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Schweiftechnische Lehr- und-
Versuchsanstalt Halle GmbH

Priifbericht

WPQR-Nr.: 226 715 08 060-01.doc

1  Einzelheiten zur Ausfiihrung der PriifungsschweiBung

1.1 Allgemeine Angaben

SchweiBanweisung: 2008 Hersteller: SHB Pirna

Art der Vorbereitung und Reinigung: Zindkugel (maschinelles SchweiBen) entfernen durch
aufstauchen des Bolzen Stirnseite des Bolzen muss plan aufliegen

Bezeichnung des Grundwerkstoffs: S 355 J2 N

SchweiBverfahren: Elektrode E-Hand
Werkstoffdicke (mm): 19 - 20 mm Bolzen
SchweiBprozess:111 Vemindungsart und Nahtart: Kehlnaht (FW)

SchweiBposition: PB Bauteil: Kopfbolzen

Gestaltung der Verbindung

Schweibfolge

|

Q
Lk
s

Einzelheiten fiir das Schweilen

Schweil3- | SchweiB- | Abmessung | Stromstérke | Spannung | Stromart/| Draht- | Ausziehldnge/ | Warmeein
raupe | prozess |des Zusatz- A \ Polung |vorschub| Vorschubge- | btingung
werkstoffes schwindigkeit | kJ/mm
WL/PB i1 32mm 90-120 19-23 G/+
DL/PB 111 4,0 mm 120-140 | 21-25 G/+

Schweizusatzbezeichnung und Fabrikat: E 38 2 B 12 H10/ E 425 B 32 H5
Sondervorschriften f(r Trocknung: Elektraden in Elektroofen 2 h bei 300 — 350 °vortrocknen

Einzelheiten fur das Vorwérmen:

125°bel t>20mm fir S355J2 N

Hinweis:

Die Prufergebnisse beziehen sich ausschlieBlich auf die genannlen Priifgegenstande, Prifverfahren, Priftechniken und Kalibrierungen Das Priflabor Gbemimmt keinerlei
Haftung far Malnahmen jeglicher A, die basierend auf den Ergebnissen und Schiufifolgerungen aus diesen Untersuchungen sowie auf den Empfehlungen dieses Berichles
ergriffen werden Eine auszugsweise Vervielfaltigung von Prifberichten bedarf in jedem Einzelfall der schriftlichen Einwilligung des Priflabors
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2 Probenplan

2.1 Untersuchung und Priifung der Priifstiicke

Priifstiick Priifart Priifumfang
Sichtprufung 100 %
Oberflachenrisspriifung 100 %
Kehlnaht Biegepriifung nicht durchgefiihrt
Kopfbolzen auf Blech Zugpriifung 5 Proben
Makroschliff 2 Proben (um 90° versetzt)
Hartepriifung durchgefiihrt

3  Priifergebnisse

Anforderungen

| erfillt | [nicht durchgefiihrt |

3.1 Sichtpriifung nach DIN EN 970

Bewertungsgruppe B nach DIN EN I1SO 5817 |Z| D
3.2 Magnetpulverpriifung nach DIN EN 1290

Bewertungsgruppe B nach DIN EN ISO 5817 bzw. [] [x]

Zulassigkeitsgrenze 2X nach DIN EN 1291.
3.3 Farbeindringpriifung DIN EN 571-1 und 1289

Bewertungsgruppe B nach DIN EN ISO 5817 bzw. E |:]

Zulassigkeitsgrenze 2X nach DIN EN 1289.

Hinweis:
Die Prufergebnisse beziehen sich ausschlielich auf die genannien Prifgegenstdnde, Prifverfahren, Priftechniken und Kalibrierungen Das Priflabor ibernimmt keinerlei
Haftung fir MaRnahmen jeglicher Art, die basierend auf den Ergebnissen und Schiutfolgerungen aus diesen Unlersuchungen sowie auf den Empfehlungen dieses Berichtes
ergriffen werden Eine auszugsweise Vervielfaltigung von Prifberichten bedarf in jedem Einzeifall der schriftlichen Einwilligung des Priflabors
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3.4 Zugversuch (in Anlehnung an DIN EN 10 002-1, DIN EN ISO 14555)

Anforderung: > 450

Bruch- Zugfestig- Bruch- Bruch- Bruch- | Bemerkungen /
Probenbezeichnung kraft keit dehnung | einschn. lage * Beurteilung **
Fm Rm A V4
kN N/mm? % %

226-060-01-3 175,51 461,7 B - G-B 0B./e

226-060-01-4 178,13 468,6 - - G-B oB./e

226-060-01-5 181,35 4771 - = G-B oB./e

226-060-01-6 186,57 490,8 - - G-B oB./e

226-060-01-7 176,59 464,6 - = G-B oB./e

Mittelwert - 472,6 - - = e
*G-B - Grundwerkstoff Bolzen (sf) **0.B. - ohne Befund
*U — Ubergang / Warmeeinflusszone e — erfullt
*S - Schweilgut (wf) **ne. - nicht erfullt
3.5 Metallographische Untersuchungen (DIN EN 1321)
3.5.1 Makroschliff — Bolzen 1
Abbildung 1: Makroschliff
Probe: 226-060-01-1

Aufnahme: Ubersicht
VergréBerung: siehe Messbalken

Archiv-Nr.: SLV-BS-DD; VP 2008
Bild-Nr.: 226-060-01-1

Bemerkungen: 2011-e
Kehlnahtdicke: a=5,6... 58 mm

3.5.2 Makroschliff — Bolzen 2

Abbildung 2: Makroschliff

Probe: 226-060-01-2
Aufnahme: Ubersicht
VergréBerung: siehe Messbalken

Archiv-Nr.. SLV-BS-DD; VP 2008
Bild-Nr.: 226-060-01-2

Bemerkungen: 3012 -e
Kehinahtdicke: a=55mm

Hinweis:
Die Prifergebnisse beziehen sich ausschlieRlich auf die genannten Priifgegenstande, Prifverfahren, Priftechniken und Kalibrierungen. Das Priiflabor dbemimmt keinerlei
Haftung fir MaRnahmen jeglicher Art, die basierend auf den Ergebnissen und Schiufifolgerungen aus diesen Unlersuchungen sowie auf den Empfehlungen dieses Berichtes
ergriffen werden. Eine auszugsweise Vervielfaltigung von Prifberichten bedarf in jedem Einzelfall der schrifilichen Einwilligung des Priflabors
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3.56.3 Befund
In den untersuchten Schliffebenen der Proben 226-060-01-1 und 226-060-01-2 wurden geringflgige

innere UnregelmaRigkeiten festgestellt, die Bewertungsgruppe B nach DIN EN ISO 5817 wurde eingehal-
ten. Der theoretische Wurzelpunkt der Kehlnaht wurde an beiden Makroschliffen erfasst.

3.6 Hartepriifungen (DIN EN 1043-1)

3.6.1 Priifschema

— Belastung: .........coooiiiii 98,07 N (HV 10),
— Belastungsdauer: .............coovviieiininiiinnn. 15 Sekunden
2 mm Verlauf der Hartespur
max.
i GwW
B s o ‘
Grund- Schweiflgut Grund-
werkstoff werkstoff
B o
WEZ - schmal WEZ - breit Kehinaht
Abbildung 3:  Lage der Harteeindriicke Abbildung 4:  Priifschema
3.6.2 Priifergebnisse
Srtliche Hartewerte *
Linie liage 1 2] 3]4][5][6]7[8]9[10][11[12][13][14]15
GW -1 WEZ SG WEZ GW -2
1 Nahtoberseite | 188 | 188|187 | 166 | 181 | 191|201 | 201 | 201 | 254 | 297 | 297 | 172 1172 [ 172
2 Nahtmitte
3 Nahtunterseite | 181 | 181|181 | 177 [178 | 178|181 | 188|188 [ 227 | 227|224 | 172|170 {170

* Anforderung: HV 10 < 380
* GW-1 — Kopfbolzen; GW-2 - Blech

Hinwels:
Die Prufergebnisse beziehen sich ausschliefilich auf die genannten Prufgegensténde, Prilfverfahren, Pruftechniken und Kalibrierungen. Das Priflabor Ubemimmt keinerlei
Haftung fir Manahmen jeglicher Arl, die basierend auf den Ergebnissen und SchluRfolgerungen aus diesen Untersuchungen sowie auf den Empfehlungen dieses Berichles
ergriffen werden, Eine auszugsweise Vervielfaltigung von Prufberichten bedarf in jedem Einzelfall der schriftlichen Einwilligung des Priflabors
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4 Gesamturteil

Die an der PriifungsschweiBung durchgefuhrten zerstérungsfreien und mechanisch-technologischen Un-
tersuchungen zeigen, dass diese Anforderungen erflllt werden.

Fur die, in DIN EN 1SO 14555 unter Punkt 14.7 geforderte Qualifizierung von anderen geeigneten Verfah-
ren zum SchweiRen von Kopfbolzen, sind alle Nachweise erbracht worden. Die erforderliche rechneri-

sche Kehlnahththe (a = 5,0 mm) wurde erreicht.

Bei Einhaltung der im Bericht angefihrten und beigefiigten Schweianweisung bestehen gegen den
Einsatz des Verfahrens keine Einwande.

Die Gultigkeit der Verfahrensprifung entspricht DIN EN ISO 15614-1:2004-11, Abschnitt 8.

Dresden,_.de)'\ 30.06.2008

LA, c\\'vﬂ“

Dipl.-Ing.(FH) R. Zschech
Abteilung Qualitatssicherung

Hinweis:
Die Prifergebnisse beziehen sich ausschlieRlich auf die genannten Prifgegensténde, Prifverfahren, Priftechniken und Kalibrierungen. Das Priflabor tbemimmt keinerlei
Haftung fur Mafinahmen jeglicher Art, die basierend auf den Ergebnissen und Schluffolgerungen aus diesen Untersuchungen sowie auf den Empfehlungen dieses Berichtes
ergriffen werden Eine auszugsweise Vervielfaltigung von Prufberichten bedarf in jedem Einzelfall der schriftlichen Einwilligung des Priiflabors




SchweiBanweisung des Herstellers (WPS )
DIN EN ISO 15609 Oktober 2004

SchweiBanweisung: 2008
Art der Vorbereitung und Reinigung: Zindkugel (maschinelles Schweif3en) entfernen durch
aufstauchen des Bolzen Stirnseite des Bolzen muss plan aufliegen
Bezeichnung des Grundwerkstoffs: S 355 J2 N
SchweiBverfahren: Elektrode E-Hand
Werkstoffdicke (mm): 19 - 20 mm Bolzen
Verbindungsart und Nahtart: Kehinaht (FW)

SchweiBprozess:111
SchweiBposition: PB

Hersteller: SHB Pirna

Bauteil: Kopfbolzen

Gestaltung der Verbindung

Schweififolge

Scirs

b 818 - 23 mm

h 58

(')

|
i)

Einzelheiten fiir das SchweiBen

SchweiB- | SchweiB- | Abmessung | Stromstarke | Spannung | Stromart/| Draht- | Ausziehlange/| Warmeein
raupe | prozess |des Zusatz- A Polung |vorschub| Vorschubge- | bringung
werkstoffes schwindigkeit | kJ/mm
WL/PB 111 3,2 mm 90 - 120 19 -23 G/+
DL/PB 111 4,0 mm 120-140 | 21-25 G/+

SchweiBzusatzbezeichnung und Fabrikat: E 38 2B 12 H10/E 425 B 32 H5
Sondervorschriften fiir Trocknung: Elektroden in Elektroofen 2 h bei 300 — 350 ° vortrocknen
Einzelheiten fir das Vorwarmen:

Hersteller:

125°bei t>20mm fiir S355J2 N

Prifer oder Priifstelle \

\
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Datum, Unterschrift \l




