitsplatzkontrolle

Die Schweilarbeitsplatze werden regelmaRig von der SchweiBaufsicht kontrolliert. Dabei wird die
Einhaltung der schweilStechnischen Vorgaben uberprift und im Formblatt FB 75-2 "Kontrolle der
SchweiBarbeitsplatze" dokumentiert. Sind weitere Prufungen (z.B. ZfP) erforderlich, so werden diese
von der SAP durchgeflhrt oder veranlasst.

2.4.3 Ubereinstimmungskontrolle

Neben der Einhaltung der schweitechnischen Vorgaben wird im Rahmen der
SchweiRarbeitsplatzkontrollen durch die SAP regelmaRig auch die Ubereinstimmung von
SchweiBerqualifikation (Prifbescheinigung) und Anforderungen (Schweillprozess) tberpraft und
dokumentiert. Die Archivierung der regelmaBigen Uberpriifungen erfolgt durch die SAP.

2.5 zf-Prufungen

Art und Umfang der erforderlichen zerstérungsfreien Schweinahtprifungen sind in PA 82-3
"zertérungsfreie Schweinahtprufung" beschrieben.

2.6 Kennzeichnung

Jedes SchweiBteil ist durch den Schweiller mit dem ihm ausgehandigten und zugeordneten
Schweilerstempel zu kennzeichnen. Die Kennzeichnung ist so anzubringen, dass weder Form noch
Qualitat des Bauteils beeintrachtigt werden.

3. Dokumentation

Zum Nachweis der Konformitat von Anforderungen und Ausflhrung sind folgende Qualitatsnachweise
von Lieferanten einzufordern bzw. bei der Herstellung anzufertigen:

1. Bescheinigungen nach DIN EN 10204 (wie in Fertigungsunterlagen angegeben)
2. Aufzeichnungen Uber die jeweilige Verwendung der verschiedenen Produkte
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(Ruckverfolgbarkeit)
3. ggf. Angaben von genehmigten Abweichungen und deren Darstellung in den Planunterlagen
4. Prufberichte zu den It. Fertigungsunterlagen durchzufihrenden Prifungen.

4. Anderungsiibersicht

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