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1 Anwendungsbereich und Zweck / Scope and purpose / SEEHIEHY

Diese Norm beschreibt Anforderun-
gen an die Planung und Fertigung
schweil3- und l6ttechnischer Er-
zeugnisse fir Von Ardenne.

Alle Inhalte dieser Ardenne Norm
gelten als Bestandteil der Bestell-
spezifikation, sind verbindlich durch
den Lieferanten einzuhalten und be-
reits im Rahmen der Machbarkeits-
prifung zu bewerten. Abweichun-
gen, die vor oder wahrend der Be-
auftragung festgestellt werden oder
unvermeidbar sind, sind VA unmit-
telbar nach Bekanntwerden durch
einen Antrag zur Abweichgenehmi-
gung mitzuteilen.

Gesetzliche oder behérdliche Best-
immungen, die Uber diese Norm
hinausgehen, bleiben von dieser
Norm unberihrt und behalten un-
eingeschrankte Gultigkeit.

This standard describes require-
ments for the planning and manu-
facturing of welding and soldering
products for Von Ardenne.

All content of this Von Ardenne
standard is considered part of the
order specification, must be ad-
hered to by the supplier on a binding
basis and must be evaluated al-
ready within the scope of the feasi-
bility study. Notify VA immediately if
you become aware of any discrep-
ancies or if any deviations are una-
voidable before or during commis-
sioning using a deviation approval
application.

Legal or regulatory provisions that
go beyond this standard are unaf-
fected by this standard and remain
fully valid.

AREREFIR 78 F &4 welding 12
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2 Begriffe und Abkiirzungen / Terms and Abbreviation / RIEFNZGEHEIE

Deutsch English thsz
Begriff/ Abklrzung Term/ Abbreviation AEGEEGE
Kurze Definition/ Beschreibung short Definition/ Description
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SEEM—RFE

Unabhangig von den Inhalten dieser
Norm sind samtliche, auf der Zeich-
nung vorgegebene Priifungen, Aus-
fuhrungen und Charakteristika ver-
tragsverbindlich umzusetzen.

K=

Irrespective of the contents of this
standard, all tests, versions and
characteristics specified on the
drawing must be implemented in a
contractually binding manner.

3 Geltungsbereich und allgemeine Bestimmungen/ Scope and general regulations/

TRARENRNFT N, ERXER
ERPRE MR ARAF S M #B 0
MEEERARDTANIT,

3.1 SchweiB3- und Létstempel/ Welding and soldering stamp/ welding 240 soldering (&4

Schweil3- und léttechnische Er- Welding and soldering products welding /g £ #1soldering {& £ /= &

(1) zeugni§se sind auf VA Zeichpun— are mark(_ad on VA drawings with 7 vA B4 FH U TESEA:
gen mit dem folgend abgebilde- the following stamp:
ten Stempel versehen:
Schweiinaht Prozess IS0 4063 Zusatzwerkstoff Priifung AN 3005 Bewerfungsgruppe
welding seam process filler material inspection quality class
Allgemeintoleranz 150 13920 _ BF mitgeltende Norm AN 3006
tolerance class following standard
Abbildung/ Figure/ &1 - Schweilzstempel/ Welding stamp / (K=
Der Schwei3stempel wird durch The welding stamp is supple- Bz & =50 BB 4E N R4
2) aufsetzende Zeilen erganzt, die mented by superimposed lines N e

den Bezug zur
Schweil3naht herstellen.

jeweiligen

spective weld seam.

that create the reference to the re-
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3.2 Beispiele fir SchweilRstempel/ Examples for welding stamp/ (&4 & Z 7~

Folgend ist eine denkbare Konfigura- An example of a conceivable con- TEZFZIAFER T —FE LS
tion beispielhaft dargestellt und erklart: figuration is presented and ex- E=
plained below:

/
Ay
/
| |
Bezug zur ¢|~ RED B i i AT DA BT J
Schweinaht AW=E 32 AN3006 HEIEEH E ANZ005 2545 2
' IZHESERISO Alronym des SRR RERERY EEEEgiE
4063, 1= EE || Schweilprozesses: 1SO 5817-C e
AW - Arc Welding
—_—

Prozessnummer bzw. )
Prozessgruppe nach IS0 4063:
i 1 = Lichtbogenschweillen

Verwendung des Priifklasse 2 nach AN 3005,
zusatzwerkstoffes die auf die entsprechende
entsprechend AN 3006 Maht anzuwenden ist {

Bewertungsgruppe der
Schweilnaht

IR Tobele82 __
i 278 y Vorgabe AN 3006 Klasse ' \
Eipl Al 1 Aw zpecification ciazz 2 |SU 581? - E
150 Schweifinaht Prozess IS0 4063 Zusatzwerkstoff Priifung AN 3005 Bewertungsgruppe
13920-BF ., welging zeam process fller material iRz pection guality clasz

g‘,! gemeintoleranz 150 13920 BF __ BF = Toleranzklasse fir Allgemeintoleranz J mitgeltende Norm AN 3006
B:R-TRE toferance clazz B T siehe Abschnitt 9.2 following standard
HaEF: auteilpriiffung nach Ardenne Norm AN3005 Klasse 2
BlTnE Part inspection according fo Ardenne standard ANI0OS Gass 2 Randbedingungen, aus denen sich

o maximaler zuldssiger Druck 06 MPa (= 6 bar) —=—— Priiffung nach Priffklasse 2 AN 3005
\ A mavmum snovazie preziuce ’ 1 ergibt
Prifmedium
e Wasser / water LA BT ANI00S 24 2

fIETME

Abbildung/ Figure/ & 1 - Wasserverteiler an Atmosphéare mit 6bar maximal zulassigem Druck/ Water manifold to atmosphere
with 6bar maximum allowable pressure /K6 & F A TAJRA A 1EES F 6 bar

AL 1 AW | perme aw e L 150 5817 - C
A3 1 AW | g e -3 |1s0587-C
A2 1 Aw | R A — IS0 5817 - C
A1 1 AW | i A — - |1s05817-C
Lohwaifinant Frozass IS0 4063 Zusatowerkshoff Prilfung AN 3035 Bswertungsorupre
FELIg Ll PEED e swtwral FIpRCHa bty dazz

tdwrwce sz

Allgemaintolaranz 120 13920

- BF

mifgeltanca Norm AN 3006

Tl pwrg stwxcert

2l Fa-Enzellackrate

Bastaiprifung nach Arcenna Nomm AN300S
Bart regmcon scordeg tn Acseess afeecrs AROEES

=rm zrghs asoige cwts of heam

Klassa &
Camx &

= 1x10-+ Pals- =

1x10-¢ mbar-l.5-1)

manmus ol owndl s ErEIILFE
2l ke-Erzsllackrate

Bautailprifung nach Arcenna Norm ANIOIS
Swrt ramciaon wcordeg t Acders 1fancers AKSNES

Tannaler Zuldisiger Oruck

e =rghs aEoags cwis of Pelum

0,6 MPa [= & bar)
= 1x10-+ Pals- |=

1x10-¢ mbar-l-s-1}

sanEue ol owaldl & PreIILTY

Prifmaciun
]

Bautailprifung mach Ardenns Norm AN3OOS
Bert ramcton sccordeg tn Acseess atendere ANES

ranmzlar oudizger Druck

Klasze 2
Coame £

06 MPa (= & bar)
Wasser / water

Abbildung/ Figure/ & 2 - Beispielstempel bei mehreren Nahten verschiedener Priifklassen (Naht A1 nur mit Sichtpriifung)/
Example stamp for several seams of different testing categories (seam A1 only with visual inspection) / R /2228 59751

HE (X174 AL (RiAfT HHRE,
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Achtung — Daruber hinaus gilt fol-
gende Anforderung, die nicht explizit
per Prifklasse definiert wird:

Kreuzt ein aufgesetzter Kuhlkanal den
Sto3 zweier stumpf verschweil3ter
Platten, so ist der Stol3 im Bereich des
Kuhlkanals dicht zu schweiRen. Da der
Stol3 Ublicherweise ohne Dichtheitsan-
forderungen geschweil3t wird und
dann keiner Prufklasse unterliegt, sei
hier der explizite Hinweis, dass im
Falle eines kreuzenden Kiihlkanals
Dichtheit zu gewabhrleisten ist.

Note — In addition, the following re-
quirement applies, which is not ex-
plicitly defined by test category:

If an attached cooling channel
crosses the joint of two butt-welded
plates, the joint must be welded
leak-tight in the cooling channel
area. Since the joint is usually
welded without leak tightness re-
quirements and is then not subject
to a test category, there is the ex-
plicit indication here that leak tight-
ness must be ensured in the case

of a crossing cooling channel.

AR - BRIMNALFNLE BFE
X, BEUTEREH:

WMRERE S ABIE T WA X
WREERAYEESL, B SK A I 2 AT
BEXBEAHTEHIEE. BTR
BEEIBERELTEHMHERER
TREN, FAZNE LR AR
#. ELLAABATIEH, EXXR
HMBERER T OB REE M,

4 Anforderungen vor Angebotsabgabe/ Requirements before submitting an offer/ 32

ZIRATHIEK

4.1 Machbarkeit und Risikoeinschatzung/ Feasibility and risk estimation/ o] 47440 X f& {511

(@)

(b)

(©)

(d)

(e)

(f)

(9)

Vor Angebotsabgabe ist durch
den Lieferanten eine Machbarkeit
zu bewerten die mindestens fol-
gende Punkte enthalt:

Technische Umsetzung be-
ziuglich der erforderlichen Fer-
tigungsschritte unter Berick-
sichtigung der spezifischen
Werkstoffeigenschaften (z.B.
hochlegierte Stahle)

Handhabung der Bauteile ein-
schlieBlich  Kranlasten und
Transportwege

Beschaffungsmaoglichkeit aller
erforderlichen Materialien und
Halbzeuge

Einhaltung von Toleranzen bei
Schweil3fertigung und mecha-
nischer Bearbeitung

Qualifizierung des Schweil3-
personals entsprechend dieser
Norm

Qualifizierung des Schweil3-
verfahrens entsprechend die-
ser Norm

Eignung der Schweil3- und Zu-
satzeinrichtungen entspre-
chend dieser Norm

Before submitting an offer, the
supplier has to evaluate feasibil-
ity, covering at least the following
points:

Technical implementation re-
garding the required produc-
tion steps, taking into account
the specific material properties
(e.g. high-alloy steels)

Handling of parts, including
crane loads and transport
routes

Procurement options for all
necessary materials and semi-
finished products

Compliance with tolerances in
welding production and me-
chanical processing

Qualification of welding per-
sonnel in accordance with this
standard

Qualification of the welding
procedure in accordance with
this standard

Suitability of the welding and
additional equipment in accord-
ance with this standard

AR LR, B LA
T, FEOHREED
EEDAIES

FREFEHBFIE (W5E
zW)  EBEXIELSL
BRIRA L

Tttt GIREEN#HE
FIiEH 54

TIITB BT A89
The st

T ESERRL = FIY IR L 7Y 24
ES

RIELFREXNEEN FHTEH
FEAUE
RIEARFRAEINEIET ZH T4

AE

IR PR R A TSR
REHIE G
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(h)

(i)

Umsetzung der erforderlichen
Prufungen einschlielich Pri-
fequipment, Pruferqualifikation,
Erfullung der notwendigen Si-
cherheitsmafZnahmen und Hilfs-
material

Terminliche Umsetzung in Be-
zug auf Wunschliefertermin
(Kapazitatsnachweis); explizit
auch fur Unterlieferanten!

Implementation of the required
tests, including test equipment,
inspector qualification, compli-
ance with the necessary safety
measures and auxiliary material

Deadline implementation in re-
lation to the desired delivery
date (proof of capacity); explic-
itly for subcontractors!

4.2 Untervergabe/Subcontracting/s> &

1)

)

3)

Eine Untervergabe von Schweil3-
fertigungsschritten ist VA bei An-
gebotsabgabe anzuzeigen

Fir die Untervergabe ist die Eig-
nung des Unterlieferanten fur die
schweiltechnische Fertigung zu
bertcksichtigen.

Alle Anforderungen dieser Spezi-
fikation und der Zeichnungen blei-
ben bei Untervergabe in vollem
Umfang gultig — der Lieferant
Ubernimmt die vollstandige Ver-
antwortung fur alle untervergebe-
nen Arbeitsschritte.

VA shall be notified of any sub-
contracting of welding production
steps upon submission of the of-
fer.

The suitability of the subcontrac-
tor for welding production shall be
taken into account for the subcon-
tracting.

All requirements of this specifica-
tion and the drawings remain fully
valid in the case of subcontracting
— the supplier takes full responsi-
bility for all subcontracted work
steps.

LAFFEHNE, EIFHE K
. BEIRE EFUBH%
EER TG

SHEX T ARIE X H91T 23 H
(BETUEH) , ULE KD B /E
FHEF! !

MREEEFTRFTRING, &
RARNTES, BIEF VA,

DEARKEHEZERDE AN IFE
A FERE MM

AAEMERNFBEEREDE
MERATRETERN - HEH
AEMAENEIIESRAOEIMR
=.

5 Personelle Anforderungen/ Personnel requirements/ A G5k

1)

2

®3)

Das ausfiuihrende Schweil3perso-
nal muss den Anforderungen ge-
maR 1SO 9606 (ex DIN EN 287)
fur den betreffenden Anwen-
dungsbereich geniigen und im
Besitz eines glltigen Fahigkeits-
nachweises sein

Das Prifpersonal muss den An-
forderungen nach ISO 9712 (ex
DIN EN 473) Stufe 2 genlgen.

Fir das Personal zum Flammrich-
ten missen geeignete Arbeitsan-
weisungen vorliegen. Das einge-
setzte Personal zum Flammrich-
ten ist innerbetrieblich festzuhal-
ten und namentlich zu benennen.

Welding personnel must meet the
requirements of ISO 9606 (ex DIN
EN 287) for the relevant scope of
application and hold a valid certif-
icate of competence

The testing personnel must meet
the requirements of 1ISO 9712 (ex
DIN EN 473) level 2.

Suitable work instructions must be
available for the flame straighten-
ing personnel. The personnel de-
ployed for flame straightening
must be recorded and named
within the company.

IR A RATFTE 1SO 9606 (]
DIN EN 287) HEXIERSEREA
3k, HFHEFENRIBIES.

MK N RABFFE 1SO 9712 (B
DIN EN 473) 2 RER,

DRAKIBFIENRRBEEER
THIES. RAERTAIMIEEK
Far BT XEFENAR.
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6 Qualifizierung von SchweiBverfahren/ Qualification of welding procedures//{&i#Z13 &

1)

)

R

samtliche Schweil3verfahren sind
nach den Regeln der Normen-
reihe 1SO 15607 — 15614 durch
den Lieferanten zu qualifizieren

VA behalt sich vor, das entspre-
chende Verfahren zur Qualifizie-
rung vorzugeben bzw. mit dem
Lieferanten abzustimmen. Fir
diesen Fall erfolgt die Abstim-
mung im Rahmen der Auftrags-
vergabe vor Vergabe an den Lie-
feranten.

All welding procedures must be
qualified by the supplier according
to the regulations of the ISO
15607 - 15614 series of stand-
ards.

VA reserves the right to specify
the corresponding procedure for
qualification or to coordinate it
with the supplier. In this case, co-
ordination takes place within the
scope of the contract awarding,
before the supplier is assigned the
contract.

# N & ik 38 1SO 15607 -
15614 R FIFR AR E X Fr B 1R1E
TZ#HTIEE.

VA REBIEEMNNEBIMNERERF
HEHEHHEONF . BEE
AT, AREEERRICEE
N, EREHEITERZE.

7 Auswahl der Verfahren und Zusatzwerkstoffe/ Selection of procedure and addi-

tional materials/ T Z N[ ANtk B9%E =

7.1 Auswahl des SchweiRverfahrens/ Selection of the welding procedure/ (&35 2 FUE %
The selection of the welding pro- &= REV%)E FIRIE 1SO 4063E
cess according to ISO 4063 is RFTEETE®E, HEEUT
made by the manufacturer of the i

welding product and is subject to

the following logic:

Die Auswahl des Schweil3prozesses
entsprechend ISO 4063 erfolgt durch
den Hersteller des Schweil3erzeugnis-
ses und unterliegt folgender Logik:

Schutzvermerk 1ISO 16016 beachten/ Consider protection notice 1ISO 16016 / 1% X#4i& A 1SO 16016 X A4{RIA %15

Schweil3- Zulassige Ord- zulassige Schweil3prozesse entsprechend I1ISO 4063
nahtstempel | nungsnummer
auf VA- entsprechend I1ISO
Zeichnung 4063
A 12, 13, 14, 15 Alle LichtbogenschweiRverfahren mit Ausnahme von 11 (Metall-Lichtbo-
genschweiflen ohne Gasschutz bzw. ,E-Hand")
D 12, 13, 14, 15 Alle LichtbogenschweiRverfahren mit Ausnahme von 11 (Metall-Lichtbo-
genschweiflen ohne Gasschutz bzw. ,E-Hand")
F 51 Elektronenstrahlschweil3en
G 78 Bolzenschweil3en
H1 21 Widerstandspunktschweifl3en
H2 23 Buckelschweil3en
Weld seam Permissible refer- | Permissible welding processes according to ISO 4063
stamp on ence number ac-
VA drawing | cording to ISO

4063
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A 12,13, 14, 15 All arc welding processes except 11 (metal arc welding without gas pro-
tection or E-Hand)

D 12,13, 14, 15 All arc welding processes except 11 (metal arc welding without gas pro-
tection or E-Hand)

F 51 Electron beam welding

D 78 Stud welding

H1 21 Resistance spot welding

H2 23 Projection welding

VA B4R | 1SO 4063 %42 | 1SO 4063 AFMIERT S

1REETRE

& A 12,13, 14,15 B 1L RIUERETZ (ERMARIP S E-Handfy & BB IlER)
D 12,13, 14,15 B 11 SMAOFR BB T Z (TSAMRIP S E-Hand9 € BB INIEE)
F 51 BB R IR
D 78 SR IR
H1 21 B3 BE S UF
H2 23 iy

7.2 Auswahl des SchweiRRzusatzwerkstoffes/ Selection of the welding filler material/ 12315
SRR NpviTes

Es folgt eine Liste von SchweiRzusatz- The following is a list of welding filler | T E2RIBEMFIEEZET Z 4 TH
werkstoffen in  Abhangigkeit vom materials depending on the base j=izigRlifplgyFl, B~ M
Grundwerkstoff und dem gewahlten material and the selected process, .- N = ) chik
Verfahren, aus denen der Hersteller which the manufacturer of the weld- BRI RERELRER,

des SchweilRerzeugnisses auswahlen ing product may choose from.

Schutzvermerk 1ISO 16016 beachten/ Consider protection notice 1ISO 16016 / 1% X#4i& A 1SO 16016 X A4{RIA %15

darf.
Vorgape Zulassige Schweil3zusatzwerkstoffe in
SchweiBverfah- Kombination Grundwerkstoffe Abhangigkeit vom gewahlten Schweil3-
ren entsprechend prozess nach ISO 4063
Stempel
unleg. Baustahle: EN 10025-2 S235JR+N 135: ISO 14341-A-G 3Sil
bis EN 10025-2 S355J2+N 141: ISO 636-A-W 3Sil
CrNi-Stahle: 1.4301, 1.4307, 1.4541 135:1SO 14343-A-G 199 L Si
A 141:1SO 14343-A-W 199 L Si
CrNiMo-Stéhle 1.4401, 1.4404, 1.4408, 135:1SO 14343-A-G 1912 3L Si
1.4571 und Mischverbindungen mit 1.4301, | 141: 1SO 14343-A-W 19 12 3L Si
1.4307, 1.4541
AN_2646_EN_DE_C Ausdruck unterliegt nicht dem Anderungsdienst! 9/18
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Verbindungsschweil3ungen zwischen
S235JR+N und 1.4301, 1.4307

(,Schwarz-WeiR*)

Aluminiumlegierungen: EN AW-5083, -
5754, -6060, -6082, -7020

Sollen andere Zusatzwerkstoffe in Ab-
hangigkeit von den zu fligenden
Grundwerkstoffen und Verfahren ver-
wendet werden, so ist dies bei VA ent-
sprechend anzuzeigen und bedarf ei-
ner schriftlichen Freigabe (ggf. einma-
lig bzw. zweckbezogen)

7.3

)

)

Vorgesehenes Lotverfahren
Intended soldering process

MHRETZ

135:1SO 14343-A-G 23122 L
141: Aufmischungsgrad beachten! Ggf.

Uberlegieren.

If other filler materials are to be
used depending on the base mate-
rials to be joined and the proce-
dures, this must be reported to VA
accordingly and requires written ap-
proval (once or for a specific pur-
pose, if necessary)

131: ISO 18273-S Al 5183
141: 1SO 18273-S Al 5183

ERENEVNEREIZHEREEN
HtpREEREME (FEMEX
HBP) L YR IS R S S
BREZ BT E VAR H BRIEFFRELBE
#E (BT—XIBEEHN, WF
PE) .

Zusatzwerkstoffe fur Lotverbindungen/ Filler materials for soldered joints/ fi 1 soldering

IR RBERA R

Im Gegensatz zu Schweil3-
nahtstempeln, beinhalte
Lotstempel jeweils konkrete
verbindliche Vorgaben zu den
zu verwendenden Zusatzwerk-
stoffen. Zum einen wird das
anzuwendende Lot definiert
und zum anderen das anzu-
wendende Flussmittel.

Fir die Auswahl gelten die An-
forderungen und Inhalte nach
folgendem Schlissel. Der je-
weilige konkrete Zusatzwerk-
stoff wird im Stempel vorgege-
ben.

In contrast to welding stamps,
soldering stamps have specific
binding specifications for the
filler materials to be used. On
the one hand, the solder to be
used is defined and on the
other hand the flux to be ap-
plied.

For the selection, the require-
ments and contents apply ac-
cording to the following key.
The respective specific filler
material is specified in the
stamp.

Vorgabe fur Lot
Specification for solder

BRI

5 welding /R E =L,
soldering JREIZRR T EXT
Fr s AR IR E T RIS,
EEX T RERSERNEIE
i,

RIEFUTRBRNERNAE
HTEEETYRNERE B
FHENERTEREE LiE

TEo

Vorgabe fur Flussmittel
Specification for flux

BhIEFIRSE

Weichloten

Soft soldering

IR

IS

Hartléten

Brazing

e

0O 9453

ISO 17672

ISO 9454

EN 1045
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8 Anforderungen an die Umsetzung der SchweilRarbeiten/ Requirements for the im-

plementation of welding work/{&# TESLHEE K

8.1 Planung der Schweif3folge/ Planning the welding sequence/ ] X&)%
A verifiable plan for the welding 4R B 57 7 69 N SR H0 = 41 & 41

a)

b)

c)

d)

e)

Eine nachweisbare Planung der
Schweil3folge auf der Grundlage
interner Regelungen und Vor-
schriften des Lieferanten ist anzu-
legen.

Der Schweil3folgeplan muss we-
nigstens Auskunft geben Uber:

Vorwarm-/Zwischenlagentempe-
ratur

Reihenfolge in der die Einzelteile
zu fugen sind

Form der Raupen (Lagen des
Schweil3gutes)

Reinigung bzw. Oberflachenbe-
handlung vor und nach der Aus-
fuhrung des Schweil3verfahrens

Zwischenprufungen wie Ver-
zugskontrollen und MaRprifun-
gen

sequence based on the supplier's
internal rules and regulations
shall be created.

TE O] S Y SRR IR T o

The welding sequence plan must EiZRFIT RS AE L BIEULT

at least information

about:

provide

Preheating/interlayer tempera-
ture

Order in which the individual
parts are to be joined

Shape of the beads (layers of
the weld metal)

Cleaning or surface treatment
before and after the welding
procedure

Intermediate inspections such
as warping checks and dimen-
sional checks

=
B/ -

N = 6] SR

BT BB EZ AN

SPETRN (BREEE)

SEIET FE R /T #9808 2 7
22

R R E, WAHRER
RI#ZE
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8.2 Durchflihrung der SchweiRarbeiten/ Execution of the welding work/ (&% T {EsL

1)

)

3)

(4)

(®)

(6)

()

(8)

Der  Bearbeitungsstand  der
SchweiRbaugruppen muss in ei-
ner durch den Lieferanten festge-
legten Form jederzeit nachvoll-
ziehbar und bestimmbar sein (ein-
schlieBlich Reinigung)

Die Schwei3nahtvorbereitung ist
gemal 1SO 9692 umzusetzen.
Die Schnittflachen sind zunderfrei
zu schleifen.

Samtliche durch das SchweilRen
verursachte Oberflachenverunrei-

nigungen (z.B. Schlacke,
Schweil3spritzer, Zunder, Oxid-
schichten (bei rostfreiem

Stahl) ...) sind zu entfernen — ge-
forderte Oberflachengiten sind
durch mechanische Bearbeitung
einzuhalten

Die Farbeindringprifung (PT) ist
in vakuumbeaufschlagten Berei-
chen nicht zuléssig.

Die im Geltungsbereich der Ver-
fahrensprifung festgelegten
Schweil3bedingungen sind bei
den BauteilschweiBungen einzu-
halten.

Die vom Hersteller der Schweif3-
zusatze empfohlenen und durch
den Geltungsbereich der Verfah-
rensprifung festgelegten
Schweil3parameterbereiche und
Handhabungsrichtlinien sollen
eingehalten werden.

Nicht verbleibende Anschweil3-
teile oder temporére Hilfsschwei-
Bungen missen aus artgleichem
Werkstoff bestehen.

Heftstellen sind bei durchge-
schweildten N&ahten im Zuge der
Wurzelausarbeitung zu entfernen.
Bei einseitig durchgeschweildten
Nahten ist das UberschweiRen
von Heftstellen dann zul&ssig,
wenn Vorkehrungen getroffen
werden, die einen einwandfreien

The processing status of the
welded assemblies must be trace-
able and determinable at any time
in a form specified by the supplier
(including cleaning)

The weld seam preparation is to
be implemented in accordance
with 1ISO 9692. The cut surfaces
must be ground free of scale.

All surface impurities caused by
welding (e.g. slag, weld spatter,
scale, oxide layers (for stainless
steel) etc.) must be removed — the
required surface qualities must be
maintained by mechanical pro-
cessing

The dye penetrant test (PT) is not
permitted in areas exposed to
vacuum.

The welding conditions defined in
the scope of the process test shall
be maintained for the part welds.

The welding parameter ranges
and handling guidelines recom-
mended by the manufacturer of
the welding filler metals and de-
fined by the scope of the welding
procedure inspection shall be ob-
served.

Non-permanent welded-on pieces
or temporary welds must consist
of the same type of material.

Tacking points must be removed
for through-welded seams in the
course of root preparation. In the
case of one-sided through-welded
seams, over-welding of tacking
points is permitted if safety pre-
cautions are taken, to ensure a
perfect transition of the root weld
to the tacking point.

12 152 48 14 19 0 TR S 2 70 BE B A
Mt wEENER (BEE
H) HITEWNHE

1258 4 & N 1Z BISO 9692#1 17
DB RELIITET R, TEL
&O

BIEREREFENFERE
AR (B, BEYRY. &
. SE (ERATAEN)

%) - #aBEAMLENIT
RIEPF B AR EE.

AATERBETESHXEHTT
sesEN (PT) .

BREBHNBATETZWEN
ESCEN A EE ST

NEBFREERSRERHERES
FHRIZWECEHENEES
HANLIEIER .

FE IR A IR A B I B AR AR 6 TR
SRR Bl SN2 S

ERFREMNBELT, LIMER
MEBLIRPEREMIFE, #
—MEREERBNERLT, WRX
BT B, X RIRIEER
AENTELE, WaFHTR
BT ERE
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9)

@)

)

®3)

4)

®)

(6)

(7)

Ubergang der WurzelschweiRung
zur Heftstelle sicherstellen.

Zum Vermeiden von Wolframein-
schlissen ist beim WIG-Schwei-
Ben der Kontakt der Elektrode mit
dem Werkstiick zum Ziinden des
Lichtbogens nicht zulassig. Es
sind darum Ziindgerate einzuset-
zen, die ein berlhrungsloses Zin-
den des Lichtbogens erlauben.
Eventuell auftretende Zindstellen
sind fachgerecht zu behandeln.

Besonderheiten fiir nichtrostende

To avoid tungsten inclusions, con-
tact of the electrode with the part
to ignite the arc is not permitted
during TIG welding. It is therefore
necessary to use igniters that al-
low the arc to be ignited without
contact. Any ignition points that
may occur must be handled cor-
rectly.

Special features for stainless

AR ER 7 TIG BIEIRE
PARAGFBEIRS KRB AR
ERr, Bk, RAEAAGFLE
it RIS KEE, DAIE
AL TR ] RE H B A9fE ) sk A

IEREM (1R3E EN 10088)

Stéahle (nach EN 10088)

Die Entstehung von Anlauffarben
soll vermieden werden

Schweil3nahtwurzeln sind in ge-
eigneter Art und Weise zu formie-
ren

Entstandene Anlauffarben sind
grundsatzlich zu entfernen (Strah-
len, Beizen, Blrsten)
Warmeeinflusszonen in nicht zu-
ganglichen Bereichen sind, sofern
kein Nachweis erbracht wurde,
der das Nichtentstehen von An-
lauffarben belegt, zu formieren.

Zur mechanischen Reinigung
nichtrostender Bauteile verwen-
dete Birsten, Schlackenhammer,
Schleifgerate oder andere Reini-
gungsgerate mussen aus nicht-
rostendem Material gefertigt sein
und dirfen nicht mit unedlen Me-
tallen kontaminiert sein — gilt auch
fur Strahlmittel.

Die schweifstechnischen Einrich-
tungen und Hilfseinrichtungen (z.
B. Stitz-, Spann- oder Abdeckein-
richtungen) sind so zu gestalten,
dass fertigungsbedingte ferriti-
sche Verunreinigungen der Bau-
teile vermieden werden.

Beim Flammrichten ist insbeson-
dere auf eine neutrale Brenner-
flamme zu achten

steels (according to EN 10088) .

The formation of annealing col-
ours should be avoided.

Weld seam roots are to be formed
in a suitable manner.

Any annealing colours that arise
must always be removed (blast-
ing, pickling, brushing).
Heat-affected zones are to be
formed in inaccessible areas, un-
less analysis has been provided
to prove that annealing colours do
not occur.

Brushes, slag hammers, grinders
or other cleaning equipment used
for the mechanical cleaning of
stainless components must be
made of stainless material and
must not be contaminated with
base metals - this also applies to
blasting abrasive.

The welding equipment and auxil-
iary devices (e.g. supporting,
clamping or covering devices)
shall be designed so that produc-
tion-related ferritic contamination
of parts is avoided.

During flame straightening, spe-
cial attention must be paid to hav-
ing a neutral burner flame.

RIS T RIR K B I%

PREEARER PUE 5 T

DMEREEARKFENERE
(Bb. BRE. #IE) -

BRIEF D ITIERAR S ™ E 1B K
B, R mXEMIZERETLE
TR X,

FB T A4 7% 58 7 5 40 6 1 89 )
T EE. MENSHEMEER
FRLRESFRMBENL, FE
FEREES SR - XHE AT
AR

BEREMERE (NXE.
RERBEBERE) ORI HI0E
% F A& HXNEHEMEMR KR

5%,

TEXERELES, DT
RE AR T R KK
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8.3 Warmebehandlung/ Heat treatment/#4M 8

1)

)

8.4

)

)

®3)

4

®)

Die

lung ermdéglichen.

Dazu missen schreibende Tempera-
tur-Zeit-Messgerate zur Verfiigung
stehen, die mindestens eine Genau-
igkeit von + 10 K und eine guiltige Ka-

librierung aufweisen.

Warmebehandlungseinrichtun-
gen missen eine ausreichende Ge-
nauigkeit und Gleichmafigkeit der
Temperaturfiihrung im Werkstlck fir
die gewahlte Art der Warmebehand-

heat treatment selected.

Recording

ble for this purpose.

The heat treatment equipment
must allow sufficient accuracy
and uniformity of temperature
control in the part for the type of

temperature-time
measuring devices with an ac-
curacy of at least £ 10 K and a
valid calibration must be availa-

PiiE BVAb BRI 5 A TR RE S VAL IR

RBBHHITEBRBENEIN
mEES.
HAbIRR & £ AR E- B8

MELRBEVTHRBEEDLA +
10K, BAERERNHA.

Reinigung und Oberflachenbehandlung/ Cleaning and surface finishes/ &5 403 E4ME

Fur die Reinigung und Nachbe-
handlung nach dem Schweil3en
und der mechanischen Bearbei-
tung sind Reinigungsplane zu er-
stellen, die das mechanische
und/oder chemische Verfahren,
sowie die Anwendung von Reini-
gungs- und Beizmitteln inklusive
der Einwirk- und Verarbeitungs-
zeiten und Neutralisierungsbedin-
gungen beinhalten (z.B. in Form
einer Arbeitsanweisung)

gereinigte Flachen sind nach der
Spulung mit Wasser umgehend
und grandlich zu trocknen

zur Anwendung darf nur vollent-
salztes Wasser (Deionat) bzw.
Wasser mit Chloridgehalten unter
50ppm kommen

Flussmittelreste sind nach dem
Loten rickstandslos zu entfernen

Dichtflachen sind wahrend der
Reinigung zu schitzen

For cleaning and after-treatment
after welding and mechanical pro-
cessing, cleaning plans shall be
prepared which include the me-
chanical and/or chemical process,
as well as the application of clean-
ing and pickling agents including
the exposure and processing
times and neutralization condi-
tions (e.g. in the form of work in-
structions).

Cleaned surfaces must be dried
immediately and thoroughly after
rinsing with water.

Only fully deionized water or wa-
ter with chloride contents below
50 ppm may be used.

Flux residues must be removed
without leaving any remains after
soldering.

Sealing faces must be protected &%

during cleaning.

NFEEMNMINTEEEME
W38, NEIEFEITR, B
WAISUFETE, UREEFN
BREFNRA, SiEEmmfntE
B jEl R A& (Blan At 48
SHEHER) .

EVEEREE R KM RIS
RIHIE T &

ReEFRHEEEBFKEIELD
Z21KF 50 ppm f9K,

BRI BY L NERERER
BB TEEREY.

WREPUIRIFESE.

9 Bewertung von Schweil3technischen Erzeugnissen/ Evaluation of welding pro-

ducts/ 12#~=mEMN

9.1 Giute der Schweilausfihrung und der Trennschnitte/ Quality of the welding and separa-

1)

tion cuts/ (EEF0145

Samtliche SchweilRnahte sind zu
100% per Sichtprifung durch eine
geschulte (oder zertifizierte) Per-
son (siehe Kapitel 5) zu

rEYIONRE

All welds seams shall be 100%
visually inspected by a trained (or

certified) person (see chapter 5). 5

The respective evaluation classes

FRrEBRENBZIEI (SIA
iF) MARI00% B E (N
) . RIBERKEZE (HINRE
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)

beurteilen, dabei gelten die jewei-
ligen Bewertungsklassen fir jede
einzelne Naht entsprechend des
Zeichnungsstempels (z.B. nach
ISO 5817)

Im Zusammenhang mit thermi-
schem Schneiden gilt, wenn nicht
anders angegeben, fur die
Schnittqualitait und  Toleranz-
klasse von Schnittkanten die Vor-
gabe 1SO 9013-542 nach ISO
9013

apply to each individual weld ac-
cording to the drawing stamp (e.g.
in accordance with 1SO 5817)

Unless otherwise specified, the
ISO 9013-542 specification ac-
cording to 1ISO 9013 applies to the
cut quality and tolerance class of
cut edges in relation to thermal
cutting

ISO 5817) EFRERENIFEE
R E SR MIAE T BT

BRIEFEHNE, SHRVIBEXH
PRBEMNEREN LA ZEZFR
& F1SO 9013-542 #1138 (B4
ISO 9013) .

9.2 Geometrische Produktspezifikationen/ Geometric product specification J11o] /= i i 4&

)

Fur die geometrische Bewertung
geschweildter Erzeugnisse gelten
zuladssige Abweichungen nach
der 1ISO 13920 entsprechend der
im Stempel aufgefihrten Tole-
ranzklasse

For the geometrical evaluation of
welded products, permissible de-
viations in accordance with ISO
13920 apply according to the tol-
erance class specified in the
stamp

ST IRE mE LA TR, RAE
FREE LIEEMNAZFRIEHN
ISO 13920 s ¥R,

10 Mitgeltende Dokumente/ Applicable documents/3& F§HI3C

Ref. Deutsch/English/Chinese
e AN3005 — Anforderungen an die Prifung von Leitungen und Behéltern
L e AN3005 — Requirements for testing pipes and chambers
@) o AN3005 - EEFIBEAMIRER
e Priufung von Schweil3ern - Schmelzschweil3en - Teil 1: Stahle (ISO 9606-1:2012, ein-
schlieB3lich Cor 1:2012 und Cor 2:2013); Deutsche Fassung EN 1SO 9606-1:2017
¢ Qualification testing of welders - Fusion welding - Part 1: Steels (ISO 9606-1:2012, includ-
@) ing Cor 1:2012 and Cor 2:2013); German version EN ISO 9606-1:2017
o IETHEENL - 1BIF - % 1 8% - ¥ (1SO 9606-1 : 2012, &#E Cor 1 : 2012 # Cor 2 :
2013) ;#&3ChR EN ISO 9606-1 : 2017
e Schweilen - Schmelzschweiverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierun-
gen (ohne Strahlschweif3en) - Bewertungsgruppen von Unregelmafigkeiten (ISO
5817:2014); Deutsche Fassung EN ISO 5817:2014
e Welding - Fusion welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys (excluding beam
3 welding) - Quality levels for imperfections (ISO 5817:2014); German version EN 1SO
(3) 5817:2014
o BE-N R HRESSHSEIEL (RSN - BIBERSR (1505817 : 2014
) #&hR EN I1SO 5817 : 2014
e Zerstorungsfreie Prifung - Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungs-
freien Prifung (ISO 9712:2012); Deutsche Fassung EN 1ISO 9712:2012
(4) e Non-destructive testing - Qualification and certification of NDT personnel (ISO
9712:2012); German version EN 1SO 9712:2012
o  EIRMK - NDT ARAIEHEFIAULE (1SO 9712 : 2012) ;#&32hiz EN ISO 9712 : 2012
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(5)

Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fir metallische Werkstoffe - Allge-
meine Regeln (1ISO 15607:2019)

Specification and qualification of welding procedures for metallic materials - General rules
(ISO 15607:2019)

£ BMHIRIERERFAIANEHISE - —f&#IN (SO 15607 : 2019)

(6) *

Schweilen - Richtlinien fur eine Gruppeneinteilung von metallischen Werkstoffen: 1ISO
15608...15614
Welding - Guidelines for a metallic materials grouping system: ISO 15608...15614

124 - EEMHE S ERRISFE: 1SO 15608...15614

(7)

Schweif3en und verwandte Prozesse - Liste der Prozesse und Ordnungsnummern (ISO
4063:2009, Korrigierte Fassung 2010-03-01); Dreisprachige Fassung EN ISO 4063:2010
Welding and allied processes - List of processes and reference numbers (ISO 4063:2009,
corrected version 2010-03-01); Trilingual version EN ISO 4063:2010

IRIEIEX TS - TS ESRNSEMRE (1SO 4063 : 2009, FIEARA 2010-03-01) ;=i
FRZAS EN ISO 4063 : 2010

(8)

Weichlote - Chemische Zusammensetzung und Lieferformen (1ISO 9453:2014); Deutsche
Fassung EN ISO 9453:2014

Soft solders - Chemical composition and forms of delivery (ISO 9453:2014); German ver-
sion EN ISO 9453:2014

BIEEL - (L2 AR FR (1SO 9453 : 2014) =k EN 1SO 9453 : 2014

9)

Flussmittel zum Weichldten - Einteilung und Anforderungen - Teil 1: Einteilung, Kenn-
zeichnung und Verpackung (ISO 9454-1:2016); Deutsche Fassung EN ISO 9454-1:2016
Fluxes for soft soldering - Classification and requirements - Part 1: Classification, labelling
and packaging (ISO 9454-1'2016)' German version EN ISO 9454-1:2016

HUSEMEFR - SEFNEK - 5 1 885 - 7935, IR&FIEEE (1SO 9454-1 : 2016) ;fEChR
EN ISO 9454-1 : 2016

(10

Hartldten - Lote (ISO 17672:2016); Deutsche Fassung EN ISO 17672:2016
Brazing - Solders (ISO 17672:2016); German version EN 1SO 17672:2016

SR - 128 (1ISO 17672 : 2016) ;&=SCHR EN ISO 17672 : 2016

11

Hartléten - FluBmittel zum Hartléten - Einteilung und technische Lieferbedingungen; Deut-
sche Fassung EN 1045:1997

Brazing - Fluxes for brazing - Classification and technical delivery conditions; German ver-
sion EN 1045:1997

FHIE — $THRENIER - 7 EFNATHIARSAE; B SChiz EN 1045 : 1997

(12)

Schweil3en und verwandte Prozesse - Arten der Schweil3nahtvorbereitung - Teil 1: Licht-
bogenhandschweil3en, Schutzgasschweil3en, Gasschweif3en, WIG-Schweil3en und
Strahlschweif3en von Stéhlen (1ISO 9692-1:2013); Deutsche Fassung EN 1SO 9692-
1:2013

Welding and allied processes - Types of weld seam preparation - Part 1: Manual arc weld-
ing, gas-shielded welding, gas welding, TIG welding and beam welding of steels (ISO
9692-1:2013); German version EN ISO 9692-1:2013
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IBENBR TS - - IREHIFHEE- -E 1 8% - NNFTEIME. EfFEPRE. SIE.
TIG JBFIERIE (1SO 9692-1 : 2013) :fZ=~ChE EN ISO 9692-1 : 2013

(13)

Schweif3en und verwandte Verfahren - Schweif3nahtvorbereitung - Teil 2: Unterpulver-
schweil3en von Stahl (ISO 9692-2:1998, enthalt Berichtigung AC:1999); Deutsche Fas-
sung EN 1SO 9692-2:1998 + AC:1999

Welding and allied processes - Weld seam preparation - Part 2: Submerged arc welding
of steel (ISO 9692-2:1998, includes corrigendum AC:1999); German version EN 1SO
9692-2:1998 + AC:1999

IREREX TS —IREEHITZAISEEL-- 5 2 #347 « INAVETE (1SO 9692-2 : 1998, aF
FIF AC : 1999) ;= AR EN ISO 9692-2 : 1998 + AC : 1999

(14)

Schweilen und verwandte Prozesse - Arten der Schweil3nahtvorbereitung - Teil 3: Metall-
Inertgasschwei3en und Wolfram-Inertgasschweifl3en von Aluminium und Aluminiumlegie-
rungen (ISO 9692-3:2016); Deutsche Fassung EN ISO 9692-3:2016

Welding and allied processes - Types of weld seam preparation - Part 3: Metal inert gas
welding and tungsten inert gas welding of aluminium and aluminium alloys (ISO 9692-
3:2016); German version EN ISO 9692-3:2016

IRERIBX T Z--IREHIRHRE- -5 3 814 : Bl aSNEEEMSNERENEET
SRR (1SO 9692-3 : 2016) ;#=3Chik EN I1SO 9692-3 : 2016

(15)

Schweil3en und verwandte Prozesse - Empfehlungen zur Schweif3nahtvorbereitung - Teil
4: Plattierte Stahle (1ISO 9692-4:2003); Deutsche Fassung EN 1SO 9692-4:2003

Welding and allied processes - Recommendations for weld seam preparation - Part 4:
Clad steels (ISO 9692-4:2003); German version EN ISO 9692-4:2003

IRENEXRTZ. - - I24EHIRRIEN-- F 4 8% . E8%W (IS0 9692-4 : 2003) ;EXhR
EN ISO 9692-4 : 2003

(16) ¢

Nichtrostende Stahle - Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stéhle; Deutsche Fassung
EN 10088-1:2014
Stainless steels - Part 1: List of stainless steels; German version EN 10088-1:2014

TEEN--55 1805 - FEEINIBER, 83Chi EN 10088-1 : 2014

17)

Schweil3en - Allgemeintoleranzen fir SchweiRkonstruktionen - Langen- und Winkelmalie;
Form und Lage (ISO 13920:1996); Deutsche Fassung EN ISO 13920:1996

Welding - General tolerances for welded assemblies - Linear and angular dimensions;
shape and position (ISO 13920:1996); German version EN ISO 13920:1996

IREE - IREAHIN—RAE -- KERIIBERY,; BRAMALE (1SO 13920 : 1996) ;
=R EN ISO 13920 : 1996

(18)

Thermisches Schneiden - Einteilung thermischer Schnitte - Geometrische Produktspezifi-
kation und Qualitat (1ISO 9013:2017); Deutsche Fassung EN ISO 9013:2017

Thermal cutting - Classification of thermal cuts - Geometric product specification and qual-
ity (1ISO 9013:2017); German version EN 1SO 9013:2017

PANE -- FADENSSE -- LA EASFIERE (1SO 9013 : 2017) ;#&=3¢hR EN 1SO 9013 :
2017
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Schutzvermerk 1ISO 16016 beachten/ Consider protection notice 1ISO 16016 / 1% X#4i& A 1SO 16016 X A4{RIA %15

VA Standard AN3006

VON ARDENNE

=
Realization of welding and soldering products
11 Anderungsindex/ Index of amendments/ ZZ & & 3|
Reference Kurze Beschreibung Brief description of the TEEGEHE
der Anderung amendment
1 Version Version ), 7.3
2 Gultig ab Valid from B HHIM
1.0 Erstfreigabe Initial approval YIAEHEHE
23.05.2022
2.0 Formatanpassungen Format adjustments %=X
04.07.2022
Personal der Stufe 1 (DIN EN ISO 9712, Abs. 5.3.1):
Verfahrensdurchfiihrung nach einer schriftlichen Prufanweisung unter Aufsicht einer Stufe-2- oder Stufe-3-Person
Personal der Stufe 2 (DIN EN 1ISO 9712, Abs. 5.3.2):
Auswerten von Prifergebnissen, Erstellen von Priifanweisungen, Anleiten von Personal der Stufe 1 und Stufe 2, Auswahl
des Prufverfahrens
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