DEUTSCHE NORM Juni 1999

Prifung von SchweiBern

SchmelzschweiBen DIN
Teil 4: Nickel und Nickellegierungen EN ISO 9606'4

(ISO 9606-4 :1999) Deutsche Fassung EN ISO 9606-4 : 1999

ICS 25.160.10 Mit
DIN EN 287-2 : 1997-09 und

Approval testing of welders — Fusion welding — DIN EN ISO 9606-3 : 1999-06

Part 4: Nickel and nickel alloys (ISO 9606-4 : 1999); Ersatz fir die

German version EN 1SO 9606-4 : 1999 im April zurickgezogene Norm

Epreuve de qualification des soudeurs — Soudage par fusion — DIN 8561:1974-02

Partie 4: Nickel et ses alliages (ISO 9606-4 : 1999);
Version allemande EN ISO 9606-4 : 1999

Die Europaische Norm EN ISO 9606-4 : 1999 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vorwort

Die Europaische Norm EN ISO 9606-4 ist vom Unterkomitee 2 ,Abnahmefestlegungen fir das Personal fir SchweiBen
und verwandte Verfahren® (Sekretariat: Deutschland) im Technischen Komitee CEN/TC 121 ,SchweiBen” (Sekretariat:
Danemark) des Européaischen Komitees fiir Normung (CEN) federfuhrend erarbeitet und vom ISO/TC 44 ,SchweiBen
und verwandte Verfahren“ (Sekretariat: Frankreich) identisch Gbernommen worden.

Mit dieser Norm wird sichergestellt, daB die Handfertigkeitspriifung nach einheitlichen Bestimmungen und an verein-
heitlichten Prifstlicken unter gleichen Bedingungen — unabhangig vom Anwendungsbereich — durchgefiihrt wird. Die
bestandene Prufung nach dieser Norm beweist, daB der SchweiBer das notwendige MindestmaB an handwerklicher
Fertigkeit fir seinen betrieblichen Einsatz nachgewiesen hat.

Diese Norm gibt damit die technischen Voraussetzungen fur die gegenseitige Anerkennung vergleichbarer SchweiBer-
prufungen durch die fur die verschiedenen Anwendungsbereiche zustandigen Stellen.

Die Qualifikation von SchweiBern mittels Prifungsbescheinigungen nach dieser Norm ist in der Regel aufgrund von
Rechtsvorschriften, qualitatssichernden MaBnahmen oder vertraglichen Vereinbarungen nachzuweisen. Es sind daher
in dieser Norm keine Personen oder Organisationen, welche diese Nachweise bestatigen dirfen, genannt. Entspre-
chend den jeweiligen Vorgaben darf die Priifung durch einen Prifer oder eine Prifstelle bescheinigt werden.

Die nach Anhang A vorgesehene fachkundliche Priifung wird flir SchweiBer, welche in der Bundesrepublik Deutsch-
land die Priifung ablegen, verlangt.

SchweiBer, die in der Bundesrepublik Deutschland beschaftigt werden und keine fachkundliche Prifung abgelegt
haben, mussen aufgrund der derzeit geltenden Rechtsvorschriften mindestens Kenntnisse auf dem Gebiet der Arbeits-
sicherheit und Unfallverhiitung nachweisen.

Die im Abschnitt 2 zitierten Europdischen und Internationalen Normen (auBer CR 12187) sind unter der gleichen Num-
mer als DIN-Normen veréffentlicht.

CR 12187 entspricht DIN V 1738

Anderungen

Gegendiiber DIN 8561 : 1974-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Norm nach Werkstoffen in einzelne Teile aufgeteilt.

b) Anwendungsbereich auf Nickelwerkstoffe eingeschranki.

c) Bei erhaltenem Konzept, die Handfertigkeit des SchweiBers zu prifen, sind einige wesentliche EinfluBgréBen feiner
gegliedert oder erganzt, z. B. Werkstiickdicken, Rohrdurchmesser, Nahtausfiihrung, SchweiBposition. Dies berlick-
sichtigt mehr die Vielfalt der praktischen Anwendungsfalle, fihrt jedoch zu Prifnachweisen, die gegentber dem
Anwendungsbereich der SchweiBerprifung nach DIN 8561 meistens starker eingeschrankt sind.

Friihere Ausgaben
DIN 8561: 1974-02

Nationaler Anhang NA (normativ)

Literaturhinweise

DIN V 1738
SchweiBen — Richtlinien fir eine Gruppeneinteilung von Werkstoffen zum SchweiBen (CR 12187)

Fortsetzung 16 Seiten EN

NormenausschuB SchweiBtechnik (NAS) im DIN Deutsches Institut fir Normung e.V.
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 9606-4
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE April 1999

ICS 25.160.10
Deutsche Fassung
Prifung von SchweiBern
Schmelzschweil3en
Teil 4: Nickel und Nickellegierungen
(ISO 9606-4 : 1999)
Approval testing of welders — Fusion welding — Part 4: Epreuve de qualification des soudeurs — Soudage
Nickel and nickel alloys (ISO 9606-4 : 1999) par fusion — Partie4: Nickel et ses alliages
(1SO 9606-4 : 1999)
Diese Europaische Norm wurde von CEN am 20. November 1998 angenommen.
Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfillen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europaischen Norm ohne jede
Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist.
Auf dem letzten Stand befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren
bibliographischen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied
auf Anfrage erhaltlich.
Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch,
Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in
eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem
Zentralsekretariat mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen
Fassungen.
CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark,
Deutschland, Finnland, Franreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, der
Tschechischen Republik und dem Vereinigten Kdnigreich.
EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation
Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Briissel
© 1999 CEN — Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Verfahren,
sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten. Mlmrﬂ&e D
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Vorwort

Der Text der EN ISO 9606-4 :1999 wurde vom Technischen Komitee CEN/TC121 ,SchweiBen”, dessen Sekretariat vom
DS betreut wird, in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied processes” erarbeitet.

Diese Europaische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdéffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 1999, und etwaige entgegenstehende nationale Normen mussen
bis Oktober 1999 zurlickgezogen werden.

Diese Europaische Norm wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die Europaische
Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der EU-Richtlinien.
Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZB, der Bestandteil dieser Norm ist.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen:

Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Konigreich.

Einleitung

Diese Norm enthalt die Grundlagen, die fir die Anerkennung der Prifungen von SchmelzschweiBern an Nickel und Nickel-
legierungen zu beachten sind.

Der Begriff ,Nickel” gilt fur Nickel und schweiBgeeignete Nickellegierungen.

Die Fahigkeit des SchweiBers, miindlichen oder schriftlichen Anweisungen zu folgen, und die Prifung seiner Handfertig-
keit sind wichtige Bedingungen, um die Qualitat geschweiBter Produkte sicherzustellen.

Die Prifung der Handfertigkeit nach dieser Norm ist abhéngig von den SchweiBprozessen, bei denen einheitliche Regeln
und Prifbedingungen einzuhalten sind und genormte Prifstiicke zu verwenden sind.

Die PrufungsschweiBnaht kann zur Anerkennung eines SchweiBverfahrens und eines SchweiBers verwendet werden, vor-
ausgesetzt, daB alle wesentlichen Anforderungen, z. B. PriifstickmaBe, erflllt sind (siehe den entsprechenden Teil von
EN 288-2).
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1 Anwendungsbereich

In dieser Norm werden die wesentlichen Anforderungen,
Geltungsbereiche, Priufbedingungen und Bewertungsan-
forderungen sowie die Prifungsbescheinigung lber die
durchgefuhrte Prifung des SchweiBers fur Nickelschwei-
Bungen festgelegt.

Diese Norm gilt fir die Prifung von SchweiBern fur das
SchmelzschweiBen von Nickel.

Mit dieser Norm ist beabsichtigt, die Grundlage fur die
gegenseitige Anerkennung von Prifungen uber das Kén-
nen der SchweiBer in den verschiedenen Anwendungsge-
bieten durch die zustéandigen Stellen zu schaffen. Die Pri-
fungen sind in Ubereinstimmung mit dieser Norm
durchzufiihren, es sei denn, daB gemaB der in Betracht
kommenden Anwendungsnorm schwierigere Prifungen
verlangt werden.

Fir die SchweiBerprifung sollte der Nachweis gefordert
werden, daB der SchweiBer eine angemessene praktische
Erfahrung und Fachkenntnisse (Prifung nicht obligato-
risch) hinsichtlich der SchweiBprozesse, Werkstoffe und
Sicherheitsanforderungen hat, fir die er zugelassen wer-
den soll; Hinweise daflr sind im Anhang A enthalten.

Diese Norm ist anzuwenden, wenn eine SchweiBerpri-
fung vom Kunden, durch Abnahmeorganisationen oder
von sonstigen Stellen gefordert wird.

In dieser Norm sind SchmelzschweiBprozesse, soweit sie
von Hand oder teilmechanisch ausgefiihrt werden, erfaBt.
Sie gilt nicht fur vollimechanische und automatische Ver-
fahren (siehe 5.2).

Diese Norm bezieht sich auf SchweiBerprifungen an
Halbzeugen und Fertigprodukten aus gewalzten,
geschmiedeten oder gegossenen Werkstoffen, soweit sie
in 5.4 aufgefuhrt sind.

Die Prufungsbescheinigung des SchweiBers wird unter
der alleinigen Verantwortung des Priifers oder der Pruf-
stelle ausgestellt.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an
den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikatio-
nen sind nachstehend aufgeflinrt. Bei datierten Verwei-
sungen gehodren spatere Anderungen oder Uberarbeitun-
gen dieser Publikationen nur zu dieser Europaischen
Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung ein-
gearbeitet sind. Bei undatierten Uberweisungen gilt die
letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation.
EN 287-1:1992
Prifung von Schweiern — SchmelzschweiBen —
Teil1: Stéhle
EN 288-2:1992
Anforderung und Anerkennung von SchweiBverfahren
fur metallische Werkstoffe — Teil 2: SchweiBanwei-
sung fir das LichtbogenschweiBen
EN 571-1
Zerstdrungsfreie Prufung — Eindringprifung — Teil1:
Allgemeine Grundlagen
EN 910
Zerstdérende Prifung von SchweiBnahten an metalli-
schen Werkstoffen — Biegeprifungen
EN 970
Zerstérungsfreie Prifung von SchmelzschweiBnéhten
— Sichtprufung

Full document details: DIN EN ISO 9606-4:1999-06

Seite 3
EN ISO 9606-4 : 1999

EN 1289
Zerstérungsfreie Prifung von SchweiBverbindungen
— Eindringprifung von SchweiBverbindungen —
Zuléssigkeitsgrenzen

EN 1320
Zerstérende Prufung von SchweiBverbindungen an
metallischen Werkstoffen — Bruchprifung

EN 1321
Zerstérende Prufung von SchweiBverbindungen an
metallischen Werkstoffen — Makroskopische und
mikroskopische Untersuchungen von SchweiBnahten

EN 1435
Zerstérungsfreie Prifung von SchweiBverbindungen
— Durchstrahlungsprifung von SchmelzschweiBver-
bindungen

EN 24063 : 1992
SchweiB3en, Hartléten, Weichldten und Fugenléten von
Metallen — Liste der Verfahren und Ordnungsnum-
mern flr zeichnerische Darstellung (ISO 4063 : 1990)

EN 25817 :1992
LichtbogenschweiBverbindungen an Stahl — Richt-
linie fir Bewertungsgruppen fur UnregelméaBigkeiten
(1ISO 5817 :1992)

EN 26520 : 1991
Einteilung und Erklarung fir UnregelmaBigkeiten beim
SchmelzschweiBen von Metallen (ISO 6520 : 1982)

EN ISO 6947 :1997
SchweiBnahte — Arbeitspositionen, Begriffe der Win-
kelwerte flir Nahtneigung und Nahtdrehung
(1ISO 6947 :1993)

CR 12187
SchweiBen — Richtlinien fir eine Gruppeneinteilung
von Werkstoffen zum SchweiBen

ISO 857-1
Welding and allied processes — Vocabulary — Part 1:
Metal welding processes (Schweien und verwandte
Verfahren — Begriffe — Teil 1: Metall-SchweiBpro-
zesse)

3 Definitionen

Fuir die Anwendung dieser Norm gelten die Definitionen in
EN 287-1.

4 Kurzzeichen und Kennbuchstaben
41 Alilgemeines

Wenn die volle Benennung nicht verwendet wird, sind fol-
gende Kurzzeichen und Kennbuchstaben zu verwenden,
um die Prifungsbescheinigung zu vervollstandigen nach
Anhang B von EN 287-1:1992.

4.2 Priifstiick

a Nenn-Kehlnahtdicke
BW Stumpfnaht

D  RohrauBendurchmesser

FW Kehlnaht

P Blech

t Blech- oder Rohrwanddicke
T Rohr

z Kehlnaht-Schenkellange

4.3 SchweiBzusatz

nm kein Zusatzwerkstoff
wm mit Zusatzwerkstoff
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4.4 Sonstiges

bs beidseitiges SchweiBen

g9 Ausfugen oder Ausschleifen von SchweiBungen
mb  SchweiBen mit SchweiBbadsicherung

nb  SchweiBen ohne SchweiBbadsicherung

ng ohne Ausfugen oder Ausschleifen

ss einseitiges SchweiBen

5 Wesentliche EinfluBgréBen
fir die SchweiBerprifung

51 Allgemeines

Die in diesem Abschnitt genannten Kriterien sind zu tber-
prifen, um die Fahigkeiten des SchweiBers in den jewei-
ligen Bereichen zu ermitteln. Dabei ist jeder aufgefiihrte
EinfluB ein entscheidendes Merkmal fir die SchweiBer-
prufung.

Die SchweiBerprifung ist an Prifsticken durchzufiihren;
sie ist unabhangig von der Art der Bauteile.

5.2 SchweiBBprozesse

Die SchweiBprozesse sind in ISO 857-1 erlautert; die
Verfahrensnummern fir die zeichnerische Darstellung
sind in EN 24063 aufgefihrt.

Die Norm bezieht sich auf die folgenden SchweiBpro-
zesse:

111 LichtbogenhandschweiBen
131 Metall-InertgasschweiBen (MIG)
135 Metall-AktivgasschweiBen (MAG)
136 Metall-AktivgasschweiBen mit Fllldrahtelektrode
141 Wolfram-InertgasschweiBen (WIG)
15 Plasmaschwei3en
Andere SchmelzschweiBprozesse nach Vereinbarung.

5.3 Nahtarten (Stumpf- und Kehlnahte)

Die Stumpfnaht(BW)- und Kehlnaht(FW)-Prifstlicke an
Blechen (P) und Rohren" (T) sind fir die SchweiBerpri-
fung in Ubereinstimmung mit 7.2 herzustellen.

5.4 Werkstoffgruppen

5.41 Allgemeines

Um die Zahl technisch gleichartiger Prifungen maéglichst
klein zu halten, sind fir die SchweiBerprifung Nickelwerk-
stoffe mit ahnlichen metallurgischen und schweiBtechni-
schen Eigenschaften in Gruppen zusammengefaBt (siehe
5.4.2).

Im allgemeinen muB bei der SchweiBerprifung die chemi-
sche Zusammensetzung des SchweiBgutes auf den Nik-
kelgehalt der Grundwerkstoffgruppe(n) abgestimmt sein.

5.4.2 Nickelgruppen des Grundwerkstoffes
5.4.21 Allgemeines

NickelguBlegierungen sind in den nachfolgenden Grup-
pen enthalten, jedoch muB der Zusatzwerkstoff mit dem,
der fir die Knetlegierungen eingesetzt wird, vergleichbar
sein.

Werkstoffgruppen nach CR 12187
5.4.2.2 Gruppe W 41: Reinnickel

5.4.2.3 Gruppe W 42: Nickel-Kupfer-Legierungen
Ni = 45%,Cu> 10%

5.4.24 Gruppe W 43: Nickel-Chrom-Legierungen

5.4.2.5 Gruppe W 44: Nickel-Molybdéan-Legierungen
(Ni/Mo) Ni = 45 %, Mo < 30 %

5.4.2.6 Gruppe W 45: Nickel-Eisen-Chrom-Legierungen
(Ni/Fe/Cr) Ni <45 %

5.4.2.7 Gruppe W 46: Nickel-Chrom-Kobalt-Legierun-
gen (Ni/Cr/Co) Ni= 45 %, Co > 10 %

5.4.2.8 Gruppe W 47: Nickel-Eisen-Chrom-Kupfer-Le-
gierungen (Ni/Fe/Cr/Cu) Ni = 45 %

5.5 SchweiBzusatze

Es wird davon ausgegangen, daB Zusatzwerkstoff und
Grundwerkstoff bei den meisten SchweiBerprifungen
gleichartig sind. Wenn eine SchweiBerprifung nach einer
pWPS oder WPS unter Verwendung von Zusatzwerkstoffen
und Schutzgasen, die fir die Werkstoffgruppe geeignet sind,
durchgeflihrt wird, erlaubt diese Prifung dem SchweiBer,
gleichartige Zusatzwerkstoffe (SchweiBzusatz oder Schutz-
gas) fur dieselbe Werkstoffgruppe zu verwenden.

5.6 MaBe

Der SchweiBerprifung sollten die Werkstickdicke (d. h.
Blechdicke oder Rohrwanddicke) und die Rohrdurchmes-
ser zugrunde gelegt werden, die der SchweiB3er in der
Fertigung verarbeitet. In den Tabellen 1 und 2 ist festge-
legt, wie die Prifung in einem der jeweiligen Bereiche fur
die Blech- und Rohrwanddicken sowie den Rohrdurch-
messer einzuordnen ist.

Eine genaue Messung der Dicken oder Durchmesser ist
nicht beabsichtigt; vielmehr sollten die grundsatzlichen
Uberlegungen, die den Werten der Tabellen1 und 2
zugrunde liegen, angewendet werden.

Tabelle 1: Dicke des Priifstiickes (Blech oder Rohr)
und Geltungsbereich

Prifstlick
Dicke ¢ Geltungsbereich
mm
t<3 this2t
3<t=<12 3mmbis2t
t>12 =5 mm

Tabelle 2: Durchmesser des Priifstlickes
und Geltungsbereich

Prifstlick
Durchmesser D Geltungsbereich
mm
D<25 Dbis2D
D> 25 >0,5D (25 mm min.)

5.7 Anzahl der Priifstiicke

Blech: Ein Prifstlick pro Position.

Rohr: Eine SchweiBnahtlange von mindestens 150 mm
ist erforderlich, aber nicht mehr als drei Prif-
stucke.

" Das Wort ,Rohr“ allein oder in Kombination bedeutet

(Ni/Fe/Cr/Mo) Ni = 40 % jede Art von ,Rohr“ oder ,Hohlprofil mit r%@ﬁfﬁ'ents
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