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Vorwort 

Dieses Dokument (prEN ISO 9606-1:2007) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ✁Welding and allied 
processes✂ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ✁Schweißen✂ erarbeitet, dessen 
Sekretariat vom DIN gehalten wird. 

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt. 

Dieses Dokument wird EN 287-1:2004 ersetzen. 

ISO 9606 besteht aus den folgenden Teilen unter dem allgemeinen Titel Prüfung von Schweißern   
Schmelzschweißen: 

� Teil 1: Stähle 

� Teil 2: Aluminium und Aluminiumlegierungen 

� Teil 3: Kupfer und Kupferlegierungen 

� Teil 4. Nickel und Nickellegierungen 

� Teil 5: Titan und Titanlegierungen, Zirkonium und Zirkoniumlegierungen 

Anerkennungsnotiz 

Der Text von ISO/DIS 9606-1:2007 wurde vom CEN als prEN ISO 9606-1:2007 ohne irgendeine Abänderung 
genehmigt. 
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Einleitung 

Die Fähigkeit eines Schweißers, mündlichen oder schriftlichen Anweisungen zu folgen, und die Bestätigung 
der Handfertigkeit einer Person sind wichtige Bedingungen, um die Qualität geschweißter Produkte 
sicherzustellen. 

Die Prüfung der Handfertigkeit einer Person nach dieser Norm ist abhängig von den Schweißtechniken und 
Schweißbedingungen, bei denen einheitliche Regeln erfüllt und genormte Prüfstücke verwendet werden. 

Das Prinzip dieser Norm ist, dass eine Prüfung einen Schweißer nicht nur für die Bedingungen, die bei der 
Prüfung vorlagen, qualifiziert, sondern auch für alle anderen Verbindungen, die als leichter zu schweißen 
gelten. Es wird vorausgesetzt, dass der Schweißer eine besondere Ausbildung erhalten und/oder industrielle 
Praxis im Geltungsbereich hat.  

Die Prüfung kann zur Qualifizierung eines Schweißverfahrens und eines Schweißers benutzt werden, voraus-
gesetzt, dass alle entsprechenden Anforderungen, z. B. Abmessungen des Prüfstücks und Prüfbedingungen, 
erfüllt sind (siehe ISO 15614-1). 

Qualifizierungen nach ISO 9606-1 oder nach irgendeiner anderen Schweißerprüfungsnorm, die zum Zeitpunkt 
der Veröffentlichung dieser Norm vorlagen, sind am Ende ihrer Gültigkeitsdauer den Anforderungen dieser 
Norm anzupassen. 

Anfragen zur offiziellen Auslegung des Inhalts dieser Norm sollten über die nationale Normenorganisation an 
das Sekretariat von ISO/TC 44/SC 11 gerichtet werden. Eine vollständige Auflistung kann unter www.iso.org 
gefunden werden. 
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1 Anwendungsbereich 

Diese Internationale Norm legt die Bedingungen für eine Schweißerprüfung für das Schmelzschweißen von 
Stählen fest. 

Sie stellt eine Reihe technischer Regeln für systematische Prüfungen von Schweißern auf und ermöglicht so, 
dass solche Qualifizierungen unabhängig von der Art des Erzeugnisses, des Ortes und des Prüfers/der 
Prüfstelle einheitlich akzeptiert werden. 

Wenn Schweißer qualifiziert werden, liegt der Schwerpunkt auf der Fähigkeit des Schweißers, den 
Elektrodenhalter/die Schweißpistole/den Schweißbrenner so zu handhaben, dass damit eine Schweißung von 
zulässiger Qualität erzeugt wird. 

Die Schweißprozesse nach dieser Norm schließen nur solche Schweißprozesse ein, die als manuelles 
Schweißen oder teilmechanisches Schweißen bezeichnet werden. Sie schließen nicht die vollmechanischen 
und automatischen Schweißprozesse ein (siehe ISO 14732). 

2 Normative Verweisungen 

Die folgenden zitierten Dokumente sind für die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten 
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte 
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschließlich aller Änderungen). 

ISO 857-1, Welding and allied processes   Vocabulary   Part 1: Welding processes 

ISO 4063, Welding and allied processes   Nomenclature of processes and reference numbers 

ISO 5173, Destructive tests on welds in metallic materials   Bend tests 

ISO 5817, Welding   Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys (beam welding 
excluded)   Quality levels for imperfections 

ISO 6947, Welds   Working positions   Definitions of angles of slope and rotation 

ISO 9017, Destructive tests on welds in metallic materials   Fracture test 

ISO 15607, Specification and approval of welding procedures for metallic materials   General rules 

ISO/TR 15608, Welding   Guidelines for a metallic material grouping system 

ISO 15609-1, Specification and approval of welding procedures for metallic materials   Welding procedure 
specification   Part 1: Arc welding 

ISO 15609-2, Specification and approval of welding procedures for metallic materials   Welding procedure 
specification   Part 2: Gas welding 

ISO 17636 , Non-destructive examination of welds   Radiographic examination of welded joints 

ISO 17637, Non-destructive examination of fusion welds   Visual examination 

ISO 17639, Destructive tests on welds in metallic materials   Macroscopic and microscopic examination of 
welds 

ISO 17640, Non destructive examination of welds   Ultrasonic examination of welded joints 

ISO/TR 25901, Welding and related processes   Vocabulary 
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3 Begriffe 

Für die Anwendung dieses Teils von ISO 9606 gelten die folgenden Begriffe. 

3.1 
Schweißer 
Person, die den Elektrodenhalter, die Schweißpistole oder den Schweißbrenner mit der Hand hält und führt 

[ISO/TR 25901] 

3.2 
Prüfer 
Person, die benannt worden ist, die Übereinstimmung mit der angewendeten Norm zu bestätigen 

ANMERKUNG In bestimmten Anwendungsfällen kann ein unabhängiger Prüfer erforderlich werden. 

[ISO/TR 25901] 

3.3 
Prüfstelle 
Organisation, die benannt worden ist, die Übereinstimmung mit der angewendeten Norm zu bestätigen 

ANMERKUNG In bestimmten Anwendungsfällen kann eine unabhängige Prüfstelle erforderlich werden. 

[ISO/TR 25901] 

3.4 
Schweißbadsicherung 
Material für die Badsicherung mit dem Zweck das geschmolzene Schweißgut zu stützen 

3.5 
Badsicherung mit Formiergas 
Badsicherung unter Verwendung von Formiergas, vorzugsweise um Oxidation zu vermeiden 

3.6 
Badsicherung mit Pulverkissen 
Badsicherung unter Verwendung eines Pulverkissens, vorzugsweise um Oxidation zu vermeiden 

ANMERKUNG Beim Unterpulverschweißen kann ein Pulverkissen das Risiko des Durchfalls des Schweißbad 
reduzieren. 

3.7 
Einlegering 
Schweißzusatz, der in die Wurzel der Verbindung vor dem Schweißen gelegt wird und komplett in der Wurzel 
aufgeschmolzen wird 

3.8 
Lage 
Lagen von geschweißtem Material, die aus einer Raupe oder mehreren Raupen bestehen können 

[ISO/TR 25901] 

3.9 
Wurzellage 
Raupe(n), die bei einer Mehrlagenschweißung als erste Lage in der Wurzel eingebracht wird (werden) 

[ISO/TR 25901] 
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