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1 Einfuhrung

Diese Schweil3- und Fertigungsrichtlinie ist eine
Erganzung zu den allgemeinen
Schweilvorschriften und Normen.

Diese Schweil’- und Fertigungsrichtlinie ist speziell
auf die Anforderungen von Hitzinger abgestimmt.

Des Weiteren sind vom Anwender alle weiteren
Normen, Vorschriften und Regeln der Technik zu
berlicksichtigen und auf ihre Gultigkeit zu
Uberprifen.

Diese Richtlinie ist in der aktuellen Fassung hier
verfugbar:
http://www.hitzinger.at/de/support/downloadcenter

2 Geltungsbereich

Die Schweil3- und Fertigungsrichtlinie gilt fur die
Hitzinger Power Solutions GmbH und samtliche
Lieferanten und Unterlieferanten.

Sie ist fur Stahl in 4 Ausfiihrungsklassen von HSO

bis HS3 gegliedert, wobei HSO0 die
Mindestanforderungen an Schweillbauteile
definiert.

HS1, HS2 und HS3 bauen auf den jeweils
vorhergehenden Ausfiihrungsklassen auf!

Fir Aluminium und Nichteisenmetalle gibt es die
Ausfuhrungsklassen HAO bis HA2 wobei HAO die
Mindestanforderungen an Schweillbauteile
definiert.
HA1 und HA2 baut auf der Ausfiihrungsklasse
HAO auf.

Die Ausfiihrungsklasse ist auf der Bestellung im
Feld ,Norm® angegeben (z.B.: Welding class HS1)

1 Introduction

This welding and fabrication guideline is designed
to complement the general welding requirements
and standards.
This welding and manufacturing guideline has been
tailored to the requirements of Hitzinger.

Furthermore, it considers all other standards, rules
and regulations of engineering by the user and to
ensure their validity.

This guideline in the current version is here
available:
http://www.hitzinger.at/de/support/downloadcenter

2 Scope

The welding and fabrication guideline applies to the
Hitzinger Power Solutions GmbH, its suppliers and
subcontractors.

For steel it is divided into four execution classes
from HSO to HS3, wherein HSO defines the
minimum  requirements for steel welding
components.

HS1, HS2 and HS3 are based on the respective
previous execution classes.

For aluminium and non-ferrous metals there are the
execution classes HAO to HA2. HAO defines the
minimum requirements for aluminium welding
components.

HA1 and HA2 is based on the execution class HAO.

The execution class is specified on the order in the
field "Norm" (e.g.: Welding class HS1).
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3 Ausfuhrungsklasse HS0

3.1 Geltungsbereich HS0

HSO kommt bei vorwiegend unkritischen und
mechanisch unbelasteten SchweilRbauteilen wie
Schaltschranken, Gehauseverkleidungen und
Aufbauten zur Anwendung.

Bei Schweiflbauteilen aus Stahl nach HSO darf kein
Personenschaden ausgehen.

3.2 Notwendige Zertifikate und
Unterlagen fiir HS0

e ENISO 9606-1 Prifung von Schweiltern
- Schmelzschweillen — Teil 1: Stahle

3.3 SchweiBverfahren

111 E-Hand

131 MIG

135 MAG

136 MAG-Flldraht
141WIG/TIG

Das Standardschweilverfahren ist Metall-
Aktivgasschweillen mit Massivdraht (135) mit
einem maximalen Drahtelektrodendurchmesser
von 1,2mm.
Falls in den Auftragsunterlagen nicht anders
vermerkt kommt dieses Verfahren zum Einsatz.
Der Fertigungsbetrieb ist verpflichtet eine
technisch korrekte Schweilung durchzufiihren.
Wenn ein anderes Verfahren den Anforderungen
besser gerecht wird, ist dieses nach schriftlicher
Ruckmeldung, zZu verwenden.

-Lichtbogenhandschweil’en darf nur in
Ausnahmefallen (schlechte Zuganglichkeit,
Montage, ) an Stelle des

Standardschweil3verfahrens angewendet werden

3.4 SchweiBerprifungen

Die Schweiler mussen eine glltige
Schweillerprifung firr die betreffenden Verfahren,
Position und Werkstoffe nach EN ISO 9606-1
nachweisen.

3.5 Werkstoffe

Es dirfen ausschlielich die in der Zeichnung bzw.
Bestellung angefiuhrten Werkstoffe verwendet
werden. Sollten sich die Materialien unterscheiden,
ist bei Hitzinger Rickfrage zu halten. Beim Einsatz
anderer  Werkstoffe ist die  schriftliche
Genehmigung durch  Hitzinger einzuholen.
Zusatzlich gilt die Hitzinger Richtlinie 1P01-0036
Punkt Nr. 1

3 Execution class HS0 (minimum

requirement steel)

3.1 Scope HSO

HSO is used for mainly non-critical and mechanically
unstressed welded components such as control

cabinets, housing claddings and superstructures.

No personal injury shall be caused to welded

components made of steel according to HSO.
3.2 Required certificates and
documents for HSO.

e EN ISO 9606-1
welders - Fusion welding — Part 1: Steels

3.3 Welding process

111 Manual metal arc welding
131 MIG

135 MAG

136 MAG-Flux-cored-wire
141WIG/TIG

e o o o o

Qualification testing of

The standard welding process is metal active gas

welding with solid wire (135) with a maximum wire
electrode diameter of 1,2 mm.

Unless otherwise stated in the order documents, this
procedure is used.

The manufacturing company is obliged to carry out a
technically correct welding. If another procedure
meets the requirements better, this shall be used

after written feedback.

- Manual metal arc welding should be used instead
of the standard welding process only in exceptional

cases (poor accessibility, installation, ...).

34 Welder qualification tests

The welder must pass a valid welder test for the
relevant processes, position and materials in
accordance with EN 1SO 9606-1

3.5 Materials

Only the materials indicated in the drawing or the

order may be used.
Should the materials differ, notify Hitzinger.

Written permission from Hitzinger must be obtained

when using different

materials.

In addition, the standard IP01-0036 point no. 1

applies to Hitzinger
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3.6 Zusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe

Die in diesem Kapitel angefiihrten Anforderungen
an Zusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe gelten fur das
Standardschweilverfahren (MAG / 135).

3.6.1 Lagerung und Handhabung

Zusatzwerkstoffe muissen vor Feuchtigkeit und
Schmutz geschitzt sein.

Angebrochene Packungen missen eindeutig
identifizierbar gekennzeichnet werden.

3.6.2 Zusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe:
(MAG)

Es diurfen nur Zusatzwerkstoffe nach EN I1SO
14341 verwendet werden, die fir das
Schweillverfahren und den verwendeten Werkstoff
geeignet sind.

Schutzgase als Hilfsstoffe missen gemaR EN ISO
14175 uneingeschrankt fir Stahl geeignet sein.

3.7 Schneiden

Feinblech (bis 3mm) sollte vorzugsweise mit dem
Laser geschnitten werden, da andere Verfahren
(Plasmaschneiden, Brennschneiden) zu viel
Warme in das Material einbringen und zu Verzug
fuhren kénnen.

Alle Zuschnitte sind auf MaRhaltigkeit vor der
Montage zu prifen.

Grate, welche Verletzungen verursachen kdnnen
oder die ordnungsgemafie Ausrichtung wahrend
des Heftens behindern, miissen entfernt werden.
Die Schnittqualitat sollte nach EN ISO 9013-431
ausgefihrt werden.

3.8 Schweifnahtvorbereitung

Vor Beginn des Schweillens mussen alle Arten von
Verunreinigungen wie Rost, Zunder, Ol, Fett,
Farbe, Schutzanstrich, Zink, Schmutz, Schlacke,
Staub, Disenspray usw. an und mindestens 20
mm neben den Schweillkanten entfernt werden.
Die Behandlung der Bauteiloberflache vor dem
Schweiflen mit Trennmittel fir Schutzgasdisen ist
verboten!

Es sollte nach Mdglichkeit nur gestrahltes Material
verschweil’t werden.

Das  UberschweiRen  von
schichtungen ist verboten.

Die Schwei3nahtvorbereitung muss entsprechend
EN 1SO 9692-1 durchgefihrt werden. Die
Schweillnahtvorbereitung darf keine sichtbaren
Risse und Kerben aufweisen.

Fertigungsbe-

3.6.1

3.6 Filler metal and supplies

The listed requirements in this chapter for filler metal
and supplies are for the standard welding processes
(MAG / 135).

Storage and Handling

Filler metal must be protected against moisture and
dirt.

Open packages must be marked clearly and be
easily identifiable.

3.6.2 Additional materials and auxiliary

materials: (MIG/WIG)

Only EN ISO 14341 filler materials must be used,
which are suitable for the welding process and the
material used.

Shielding gases and supplies must be suitable and
in accordance with EN ISO 14175 without restriction
for steel.

3.7  Cutting

Thin sheets (up to 3 mm) should be cutted with laser,
because other methods (plasma cutting, flame
cutting) induce too much heat into the material and
this can warp it.

All cut-outs must be checked for dimensional
accuracy before assembly.

Burrs that may cause injury or prevent proper
alignment during stapling, must be removed.

The quality of cutting should be performed in
accordance with EN ISO 9013-431.

3.8 Weld seam preparation

Before the start of welding, all types of contaminants
such as rust, mill scale, oil, grease, paint, protective
coating, zinc, dirt, dross, dust, anti-spatter spray and
so on, must be at least 20 mm away from the welding
edges.

The treatment of the component surface before
welding with an anti-spatter spray for protection of
the gas nozzle is forbidden.

As far as possible only blasted material should be
welded.
Welding over the shop primer is prohibited.

The weld seam preparation must be in accordance
with EN ISO 9692-1. The weld seam preparation
must not show any visible cracks or undercuts.
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3.9 Heften
Heftnahte missen nach Moglichkeit mindestens 20
mm von Blechenden, Ecken oder Radien

angebracht werden.

Heftndhte missen von gepriften Schweiltern mit
dem gleichen Schweildverfahren ausgefiihrt
werden, welches auch fur die Wurzellagen
verwendet wird.

Die gesamte Heftnahtlange darf maximal 25% der
Schweillnahtlange betragen.

Gerissene  Heftnahte  missen vor dem
UberschweilRen ausgeschliffen werden.

Angeheftete Hilfskonstruktionen dirfen nicht
abgeschlagen, sondern muissen mechanisch

abgetrennt werden (Gefahr von Rissen)

3.9.1 Heftnahte, die Uberschweildt werden

Heftndhte dirfen nicht punktférmig, sondern
mussen als moglichst kurze (ca. 20 mm), diinne
Strichraupen (anax= 3 mm) ausgefihrt werden.

3.9.2 Heftnahte, die nicht Gberschweifl3t
werden

Heftnahte, welche nicht Gberschweil3t werden (z.B.
innenliegende nicht sichtbare Heftnahte), miissen
als kurze (ca. 30 — 50 mm, abhangig von
BauteilgroBe) Strichraupen (a = 3 - 5mm)
ausgeflihrt werden.

3.9.3 In Vorrichtungen geschweildte
Heftnahte

Heftnahte, welche in Heftvorrichtungen
geschweillt werden, dirfen nach Freigabe durch
die verantwortliche Schweiaufsichtsperson als
Fallndhte geschweil3t werden.

3.10 SchweiBposition

Schweillndhte sind vorzugsweise in den
Positionen PA und PB nach EN ISO 6947
auszuflihren. Die Positionen (PD, PE und PG) sind
verboten. Ausnahmen missen von einem
Schweilfachingenieur der Fa. Hitzinger schriftlich
freigegeben werden.

3.11 Brenneranstellwinkel

Die Wurzellage sollte immer leicht schleppend
geschweil’t werden.
Die Flll- und Decklagen sollten immer stechend
geschweil’t werden.

3.9 Tack welding

Tack welds should be applied at least 20 mm from
the steel plate ends, corners or a radius wherever
possible.
Tack welds must be performed by skilled welders
using the same welding process that is used for the
root runs.

The entire tack weld length must not exceed 25% of
the weld length.

Cracked tack welds must
completely before welding over.
Attached auxiliary constructions must not be
knocked off, they must be separated mechanically
(due to the risk of cracking).

be ground down

3.9.1 Tack welds that are welded over

Tack welds may not be pointed in shape and should
be as short as possible (about 20 mm), thin stringer
beads (amax= 3 mm) should be performed.

3.9.2 Tack welds that are not welded over

Tack welds, which are not welded over (for example,
internal non-visible Tack welds), should have short
(approximately 30 - 50 mm, depending on part size)
stringer beads (a = 3 - 5 mm) performed.

3.9.3 Stapling devices welded tack welds

Tack welds, which are welded in stapling devices,
may be welded as vertical-down weld seams after
approval by the responsible welding supervisor.

3.10 Welding position

Welds must be performed only in the preferably
positions PA and PB according to EN ISO 6947. The
positions (PD, PE and PG) are prohibited.
Exceptions must be approved in writing by a welding
engineer of the company Hitzinger.

3.11 Torch angle

The root pass should always be welded with the torch
slightly directed towards the finished part of the weld.
The filling and cover layers should always be welded
in a stinging arrangement.

Erstellt:
Jasmin Ruttenstorfer (Deaktiviert)
29.10.2024 10:07 (UTC+01:00)

Freigabe:

Michael Maisriemler (09.12.2024)

Ausdruck durch Michael Maisriemler am 15.04.2025

Seite 8 von 50




HITZINGER ‘j

Power. Anytime. Anywhere.

Dokument

SP01-0016 Schweil3- und Fertigungsrichtlinie

3.12 Schweiflen

Wird ein Stahl hoherer Festigkeit mit einem Stahl
niedriger Festigkeit verschweil’t, richtet sich die
Wahl des Zusatzwerkstoffes nach dem Stahl mit
der niedrigeren Festigkeit.

Fir die Gite der Schweilarbeiten gilt generell EN
ISO 5817 Bewertungsgruppe C, wenn auf der
Zeichnung nicht anders angegeben.

Weitere Hinweise und Verarbeitungsvorschriften
sind der SEW 088 sowie den Hinweisen der
Stahlhersteller (Werkstoffblatter) zu entnehmen.

3.13 Anlauffarben

Bei austenitischen CrNi-Stahlen sind nach dem
SchweilRen die Anlauffarben mit einem geeigneten
Verfahren zu entfernen (vorzugsweise Beizen).
Anschlieend ist zu Passivieren (vorzugsweise mit
verdunnter Salpetersaure HNO3)

3.14 EndkratergroRe,
Ansammlungsverbot

Endkrater durfen eine maximale Lange von 18 mm
erreichen.

Dies wird durch eine Endstrom-Absenkung beim
Schweillen erreicht.

Ist dies nicht mdoglich, muss sofort nach
Beendigung der Schweillung - bei noch
rotglihendem Schweilgut - ein Nachziinden
erfolgen. Ansammlungen von mehreren
Endkratern an einer Stelle und Endkraterrisse sind
verboten.

schlecht / not acceptet

=

3.15 Abbindungen

Abbindungen (z.B. von Schenkeln, Rippen, Steifen
etc.) sind immer nach dem Schweil’en
auszufihren.

Das Umschweifen von Ecken anstelle von
Abbindern ist nicht erlaubt. Um eine qualitativ
sichere SchweilRverbindung der Schweifnaht und
Abbindung zu gewabhrleisten, ist eventuell vor dem
Abbinden auszuschleifen.

3.12 Welding

If a high strength steel is welded with a steel low
strength steel, the choice of the filler material
depends on the steel with the lower strength.

The quality of the welding work is generally in
accordance with EN ISO 5817, quality class C unless
otherwise indicated on the drawing.

For more information and application instructions
please refer to the SEW 088 and the instructions of
the steel producers (material data sheets).

3.13 Annealing colours

After welding the CrNi austenitic stainless steel
remove the annealing colours using a suitable
method (preferably pickling). Subsequently this must
be passivated (preferably with dilute nitric acid
HNO3)

3.14 End crater size, accumulation

prohibition
End craters may reach a maximum length of 18 mm.

This is achieved by an end current-lowering during
welding.

If this is not possible, relighting must be done
immediately on red-hot weld. Accumulations of
several end craters in one place and end crater
cracks are prohibited.

gut / accepted

@A

max. 18 mm

3.15 Bindings

Bindings (for example, of legs, ribs, stiffeners, etc.)
are always made after welding.

The round welding of corners instead of bindings is
not allowed. To ensure a high secure weld and weld
binding, it is necessary to grind down before weld
binding.
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nicht erlaubt / not acceptable

3.16 SchweiBspritzer und Poren

Schweilyspritzer sind verboten.

Poren sind verboten. Als Hilfestellung bei haufigem
Vorkommen von Poren ist die Richtlinie DVS 0912
Teil 2 heranzuziehen.

3.17 Unterbrochene SchweiRnahte

Wenn auf der Zeichnung nicht ausdrucklich darauf
hingewiesen wird, missen Schwei3nahte immer
als durchgehende, nicht unterbrochene
Strichraupen gefertigt werden
(Verzinkungsprobleme, Rostprobleme, usw.).
Speziell im Sichtbereich ist darauf zu achten, dass
auch lange Schweiflndhte in einem Zug ohne
Absetzen geschweilt werden.

Nach Moglichkeit sollten Schweifdnahte generell in
einem Zug ohne Absetzen geschweilt werden, um
Verzug zu vermeiden.
Falls beim Durchschweilen unzulassiger Verzug
auftritt ist dem mit geeigneten Malinahmen
entgegenzuwirken (z.B.: Pilgerschritt, Anderung
der Schweil¥folge, vorwarmen, ...)

gut / acceptable

3.16 Spatter and pores

Spatter are prohibited.

Pores are prohibited. To help with the frequent
occurrence of pores, please refer to directive DVS
0912 part 2.

3.17 Intermittent weld

If not explicitly stated on the drawing, welds must
always be made as continuous, uninterrupted beads
(galvanisation problems, rust problems, etc.).

Especially in the visible area, make sure that even
long weld seams are welded in one go without

stopping.

If possible, welds should generally be welded in one
pass without stopping to avoid distortion.

If impermissible distortion occurs during through-
welding, this must be counteracted with suitable
measures (e.g.: pilger step, change of welding
sequence, preheating, ...).
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3.18 Schweinahtbeurteilung

Dokumentierte Sichtpriifung nach EN ISO 17637.
Die Anforderung an die Giite der Ausflihrung gelten
fur eine Schweillverbindung als erflllt, wenn der
Befund
e einer visuellen Prifung
e und einer gegebenenfalls im
Spezifikationsumfang geforderten
zusatzlichen zerstorungsfreien Prifung
bestatigt, dass alle zu beurteilende Merkmale den
festgelegten Anforderungen entsprechen.

Laut EN ISO 17637 ist fir die visuelle Prifung ein
mit den entsprechenden Normen, Regeln und
Vorschriften vertrautes Personal, welches Uber das
eingesetzte Schweillverfahren informiert sein
muss, notwendig.

3.19 Reparatur von SchweiBnahtfehlern

Bei der Reparatur sind die Bedingungen der zu
reparierenden Naht einzuhalten. Insbesondere ist
darauf zZu achten, dass samtliche
Reparaturarbeiten den  Anforderungen  der
Ausfuhrungsgute (Error! Reference source not
found.) entsprechen. Fehler in der Schwei3naht

3.18 Weld seam assessment

Documented visual inspection need to be carried out
in accordance with EN ISO 17637.
The quality of a welded connection can be accepted
based on the results of

e avisual examination

e and sometimes additional non-destructive

testing, if specified within the scope

The acceptance can be confirmed if all the assessed
features meet the specified requirements.

According to EN ISO 17637 visual examination
should be conducted by personnel who are a familiar
with the relevant standards, rules and regulations
and who must be informed of the necessary welding
methods used.

3.19 Repair of welding defects

During repair, the conditions of the seam to be
repaired must be observed. In particular, make sure
that all repair work meets the requirements of the
workmanship quality (Error! Reference source not
found.).

Defects in the weld seam must be ground to a bright

sind metallisch blank auszuschleifen. metal finish. Repair work must not be carried out in
Reparaturarbeiten  dirfen  nicht  punktférmig spots.

ausgefihrt werden.
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3.20 Anforderungen an die
Ausfiihrungsgiite, Visuelle Priifung

3.20.1 Prufungsverantwortung

Die Prufung ist vom Schweiller sowie von der
Schweilaufsichtsperson im Rahmen ihrer Tatigkeit
wahrzunehmen.

3.20.2 Sichtprifung der
Schweilinahtvorbereitung

Bei der Sichtprifung der
vorbereitung ist festzustellen, ob

e Form und Malle der Nahtvorbereitung mit
der Vorgabe dieser Hitzinger-Anweisung
oder sonstigen angefiihrten mitgeltenden
Unterlagen Ubereinstimmen;

e die Fugenflanken und die angrenzenden
Oberflachen gesaubert sind (metallisch
blank);

e die zu verbindenden Teile entsprechend
den Zeichnungen oder Anweisungen
richtig zueinander angeordnet sind.

Schweildnaht-

3.20.3 Sichtprifung wahrend des
Schweildens
Bei der Sichtprifung wahrend des

Schweilprozesses ist festzustellen, ob

e jede Raupe oder Lage des Schweil’guts
gesaubert wurde, bevor sie durch eine
weitere Raupe abgedeckt wird (besondere
Beachtung ist der Verbindung des
Schweiflguts mit der Fugenflanke zu
widmen);

e keine sichtbaren UnregelmaRigkeiten, z.B.
Risse, Poren oder Hohlraume, vorhanden
sind;

e die Ubergdnge zwischen den Raupen
sowie zwischen Schweiflnaht und dem
Grundwerkstoff so ausgefihrt sind, dass
eine wirksame Aufschmelzung
durchgefuhrt werden kann.

3.20.4 Sichtprifung der
Schweil3naht

Bei der fertiggestellten
festzustellen, ob
e die gesamte Schlacke entfernt worden ist;
o keine  Werkzeugeinkerbungen oder
Schlagmarkierungen vorhanden sind (z.B.
an Kanten durch Kette);

fertiggestellten

Schweillnaht st

3.20 Requirements for the execution
quality, Visual inspection.

3.20.1 Examination responsibility

The exam is to be witnessed by the welder and the
welding supervisor in their work.

3.20.2 Visual inspection of the weld

preparation

The purpose of the visual inspection of the weld
preparation is to detect
e The shape and dimensions of the weld
preparation with the requirement, that
Hitzinger instructions or other applicable
documents list, match;
o The fusion faces and adjacent surfaces are
cleaned (metallic blank);

e The parts, connected to each other,
according to the drawings or instructions,
are done so correctly.

3.20.3 Visual inspection during welding

The purpose of the visual inspection during the
welding process, is to determine whether
e each seam or location of the weld metal was
cleaned before it is covered by a further
bead (particular attention should be paid to
the connection of the weld metal with the
joint flank);

e no visible irregularities, for example, cracks,
pores or cavities are present;

e The transition between the seams and
between the weld and the base material are
designed, so that effective melting may be
carried out.

3.20.4 Visual inspection of the finished weld

In the finished weld, it must be determined that

¢ all of the slag has been removed;
¢ no tool notches or impact marks are present
(for example, at the edges by chain);
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e Uberhitzungen, Riefen und Unebenheiten
durch Schleifen vermieden wurden;

e Dbei eben zu bearbeitenden Kehl- und
Stumpfnahten die Verbindungen zum
Grundwerkstoff ohne Unterschreitungen
kerbmild ineinander Gbergehen;

e die Form der SchweilRnahtoberflache und
die GroRe der Nahtiberhéhungen die
Anforderungen der Vorgabe erfillen;

e die Oberfliche der  Schweilnaht
regelmafRig geformt ist,

e die Nahtbreite Uber die
Nahtlange gleichmaRig ist,

e Dbei Stumpfnahten die vorbereitete Fuge
vollstandig gefillt ist;

e Dbei einseitigen Stumpfnahten Einbrand,
Wourzelrickfall, etwaiger Durchbrand oder
Lunker Uber die gesamte Nahtlange
innerhalb der vorgegebenen Grenzen
liegen;

e etwaige Einbrandkerben innerhalb der
vorgegebenen Grenzen liegen;

e etwaige UnregelmaBigkeiten in der
Nahtoberflache oder in der
Warmeeinflusszone, wie Risse oder
erkannte Porositaten, den Bedingungen
fur die Bewertungsmerkmale entsprechen
(ggf. mit Hilfe optischer Mittel);

e etwaige Ansatzteile, die vorUbergehend
an das Bauteil angeschweif3t wurden, um
die Fertigung oder die Zusammenstellung
zu erleichtern, so entfernt wurden, dass
das Bauteil nicht beschadigt worden ist.
Der Bereich, in dem das Ansatzteil
befestigt wurde, ist zu Uberprifen, um die
Rissfreiheit sicherzustellen.

gesamte

3.20.5 Sichtpriifung von ausgebesserten
Schweildndhten

Bei ausgebesserten Schweillnahten ist

festzustellen, ob diese dieselbe

Ausfiuhrungsqualitat wie die
Schweiflndhte aufweisen.

geforderten

3.20.6 Annahmekriterien
Die Annahmekriterien der Standard-Naht erfiillen

e overheating, striations and irregularities were
avoided by grinding;

e The plane machined fillet welds and butt
welds are smoothly notched without undercut
into the base material.

o the shape of the weld surface and the size of
the weld reinforcement meet the requirements
of the specification;

o the surface of the weld is regularly shaped,

o the weld width over the entire length of the
seam is uniform,

o for butt welds the prepared joint is completely
filled;

e that any single sided butt welds, weld
penetration, root relapse, any burn-through or
cavities over the entire length of the seam are
within the specified limits;

e any weld penetration notches are within the
prescribed limits;

e any irregularities in the seam surface or in the
heat affected zone, such as cracks or
recognized porosities and that the conditions
for evaluating characteristics correspond
(possibly with the aid of optical means);

e any rudimentary parts that have been
temporarily welded to the component to
facilitate the production or the assembly, were
removed so that the component has not been
damaged.

The area, in which the rudimentary part was
attached, has to be checked to make sure
there are no cracks.

3.20.5 Visual inspection of the repaired

welds

At repaired welds, is to determine, if they have the
same workmanship as the requested welding seams.

3.20.6 Acceptance criteria

The acceptance criteria of the standard seam meet

die Anforderungen der ISO 5817, the requirements of ISO 5817, evaluation group "D"
Bewertungsgruppe D mit folgenden with the following deviations:.".

Abweichungen:.
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ISO Standard-Naht
6520-1 (Abweichend von I1SO 5817-D)
Standard weld
(Deviating from ISO 5817-D)
2025, Endkraterlunker, Bindefehler Nicht zulassig
401 crater pipe, lack of fursion Not permitted
&3 | 2017 Oberfldchenporen Nicht zulassig
I Surface pore Not permitted
602 Schweil3spritzer Nicht zulassig
spatter Not permitted
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3.21 Oberflachenschutz

3.21.1 Mindestanforderung an die

Grundierung:
Die Grundierung ist vor der mechanischen

Bearbeitung aufzubringen mit einer
Schichtstarke von 40 bis  80um.
Diese ist an allen Stellen zu

gewahrleisten. Unzugangliche Stellen sind
handisch vorzustreichen. Die Grundierung
ist die endglltige
Oberflachenbeschichtung im
Maschineninnenraum. Die Fa. Hitzinger
legt daher groften Wert auf eine
einwandfreie Ausfihrung!

Lose Teile und Sandricksténde sind vor
dem Grundieren zu entfernen.

Sollte in  der Bestellung eine
hoherwertigere Lackierung gefordert sein,
gilt diese.

Die Grundierung muss unmittelbar nach
dem Sandstrahlen aufgebracht werden
(max. nach 1 — 2h), da die vorhandene
Luftfeuchtigkeit sofort ein Oxidieren der
Oberflachen verursacht und dadurch die
Haftung der Grundierung abnimmt. Eine
Feuchtigkeitsbeanspruchung in dieser Zeit
ist generell zu vermeiden.

Alle Spalte und
Schweillnahtunterbrechungen sind mit
Uberlackierbarer Dichtmasse
abzudichten.

Dichtmasse Sikaflex 221 bei
Lackieranwendungen

Dichtmasse Dinitrol PVC PA 283 O2 bei
Pulverbeschichtungen.

Standardfarbton der Grundierung st
rotbraun (RAL 8012). Andere Farbténe
sind nur nach Rucksprache mit Hitzinger
zulassig oder gesondert in der Bestellung
angefuhrt.

Die zinkphosphathaltige Grundierung auf

Basis von Alkydharzen muss mit
Einkomponentenlack oder mit 2K-
Epoxydharzlacken  oder  Acryllacken

Uberlackierbar sein.

Grundierungen darf keine in der EU
verbotenen Stoffe beinhalten

Bearbeitete Flachen, Bohrungen und
Gewinde dirfen nicht grundiert werden
sondern missen mit Konservierungsol vor
Korrosion geschutzt werden.
Konservierungsol Castrol Rustilo DWX21,
andere Konservierungsole nach
Sondervereinbarung moglich

3.21

Surface protection

3.21.1 Minimum requirement for the primer:

The primer is applied prior to machining with
a thickness of 40 +to 80 pum.

This is to ensure coverage at all points.
Inaccessible areas are to be manually pre-
coated. The primer is the final surface

coating inside the machine. Hitzinger
stresses the importance to a flawless
execution of this procedure!

Loose particles and sand residues should
be removed before priming.

Ifin the order is a higher quality painting then
this must be executed.

The primer should be applied immediately
after sandblasting (maximum after 1 - 2
hours), because the existing humidity
immediately oxidize the surfaces, thereby
decreasing the adhesion of the primer.
A moisture stress at this time is absolutely
avoided.

All gaps and weld interruptions must be
sealed with sealant that can be painted over.
221

Sealant  Sikaflex for

applications.

painting

Dinitrol PVC PA 283 O2 sealant for powder
coatings.

Standard colour of the primer is reddish
brown (RAL 8012). Other colours are listed
in the order or permitted separately after
consultation with Hitzinger.

The zinc-phosphate primer based on alkyd
resins must be suitable for painting over with
one-component or 2K-epoxy paint or acrylic
paints.

Primers may not contain any substances
that are prohibited in the EU

Machined surfaces, bores and threads may
not be primed but must be protected from
corrosion with preservative oil.
Preservative oil Castrol Rustilo DWX21,
other preservative oils possible by special
agreement.
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3.21.2 Fertig lackierte Teile

e Sollte in der Bestellung nichts
anderes angegeben sein, sind alle
Teile nach EN ISO 12944 C3-M zu
lackieren.

3.22 Kennzeichnen

o Die letzten sechs Ziffern der
Bestellnummer, mit einem Schragstrich
getrennt eine fortlaufende zweistellige
Nummer, sollte die Bestellmenge einer
Position > 1 sein.

e Die letzten sechs Ziffern der Hitzinger
Materialnummer (Materialnummer
ersichtlich auf Bestellung).

e Alle Blocke sind mit einem Schragstrich
voneinander getrennt. Zeilenumbriiche
sind erlaubt.

Beispiel:
/29765/020/01/00x-077147/

Es sind ausnahmslos alle Schweil3bauteile zu

kennzeichnen!

3.23 Dokumentation

Folgende Dokumente sind standardmaRig
elektronisch (siehe Punkt 0) bei der Lieferung des
Artikels zu Ubermitteln:

e Malprotokoll

Die Dokumente missen eindeutig zuordenbar

sein. Z.B. Kennzeichnung mit Hitzinger
Bestellnummer und Materialnummer.

4 Ausfuhrungsklasse HS1

4.1 Geltungsbereich HS1
HS1 kommt bei vorwiegend statischen

Schweillbauteilen wie Gehausen, Lagerschildern,
Zwischenflanschen, Luftschachte und
Grundrahmen zur Anwendung.

Dies sind alle Schweillbauteile aus Stahl, von
denen kein Personenschaden ausgeht.

3.21.2 Finished Painted parts

¢ Unless the order indicates otherwise,
all parts are to be painted according
to EN ISO 12944 C3-M.

3.22 Parts labelling

e The last six digits of the order, with an
oblique stroke and a consecutive two-digit
number, should be the order quantity of any
item (where the quantity is bigger than 1).

e The last six digits of the number Hitzinger
material (material number visible on order).

e All blocks separated with a slash. Line
breaks are allowed.

Example:
129765/020/01/00x-077147/

Without exception all welded parts must be labelled!

3.23 Documentation

The following standard documents are to be
transmitted electronically ((see point 0) with the
delivery of the article:

e Dimension record

The documents must be clearly identifiable. Labelling
with Hitzinger order number and material number is
required.

4 Execution class HS1

4.1 Scope HS1

HS1 mostly comes in static welding components
such as housings, bearing shields, intermediate
flanges, air shaft and base frame for use.

These are all welding components from steel, which
do not incur personal injury.
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4.2 Notwendige Zertifikate und
Unterlagen fiir HS1
e ENISO 9606-1 Prifung von Schweil3ern -
Schmelzschweiflen — Teil 1: Stahle
e Dokumentierte Sichtprifung nach EN ISO

17637;

Priferanforderung: EN ISO 9712 Level2
¢« WPQR
e WPS

4.3 Schweiverfahren

Es gelten die Anforderungen wie unter HSO.
Zusatzlich sind Uber die auszufiihrenden
Schweillnahte Verfahrensprifungen
(WPQR/WPAR) und Schwei3anweisungen (WPS)
vorhanden. Es durfen nur kalibrierte
SchweilRmaschinen eingesetzt werden.

Qualifizierung:
- durch Einsatz von gepruften Schweiltzusatzen
(z.B.ISO 15610)
- aufgrund vorliegender schweiltechnischer
Erfahrung (z.B. ISO 15611)
- durch Einsatz eines
verfahrens (z.B. ISO 15612)
- aufgrund einer vorgezogenen Arbeitsprifung
(z.B. SO 15613)
- durch
(z.B. SO 15614-1)
e Bei Qualifizierung des Schweilverfahrens
nach 1SO 15613 oder ISO 15614-1
mussen die gegebenenfalls geforderten

Standardschweil3-

Schweillverfahrensprifung

Kerbschlagbiegeprifungen bei -20°C
durchgefiihrt werden.
Bei querbeanspruchten Kehlndhten missen

zusatzliche Kreuzzugproben nach EN ISO 9018
durchgefiihrt werden

4.4 Schweifaufsicht

Die  Schweillaufsicht muss wahrend der
Schweillarbeiten durch ausreichend qualifiziertes
Schweilaufsichtspersonal sichergestellt werden

4.5 SchweiBanweisung

Das Schweilen muss nach einer qualifizierten
Schweiflanweisung nach EN ISO 15609 bzw. EN
288-2 (mittlerweile ungiltig) durchgefihrt werden.

4.6 SchweiBerprufungen
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

4.2 Required certificates and
documents for HS1.
e EN ISO 9606-1 Qualification testing of
welders - Fusion welding — Part 1: Steels
e Documented visual inspection protocol
according EN ISO 17637;
Inspector requirement: EN ISO 9712 Level2
¢ WPQR
e WPS
4.3 Welding process

Apply the requirements as under HSO.
In addition, welding procedure
(WPQR/WPAR) and welding

qualifications
procedure

specifications (WPS) are available for the welds to be
performed. Only calibrated welding machines may

be used.

Qualification
- by using tested welding
(for example, ISO 15610)

consumables

- based on available technical welding experience

(for example, ISO 15611)

- by use of a standard welding procedure

(for example, ISO 15612)

- based on pre-work examination
(for example, ISO 15613)
- by welding procedure qualification

(for example, ISO 15614-1)

e For qualification of the welding method
according to ISO 15613 or ISO 15614-1
optionally required Charpy impact tests

must be performed at -20 ° C.

When sheared fillet welds additional cross tensile
specimen samples according to EN ISO 9018 must

be performed.

44 Welding coordinator

The welding coordinator must be ensured during the
welding work by suitably qualified welding supervisor

4.5 Welding Procedure

The welding for a qualified welding procedure must
be performed according to EN ISO 15609 and EN

288-2 (invalid now).

4.6  Welder qualification tests
Apply the requirements as under HSO (0).

Erstellt:
Jasmin Ruttenstorfer (Deaktiviert)
29.10.2024 10:07 (UTC+01:00)

Freigabe:

Michael Maisriemler (09.12.2024)

Seite 17 von 50
Revision 8

Ausdruck durch Michael Maisriemler am 15.04.2025




HITZINGER ‘j

Power. Anytime. Anywhere.

Dokument
SP01-0016 Schweil3- und Fertigungsrichtlinie

4.7 Werkstoffe
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

4.8 Zusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

4.9 Schneiden
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

4.10 SchweiBnahtvorbereitung
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

4.11 Vorwarmen

Vorwarmen muss auf der Grundlage einer
verfligbaren WPS erfolgen und die
Vorwarmtemperatur wahrend des
Schweillvorgangs, einschlieRlich des Heftens und
des Anschweiliens von Montagehilfen,
aufrechterhalten werden.

Die Vorwarmung erfolgt in Ubereinstimmung mit
EN 1011-2 Punkt C.2.4 und C.2.5.

Kombinierte  Blechdicke  Stumpfnaht (BW):
Tkew=1/2 * (11+ t2)

Kombinierte Blechdicke Kehlnaht (FW):
TkFW=t1 +t2+t3

t] 12 1

¥

Fur die Messung der Vorwarm-, Zwischenlagen-
und Haltetemperaturen gilt EN ISO 13916.

Wird von den Vorwarmtemperaturen der Tabelle
abgewichen, so ist die Qualitdt der Schweiflung (
z.B. Aufhartung in WEZ, Einbrand etc.) durch
Verfahrenspriifungen nachzuweisen.

4.7 Materials
Apply the requirements as under HSO (0).

4.8 Filler metal and supplies
Apply the requirements as under HSO (0).

4.9 Cutting
Apply the requirements as under HSO (0).

410 Weld seam preparation
Apply the requirements as under HSO (0).

411 Preheating

Preheating must be done on the basis of available
WPS. The preheating temperature during welding,
including tacking and welding of assembling aids
must be maintained.

The preheating is effected in accordance with EN
1011-2 point C.2.4 and C.2.5.

Combined sheet thickness butt weld (BW):
Tkew=1/2 * (t11+ t2)

Combined sheet thickness fillet weld (FW):
TkFW=t1 +2+t3

t3

1y A t2 §

EN ISO 13916 applies for the measurement of
preheating, interpass and holding temperatures.

If the preheating is deviated from the table, the
quality of the weld (for example, hardening in HAZ,
fusion penetration, etc.) has to be verified by welding
procedure qualification.
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Combined sheet thickness Tk [mm]

Kombinierte Blechdicke Tk [mm]

1‘0 2|0 SP 4|0 5|O 69 TP 8|0 9|0 ‘IQO 11‘0 12|0 11%0
5235, 5275 1) 120°C 2)
S355
> 8355 entsprechend WPS
1) Bei Werkstlick- und/oder 1) If the workpiece temperature and/or ambient

Umgebungstemperaturen unter 5°C muss bei
diesen kombinierten Blechdicken auf 50°C - 80°C
vorgewarmt werden.

2) Die Temperatur muss mit einem 120°C-
Thermostift oder sonstigen handelsiblichen
Messgeraten gemessen werden.

Bei Werkstoffkombinationen missen die
Temperaturen entsprechend dem Stahl mit der
héheren Festigkeit verwendet werden.

temperatures is below 5 °C with these combined
plate thicknesses it must be preheated to between

50°C and 80°C

2) The temperature must be measured by a 120°C

thermal pen or other customary instruments.

For material combinations, the temperatures must be
used in accordance with the steel of the higher

strength.
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4.12 Heften
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

4.13 Schweiposition
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

4.14 Brenneranstellwinkel
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

4.15 SchweiBen
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

4.16 Wurzelschutz, Formieren

Beim Schweillen hochlegierter, insbesondere
austenitischer Stahle, ist bei Nichtzugangigkeit der
Schweiflnahtwurzel (Rohr, Tank, ...) ein passendes
Wurzelschutzgas zu verwenden.

Als Hilfe dazu dient das DVS-Merkblatt 0937 —
~Formieren beim SchweilRen*.

4.17 Anlauffarben
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

4.18 EndkratergroRe,
Ansammlungsverbot

Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

4.19 Abbindungen
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

4.20 SchweiBspritzer und Poren
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

4.21 Unterbrochene SchweiBndhte
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

4.22 Hebeosen und Anschlagpunkte
Alle SchweilRnahtiibergange an Hebedsen oder

412 Tack welding
Apply the requirements as under HSO (0).

413 Welding position
Apply the requirements as under HSO (0).

414 Torch angle
Apply the requirements as under HSO (0).

415 Welding
Apply the requirements as under HSO (0).

416 Root protection Forming

When welding high alloy, particularly austenitic
steels, it is recommended to use a suitable backing
gas in non-accessible areas of the weld root (pipe,
tank, ...).

Further guidance can be found in the DVS code of
practice 0937 — “Forming during welding”.

4.17 Annealing colours
Apply the requirements as under HSO (0).

4.18 End crater size, accumulation
prohibition
Apply the requirements as under HSO (0).

419 Settings
Apply the requirements as under HSO (0).

4.20 Spatter and pores
Apply the requirements as under HSO (0).

4.21 Intermittent weld
Apply the requirements as under HSO (0).

4.22 Lifting eyes and sling points
All welded seam transitions on lifting eyes or anchor

Anschlagpunkten auf Schweilbauteilen sind ~ points on welded components are to be executed

kerbmild auszufiihren. Der with a mild notch. The weld cross-section according
Schweilnahtquerschnitt  laut  Zeichnung ist  to the drawing must be adhered to.

einzuhalten.
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4.23 Warmeeinbringung bei
Feinkornbaustdhlen

Beim Schweiflen von Feinkornbaustahlen muss
neben der Verwendung des richtigen
Zusatzwerkstoffes vor allem auf die
Warmeeinbringung und den Nahtaufbau geachtet
werden. Die mechanisch-technologischen
Eigenschaften des Schweilgutes und der
Warmeeinflusszone werden malgeblich vom
Temperaturzeitverlauf (Abkuhlzeit t 8/5)
beeinflusst. Aus diesem Grund sind die
entsprechenden Abkuhlzeiten einzuhalten, geman
SEW 088, Beiblatt 1 (rechnerisch oder graphisch).

4.24 Richten von Feinkornbaustahlen

Feinkornbaustahle dirfen nur nach Angaben der
Werkstoffhersteller  (Werkstoffblatter) gerichtet
werden, da einige Stahlsorten durch Flamm- bzw.
Warmrichten ihre Festigkeit bzw. Zahigkeit
verlieren kdnnen.

4.23 Heat input at fine grained steel

When welding fine grain steel you have to take care
to use the correct filler metal, particularly on heat

input and weld build-up.

The mechanical-technological properties of the weld
and the heat affected zone are highly influenced by

the temperature over time (cooling time t 8/5).

For this reason, the corresponding cooling times

must be observed, according

to SEW 088,

supplement sheet 1 (mathematically or graphically).

4.24 Alignment of fine grain steel

Fine grain steels may only be aligned in accordance

with the material manufacturer’'s

instructions

(technical data sheets), as some types of steel can
lose their strength or toughness through flame or

heat straightening.
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4.25 Kennzeichnen

Beispiel:

Hitzinger Lieferantennummer
(Lieferantennummer ersichtlich auf
Bestellung).

Sollte ein Unterlieferant die Teile liefern,
ist ein Block mit drei Buchstaben fir das
Kurzzeichen des Unterlieferanten
einzufligen Bsp.: /SRC/.

Die letzten sechs Ziffern der
Bestellnummer, mit einem Schragstrich
getrennt eine fortlaufende zweistellige
Nummer, sollte die Bestellmenge einer
Position > 1 sein.

Die letzten sechs Ziffern der Hitzinger
Materialnummer (Materialnummer
ersichtlich auf Bestellung).

Die Ausfiihrungsklasse

Kalenderjahr und Kalenderwoche des
Produktionsdatums, getrennt mit einem
Schragstrich, einschlagen z.B.: 2016/14.
Schweillerstempel im Bereich  der
Kennzeichnung.

Alle Bldcke sind mit einem Schragstrich
voneinander getrennt. Zeilenumbriiche
sind erlaubt.

Der Schweillerstempel und die restliche
Kennzeichnung mussen auch nach einer
anschliefenden Beschichtung erkennbar
sein.

303093/SRC/29765/020/01/00x-077147/2016/14/
Schweilerstempel

Es sind ausnahmslos alle Schweillbauteile zu
kennzeichnen!

4.25 Parts labelling

()

Hitzinger supplier number (vendor number
visible on order).

If one sub-supplier, deliver the parts in one
block, with three letters attached for the
identification of the subcontractors Ex.: /
SRC /.

The last six digits of the order, with an
oblique stroke and a consecutive two-digit
number, should be the order quantity of any
item (where the quantity is greater than 1).

The last six digits of the number Hitzinger
material (material number visible on order).

The execution class

Calendar year and Week of production date,
separately written with a slash e.g.: 2016 /
14.
Welder stamp in the coding field.
All blocks separated with a slash. Line

breaks are allowed.

The welder stamp and the rest of labelling
must be visible even after a subsequent
coating.

Example:
303093/SRC/29765/020/01/00x-077147/2016/14/
Welder stamp

Without exception all welded parts must be labelled!
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Kennzeichnung Beispiel
Labeling example

Lieferantennummer / (opt.Name)

[

supplier number / (opt.name)

29765 1 020 1 0
Bestellnummer/Pos/Stiicknr. / (0= KAKKR

Order number/Pos/ item number

SAP- Endnummer
SAP- end number

Produktionsjahr / Produktionswoche
Production year / production week

Schweillerstempel
Welder stamp

4.26 Positionen der Kennzeichnung

Die Kennzeichnung kann mit Schlagzahlen (min.
8mm) oder Beschriftungsgeraten erfolgen.

Sollte die Position flir die Kennzeichnung, wie auf
den Abbildungen vorgesehen, durch Aufbauten

nicht moglich sein, ist der nachstmdgliche Platz
dafur zu verwenden.

Kann oder soll die Kennzeichnung aufgrund der
Beschaffenheit (Teil ist zu klein, Massenteile =
Einzelteilkennzeichnung nicht sinnvoll) nicht direkt
an den Fertigungsteilen angebracht werden, so
sind diese in geeigneten Behaltnissen (Plastiktite,
Karton, Europalette) anzuliefern.

Die Kennzeichnung erfolgt dann mit einem
Aufkleber oder Anhanger.

Sie muss unverlierbar angebracht sein, sodass sie
vom Zeitpunkt der Anbringung bis zum Einsatzort
intakt ist.

Im Zweifel Riickfrage an die Fa. Hitzinger halten.

> 303093 / ABL

022 1 Y

-X00 {10 / 0Z0 / S9L6Z / 19V / £60€0€ _. '

4} £ 2207 | X00X

4.26 Positions of the labelling

The marking can be done with punch numbers (min.
8mm) or lettering devices.

If the position of the marking, as shown in the
illustrations, cannot be used due to obstruction, use
the next closest possible space.

Can or will the labelling due to the configuration (part
is too small, parts by mass = item marking does not
make sense) are not attached directly to the
production parts, as these in suitable containers
(plastic, cardboard, Euro pallet) must be delivered.
The marking is then made with a sticker or tag.

This must be attached captively that it is intact from
the time of attachment to on site.

If in doubt, consult at Hitzinger.
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Gehéuse

Housing
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Lagerschilder
Bearing shields

Zwischenflansche
Intermediate flanges

Grundrahmen

base frame
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Liifter
Fan

4.27 Schleifen

Prinzipiell so wenig wie moglich schleifen!

Wenn Schweillnahte unzulassige
UnregelmaRigkeiten (z.B. Einbrandkerben,
Nahtuberhéhungen, Zundstellen, Endkraterrisse,
usw.) aufweisen, sind diese zu Uberschleifen.
Uberschliffene Stellen miissen einen kerbmilden
Ubergang aufweisen.

Bei Kehlnahten darf nicht mehr als 0,3 mm in das
Grundmaterial geschliffen werden.

4.28 Montage- bzw. Zusammenbauhilfen

Temporar angeschweildte Bauteile (z.B.
Zusammenbaubhilfen beim Schweilen) missen
leicht entfernt werden kbnnen, ohne das Bauteil zu
beschadigen.

Der betroffene Oberflachenbereich
blecheben bearbeitet werden und
kerbmilden Ubergang aufweisen.

Bei den Bauteilen muss nach dem Entfernen der
betroffene Oberflachenbereich zumindest einer
grundlichen Sichtpriifung unterzogen werden.

muss
einen

4.27 Grinding

In principle, grind down as little as possible.

If welds have unacceptable irregularities (for
example, undercuts, weld reinforcement, ignition
points, crater cracks, etc.), these must be
machined.

Machined areas must have a smoothly notched
transition.

For fillet welds, no more than 0.3 mm can be
ground off the base material.

4.28 Mounting and assembly aids

Temporarily welded on components (for example,
assembly fitting aids during welding) must be
removed without damaging the component.

The affected surface area needs to be smoothly
ground to the metal layer with a smoothly notched
transition.

After removing the mounting and assembly aids a
visual Inspection is necessary.
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4.29 Schweifnahtbeurteilung
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

4.30 Anforderungen an die
Ausfiuhrungsgiite, Visuelle Prifung

4.30.1 Prifungsverantwortung

Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).
Zuséatzliche Priferanforderung: EN I1SO 9712
Level2.

4.30.2 Sichtprufung der
Schweilinahtvorbereitung
Es gelten die Anforderungen wie unter HS0 (0)

4.30.3 Sichtprifung wahrend des
Schweiliens
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0)

4.30.4 Sichtprifung der fertiggestellten
Schweilinaht

Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0)

4.30.5 Sichtprifung von ausgebesserten
Schweillnahten

Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0)

4.30.6 Annahmekriterien

Die Annahmekriterien der Standard-Naht erfiillen
die Anforderungen der ISO 5817,
Bewertungsgruppe “C*.

4.29 Weld seam assessment
Apply the requirements as under HSO (3.18).

4.30 Requirements for the execution
quality, Visual inspection.

4.30.1 Examination responsibility

Apply the requirements as under HSO (0).
Additional inspector requirements: EN ISO 9712
Level2.

4.30.2 Visual inspection of the weld
preparation
Apply the requirements as under HSO (0).

4.30.3 Visual inspection during welding

Apply the requirements as under HSO (0).

4.30.4 Visual inspection of the finished weld

Apply the requirements as under HSO (0).

4.30.5 Visual inspection of the repaired
welds

Apply the requirements as under HSO (0).

4.30.6 Acceptance criteria

The acceptance criteria of the standard seam must
fulfill the requirements of 1ISO 5817, quality level
IICII.
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ISO Standard-Naht
6520-1 (Abweichend von 1SO 5817-C)
Standard weld
(Deviating from ISO 5817-C)
2025, Endkraterlunker, Bindefehler Nicht zulassig
401 crater pipe, lack of fursion Not permitted
a 2017 Oberfldchenporen Nicht zulassig
I Surface pore Not permitted
602 Schweil3spritzer Nicht zulassig
spatter Not permitted
5011, Einbrand- / Wurzelkerben
5012 continuous undercut, intermittent undercut | ortlich flache, weich Gbergehende Fehler
= zulassig:
h 'y locally flat, soft continuous errors
allowed:
h<0,05t,
| aber / but max. 0,3 mm
502 Nahtiiberhéhung Stumpfnaht
excess weld metal h<1mm+0,1b,
b aber / but max. 5 mm
a -
z %
503 Nahtiiberh6hung Kehlnaht
excessive convexity h<1mm+0,1b,
aber / but max. 3 mm
507 Kantenversatz Blech
Linear misalignment h<0,1t,
| aber / but max. 3 mm
~ 77X ]
i
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4.31 Warmenachbehandlung

Gehause, Lagerschilder und Zwischenflansche
muissen vor der mechanischen Bearbeitung

spannungsarm gegliht werden.
Ausnahmen werden im Bestelltext definiert.
Wir  empfehlen eine  Temperaturanstiegs-

geschwindigkeit und Abklhlgeschwindigkeit von
30°C pro Stunde. Die Haltetemperatur sollte mind.
1h bis max. 2h bei 560°C +/- 20°C betragen.
Qualitatsanforderungen nach DIN EN ISO 17663

4.32 Strahlen

Geglihte Bauteile missen generell in der Qualitat
SA 2,5 nach EN ISO 12944-4 / EN ISO 8501
sandgestrahlt werden. Alle losen Teile, wie
Schweillperlen, Zunder, Spane, usw. missen auch
im Inneren der Bauteile entfernt werden.

4.33 Oberflachenschutz

Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (01).

4.34 Erstmuster

Neue Produkte / Artikel missen von einem
Schweilltechnologen der Firma Hitzinger oder
einem von Hitzinger freigegebenen unabhangigen
Schweil3technologen vor Ort oder bei Hitzinger
abgenommen werden.

4.35 Dokumentation

Folgende Dokumente sind standardmaRig
elektronisch (siehe Punkt 0) bei der Lieferung des
Artikels zu Ubermitteln:

e Dokumentierte Sichtpriifung

¢ Gluhprotokoll wenn gefordert

e  Malprotokoll

Die Dokumente missen eindeutig zuordenbar
sein. Kennzeichnung mit Hitzinger Bestellnummer
und Materialnummer.

4.31 Heat treatment

Housing, bearing shields and intermediate flanges
must be stress relieved prior to machining.

Exceptions can be defined in the order text.

We recommend a rate of temperature rise and
cooling rate of 30°C per hour. The holding
temperature should be at least. 1h to max. 2h at
560°C +/- 20°C.

Quality requirements
DIN EN ISO 17663

according to

4.32 Blasting

Annealed parts must generally be sandblasted to
the quality of SA 2.5 according to EN ISO 12944-4
/ EN ISO 8501. All loose parts, such as weld
spatter, scale, chips, etc., must also be removed in
the interior of the components.

4.33 Surface protection

Apply the requirements as under HS1 (01)

4.34 First article

New products / articles must be accepted by a
welding technologist of Hitzinger or by an
independent welding technologist approved by
Hitzinger on site or at Hitzinger.

4.35 Documentation

The following standard documents are (see section
0) to be transmitted electronically with the delivery
of the article:

e Documented visual inspection

e Annealing protocol when required

e Dimension record

The documents must be clearly identifiable.
Labelling with Hitzinger order number and material
number is required.
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5 Ausfuhrungsklasse HS2
(Erweiterte Anforderungen
Stahl)

5.1 Geltungsbereich

HS2 kommt bei Standardliftern und
sicherheitsrelevanten Bauteilen aus Stahl zur
Anwendung.

Weiters bei allen Schweil3bauteilen, bei denen ein
Personenschaden oder ein wirtschaftlicher
Schaden moglich ist.

Die Ausflhrungsqualitat baut auf HS1 und deren
Anforderungen auf und wird durch die folgenden
Punkte erganzt.

5.2 Notwendige Zertifikate und
Unterlagen fiir HS2
e ENISO 3834-2
e ENISO 9606-1 Prifung von Schweifldern -
Schmelzschweiflen — Teil 1: Stahle
o Dokumentierte Sichtpriifung nach EN ISO

17637;

Priuferanforderung: EN ISO 9712 Level2
¢« WPQR
e WPS

5.3 SchweiBverfahren
Es gelten die Anforderungen wie unter HS1 (0)

5.4 SchweiBaufsicht

Die Schweilaufsicht muss wahrend der
Schweilarbeiten durch ausreichend qualifiziertes
Schweillaufsichtspersonal sichergestellt werden

5.5 SchweiBerpriifungen
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

5.6 Werkstoffe

Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).
Zusatzlich:

Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204 fiir alle
verwendeten Werkstoffe.

5 Execution class HS2
(Advanced requirements steel)

5.1 Scope
HS2 comes with standard-fans and safety-related
components from steel for use.
Further for all welding components, that could
possibly cause personal injury or economic loss.

The workmanship is according to the requirements
of HS1 and will be supplemented by the additional
points

5.2 Required certificates and
documents for HS2
EN ISO 3834-2
EN ISO 9606-1 Qualification testing of
welders - Fusion welding — Part 1: Steels
e Documented visual inspection protocol

according EN ISO 17637;
Inspector requirement: EN I1SO 9712
Level2
WPQR
WPS

5.3  Welding process
Apply the requirements as under HS1 (0)

5.4  Welding coordinator

The welding coordinator must be ensured during
the welding work by suitably qualified welding
supervisor

5.5 Welder qualification tests
Apply the requirements as under HSO (0).

5.6 Materials

Apply the requirements as under HSO (0).
Additional:

Acceptance test certificate 3.1 according to EN
10204 is used for all materials.
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5.7 Priifeinrichtungen

Der Betrieb muss Uber Gerdte zur
zerstorungsfreien Werkstoffprifung (Eindring-,
Ultraschall-, Roéntgen-, Magnetische
Streuflussprifung) verfiigen oder nachweisen

kdénnen, dass diese Priifung erforderlichenfalls von
einer dazu geeigneten Stelle in ihrem Auftrag
durchgeflihrt werden kann.

5.8 Erstmuster
Es gelten die Anforderungen wie unter HS1 (0)

5.9 Dokumentation

Folgende Dokumente sind standardmafig
elektronisch (siehe Punkt 0) bei der Lieferung des
Artikels zu Gbermitteln:

¢ Dokumentierte Sichtpriifung

e  Gluhprotokoll

e  Malprotokoll

e Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204

fur alle verwendeten Materialien.
e PT, MT, UT-Prifung je nach Anforderung

Die Dokumente missen eindeutig zuordenbar
sein. Kennzeichnung mit Hitzinger Bestellnummer
und Materialnummer.

6 Ausfuhrungsklasse HS3
(Spezielle Anforderungen)

6.1 Geltungsbereich

HS3 kommt bei Sonderanforderungen durch den
Kunden zur Anwendung
( z.B. EN 15085, Hoch- oder Tieftemperatur-stahl,

Generell gelten alle Anforderungen der friheren

5.7 Inspection Equipment

The company must have equipment for non-
destructive material testing (penetrant, ultrasonic,
radiographic, magnetic flux leakage testing) have
or be able to demonstrate, that this test may be
carried out, if necessary, by a more suitable
company on their behalf.

5.8 First article
Apply the requirements as under HS1 (0).

5.9 Documentation

The following standard documents are (see section
0) to be transmitted electronically with the delivery
of the article:
e Documented visual inspection
e Annealing protocol
¢ Dimension record
e Acceptance test certificate 3.1 according
to EN 10204 used for all materials.
e PT, MT, UT-Examination according to
requirements
The documents must be clearly identifiable.
Labelling with Hitzinger order number and material
number is required.

6 Execution class HS3
(Special Requirements)

6.1 Scope
HS3 is used for the application of special
requirements for the customer

( For example, EN 15085, high or low temperature
steel, ...)
In general, all requirements of the previous classes

Klassen (HS0-HS2) + die hier definieten  (HS0-HS2) + the additions defined here apply.
Erganzungen.
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6.2 Notwendige Zertifikate und
Unterlagen fiir HS3

e ENISO 3834-2

e EN 15085 wenn gefordert

e ENISO 9606-1 Prifung von Schweil3ern -
Schmelzschweiflen — Teil 1: Stahle

¢ Dokumentierte Sichtprifung nach EN ISO

17637;
Pruferanforderung: EN ISO 9712 Level2
¢ WPQR
¢ WPQS
e Jenach Anforderung in der Bestellung und
Zeichnung.

¢ Mindestens 5 reklamationsfreie Projekte in
der Klasse HS2 innerhalb eines Jahres

6.3 Qualifizierung der
SchweiBverfahren

Es gelten die Anforderungen wie unter HS1 (0)

6.4 SonderschweiRnahte

Sonderschweillndhte sind Schweillndhte, flr
welche bauteilbezogen eine Schweiflanweisung
erstellt  wurde (SchweilRnaht ist speziell
gekennzeichnet).

e Verbindliche SonderschweilRnahte
mussen entsprechend der angegebenen
Schweiflanweisung ausgefiihrt werden.

e Unverbindliche SonderschweilRnahte
kdnnen entweder entsprechend der
angegebenen Schweiltanweisung oder
mittels zugelassenem SchweilRverfahren
ausgefihrt werden.

6.5 SchweiBplan

Fir die Ausfuhrungsklassen HS3 missen
Schweillplane erstellt werden, die alle fir die
Fertigung notwendigen Informationen
(SchweiRanweisungen, Schweil¥folgen, Zwischen-
und Endpriifungen, ...) enthalten.

Fir ,ahnliche” Konstruktionen (ahnliche Art der
Konstruktion, Werkstoffe, Blechdickenbereiche,
Schweil3positionen, ...) kann ein gemeinsamer
(Muster) SchweilRplan erstellt werden.

6.2 Required certificates and
documents for HS3
EN ISO 3834-2
EN 15085 when required
EN ISO 9606-1 Qualification testing of
welders - Fusion welding — Part 1: Steels
e Documented visual inspection protocol
according EN ISO 17637;
Inspector requirement:. EN I1SO 9712
Level2
WPQR
WPQS
Depending on the requirements in the
purchase order and drawing.
e At least 5 complaint-free projects in class
HS2 within one year
6.3 Qualification of welding

procedures
Apply the requirements as under HS1 (0).

6.4  Special welds

Special welds are welds, for which a component
based welding procedure was created (weld is
marked).

e Mandatory special welds must be
executed according the specified welding
procedure.

e Noncommittal special welds can be
executed either according to the specified
welding procedure or by means of an
approved welding processes.

6.5 Welding plan

For the execution class HS3 welding plans has to
be established, containing all the necessary
information regarding manufacturing (welding
procedure specifications, welding sequences,
intermediate and final inspections, ...).

For "similar" constructions (similar type of
construction, materials, sheet thickness ranges,
welding positions, ...) a common (pattern) welding
plan can be created.
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6.6 Heften

Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).
Zuséatzlich:

Bei angeschweifiten Gittern muss jeder Stab oder
jede einzelne Masche auf beiden Seiten
punktgeschweildt sein.

6.7 Schweifnahtprufung

Bei hoherfesten Feinkornbaustahlen (Streckgrenze
Re > 355 N/mm?) darf die abschliellende
Schweilnahtprifung nicht friher als 16 Stunden
nach der Fertigstellung der zu kontrollierenden
Schweillnaht durchgefiihrt werden.

Wird eine Schweillnaht durch nachfolgende

Arbeiten unzugénglich, muss sie vor der
Durchfihrung der nachfolgenden  Arbeiten
kontrolliert werden.

In Bereichen, in denen unannehmbare

Verformungen durch Kaltverformung (Kaltrichten)
korrigiert wurden, miissen alle Schweillnahte
erneut kontrolliert werden.

6.8 Erstmuster

Es gelten die Anforderungen wie unter HS1 (0).
Bei Serienprodukten ist eine schriftliche
Vereinbarung zu treffen, dass diese Uberpriifung
nur mehr stichprobenartig stattfindet.

6.9 Reparatur von SchweiBnahtfehlern
Es gelten die Anforderungen wie unter HS1 (0).

6.10 Dokumentation

Folgende Dokumente sind standardmaRig
elektronisch (siehe Punkt 0) bei der Lieferung des
Artikels zu Gbermitteln:

e Dokumentierte Sichtpriifung

e  Glihprotokoll

e Malprotokoll

e Abnahmeprufzeugnis 3.1 nach EN 10204

fur alle verwendeten Materialien.

e Schweildplan

e EMP

e PT, MT, UT-Prifung je nach Anforderung

Die Dokumente missen eindeutig zuordenbar
sein. Z.B. Kennzeichnung mit Hitzinger
Bestellnummer und Materialnummer.

6.6 Tacking

Apply the requirements as under HSO (0).
Additional:

In welded grids each bar or each mesh must be
spot welded on both sides.

6.7 Weld inspection

For higher strength fine grain steel (yield strength
Re> S355 N / mm?), the final weld inspection can
be no earlier than 16 hours after the completion of
the weld.

If a weld is likely to become inaccessible due to
subsequent work, it must be checked before
finishing any following work.

In areas where unacceptable deformations were
corrected by cold forming (cold straightening), all
welds must be checked again.

6.8 First article
Apply the requirements as under HS1 (0).

In the case of series products, a written agreement
must be made that this inspection will only take
place on a random basis.

6.9 Repair of welding defects
Apply the requirements as under HS1 (0).

6.10 Documentation

The following standard documents are (see section
0) to be transmitted electronically with the delivery
of the article:

o Documented visual inspection

e Annealing protocol

e Dimension record

e Acceptance test certificate 3.1 according
to EN 10204 used for all materials.
Welding plan
FAI
PT, MT, UT-Examination according to
requirements
The documents must be clearly identifiable.
Labelling with Hitzinger order number and material
number is required.
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7 Ausfiuihrungsklasse HAOQ
(Mindest Anforderung
Aluminium)

7.1 Geltungsbereich HAQ

HAO kommt bei vorwiegend unkritischen und
mechanisch unbelasteten Schweil3bauteilen wie
Schaltschranken, Gehauseverkleidungen und
Aufbauten zur Anwendung.

Dies sind alle Schweil3bauteile, von denen kein
Personenschaden oder wirtschaftlicher Schaden
ausgeht.

7.2 Notwendige Zertifikate und
Unterlagen fiir HAO
e ENISO 9606-1 Prifung von Schweil3ern -
Schmelzschweilen — Teil 2: Aluminium
und Aluminiumlegierungen
o Dokumentierte Sichtprifung nach EN ISO
17637;

7.3 SchweiBverfahren

e 131 MIG
e 141 WIG/TIG

Das Standardschweillverfahren ist an die
Werkstlickdicke und den Schweiflnahtquerschnitt
anzupassen.

7.4 SchweiBerpriifungen

Die Schweiller mussen eine gultige
Schweilerprifung fir die betreffenden Verfahren
und Werkstoffe nach EN ISO 9606-2 nachweisen.

7.5 Werkstoffe
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0)

7 Execution class HAO
(minimum requirement
aluminium)

71 Scope HAO

HAO is used for mainly uncritical and mechanically
unloaded welded components such as control
cabinets, housing cladding and superstructures.
These are all welded components that do not cause
personal injury or economic damage.

7.2 Required certificates and

documents for HAO.
e EN ISO 9606-1 AQualification test of
welders - Fusion welding — Part 2:
Aluminium and aluminium alloys

e Documented visual inspection protocol
according EN ISO 17637;

7.3  Welding process

131 MIG
141 WIG/TIG

The standard welding process is adapted to the
workpiece thickness and the weld seam cross
section.

7.4  Welder qualification tests

The welder must pass a valid welder test for the
relevant processes and materials in accordance
with EN 1SO 9606-2.

7.5 Materials
Apply the requirements as under HSO (0).
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7.6 Zusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe

Die in diesem Kapitel angeflihrten Anforderungen
an Zusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe gelten fur die
StandardschweilRverfahren (MIG / 131, WIG / 141).

7.6.1 Lagerung und Handhabung

Zusatzwerkstoffe mussen vor Feuchtigkeit und
Schmutz geschutzt sein.

Angebrochene Packungen missen eindeutig
identifizierbar gekennzeichnet werden.

7.6.2 Zusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe:

(MIG/WIG)

Es dirfen nur Zusatzwerkstoffe nach EN 1SO
18273 verwendet werden, die fir das
Schweiltverfahren und den verwendeten Werkstoff
geeignet sind.

Schutzgase als Hilfsstoffe missen gemafl EN ISO
14175 uneingeschrankt fur Aluminium geeignet
sein.

7.7 Schneiden
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0)

7.8 Schweifnahtvorbereitung

Vor Beginn des SchweilRens missen alle Arten von
Verunreinigungen wie Oxidschicht, Ol, Fett, Farbe,
Schutzanstrich, Zink, Schmutz, Schlacke, Staub,
Dusenspray usw. an und mindestens 30 mm neben
den Schweil’kanten entfernt werden.

Die Behandlung der Bauteiloberflache vor dem
Schweil3en mit Trennmittel fir Schutzgasdisen ist
verboten!

Die Oxidschicht muss manuell mit einer
Edelstahlbirste entfernt werden (30 mm von den
Seiten).

Das  UberschweiRen  von
schichtungen ist verboten.

Die Schwei3nahtvorbereitung muss entsprechend
EN ISO 9692-3 durchgeflihrt werden.

Die Schweif3nahtvorbereitung darf
sichtbaren Risse und Kerben aufweisen.

Fertigungsbe-

keine

7.9 Heften
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

7.10 SchweiBposition
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

7.6 Filler metal and supplies

The listed requirements in this chapter for filler
metal and supplies are for the standard welding
processes (MIG /131, TIG / 141).

7.6.1 Storage and Handling

Filler metal must be protected against moisture and
dirt.

Opened packages must be marked clearly and be
easily identifiable.

7.6.2 Additional materials and auxiliary
materials: (MIG/WIG)

Only EN I1SO 18273 filler materials must be used,
which are suitable for the welding process and the
material used.

Shielding gases and supplies must be suitable and
in accordance with EN ISO 14175 without
restriction for aluminium.

7.7 Cutting
Apply the requirements as under HSO (0).

7.8 Weld seam preparation

Before the start of welding, all types of
contaminants such as oxide layer, oil, grease,
paint, protective coating, zinc, dirt, dross, dust, anti-
spatter spray and so on, and must be at least 30
mm away from the welding edges.

The treatment of the component surface before
welding with an anti-spatter spray for protection of
the gas nozzle is forbidden.

The oxide layer has to be removed manually with a
stainless steel brush (30 mm from the sides).

Welding over the shop primer is prohibited.

The weld seam preparation must be in accordance
with EN 1SO 9692-3.

The weld seam preparation must not show any
visible cracks or undercuts.

7.9 Tack welding
Apply the requirements as under HSO (0).

7.10 Welding position
Apply the requirements as under HSO (0).
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7.11 Brenneranstellwinkel

Beim Aluminiumschweillen den Brenner immer
gerade oder leicht stechend fuhren.

7.12 Schweiflen

Berlcksichtigen die Verfahrenshinweise der
Schweiltzusatzwerkstoffhersteller und der
Schweillmaschinenhersteller.

7.13 Endkratergrofe,
Ansammlungsverbot
Endkrater dirfen eine maximale Lange von 18 mm
erreichen.
Dies wird durch eine Endstrom-Absenkung beim
Schweil3en erreicht.

schlecht / not acceptet

==l

.

7.14 Abbindungen

Abbindungen (z.B. von Schenkeln, Rippen, Steifen
etc.) sind immer nach dem Schweillen
auszufiihren.

Das Umschweifen von Ecken anstelle von
Abbindern ist nicht erlaubt. Um eine qualitativ
sichere Schweillverbindung der Schweifinaht und
Abbindung zu gewabhrleisten, ist eventuell vor dem
Abbinden auszuschleifen.

7.11 Torch angle

Direct the burner always straight or slightly stinging
when welding aluminium.

712 Welding

Consider the process instructions of welding
consumables manufacturers and the welding
machine manufacturer.

7.13 End crater size, accumulation
prohibition
End craters may reach a maximum length of 18 mm.
This is achieved by an end current-lowering during

welding.

gut / accepted |

@A

max. 18 mm

7.14 Settings

Bindings (for example, of legs, ribs, stiffeners, etc.)
are always made after welding.

The round welding of corners instead of bindings is
not allowed. To ensure a high secure weld and weld
binding, it is necessary to grind down before weld
binding.
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nicht erlaubt / not acceptable

7.15 Schweilspritzer und Poren

Schweildspritzer sind verboten.

Poren sind verboten. Als Hilfestellung bei haufigem
Vorkommen von Poren ist die Richtlinie DVS 0912
Teil 2 heranzuziehen.

7.16 Unterbrochene Schweiflndhte
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

7.17 Schweinahtbeurteilung
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

7.18 Reparatur von SchweiRnahtfehlern

Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (Error!
Reference source not found.).

gut / acceptable

7.15 Spatter and pores

Spatter is prohibited.

Pores are prohibited. To help with the frequent
occurrence of pores, please refer to directive DVS
0912 part 2.

7.16 Intermittent weld

Apply the requirements as under HSO (0).

7.17 Weld seam assessment

Apply the requirements as under HSO (0).

7.18 Repair of welding defects

Apply the requirements as under HSO (Error!
Reference source not found.).

Erstellt:
Jasmin Ruttenstorfer (Deaktiviert)
29.10.2024 10:07 (UTC+01:00)

Freigabe:

Michael Maisriemler (09.12.2024)

Ausdruck durch Michael Maisriemler am 15.04.2025

Seite 37 von 50




HITZINGER ‘j

Power. Anytime. Anywhere.

Dokument
SP01-0016 Schweil3- und Fertigungsrichtlinie

7.19 Anforderungen an die
Ausfiihrungsgiite, Visuelle
Priifung

7.19.1 Prufungsverantwortung
Es gelten die Anforderungen wie unter HS0 (0).

7.19.2 Sichtprifung der
Schweilinahtvorbereitung

Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

7.19.3 Sichtprifung wahrend des
Schweiliens

Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

7.19.4 Sichtprifung der fertiggestellten
Schweilinaht

Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

7.19.5 Sichtprifung von ausgebesserten
Schweildnahten

Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

7.19.6 Annahmekriterien

Die Annahmekriterien der Standard-Naht erflllen
die Anforderungen der ISO 10042,
Bewertungsgruppe LD mit folgenden
Abweichungen:

7.19 Requirements for the execution
quality, Visual inspection.

7.19.1 Examination responsibility
Apply the requirements as under HSO (0).

7.19.2 Visual inspection of the weld
preparation

Apply the requirements as under HSO (0).

7.19.3 Visual inspection during welding
Apply the requirements as under HSO (0).

7.19.4 Visual inspection of the finished weld

Apply the requirements as under HSO (0).

7.19.5 Visual inspection of the repaired
welds

Apply the requirements as under HSO (0).

7.19.6 Acceptance criteria

The acceptance criteria of the standard seam must
fulfill the requirements of ISO 10042, quality level
"D" with the following exceptions:

1ISO 6520-1

Standard-Naht
(Abweichend von ISO 10042-C)
Standard weld
(Deviating from ISO 10042-C)

2025, 401 Endkraterlunker, Bindefehler

Nicht zulassig

29.10.2024 10:07 (UTC+01:00)

<°z crater pipe, lack of fursion Not permitted
T
2017 Oberflachenporen Nicht zulassig
Surface pore Not permitted
602 Schweil3spritzer Nicht zulassig
spatter Not permitted
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7.20 Dokumentation
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

8 Ausfuhrungsklasse HA1
(Mindest Anforderung
Aluminium)

8.1 Geltungsbereich HA1

HA1 kommt bei vorwiegend statischen
Schweillbauteilen wie Gehdusen, Konsolen,
Halterungen und Grundrahmen aus Aluminium zur
Anwendung.

Dies sind alle Schweil3bauteile, von denen kein
Personenschaden oder wirtschaftlicher Schaden
beim Versagen ausgeht.

8.2 Notwendige Zertifikate und
Unterlagen fiir HA1

e ENISO 9606-2 Prifung von Schweil3ern -
Schmelzschweiflen — Teil 2: Aluminium
und Aluminiumlegierungen

o Dokumentierte Sichtprifung nach EN ISO
17637;
Pruferanforderung: EN ISO 9712 Level2

8.3 SchweiBverfahren

Es gelten die Anforderungen wie unter HAQ.
Zusatzlich sind Uber die auszufuhrenden
Schweillnahte Verfahrensprifungen
(WPQR/WPAR) und Schweiflanweisungen (WPS)
vorhanden. Es darfen nur kalibrierte
Schweiflimaschinen eingesetzt werden.

8.4 SchweiBerpriifungen
Es gelten die Anforderungen wie unter HAO (0).

8.5 Werkstoffe
Es gelten die Anforderungen wie unter HAO (0).

7.20 Documentation
Apply the requirements as under HSO (0).

8 Execution class HA1
(minimum requirement
aluminium)

8.1 Scope HA1

HA1 mostly comes in static welding components
such as housings, consoles, mounts and base
frames from aluminium for use.

These are all welding components, which do not
incur personal injury or creates economic harm in
case of fail.

8.2 Required certificates and
documents for HA1.

e EN ISO 9606-2 AQualification test of
welders - Fusion welding — Part 2:
Aluminium and aluminium alloys

e Documented visual inspection protocol
according EN ISO 17637;
Inspector requirement: EN SO 9712
Level2

8.3  Welding process

Apply the requirements as under HAO.

In addition, welding procedure qualifications
(WPQR/WPAR) and welding procedure
specifications (WPS) are available for the welds to
be performed. Only calibrated welding machines
may be used.

8.4  Welder qualification tests
Apply the requirements as under HAO (0).

8.5 Materials
Apply the requirements as under HAO (0).
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8.6 Zusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe
Es gelten die Anforderungen wie unter HAO (0).

8.7 Schneiden
Es gelten die Anforderungen wie unter HAO (0).

8.8 Schweifnahtvorbereitung
Es gelten die Anforderungen wie unter HAO (0).

8.9 Vorwarmen

Bei dickeren Blechstarken ab 8mm wird das
Vorwarmen empfohlen (150-300 °C), abhangig von

der Materialstarke.

8.10 Heften
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

8.11 Schweillposition
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO0 (0).

8.12 Brenneranstellwinkel
Es gelten die Anforderungen wie unter HAO (0).

8.13 Schweifen
Es gelten die Anforderungen wie unter HAO (0)

8.14 Unterbrochene SchweiRnédhte
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

8.15 Hebedsen und Anschlagpunkte
Es gelten die Anforderungen wie unter HS1 (0).

8.16 Kennzeichnen
Es gelten die Anforderungen wie unter HS1 (0).

8.17 Schleifen
Es gelten die Anforderungen wie unter HS1 (0).

8.18 Montage- bzw. Zusammenbauhilfen
Es gelten die Anforderungen wie unter HS1 (0).

8.6 Filler materials and supplies
Apply the requirements as under HAO (0).

8.7 Cutting
Apply the requirements as under HAO (0).

8.8 Weld seam preparation
Apply the requirements as under HAO (0).

8.9 Preheating

For thicker sheet metal thickness from 8mm
preheating is recommended (150-300 °C),

depending on the material thickness.

8.10 Tack welding
Apply the requirements as under HSO (0).

8.11 Welding position
Apply the requirements as under HSO (0).

8.12 Torch angle
Apply the requirements as under HAO (0).

8.13 Welding
Apply the requirements as under HAO (0).

8.14 Intermittent weld
Apply the requirements as under HSO (0).

8.15 Lifting eyes and sling points
Apply the requirements as under HS1 (0).

8.16 Parts labelling
Apply the requirements as under HS1 (0).

8.17 Grinding
Apply the requirements as under HS1 (0).

8.18 Mounting and assembly aids
Apply the requirements as under HS1 (0).
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8.19 SchweiRnahtbeurteilung
Es gelten die Anforderungen wie unter HSO (0).

8.20 Anforderungen an die
Ausfiihrungsgiite, Visuelle Priifung

8.20.1 Prufungsverantwortung
Es gelten die Anforderungen wie unter HS1.

8.20.2 Sichtprufung der
Schweilinahtvorbereitung

Es gelten die Anforderungen wie unter HS1.

8.20.3 Sichtprifung wahrend des
Schweiliens

Es gelten die Anforderungen wie unter HS1.

8.20.4 Sichtprifung der fertiggestellten
Schweil3naht

Es gelten die Anforderungen wie unter HS1.

8.20.5 Sichtprufung von ausgebesserten
Schweil3ndhten

Es gelten die Anforderungen wie unter HS1.

8.20.6 Annahmekriterien
Die Annahmekriterien der Standard-Naht erfiillen

8.19 Weld seam assessment
Apply the requirements as under HSO (0).

8.20 Requirements for the execution
quality, Visual inspection.

8.20.1 Examination responsibility
Apply the requirements as under HS1.

8.20.2 Visual inspection of the weld
preparation
Apply the requirements as under HS1.

8.20.3 Visual inspection during welding
Apply the requirements as under HS1.
8.20.4 Visual inspection of the finished weld

the requirements as under

Apply

8.20.5 Visual inspection of the repaired
welds

Apply the requirements as under HS1.

8.20.6 Acceptance criteria

HS1.

The acceptance criteria of the standard seam must
fulfil the requirements of ISO 10042, quality level

die Anforderungen der ISO 10042, "G with the following excentions:

Bewertungsgruppe ,C* mit folgenden 9 P ’

Abweichungen:
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1ISO 6520-1 Standard-Naht
(Abweichend von ISO 10042-C)
Standard weld
(Deviating from ISO 10042-C)
2025, 401 Endkraterlunker, Bindefehler Nicht zulassig
§ crater pipe, lack of fursion Not permitted
2017 Oberfldchenporen Nicht zulassig
Surface pore Not permitted
602 Schweil3spritzer Nicht zulassig
sSpatter Not permitted
5011, 5012 Einbrand- / Wurzelkerben
continuous undercut, intermittent ortlich flache, weich bergehende Fehler
undercut zulassig:
locally flat, soft continuous errors allowed:
B h<0,05t,
aber / but max. 0,3 mm
| 502 Nahtiiberhbhung Stumpfnaht
g excess weld metal h<1,5mm+0,1b,
I
b aber / but max. 6 mm
-3
I
Y
503 Nahtiiberh6hung Kehlnaht
excessive convexity h<1,5mm+0,1b,
N aber / but max. 3 mm
N
507 Kantenversatz Blech
Linear misalignment h<0,2t,
aber / but max. 2 mm
Y
i
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8.21 Dokumentation

Folgende Dokumente sind standardmaRig
elektronisch (siehe Punkt 0) bei der Lieferung des
Artikels zu Ubermitteln:

e Dokumentierte Sichtprifung

o Malprotokoll

Die Dokumente missen eindeutig zuordenbar
sein. Kennzeichnung mit Hitzinger Bestellnummer
und Materialnummer.

8.21 Documentation

The following standard documents are (see section
0) to be transmitted electronically with the delivery
of the article:

o Documented visual inspection

e Dimension record

The documents must be clearly identifiable.
Labelling with Hitzinger order number and material
number is required.
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9 Ausfuhrungsklasse HA2
(Erweiterte Anforderungen
Aluminium und NE-Metalle)

9.1 Geltungsbereich
HA2 kommt bei Standardliftern und
sicherheitsrelevanten Bauteilen aus Aluminium
und NE-Metallen zur Anwendung.
Weiters bei allen Schweil3bauteilen, bei denen ein
Personenschaden oder ein  wirtschaftlicher
Schaden moglich ist.
Generell gelten alle Anforderungen der friiheren
Klassen (HAO-HA1) + die hier definierten
Erganzungen.

9.2 Notwendige Zertifikate und
Unterlagen fiir HA2

e ENISO 3834-2

e ENISO 9606-2 Prifung von Schweil3ern -
Schmelzschweilen — Teil 2: Aluminium
und Aluminiumlegierungen

e Dokumentierte Sichtprifung nach EN ISO
17637;
Priferanforderung: EN ISO 9712 Level2

9.3 SchweiBverfahren
Es gelten die Anforderungen wie unter HA1 (0)

9.4 SchweiBaufsicht
Es gelten die Anforderungen wie unter HS2 (0).

9.5 SchweiBerprifungen

Die Schweiler mussen eine gultige
Schweillerprifung fir die betreffenden Verfahren
und Werkstoffe nachweisen.

9.6 Werkstoffe

Es gelten die Anforderungen wie unter HA1 (0).
Zusatzlich: Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN
10204 fur alle verwendeten Werkstoffe.

9.7 Prifeinrichtungen
Es gelten die Anforderungen wie unter HS2 (0).

9 Execution class HA2
(Advanced requirements
aluminium and non-ferrous
metals)

9.1 Scope

HA2 comes with standard-fans and safety-related
components from aluminium and non-ferrous
metals for use.

Further for all welding components, that could
possibly cause personal injury or economic loss.

In general, all requirements of the previous classes
(HAO-HA1) + the additions defined here apply.

9.2 Required certificates and
documents for HA2

EN ISO 3834-2
EN I1SO 9606-2 AQualification test of
welders - Fusion welding — Part 2:
Aluminium and aluminium alloys

e Documented visual inspection protocol

according EN ISO 17637;
Inspector requirement: EN I1SO 9712
Level2

9.3 Welding process
Apply the requirements as under HA1 (0).

9.4 Welding coordinator
Apply the requirements as under HS2 (0).

9.5  Welder qualification tests

The welder must prove a valid welder test for the
relevant processes and materials.

9.6 Materials

Apply the requirements as under HA1 (0).
Additional: Acceptance test certificate 3.1
according to EN 10204 is used for all materials.

9.7 Inspection Equipment
Apply the requirements as under HS2 (0).
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9.8 Erstmuster
Es gelten die Anforderungen wie unter HS2 (0).

9.9 Dokumentation

Folgende Dokumente sind standardmaRig
elektronisch (siehe Punkt 0) bei der Lieferung des
Artikels zu Ubermitteln:

e Dokumentierte Sichtpriifung

e  Malprotokoll

e Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204

fur alle verwendeten Materialien.
e PT, UT-Prifung je nach Anforderung

Die Dokumente missen eindeutig zuordenbar
sein. Kennzeichnung mit Hitzinger Bestellnummer
und Materialnummer.

10 Allgemeine Anliefervorschrift
fur Zulieferteile

e Beachten der Hitzinger Allgemeine
Anliefervorschifts-richtlinie SP01-0013

9.8 First article
Apply the requirements as under HS2 (0).

9.9 Documentation

The following standard documents are (see section
0) to be transmitted electronically with the delivery
of the article:
e Documented visual inspection
e Dimension record
e Acceptance test certificate 3.1 according
to EN 10204 used for all materials.

e PT, UT-Examination according to
requirements
The documents must be clearly identifiable.

Labelling with Hitzinger order number and material
number is required.

10 General delivery regulation
for vendor parts

o Notice the Hitzinger delivery regulation
SP01-0013.
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11 Neuer Lieferant und
Untervergabe

11.1 Vorgehensweise zur
Lieferantenzertifizierung:

e Vor Lieferung des ersten Artikels werden
alle notwendigen Unterlagen, je nach
Hitzinger Ausfiihrungsklasse, Gbermittelt.

e Die Forderung eines
Erstmusterprifberichts wird je Artikel
durch das Qualitdtsmanagement der Fa.

Hitzinger festgelegt.

e HPS behalt sich vor, im Zuge der
Erstbemusterung (EMPB) ein
Lieferantenaudit durch die
Qualitatssicherung und den

Schweifltechnologen der Fa. Hitzinger
durchflihren zu lassen.

Diese = Vorgehensweise gilt ebenso fir
Unterlieferanten fur die Ausfihrungsklassen HS1,
HS2 und HA1.

Fir die Ausfihrungsklasse HS3 und HA2 sind
keine Unterlieferanten zugelassen!

11 New supplier and
subcontracting

11.1  Procedure for Supplier

Certification:

o Before delivery of the first article, all
necessary documents, depending on the
Hitzinger execution class, will be
transmitted.

e The requirement for an initial sample test
report is determined for each article by the
quality management of Hitzinger.

o HPS reserves the right to have a supplier
audit carried out by the quality assurance
and the welding technologist of Hitzinger
in the course of the initial sampling. (FAI).

This procedure also applies to subcontractors for
the execution classes HS1, HS2 and HA1.

For the execution class HS3 and HA2 no
subcontractors are permitted.
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12 Uberwachung

12.1 Audit

In periodischen Abstanden ist ein
Uberwachungsaudit durch die QS und einem
Schweifltechnologen der Fa. Hitzinger bei den
Lieferanten und Unterlieferanten durchzufiihren.

12.2 Ubermittlung Unterlagen

Alle in der Bestellung, der Zeichnung oder dieser
Anweisung angefiuhrten Unterlagen sind bei
Lieferung in elektronischer Form (PDF) mit
mindestens 200dpi Auflésung an die E-Mail-
Adresse QS@hitzinger.at zu Gbermitteln.

Ein Fehlen der notwendigen Unterlagen kann zur
Zurlckweisung der Lieferung und dem Ausstellen
einer kostenpflichtigen Fehlermeldung fiihren.

Die jeweils erforderlichen Dokumente sind je nach
Ausfuhrungsklasse unter dem Punkt ,Notwendige
Zertifikate und Unterlagen“ und ,Dokumentation®
angefihrt.

Der Produzent ist verpflichtet neu erteilte Zertifikate
(z.B. ISO 3834, EN 15085, EN ISO 9606, ...)
unaufgefordert an Hitzinger zu tGbermitteln.

Sollten die geforderten Zertifikate zum Zeitpunkt
der Produktion abgelaufen sein wird der
produzierte Artikel zurlickgewiesen.

13 Antrag auf Abweichung

Eine jede Abweichung zur Spezifikation ist
schriftich per ,Antrag auf Abweicherlaubnis®
mittels Formular IP01-0021 zu stellen.

14 Ubersetzung

Zur Ubersetzung von Deutsch in Englisch sind die
EN ISO 17659, die EN 14610, die EN ISO 6520

12 Monitoring

121 Audit

A surveillance audit is to be carried out periodically
at the suppliers' and sub-suppliers' premises by QS
and a welding technologist from Hitzinger.

12.2 Submission documents

All documents listed in the order, the drawings or
these instructions are necessary on delivery of the
part in electronic form to be submitted (PDF) with
at least 200dpi resolution to the email address
QS@hitzinger.at .

Missing any of the necessary documents may lead
to the rejection of the delivery and the issuance of
a fee-based error message.

The documents required in each case, depend on
the design category under "Required certificates
and documents" and "documentation" expressed.

The producer is obliged to forward newly issued
certificates (e.g. ISO 3834, EN 15085, EN ISO
9606, ...) to Hitzinger without being asked.

If the required certificates are expired at the time of
production the produced products will be rejected.

13 Request of deviation

Any deviation from the specification shall be made
in writing by "Request for Deviation" using form
IP01-0021.

14 Translation

For translation from German to English there are
EN ISO 17659, EN 14610, EN ISO 6520 or EN ISO

oder die EN ISO 4063 als Hilfestellung zu 4063 available as guides.
verwenden.
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15 Verwendete Normen

Die in diesem Dokument verwendeten Normen

sind auf dem Stand vom Dezember 2020.

Wenn sich Normen andern, sind die jeweils

glltigen Nachfolgenormen zu verwenden.

Sollten Hitzinger Normen nicht vorliegen, sind

diese bei Hitzinger zu urgieren!

15

December 2020.

Standards used
All standards used in this document, are valid of

When standards change, the applicable following

standards are to be used.

make enquiries at

Should Hitzinger standards not be present, please

Hitzinger.

16 Ubersichtstabelle HS0-HS3 16 Overview table HS0-HS3
HSO0 HS1 HS2 HS3
-EN I1SO 9606-1 -EN I1SO 9606-1 Prifung [EN ISO 9606-1 Prifung  |FEN ISO 9606-1 Prifung von
Prifung von \von Schweilern - von Schweil3ern - Schweildern -
Schweillern -  [Schmelzschweil3en — Teil [Schmelzschweillen — Teil 1:{Schmelzschweillen — Teil 1:
Schmelzschwei [1: Stahle Stahle Stahle
Ren — Teil 1: -Dokumentierte -Dokumentierte -Dokumentierte Sichtprifung
Stahle Sichtprifung nach EN ISO [Sichtprifung nach EN ISO |nach -EN ISO 17637;
17637, 17637,
-Priferanforderung: EN  -Priferanforderung: EN ISO |- Priiferanforderung: EN ISO
ISO 9712 Level2 9712 Level2 9712 Level2
-EN ISO 3834-2 -EN ISO 3834-2
~-EN 15085 wenn gefordert
-SchweilRnahte -Schweillnahte -Schweillnahte
\Verfahrensprifungen \Verfahrensprufungen \Verfahrensprufungen
(WPQR/WPAR) und (WPQR/WPAR) und (WPQR/WPAR) und
Schweillanweisungen Schweillanweisungen Schweillanweisungen (WPS)
g (WPS) (WPS)
= Je nach Anforderung in der
2 Bestellung und Zeichnung.
2 Mindestens 5 reklamationsfreie
° Projekte in der Klasse HS2
;E innerhalb eines Jahres
-MaRprotokoll  -MaRprotokoll ~-MaRprotokoll -Mafprotokoll
-Dokumentierte -Dokumentierte ~-Dokumentierte Sichtprifung
Sichtprifung Sichtprifung
-Glihprotokoll wenn ~Gluhprotokoll ~Glihprotokoll
gefordert
-Abnahmeprifzeugnis 3.1 |FAbnahmeprifzeugnis 3.1 nach
S nach EN 10204 fiir alle EN 10204 fiir alle verwendeten
s verwendeten Materialien.  [Materialien.
T
& -Schweiliplan
2 -EMP
o PT, MT, UT Prifung je nach-PT, MT, UT Priifung je nach
Q Anforderung Anforderung
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HSO0 HS1 HS2 HS3
-EN ISO 9606-1-EN ISO 9606-1| EN ISO 9606-1 Qualification-EN 1SO 9606-1 Qualification
Qualification Qualification testing of| testing of welders - Fusionftesting of welders - Fusion
testing ofwelders - Fusion| welding — Part 1: Steels welding — Part 1: Steels
welders - Fusionwelding — Part 1: Steels|
welding — Part 1:
Steels -Documented visual
inspection protocol| Documented visual-Documented visual inspection|
according EN ISQO| inspection protocolprotocol according EN ISO|
17637, according EN ISO 17637; (17637,
-Inspector requirement:
EN ISO 9712 Level2 Inspector requirement:-Inspector requirement: EN 1SO
EN ISO 9712 Level2 9712 Level2
EN ISO 3834-2 -EN 1SO 3834-2
welding  procedure -EN 15085 when required
qualifications
(WPQR/WPAR) and| welding procedurewelding procedure qualifications
welding  procedure| qualifications (WPQR/WPAR) and welding
specifications (WPS) | (WPQR/WPAR) and weldingjprocedure specifications (WPS)
procedure specifications
® (WPS) -Depending on the requirements
k= in the purchase order and
g drawing.
-
'g_ -At least 5 complaint-free projects
e in class HS2 within one year
-Dimension -Dimension record -Dimension record -Dimension record
record
-Documented visual  -Documented visual -Documented visual inspection
inspection inspection
-Annealing protocol ~Annealing protocol -Annealing protocol
when required
~Acceptance test certificate  |-FAcceptance test certificate 3.1
3.1 according to EN 10204  |according to EN 10204 used for
used for all materials. all materials.
S .
5 -Welding plan
g
g -FAI
8 -PT, MT, UT Examination -PT, MT, UT Examination
o according to requirements according to requirements
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17 Ubersichtstabelle HA0-HA2 17 Overview table HA0-HA2
HAO0 HA1 HA2
-EN I1ISO 9606-1 Prifung von-EN  ISO  9606-2 Prifung vonrEN ISO  9606-2 Prifung von
Schweildern -Schweillern - Schmelzschweilen —Schweiltern - Schmelzschweillen —
Schmelzschweillen — Teil 2:[Teil 2: Aluminium undTeil 2: Aluminium und
Aluminium undlAluminiumlegierungen Aluminiumlegierungen

Aluminiumlegierungen

-Dokumentierte Sichtpriifung nach
EN ISO 17637,

-Dokumentierte Sichtprifung nach EN
ISO 17637,

Qualification test of welders -
Fusion welding — Part 2:
Aluminium and aluminium

alloys

S Pruferanforderung: EN ISO 9712Priferanforderung: EN ISO 9712
= Level2 Level2
=
g -EN 1SO 3834-2
L
[=
<
-MaRprotokoll -MaRprotokoll ~-Mafprotokoll
5 -Dokumentierte Sichtprifung ~Dokumentierte Sichtprifung
-E ~Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN
“E’ 10204 fur  alle  verwendeten
2 Materialien.
$
o -PT, UT Prifung je nach Anforderung
-EN ISO 9606-1-EN ISO 9606-2 Qualification test ofrfEN ISO 9606-2 Qualification test of

welders - Fusion welding — Part 2:
Aluminium and aluminium alloys

-Documented visual
inspectionprotocol according EN ISO
17637,

Inspector requirement: EN ISO 9712
Level2

welders - Fusion welding — Part 2:
Aluminium and aluminium alloys

-Documented visual inspection
protocol according EN ISO 17637;

~Inspector requirement: EN 1ISO 9712
Level2

(2]
k= -EN ISO 3834-2
Q
£
£
=
T
(4]
14

-Dimension record -Dimension record ~Dimension record

-Documented visual inspection ~-Documented visual inspection

c
o
s ~Acceptance test certificate 3.1
k= according to EN 10204 used for all
"E’ materials.
3
o -PT, UT Examination according to
o requirements
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