DEUTSCHENORM  Entwurf Oktober 2024

DIN EN ISO 9606 D I N
ICS 25.160.01 Einspriiche bis 2024-11-13
Ersatzvermerk
Entwu rf siehe unten

Priifung von Schweifdern -
Schmelzschweifden (ISO/DIS 9606:2024);
Deutsche und Englische Fassung prEN IS0 9606:2024

Qualification testing of welders -
Fusion welding (ISO/DIS 9606:2024);
German and English version prEN ISO 9606:2024

Epreuve de qualification des soudeurs -
Soudage par fusion (ISO/DIS9606:2024);
Version allemande et anglaise prEN ISO 9606:2024

Anwendungswarnvermerk

Dieser Entwurf mit Erscheinungsdatum 2024-09-13 wird der Offentlichkeit zur Priifung und Stellung-
nahme vorgelegt.

Weil das beabsichtigte Dokument von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung
dieses Entwurfs besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten
— vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal von DIN unter www.din.de/go/entwuerfe bzw. fiir Norm-

Entwiirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
sofern dort wiedergegeben;

— oder als Datei per E-Mail an nas@din.de maglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle kann
im Internet unter www.din.de/go/stellungnahmen-norm-entwuerfe oder fiir Stellungnahmen zu Norm-
Entwiirfen der DKE unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

— oder in Papierform an den DIN-Normenausschuss Schweifien und verwandte Verfahren (NAS),
10772 Berlin oder Am DIN-Platz, Burggrafenstr. 6, 10787 Berlin.

Es wird gebeten, mit den Kommentaren zu diesem Entwurf jegliche relevanten Patentrechte, die bekannt sind,
mitzuteilen und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.

Ersatzvermerk

Vorgesehen als Ersatz fiir DIN ENISO9606-1:2017-12, DIN ENISO 9606-2:2005-03,
DIN EN ISO 9606-3:1999-06, DIN EN ISO 9606-4:1999-06 und DIN EN ISO 9606-5:2000-04
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Nationales Vorwort

Das Dokument prEN ISO 9606:2024 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied proces-
ses” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifden und verwandte Verfahren“
erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten wird.

Das zustdndige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-02 AA ,Qualifizierung von
Personal fiir das Schweifsen und verwandte Verfahren (DVS AG Q 5)“ im DIN-Normenausschuss Schweifsen
und verwandte Verfahren (NAS).

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschliefRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafden auch fiir den englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen:

IS0 636 siehe DIN ENISO 636

ISO 2560 siehe DIN EN ISO 2560

ISO 3580 siehe DIN EN ISO 3580

[SO 3581 siehe DIN EN ISO 3581

ISO 3834-2 siehe DIN EN ISO 3834-2

IS0 3834-3 siehe DIN EN ISO 3834-3

1S04063:2023 siehe DIN EN ISO 4063:2023-07

ISO5173 siehe DINENISO5173

[S05817:2023 siehe DIN ENISO 5817:2023-07

IS0 6520-1:2007 siehe DIN EN ISO 6520-1:2007-11

ISO 6947 siehe DIN EN ISO 6947

[S09000:2005 siehe DIN EN ISO 9000:2005-12

1S09017 siehe DIN ENISO9017

IS0 9606-1 siehe DIN ENISO 9606-1

1S09606-2 siehe DIN EN ISO 9606-2

[SO9606-3 siehe DIN ENISO 9606-3

1S09606-4 siehe DIN ENISO 9606-4

IS0 9606-5 siehe DIN EN ISO 9606-5

[SO010042:2018 siehe DIN ENISO 10042:2019-01

ISO 10863 siehe DINENISO 10863

ISO 14171 siehe DINENISO 14171

ISO 13588 siehe DIN ENISO 13588

IS0 13919-1 siehe DIN ENISO 13919-1

1SO0 13919-2 siehe DIN ENISO 13919-2

ISO 14171 siehe DINENISO 14171

1SO 14172 siehe DIN ENISO 14172

IS0 14175 siehe DIN ENISO 14175

ISO 14341 siehe DINENISO 14341

ISO 14343 siehe DIN ENISO 14343

ISO 14732 siehe DINENISO 14732

IS0 15607 siehe DIN ENISO 15607

ISO/TR 15608 siehe DIN CENISO/TR 15608

IS0 15609-1 siehe DIN EN ISO 15609-1
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IS0 15609-2 siche  DINENISO 15609-2
1SO 15609-4 siche  DINENISO 15609-4
IS0 15614-1 siche  DINENISO 15614-1
1SO 16834 siehe  DINENISO 16834
1S0 17632 siche  DINENISO 17632
1S0 17633 siche  DINENISO 17633
1S0 17634 siche  DINENISO 17634
IS0 17635 siehe  DINENISO 17635
1S0 17636-1 siche  DINENISO 17636-1
1S0 17636-2 siche  DINENISO 17636-2
1S0 17637 siche  DINENISO 17637
1S0 17639 siche  DINENISO 17639
1SO 17640 siehe  DINENISO 17640
1S0 17777 siche  DINENISO 17777
1S0 18273 siche  DINENISO 18273
1SO 18274 siche  DINENISO 18274
1SO 18275 siehe  DINENISO 18275
1S0 18276 siche  DINENISO 18276
1S0 21952 siche  DINENISO 21952
1SO 24373 siche  DINENISO 24373
1SO 24598 siehe  DINENISO 24598
ISO/TR 25901-1:2016  siche ~ DINISO/TR 25901-1:2022-03
ISO/TR 25901-4 siche  DINISO/TR25901-4
1S0 26304 siche  DINENISO 26304

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen {iber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniuber ~ DINENISO9606-1:2017-12, ~ DINENIS09606-2:2005-03,  DIN ENISO 9606-3:1999-06,
DIN ENISO9606-4:1999-06 und DINENISO9606-5:2000-04 wurden folgende Anderungen vorgenom-
men:

a) alle Normenteile in eine einzelne Norm tiberfiihrt;

b) Norm redaktionell iiberarbeitet;

c) normative Verweisungen aktualisiert;

d) Norm inhaltlich technisch iiberarbeitet und das Konzept von Teil 1 beziiglich Qualifizierung basierend auf
den verwendeten Zusatzwerkstoff in die anderen Teile ibernommen;

e) Anhdnge ZA und ZB aktualisiert.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 636, Schweifszuscitze — Stdbe, Drihte und Schweifsgut zum Wolfram-Inertgasschweifden von
unlegierten Stdhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (1SO 636)

DIN EN ISO 2560, SchweifSzusditze — Umbhdillte Stabelektroden zum LichtbogenhandschweifSen von unlegierten
Stdhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (1SO 2560)

DIN EN ISO 3580, SchweifSzuscitze — Umbhdillte Stabelektroden zum LichtbogenhandschweifSen von warmfesten
Stdhlen — Einteilung (1SO 3580)

DIN EN ISO 3581, SchweifSzuscitze — Umbhdillte Stabelektroden zum LichtbogenhandschweifSen von
nichtrostenden und hitzebestindigen Stdhlen — Einteilung (1SO 3581)

DIN EN ISO 3834-2, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweifsen von metallischen Werkstoffen — Teil 2:
Umfassende Qualitdtsanforderungen (1SO 3834-2)

DIN EN ISO 3834-3, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweifsen von metallischen Werkstoffen — Teil 3:
Standard-Qualitdtsanforderungen (1SO 3834-3)

DIN ENISO 4063:2023-07, Schweifden, Hartléten, Weichléten und Schneiden — Liste der Prozesse und
Ordnungsnummern (1S0 4063:2023); Deutsche Fassung EN ISO 4063:2023

DIN EN ISO 5173, Zerstérende Priifungen von SchweifSndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen
(IS0 5173)

DIN EN ISO 5817:2023-07, Schweifsen — Schmelzschweifsverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren
Legierungen (ohne Strahlschweifsen) — Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten (1SO 5817:2023);
Deutsche Fassung EN 1SO 5817:2023

DIN EN ISO 6520-1:2007-11, Schweifden und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen
Unregelmdfsigkeiten an metallischen Werkstoffen — Teil 1: Schmelzschweifden (1SO 6520-1:2007); Dreisprachige
Fassung EN 1SO 6520-1:2007

DIN EN ISO 6947, Schweifsen und verwandte Prozesse — Schweifspositionen (1SO 6947)

DIN EN IS0 9000:2005-12, Qualitdtsmanagementsysteme — Grundlagen und Begriffe (1SO 9000:2005);
Dreisprachige Fassung EN IS0 9000:2005

DIN EN ISO 9017, Zerstérende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen Werkstoffen — Bruchpriifung
(1509017)

DIN EN ISO 9606-1, Priifung von Schweifsern — Schmelzschweifsen — Teil 1: Stdhle (1SO 9606-1)

DIN EN ISO 9606-2, Priifung von Schweifsern — Schmelzschweifsen — Teil 2: Aluminium und
Aluminiumlegierungen (1SO 9606-2)

DIN EN ISO 9606-3, Priifung von Schweifsern — Schmelzschweifsen — Teil 3: Kupfer und Kupferlegierungen
(IS0 9606-3)

DIN EN ISO 9606-4, Priifung von Schweifsern — Schmelzschweifsen — Teil 4: Nickel und Nickellegierungen

(1S0 9606-4)
Documents
4 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 9606:2024-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-9606-2024-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-9606-2024-10

- Entwurf -

E DIN EN ISO 9606:2024-10

DIN EN ISO 9606-5, Priifung von Schweifdern — SchmelzschweifSen — Teil 5: Titan und Titanlegierungen,
Zirkonium und Zirkoniumlegierungen (I1SO 9606-5)

DIN EN ISO 10042:2019-01, Schweifsen — Lichtbogenschweifsverbindungen an Aluminium und seinen
Legierungen — Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten (ISO 10042:2018); Deutsche Fassung
EN IS0 10042:2018

DIN EN ISO 10863, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifdverbindungen — Ultraschallpriifung — Anwendung
der Beugungslaufzeittechnik (TOFD) (1SO 10863)

DIN EN ISO 13588, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung — Anwendung
von automatisierter phasengesteuerter Array-Technologie (1S0 13588)

DIN EN ISO 13919-1, Elektronen- und Laserstrahl-Schweifsverbindungen — Anforderungen und Empfehlungen
fiir Bewertungsgruppen fiir UnregelmdfSigkeiten — Teil 1: Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen
(1S013919-1)

DIN EN ISO 13919-2, Elektronen- und Laserstrahl-Schweifsverbindungen — Anforderungen und Empfehlungen
fiir Bewertungsgruppen fiir UnregelmdfSigkeiten — Teil 2: Aluminium, Magnesium und ihre Legierungen und
reines Kupfer (150 13919-2)

DIN EN ISO 14171, Schweifszusdtze — Massivdrahtelektroden, Fiilldrahtelektroden und
Draht-Pulver-Kombinationen zum Unterpulverschweifsen von unlegierten Stdhlen und Feinkornstdhlen —

Einteilung (1SO 14171)

DIN EN ISO 14172, Schweifszusdtze — Umhdillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweifsen von Nickel und
Nickellegierungen — Einteilung (1SO 14172)

DIN EN ISO 14175, SchweifSzuscitze — Gase und Mischgase fiir das Lichtbogenschweifsen und verwandte
Prozesse (1S0 14175)

DIN EN ISO 14341, Schweifszusdtze — Drahtelektroden und Schweifsgut zum Metall-Schutzgasschweifsen von
unlegierten Stdhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (1SO 14341)

DIN EN ISO 14343, Schweifszusdtze — Drahtelektroden, Bandelektroden, Dréihte und Stidbe zum
Lichtbogenschweifsen von nichtrostenden und hitzebestdndigen Stdhlen — Einteilung (1SO 14343)

DIN EN ISO 14732, Schweifspersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen Schweifsen von metallischen Werkstoffen (1S0 14732)

DIN EN ISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von Schweif3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
Allgemeine Regeln (1SO15607)

DIN CEN ISO/TR 15608, Schweifsen — Richtlinien fiir eine Gruppeneinteilung von metallischen Werkstoffen
(ISO/TR 15608)

DIN EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung — Teil 1: LichtbogenschweifSen (1SO 15609-1)

DIN EN ISO 15609-2, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung — Teil 2: Gasschweifsen (ISO 15609-2)

DIN EN ISO 15609-4, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung — Teil 4: Laserstrahlschweifden (1SO 15609-4)
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DIN EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweifden von Stdhlen und Lichtbogenschweifden von
Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1)

DIN EN ISO 16834, Schweifszusdtze — Drahtelektroden, Driihte, Stdbe und Schweifsgut zum
Schutzgasschweifsen von hochfesten Stdhlen — Einteilung (1SO 16834)

DIN EN ISO 17632, Schweifszusdtze — Fiilldrahtelektroden zum Metall-LichtbogenschweifSen mit und ohne
Schutzgas von unlegierten Stdhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (1SO 17632)

DIN EN ISO 17633, Schweifszusdtze — Fiilldrahtelektroden und Fiillstidbe zum Metall-Lichtbogenschweifsen mit
und ohne Gasschutz von nichtrostenden und hitzebestdndigen Stihlen — Einteilung (I1SO 17633)

DIN EN ISO 17634, SchweifSzusditze — Fiilldrahtelektroden zum Metall-Schutzgasschweifsen von warmfesten
Stdhlen — Einteilung (1SO 17634)

DIN EN ISO 17635, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Allgemeine Regeln fiir metallische
Werkstoffe (ISO 17635)

DIN EN ISO 17636-1, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 1:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen (1SO 17636-1)

DIN EN ISO 17636-2, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 2:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit digitalen Detektoren (IS0 17636-2)

DIN EN ISO 17637, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Sichtpriifung von
Schmelzschweifdverbindungen (1SO 17637)

DIN EN ISO 17639, Zerstorende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen Werkstoffen —
Makroskopische und mikroskopische Untersuchungen von Schweifsnéhten (IS0 17639)

DIN EN ISO 17640, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Ultraschallpriifung — Techniken,
Priifklassen und Bewertung (1S0 17640)

DIN EN ISO 17777, Schweifszusdtze — Umhdillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweifsen von Kupfer und
Kupferlegierungen — Einteilung (ISO17777)

DIN EN ISO 18273, Schweifszusdtze — Massivdrdhte und -stdbe zum Schmelzschweifsen von Aluminium und
Aluminiumlegierungen — Einteilung (1SO 18273)

DIN EN ISO 18274, SchweifSzusdtze — Massivdraht- und Massivbandelektroden, Massivdrdhte und -stdbe zum
Schmelzschweifsen von Nickel und Nickellegierungen — Einteilung (1SO 18274)

DIN EN ISO 18275, Schweifszusdtze — Umhdillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweifsen von hochfesten
Stdhlen — Einteilung (ISO 18275)

DIN EN ISO 18276, Schweifszusdtze — Fiilldrahtelektroden zum Metall-LichtbogenschweifSen mit und ohne
Schutzgas von hochfesten Stihlen — Einteilung (1SO 18276)

DIN EN ISO 21952, Schweifszusdtze — Drahtelektroden, Drihte, Stdbe und SchweifSgut zum
Schutzgasschweifsen von warmfesten Stdhlen — Einteilung (1S0 21952)

DIN EN ISO 24373, SchweifSzuscitze — Massivdrdhte und -stibe zum Schmelzschweifsen von Kupfer und
Kupferlegierungen — Einteilung (150 24373)

DIN EN ISO 24598, SchweifSzuscitze — Drahtelektroden, Fiilldrahtelektroden und Draht-Pulver-Kombinationen
fiir das UnterpulverschweifSen von warmfesten Stihlen — Einteilung (1SO 24598)
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DINISO/TR 25901-1:2022-03, Schweifsen und verwandte Verfahren — Terminologie — Teil 1: Allgemeine
Begriffe (1ISO/TR 25901-1:2016); Dreisprachige Fassung

DIN ISO/TR 25901-4, Schweifsen und verwandte Verfahren — Terminologie — Teil 4: LichtbogenschweifSen
(ISO/TR 25901-4)

DIN EN ISO 26304, Schweifszusdtze — Massivdrahtelektroden, Fiilldrahtelektroden und
Draht-Pulver-Kombinationen zum Unterpulverschweifden von hochfesten Stédhlen — Einteilung (ISO 26304)
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 9606:2024) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied pro-
cesses” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifen und verwandte Verfahren“
erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN IS0 9606-1:2017, ENISO 9606-2:2004, EN ISO9606-3:1999, EN ISO 9606-4:1999
und EN ISO 9606-5:2000 ersetzen.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige Liste dieser Institute ist auf den Internetseiten von CEN abruf-
bar.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 9606:2024 wurde von CEN als prEN [SO 9606:2024 ohne irgendeine Abdnderung geneh-
migt.
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Anhang ZA
(informativ)

Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und den
Grundlegenden Anforderungen der abzudeckenden
Richtlinie 2014 /68/EU (PED)

ANMERKUNG

Anhang ZA ist nicht in der endgiiltigen ISO-Veroffentlichung enthalten.

Diese Europaische Norm wurde im Rahmen eines von der Kommission erteilten Normungsauftrages M/601
erarbeitet, um ein freiwilliges Mittel zur Erfiillung der Grundlegenden Anforderungen der Druckgeraterichtli-
nie 2014/68/EU nach dem neuen Konzept bereitzustellen.

Sobald diese Norm im Amtsblatt der Europdischen Union im Sinne dieser Richtlinie in Bezug genommen wor-
den ist, berechtigt die Ubereinstimmung mit den in Tabelle ZA.1 aufgefiihrten normativen Abschnitten dieser
Norm und die Anwendung der Ausgabe der normativ in Bezug genommenen Normen, wie in Tabelle ZA.2 ange-
geben, innerhalb der Grenzen des Anwendungsbereiches dieser Norm zur Vermutung der Konformitat mit den
entsprechenden grundlegenden Anforderungen dieser Richtlinie und der zugehoérigen EFTA Vorschriften.

Tabelle ZA.1 — Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und Anhang I der Richtlinie
2014/68/EU (PED)

Grundlegende Anforderungen der
Richtlinie 2014 /68/EU (PED)

Abschnitte dieser
Européiischen Norm

Erlauterungen/Anmerkungen

3.1.2, Absatze 3,4 und 5

5,6,7,9.1,9.3a),9.3b), 10

Personals

Dauerhafte Verbindung - Qualifikation des

Bei Druckgeraten der Kategorien II, IIT und
IV ist der Priifer/die Priifstelle ein
kompetenter Dritter.

Tabelle ZA.2 — Anwendbare Normen, die die Vermutung der Konformitit nach diesem Anhang ZA

begriinden

Spalte 1

Bezugnahme in
Abschnitt 2

Spalte 2

Ausgabe der Internationalen
Norm

Spalte 3
Titel

Spalte 4

Entsprechende Ausgabe
der Europédischen Norm

IS0 5173

1S05173:2023

Destructive tests on welds in
metallic materials — Bend tests

ENIS05173:2023

ISO 5817

1SO0 5817:2023

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

ENISO5817:2023

1SO 6520-1

1S0 6520-1:2007

Welding and allied processes —
Classification of geometric
imperfections in metallic
materials — Part 1: Fusion
welding

ENISO 6520-1:2007

ISO 6947

IS0 6947:2019

Welding and allied processes —
Welding positions

ENISO 6947:2019

IS0 9017

1S09017:2017

Destructive tests on welds in
metallic materials — Fracture
test

ENIS09017:2018
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Spalte 1

Bezugnahme in
Abschnitt 2

Spalte 2

Ausgabe der Internationalen
Norm

Spalte 3
Titel

Spalte 4

Entsprechende Ausgabe
der Europdischen Norm

IS0 10042

[SO 10042:2018

Welding — Arc welded joints in
aluminium and its alloys —
Quality levels for imperfections

ENISO10042:2018

IS0 10863

[SO0 10863:2020

Non-destructive testing of
welds — Ultrasonic testing —
Use of time-of-flight diffraction
technique (TOFD)

ENI1S010863:2020

[SO 13588

[SO 13588:2019

Non-destructive testing of
welds — Ultrasonic testing —
Use of automated phased array
technology

ENISO 13588:2019

IS0 13919-1

[SO 13919-1:2019

Electron and laser-beam welded
Joints — Requirements and
recommendations on quality
levels for imperfections —

Part 1: Steel, nickel, titanium
and their alloys

ENI1SO13919-1:2019

IS0 13919-2

[SO 13919-2:2021

Electron and laser-beam welded
joints — Requirements and
recommendations on quality
levels for imperfections —

Part 2: Aluminium, magnesium
and their alloys and pure copper

ENI1SO 13919-2:2019

ISO 14175

[SO 14175:2008

Welding consumables — Gases
and gas mixtures for fusion
welding and allied processes

ENISO 14175:2008

[SO 15609-1

[SO15609-1:2019

Specification and qualification
of welding procedures for
metallic materials — Welding
procedure specification —
Part 1: Arc welding

ENISO 15609-1:2019

1SO 15609-2

1SO 15609-2:2019

Specification and qualification
of welding procedures for
metallic materials — Welding
procedure specification —
Part 2: Gas welding

ENISO 15609-2:2019

ISO 15609-4

1SO 15609-4:2009

Specification and qualification
of welding procedures for
metallic materials — Welding
procedure specification —
Part 4: Laser beam welding

ENISO 15609-4:2009

IS0 17636-1

[SO17636-1:2022

Non-destructive testing of
welds — Radiographic

testing — Part 1: X- and
gamma-ray techniques with film

ENISO17636-1:2022

IS0 17636-2

ISO17636-2:2022 Corrected
version 2023-02

Non-destructive testing of
welds — Radiographic testing —
Part2: X- and gamma-ray
techniques with digital detectors

ENISO17636-2:2022
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Tabelle ZA.2 ( fortgesetzt)

Spalte 1 Spalte 2 Spalte 3 Spalte 4
Bezugnahme in | Ausgabe der Internationalen Titel Entsprechende Ausgabe
Abschnitt 2 Norm der Europdischen Norm
IS0 17637 [SO17637:2016 Non-destructive testing of ENISO17637:2016

welds — Visual testing of
fusion-welded joints

[SO25901-2 ISO 25901-2:2022 Welding and allied processes— | ENISO 25901-2:2023
Vocabulary — Part 2: Health
and safety

Die in Tabelle ZA.2, Spalte 1 aufgefiihrten Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert
werden, sind fiir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Das Erreichen der Vermutung der Konformi-
tat unterliegt der Anwendung der in Spalte 4 aufgefiihrten Ausgabe der Norm oder, wenn keine Ausgabe der
Europdischen Norm existiert, der in Tabelle ZA.2, Spalte 2 angegebenen Ausgabe der Internationalen Norm.

WARNHINWEIS 1 — Die Konformitatsvermutung bleibt nur bestehen, so lange die Fundstelle dieser Euro-
paischen Norm in der im Amtsblatt der Europaischen Union veroffentlichten Liste erhalten bleibt. Anwender
dieser Norm sollten regelmaflig die im Amtsblatt der Europaischen Union zuletzt ver6ffentlichte Liste einse-
hen.

WARNHINWEIS 2 — Fiir Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, kénnen weitere Rechts-
vorschriften der EU anwendbar sein.
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Anhang ZB
(informativ)

Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und den
Grundlegenden Anforderungen der abzudeckenden
Richtlinie 2014 /29 /EU (SPVD)

ANMERKUNG  AnhangZB ist nicht in der endgiiltigen [SO-Verdffentlichung enthalten.

Diese Europdische Norm wurde im Rahmen des Normungsauftrags M/602 der Kommission ,Mandat an CEN
fiir die Normung auf dem Gebiet der Druckgerate” erarbeitet, um ein freiwilliges Mittel zur Erfiillung der Grund-
legenden Anforderungen der Druckgeraterichtlinie 2014 /29 /EU nach dem neuen Konzept fiir einfache Druck-
behilter bereitzustellen.

Sobald diese Norm im Amtsblatt der Europdischen Union im Sinne dieser Richtlinie 2014/29/EU in Bezug
genommen worden ist, berechtigt die Ubereinstimmung mit den in Tabelle ZB.1 aufgefiihrten normativen
Abschnitten dieser Norm und die Anwendung der Ausgabe der normativ in Bezug genommenen Normen in
Tabelle ZA.2 innerhalb der Grenzen des Anwendungsbereiches dieser Norm zur Vermutung der Konformitat
mit den entsprechenden Grundlegenden Anforderungen dieser Richtlinie 2014/29/EU und der zugehorigen
EFTA Vorschriften.

Tabelle ZB.1 — Zusammenhang zwischen dieser Europaischen Norm und Anhang I der Richtlinie
2014/29/EU (SPVD)

Grundlegende Anforderungen der
Richtlinie 2014/29/EU (SPVD)

Abschnitt(e) /Unterabschnitt(e)
dieser Europaischen Norm

Erlauterungen/Anmerkungen

3.2, Absatz 2

5.1,5.2,5.3,5.4,5.5.1,5.5.2,5.5.3, 5.6,
5.7,5.8,5.9,6,7,9.1,9.3a),9.3b), 10

Fiir Schweifsndhte an
druckbeaufschlagten Teilen von

einfachen Druckbehaltern ist der
Priifer/die Priifstelle eine benannte
Stelle.

WARNHINWEIS 1 — Die Konformitatsvermutung bleibt nur bestehen, so lange die Fundstelle dieser Euro-
paischen Norm in der im Amtsblatt der Europdischen Union veroffentlichten Liste erhalten bleibt. Anwender
dieser Norm sollten regelmaflig die im Amtsblatt der Europaischen Union zuletzt veroffentlichte Liste einse-
hen.

WARNHINWEIS 2 — Fiir Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, konnen weitere Rechts-
vorschriften der EU anwendbar sein.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungsinsti-
tute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird iiblicherweise von Tech-
nischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an einem Thema hat, fiir
welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee vertreten zu sein. Inter-
nationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO stehen, nehmen eben-
falls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Normungsthemen eng mit der Internationalen
Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Directives, Teil 1, beschrieben. Es sollten insbesondere die unter-
schiedlichen AnnahmekKriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses Doku-
ment wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Directives, Teil 2, erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

ISO weist auf die Moglichkeit hin, dass die Anwendung dieses Dokuments mit der Verwendung eines oder
mehrerer Patente verbunden sein kann. ISO bezieht jedoch in dieser Hinsicht keinerlei Stellung beziiglich
Nachweis, Gultigkeit oder Anwendbarkeit jeglicher beanspruchten Patentrechte. Zum Zeitpunkt der Veroffent-
lichung dieses Dokuments lag ISO keine Mitteilung liber ein Patent bzw. mehrere Patente vor, welche/s zur
Umsetzung dieses Dokuments erforderlich sein konnte/n. Anwender werden jedoch darauf hingewiesen, dass
dies moglicherweise nicht der aktuelle Informationsstand ist. Dieser kann jedoch der Patentdatenbank unter
www.iso.org/patents entnommen werden. [SO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und bedeutet
keine Anerkennung.

Fiir eine Erlduterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitatsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) beriicksichtigt, siehe www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44, Welding and allied processes, Unterkomitee
SC 11, Qualification requirements for welding and allied processes personnel, in Zusammenarbeit mit dem Euro-
paischen Komitee fiir Normung (CEN), Technisches Komitee CEN/TC 121, Schweifsen und verwandte Verfahren,
in Ubereinstimmung mit der Vereinbarung zur technischen Zusammenarbeit zwischen ISO und CEN (Wiener
Vereinbarung) erarbeitet.

Riickmeldungen, Fragen oder Anfragen zu offiziellen Auslegungen der Inhalte dieses Dokuments sollten
tiber das jeweilige nationale Normungsinstitut an das Sekretariat des ISO/TC44/SC11 gerichtet werden.
Eine vollstandige Auflistung dieser Institute ist unter www.iso.org/members.html zu finden. Offizielle
Auslegungen, falls vorhanden, sind auf dieser Internetseite verfiigbar: https://committee.iso.org/sites/tc44/
home/interpretation.html.

Diese erste Ausgabe ersetzt 1SO9606-1:2012, IS0 9606-2:2004, 1SO 9606-3:1999, 1S09606-4:1999 und
ISO9606-5:2000.
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Einleitung

Die Fahigkeit eines Schweifders, miindlichen oder schriftlichen Anweisungen zu folgen, und die Bestatigung der
Handfertigkeit einer Person sind wichtige Bedingungen, um die Qualitat des geschweif3ten Produkts sicherzu-
stellen.

Die Priifung der Handfertigkeit eines Schweifders nach diesem Dokument ist abhdngig von den Schweifdtech-
niken und Schweiffbedingungen, bei denen einheitliche Regeln erfiillt und genormte Priifstiicke verwendet
werden.

Das Prinzip dieses Dokuments ist, dass eine Priifung fiir einen bestimmten Werkstoff einen Schweifder nicht
nur fiir die Bedingungen, die bei der Priifung vorlagen, qualifiziert, sondern auch fiir alle anderen Bedingungen,
die entsprechend diesem Dokument einfacher zu schweifden sind. Es wird vorausgesetzt, dass der Schweifder
vor der Durchfiihrung der Priifung eine besondere Ausbildung erhalten und/oder industrielle Praxis im Gel-
tungsbereich hat.

Die Priifung kann zur Qualifizierung eines Schweifdverfahrens und eines Schweifders benutzt werden, vorausge-
setzt, dass alle entsprechenden Anforderungen, z. B. Priifstiickmafie und Priifanforderungen, erfiillt sind (siehe
Normenreihe ISO 15614]).

Alle Neu-Priifungen miissen mit diesem Dokument ab seinem Ausgabedatum iibereinstimmen.
Zum Ende der Giiltigkeitsdauer miissen bestehende Schweiferpriifungen in Ubereinstimmung mit den Anfor-
derungen der 1SO 9606-1, ISO 9606-2, ISO 9606-3, IS0 9606-4 und ISO 9606-5 oder einer nationalen Norm

nach diesem Dokument verlangert werden. Das setzt voraus, dass der fachliche Zweck dieses Dokuments erfiillt
ist. Der neue Geltungsbereich muss mit den Anforderungen dieses Dokuments iibereinstimmen.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Anforderungen fiir die Schweifderpriifung fiir das Schmelzschweifien von Stadhlen,
Aluminium, Kupfer, Nickel, Titan und Zirkonium fest.

In diesem Dokument beziehen sich die Begriffe ,,Aluminium®, , Kupfer*, ,Nickel®, , Titan“ und ,Zirkonium“ auf die
Werkstoffe und ihre Legierungen.

Dieses Dokument stellt eine Reihe technischer Regeln fiir die systematische Qualifizierung von Schweifsern auf,
die unabhingig von der Art des Erzeugnisses, des Ortes und des Priifers/der Priifstelle sind.

Wenn Schweifler qualifiziert werden, liegt der Schwerpunkt auf der Fahigkeit des Schweifiers, den Elektro-
denhalter/die Schweif3pistole/den Schweifibrenner oder die Laserpistole mit oder ohne Schweif3zusatz so zu
handhaben, dass damit eine Schweifdung von zuldssiger Qualitat erzeugt wird.

Die Schmelzschweifdprozesse nach diesem Dokument schliefden nur solche Schweif3prozesse ein, die als Hand-
schweifden oder teilmechanisches Schweifden bezeichnet werden.

Dieses Dokument gilt nicht fiir vollmechanische und automatische Schweifdprozesse, die in ISO 14732 behan-
delt werden.

Die Grundsatze dieses Dokuments konnen fiir andere Schmelzschweifdprozesse angewendet werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschlief3lich aller Anderungen).

ISO 3834-2, Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part 2: Comprehensive quality
requirements

[SO 3834-3, Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part 3: Standard quality
requirements

[S0 4063:2023, Welding, brazing, soldering and cutting — Nomenclature of processes and reference numbers
[SO 5173, Destructive tests on welds in metallic materials — Bend tests

[SO 5817:2023, Welding — Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys (beam welding
excluded) — Quality levels for imperfections

[SO 6520-1:2007, Welding and allied processes — Classification of geometric imperfections in metallic
materials — Part 1: Fusion welding

[SO 6947, Welding and allied processes — Welding positions
IS0 9017, Destructive tests on welds in metallic materials — Fracture test
IS0 10042:2018, Welding — Arc-welded joints in aluminium and its alloys — Quality levels for imperfections

[SO 10863, Non-destructive testing of welds — Ultrasonic testing — Use of time-of-flight diffraction technique
(TOFD)

ISO 13588, Non-destructive testing of welds — Ultrasonic testing — Use of automated phased array technology
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[SO 13919-1, Electron and laser-beam welded joints — Requirements and recommendations on quality levels for
imperfections — Part 1: Steel, nickel, titanium and their alloys

IS0 13919-2, Electron and laser-beam welded joints — Requirements and recommendations on quality levels for
imperfections — Part 2: Aluminium, magnesium and their alloys and pure copper

ISO 14175, Welding consumables — Gases and gas mixtures for fusion welding and allied processes
ISO/TR 15608, Welding — Guidelines for a metallic materials grouping system

[SO 15609-1, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding procedure
specification — Part 1: Arc welding

[SO 15609-2, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding procedure
specification — Part 2: Gas welding

[SO 15609-4, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding procedure
specification — Part4: Laser beam welding

[SO 17636-1, Non-destructive testing of welds — Radiographic testing — Part 1: X- and gamma-ray techniques
with film

IS0 17636-2, Non-destructive testing of welds — Radiographic testing — Part 2: X- and gamma-ray techniques
with digital detectors

ISO 17637, Non-destructive testing of welds — Visual testing of fusion-welded joints
ISO/TR 25901-1:2016, Welding and allied processes — Vocabulary — Part 1: General terms
ISO/TR 25901-3:2016, Welding and allied processes — Vocabulary — Part 3: Welding processes

ISO/TR 25901-4, Welding and allied processes — Vocabulary — Part 4: Arc welding

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokument gelten die Begriffe nach ISO/TR25901-1, ISO/TR25901-3,
ISO/TR 25901-4 und die folgenden Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IS0 Online Browsing Platform: verfiigbar unter https://www.iso.org/obp
— IEC Electropedia: verfiigbar unter https://www.electropedia.org/

3.1

Schweifder

Person, die den Stabelektrodenhalter, die Schweif3pistole oder den Schweifibrenner beim Schweifden mit der
Hand halt und fiihrt

3.2

Herstellerorganisation

<Schweifden> Werkstatt oder Ort oder beides, die unter demselben technischen und Qualitidtsmanagement
steht (stehen)

Documents
Document Sharidd Hub

Full document details: E DIN EN ISO 9606:2024-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-9606-2024-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-9606-2024-10

- Entwurf -

E DIN EN ISO 9606:2024-10
prEN ISO 9606:2024 (D)

3.3
Priifer
Person, die benannt ist, um die Ubereinstimmung mit der anzuwendenden Norm zu priifen

Anmerkung 1 zum Begriff:  In bestimmten Fallen kann ein unabhangiger externer Priifer gefordert werden.

3.4
Priifstelle
Organisation, die benannt ist, um die Ubereinstimmung mit der anzuwendenden Norm zu priifen

Anmerkung 1 zum Begriff:  In bestimmten Féllen kann eine unabhéangige externe Priifstelle gefordert werden.

3.5

Zertifikat

Schweifder-Priifungsbescheinigung

<Schweiflerpriifung> Notifikation des Priifers oder der priifenden Stelle, dass alle Qualifikationsanforderun-
gen erfiillt wurden

3.6
Schweifdbadsicherung
Badsicherung, die einen Werkstoff verwendet, um das geschmolzene Schweifdgut zu stiitzen

3.7
Gaswurzelschutz
Badsicherung, die Gas vorrangig zur Verhinderung von atmosphdarischen Reaktionen einsetzt

3.8
Schweifdpulverabstiitzung
Badsicherung, die Schweif3pulver vorrangig zur Verhinderung von atmospharischen Reaktionen einsetzt

3.9

Schweifdzusatzeinlageteil

Schweifdzusatzwerkstoff, der vor dem Schweifden an der Wurzel der Schweifdnaht zugefiihrt wird, um vollstan-
dig in das Schweifdgut eingebracht zu werden

3.10
Lage
Schweifdgutlage, die aus einer oder mehreren Raupen bestehen kann

3.11
Wurzellage
<Mehrlagenschweifden> erste Lage, die bei einer Mehrlagenschweifdung in die Wurzel eingebracht wird

3.12
Fiilllage
<Mehrlagenschweifden> Lage(n), die nach der Wurzellage und vor der Decklage eingebracht wird (werden)

3.13

Decklage

<Mehrlagenschweiflen> Raupe(n), die auf der (den) Schweifdnahtoberflache(n) nach Beendigung des Schwei-
3ens sichtbar ist (sind)

3.14

Nahtdicke

Dicke des Schweifdgutes

Dicke des Schweifsgutes ohne irgendwelche Nahtiiberhohungen
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3.15

Nachlinksschweifden

Arbeitstechnik beim Gasschmelzschweif3en, wobei der Schweifdzusatz in Schweifdrichtung vor dem Schweif3-
brenner gefiihrt wird

3.16

Nachrechtsschweif3en

Arbeitstechnik beim Gasschmelzschweifien, wobei der Schweifdzusatz in Schweifdrichtung hinter dem
Schweifbrenner gefiihrt wird

3.17
Rohrabzweigung

Verbindung von ein oder mehreren rohrformigen Teilen zum Hauptrohr oder zum Behaltermantel oder zum
Blech

3.18

Kehlnaht

Schweifdung mit dreieckformigem Querschnitt zwischen zwei oder mehr Teilen zur Verbindung einer T-, Eck-
oder Uberlappverbindung

3.19

Stumpfnaht

Fugennaht

Schweifdung, die keine Kehlnaht ist und in einer Fuge oder in einer rechteckigen Nahtvorbereitung ausgefiihrt
wurde

3.20

Verifizierung

Bestatigung durch Bereitstellung eines objektiven Nachweises, dass festgelegte Anforderungen erfiillt worden
sind

3.21

Handschweifden

Schweifden, bei dem der Stabelektrodenhalter, die Schweifdpistole oder der Schweifdbrenner von Hand gefiihrt
wird

3.22

teilmechanisches Schweifden

halbautomatisches Schweifden

Handschweifden (3.21), bei dem der Drahtvorschub mechanisiert ist

4 Ordnungsnummern, Symbole und Abkiirzungen
4.1 Allgemeines

Die folgenden Abkiirzungen und Ordnungsnummern miissen angewendet werden, um die Schweifder-
Priifungsbescheinigung zu vervollstandigen (siehe AnhangA).

4.2 Schweifdprozesse und Ordnungsnummern

Dieses Dokument gilt fiir die folgenden Schmelzschweif3prozesse zum Handschweifden oder zum teilmechani-
schen Schweifien, die in ISO/TR 25901-3 festgelegt sind, mit Ordnungsnummern nach ISO 4063:2023:

111 Lichtbogenhandschweif3en
114 Metall-Lichtbogenschweifden mit Fiilldrahtelektrode ohne Schutzgas
121 Unterpulverschweifden mit Massivdrahtelektrode
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125 Unterpulverschweifden mit Fiilldrahtelektrode

131 Metall-Inertgasschweifien mit Massivdrahtelektrode

135 Metall-Aktivgasschweifien mit Massivdrahtelektrode

136 Metall-Aktivgasschweifden mit schweifipulvergefiillter Drahtelektrode

138 Metall-Aktivgasschweifsen mit metallpulvergefiillter Drahtelektrode

141 Wolfram-Inertgasschweifien mit Massivdraht- oder Massivstabzusatz

142 Wolfram-Inertgasschweifden ohne Schweifdzusatz

143 Wolfram-Inertgasschweifsen mit Fiilldraht- oder Fiillstabzusatz

145 Wolfram-Schutzgasschweifden mit reduzierenden Gasanteilen im ansonsten inerten Schutzgas und
Massivdraht- oder Massivstabzusatz

146 Wolfram-Schutzgasschweifien mit reduzierenden Gasanteilen im ansonsten inerten Schutzgas und
Fiilldraht- oder Fiillstabzusatz

147 Wolfram-Schutzgasschweifden mit aktiven Gasanteilen im ansonsten inerten Schutzgas

15 Plasmaschweifden

311 Gasschweifden mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme

52 Laserstrahlschweifden

Die in diesem Dokument aufgefiihrten Grundsatze konnen fiir andere Schmelzschweifdprozesse angewendet
werden.

4.3 Symbole und Abkiirzungen

4.3.1 Schweifdprozessvarianten
WF Wellenformsteuerung (nur wenn Wellenformsteuerung verwendet wird).

ANMERKUNG  Wellenformgesteuerte Stromquellen konnen auch ohne WF-Steuerung benutzt werden.

Arten des Werkstoffiiberganges nach 1SO 4063:2023 (nur filir die Schweifdprozesse 131, 135 und 138):
D Werkstoffiibergang im Kurzschluss
G grofdtropfiger Werkstoffiibergang

S feintropfiger Werkstoffiibergang

BEISPIEL1  Metall-Inertgasschweifien mit Massivdrahtelektrode mit Werkstoffiibergang im Kurzschluss wird bezeich-
netals: 131-D.

BEISPIEL2  Metall-Aktivgasschweifien mit Massivdrahtelektrode mit feintropfigem Werkstoffiibergang wird bezeich-
net als: 135-S-WF.

4.3.2 Priifstiicke

a Nenn-Kehlnahtdicke

BW Stumpfnaht

BBW Stumpfnaht an Abzweigung
BFW Kehlnaht an Abzweigung

D Rohraufdendurchmesser
FW Kehlnaht
I Lange des Priifstiicks
I» halbe Lange des Priifstiicks
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Dicke des Schweifdgutes oder Dicke des eingebrachten Schweifdgutes in Stumpfnahten (ohne

irgendwelche Nahtiiberhohungen)

Rohr (jede Art von Rohr oder Hohl- und Vollprofil)

Priifstiickdicke (Blech- oder Rohrwanddicke)
Schenkellange der Kehlnaht

Biegepriifung

minimale Langsdehnung, die in der Werkstoffspezifikation gefordert wird, in Prozent

Durchmesser des Biegedorns oder der inneren Biegerolle

Dicke der Biegeprobe

Schweifdzusitze - Art der Umhiillung oder Fiillung

kein Schweifdzusatz (Schweifdprozesse 15,52, 142 und 311, wenn kein Schweif3zusatz verwendet wird)

Die Symbole fiir den Typ der Umhiillung oder Fiillung entsprechen den ISO-Normen fiir Schweifdzusitze wie

folgt:

03
10
11
12
13
14
15
16
18
19
20
24
27
28

o NN
ZEROE > 553

rutilbasischer Typ

Zellulostyp mit Natrium

Zellulostyp mit Kalium

Rutiltyp mit Natrium

Rutiltyp mit Kalium

Rutiltyp mit Eisenpulver

basischer Typ mit Natrium

basischer Typ mit Kalium

basischer Typ mit Eisenpulver

[Imenittyp (Mineral aus Eisenoxid und Titanoxid)
Eisenoxidtyp

Rutiltyp mit mehr Eisenpulver als Typ 14
Eisenoxidtyp mit Eisenpulver

basischer Typ mit mehr Eisenpulver als Typ 18
nicht festgelegt

basischer Typ wie Typ 15, fiir Fallposition
basischer Typ wie Typ 18, fiir Fallposition
saurer Typ

basischer Typ

Zellulosetyp

Rutiltyp mit langsam erstarrender Schlacke
rutilsaurer Typ

rutilbasischer Typ

Rutilzellulosetyp

Full document details: E DIN EN ISO 9606:2024-10
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RR dickumhtllter Rutiltyp
Metallpulvertyp
Rutiltyp mit schnell erstarrender Schlacke

Massivdraht oder Massivstab
Rutiltyp oder fluoridbasischer Typ

fluoridbasischer Typ mit schnell langsam erstarrender Schlacke
fluoridbasischer Typ mit schnell erstarrender Schlacke

N < <»uwwz

andere Typen

Andere Schweifdnahteinzelheiten

bs beidseitig

ci mit Einlegeteil aus Schweif3zusatz
fb mit Schweifdpulverabstiitzung

gb mit Gaswurzelschutz

lw Gasschweifden nach links

mb mit Schweifdbadsicherung

ml mehrlagig

nb ohne Schweifsbadsicherung

rw Gasschweifden nach rechts

sl einlagig

Ss einseitig

5 Wesentliche Einflussgrofden und Geltungsbereich
5.1 Allgemeines

Die Priifung von Schweifdern basiert auf wesentlichen Einflussgrofien. Fiir jede wesentliche Einflussgrofde ist
ein Geltungsbereich definiert. Wenn der Schweifder aufderhalb des Geltungsbereichs zu schweifden hat, muss
er eine neue Priifung durchfiithren. Die wesentlichen Einflussgrofden sind in 5.2 bis 5.9 angegeben.

5.2 Schweif3prozesse

Jede Schweifserpriifung qualifiziert den Schweifdprozess oder die Schweif3prozesse (siehe 4.2), die in der Prii-
fung benutzt werden.

Ein fiir ein einzelnes Verfahren gepriifter Schweifder ist berechtigt, mit diesem Verfahren Schweifdgut im Gel-
tungsbereich nach Tabelle 14 einzubringen.

Ein Schweifder wird fiir zwei oder mehrere Schweifdprozesse durch das Schweifden einzelner Priifstiicke qua-
lifiziert. Dazu werden mit jedem Schweifdprozess gesonderte Priifstiicke geschweifdt oder mit einer Kombina-
tion von Schweifsprozessen (Mehrprozessverbindung) wird ein einziges Priifstiick (Kombinationsprifstiick)
geschweif3t.

Ein Schweifder, der durch das Schweifden eines Kombinationspriifstiicks qualifiziert wird, ist qualifiziert,
Schweifdgut einzubringen in dem Geltungsbereich nach Tabelle 14, basierend auf der Dicke des Schweif3gutes
jedes Schweifiprozesses im Kombinationspriifstiick.

Ein Schweifder kann jeden Schweifdprozess einzeln oder in verschiedenen Kombinationen fiir alle Dicken des
Schweifdgutes innerhalb des Geltungsbereiches anwenden, flir den er nach Tabelle 14 fiir diesen Schweifspro-
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zess qualifiziert ist, vorausgesetzt, sie bleiben innerhalb der anderen Qualifikationsgrenzen fiir jeden Schweif3-
prozess.

Beim Schweifden von Aluminium mit Schweifdprozess 14 verlangt der Wechsel der Stromart oder -polaritat
eine neue Priifung.

Die Priifung mit den SchweifSprozessen 15,52 und 311 mit Zusatzwerkstoff qualifiziert nicht fiir das Schweifden
ohne Zusatzwerkstoff und umgekehrt.

Ein Wechsel des Schweifdprozesses erfordert eine neue Schweifderpriifung, es sei denn, ein Schweifdprozess
umfasst andere Schweifdprozesse, wie in Tabelle 1 angegeben.

Tabelle 1 — Lichtbogenschweifden — Qualifiziertes Produktionsschweifdverfahren

Schweifdprozess, der Qualifiziertes Produktionsschweifdverfahren
bei der

Schweif3erpriifung 121 125 135 138 141 142 1432 145 1462
benutzt wurde

121 X X — — — — — — —
125 X X — — — — — — —
135 — — X X — — — — —
138 — — X X —
141 — — — —
1432 — — — —
145 — — — —
1462 — — — — X

R o< =

R > ]
R ] ]
R > ]
R ] < X

X bezeichnet die Schweifdprozesse, fiir die der Schweifder qualifiziert ist.

— bezeichnet die Schweif3prozesse, fiir die der Schweifier nicht qualifiziert ist.

a

Die Grenzen sind in Tabelle 13 angegeben.

Ein Wechsel der Art des Werkstoffiiberganges (Schweifsprozess 131, 135 und 138) verlangt eine neue Priifung,
Ausnahmen siehe Tabelle 2.

Tabelle 2 — Schutzgasschweifden — Art des Werkstoffiiberganges fiir das Produktionsschweifden

Bei der Schweiferpriifung Abgedeckte Art des Werkstoffiiberganges fiir das Produktionsschweifden
benutzte Art des ] ] ) ]
Werkstoffiiberganges im Kurzschluss grofdtropfig feintropfig
im Kurzschluss, D X X X
grofdtropfig, G — X X
feintropfig, S — X X
X bezeichnet die abgedeckten Arten des Werkstoffliberganges.
—  bezeichnet die Arten des Werkstoffiiberganges, die nicht abgedeckt sind.

Das Qualifizieren fiir die Art des Werkstoffiiberganges D und WF deckt nur Schweifden mit WF ab.

Priifung mit der Art des Werkstoffiiberganges G oder S mit WF deckt Schweifden ohne WF ab und umgekehrt.
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5.3 Produktsorte

Die Schweif3erpriifung muss am Blech oder am Rohr oder einer Kombination aus Blech und Rohr durchgefiihrt
werden. Die nachfolgenden Kriterien sind anzuwenden:

a) Prifstiicke am Rohr mit Aufdendurchmesser D > 25 mm qualifizieren Produktionsschweifdungen an Ble-
chen;

b) Prifstiicke an Blechen qualifizieren Produktionsschweifsungen an Rohren, die fest eingespannt geschweif3t
werden, mit einem Rohraufdendurchmesser D = 500 mm nach Tabelle 17 und Tabelle 18;

c) Priifstiicke an Blechen qualifizieren Produktionsschweifdungen an rotierenden Rohren mit einem Rohrau-
Bendurchmesser D =75 mm nach Tabelle 17 und Tabelle 18.

d) FirSchweifdprozess 52: Priifstiicke an Blechen qualifizieren nur fiir Produktionsschweifiungen an Blechen.
Priifstiicke an Rohren qualifizieren nur fiir Produktionsschweifdungen an Rohren.

5.4 Nahtart

Die Schweif3erpriifung muss durch Schweifden einer Stumpfnaht oder Kehlnaht durchgefiihrt werden. Die
nachfolgenden Kriterien sind anzuwenden:

a) Schweiflerprifungen durch Schweifden einer Stumpfnaht qualifizieren fiir jede Art von Produktions-
stumpfnédhten aufier Rohrabzweigungen [siehe auch e)].

b) Schweiflerpriifungen durch Schweifden einer Stumpfnaht qualifizieren nicht Produktionskehlndhte oder
umgekehrt.

c) Ein Schweifder wird fiir Kehlndhte und Stumpfnahte durch das Schweifden eines einzigen kombinierten
Kehlnaht-/Stumpfnahtpriifstiicks (siehe Anhang C) qualifiziert. Das kombinierte Kehlnaht-/Stumpfnaht-
priifstiick muss = 10 mm dick sein und aus einer einfachen schragen Stumpfnaht mit Permanentschweif3-
badsicherung und einem Wurzelspalt > 12 mm bestehen, wie in Bild C.1 gezeigt. Die Kehlnaht muss visuell
untersucht werden und muss vor Beendigung der Stumpfnaht ein Schenkelmafd < 8 mm aufweisen (siehe
Bild C.2). Fiir die Kombinationspriifung Kehlnaht/Stumpfnaht miissen alle in diesem Dokument festgeleg-
ten Priifanforderungen fiir Stumpfnahte erfiillt werden und die zugehorigen Geltungsbereiche flir Stumpf-
und Kehlndhte miissen auf Grundlage der Priifbedingungen angegeben werden.

d) Schweifierpriifungen durch Schweifden einer Stumpfnaht qualifizieren Produktionskehlnahte, wenn ein
erganzendes Kehlnahtprifstiick (siehe Bild 5) ausgefiihrt wird. Wenn am Stumpfnahtpriifstiick mehr
als ein Schweifdprozess oder eine Art von Schweifdzusatz benutzt/verwendet wurde, miissen fiir jeden
Schweifdprozess und jeden Schweifdzusatz gesonderte ergdnzende Kehlnahtpriifungen durchgefiihrt
werden.

Das ergdnzende Kehlnahtpriifstiick muss mindestens die gleiche Dicke wie das Stumpfnahtpriifstiick
haben, darf aber 10 mm nicht tiberschreiten. Beide Bleche miissen gleich dick sein. Die ergdnzende
Kehlnaht muss mit einer einzigen Lage in der Schweif3position PB ausgefiihrt werden.

Wenn ein Schweifier die ergdnzende Kehlnahtpriifung erfolgreich bestanden hat, muss der Geltungsbe-
reich fiir Kehlndhte auf Grundlage der Einflussgrofden der Qualifizierung aus der Stumpfnahtpriifung nach
den Tabellen fiir Kehlndhte bestimmt werden. Dies umfasst alle Schweifdpositionen, die von der Stumpf-
nahtpriifung erfasst werden, sowie die Schweif3position PB fiir Kehlnédhte (siehe Tabelle 19).

Der Geltungsbereich fiir die erganzende Kehlnahtpriifung muss in der Schweif3er-Priifungsbescheinigung
angegeben werden.

Fiir die Herstellung des erganzenden Kehlnahtpriifstiicks muss eine WPS oder pWPS nach 6.3 angewendet
werden.
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e) Stumpfndhte an Rohren qualifizieren Rohrabzweigungen mit einem Abzweigungswinkel > 60° und dem
gleichen Geltungsbereich der Tabelle 1 bis Tabelle 21. Fiir eine Rohrabzweigung basiert der Geltungsbe-
reich auf dem Rohrauflendurchmesser des abzweigenden Rohres.

f) Fiir Anwendungen, wo die Nahtart weder durch eine Stumpfnaht oder Kehlnaht noch durch eine Rohrab-
zweigung mit einem Abzweigwinkel < 60° qualifiziert werden kann, muss ein spezielles Priifstiick benutzt
werden, um den Schweifder zu qualifizieren, falls das so (z. B. durch die Produktnorm) festgelegt ist.

5.5 Werkstoffgruppen der Schweif3zusitze und Beziehung zu den Grundwerkstoffen
5.5.1 Allgemeines

SchweifSerpriifungen miissen mit einem Schweifdzusatz aus einer der in Tabelle 3, Tabelle 5, Tabelle 7, Tabelle 9,
Tabelle 10 und Tabelle 11 aufgefiihrten Werkstoffgruppen durchgefiihrt werden.

Bei der Durchfiihrung von Schweif3erpriifungen ohne Schweifdzusatz (z. B. Schweifiprozesse 15, 52, 142 und
311) ist der Geltungsbereich auf die Werkstoffgruppe des bei der Priifung verwendeten Grundwerkstoffs nach
[SO/TR 15608 begrenzt. Wenn der Grundwerkstoff in ISO/TR 15608 nicht abgedeckt ist, gilt die Qualifizierung
nur fiir den in der Priifung verwendeten Grundwerkstoff.

Schweifderprifungen, die mit Schweifdzusatzen durchgefiihrt werden, die nicht in den Werkstoffgruppen ent-
halten sind, erfordern gesonderte Schweif3erpriifungen. Der Geltungsbereich ist auf den in der Schweif3erprii-
fung verwendeten Schweifdzusatz begrenzt.

Bei einer Priifung muss als Grundwerkstoff ein Werkstoff der folgenden Gruppen und Untergruppen nach
ISO/TR 15608 verwendet werden:

— Stahle: Werkstoffgruppe 1 bis 11;
— Aluminium: Werkstoffgruppe 21 bis 26;
— Kupfer: Werkstoffgruppe 31 bis 38;
— Nickel: Werkstoffgruppe 41 bis 48;
— Titan: Werkstoffgruppe 51 bis 54;
— Zirkonium: Werkstoffgruppe 61 und 62.

Abweichend von nach 5.5.5 qualifizieren Schweiferpriifungen, die an einem Grundwerkstoff in einer Werk-
stoffgruppe durchgefiihrt werden, den Schweifder zum Schweifden mit allen anderen Schweifdzusatzen dersel-
ben Werkstoffgruppe und -untergruppe sowie mit Werkstoffen, die eine ahnliche chemische Zusammenset-
zung wie die Schweif3zusitze dieser Werkstoffgruppe und -untergruppe aufweisen.

5.5.2 Stdhle - Geltungsbereich

In Tabelle 3 sind die Werkstoffgruppen der Schweifdzusitze fiir das Schweifien von Stahlen angegeben.

Tabelle 3 — Werkstoffgruppen der Schweifd3zusitze fiir das Schweifden von Stihlen

Werkstoffgruppe L .
der Art des Grundwerkstoffs Belsplel_e fiir anwendbare
. .. Schweifdzusatznormen
Schweifdzusitze
FE1 Unlegierte Stdhle und Feinkornstéhle ISO 2560, 1SO 14341,1S0 636,1S0 14171,
IS0 17632,1S0 20378
FE2 hochfeste Stihle IS0 18275, 1S0 16834, IS0 26304, I1SO 18276
FE3 warmfeste Stdhle 0,3% < Cr<3,75% IS0 3580, 1S0 21952, IS0 24598, 1SO 17634,
1SO 20378
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Tabelle 3 ( fortgesetzt)

Werkstoffgruppe . ..
der Art des Grundwerkstoffs Belsplel_e fiir anwendbare
. . Schweifdzusatznormen
Schweifdzusatze
FE4 warmfeste Stahle 3,75<Cr<12% IS0 3580, 1S0 21952, 1S0 24598,1S0 17634
FE5 Nichtrostende und hitzebestandige Stahle IS0 3581, 1S0 14343,1SO0 17633

Eine Schweifferpriifung mit einem Schweifdzusatz einer Werkstoffgruppe nach Tabelle 3 qualifiziert den
Schweifder fiir alle anderen Schweifdzusdtze in derselben Werkstoffgruppe sowie fiir die in Tabelle 4

angegebenen.
Tabelle 4 — Geltungsbereich fiir Schweifdzusitze — Stihle
Werkstoffgruppe des Geltungsbereich
Schweifdzusatzes FE1 FE2 FE3 FE4 FES

FE1 X X — — —
FE2 X X — — —
FE3 X X X — —
FE4 X X X X —
FE5 — — — — X

X bezeichnet die Schweifdzusatze, fiir die der Schweifder qualifiziert ist.

—  bezeichnet die Schweif3zusatze, fiir die der Schweifder nicht qualifiziert ist.

Fiir das Schweifden von Stahlen mit Nickelbasislegierungen siehe 5.5.5.

5.5.3 Aluminium - Geltungsbereich

In Tabelle 5 sind die Werkstoffgruppen der Schweifdzusatze fiir das Schweiflen von Aluminium angegeben.

Tabelle 5 — Werkstoffgruppen der Schweifdzusitze fiir das Schweifden von Aluminium

Werkstoffgruppe

des Art des Schweifdzusatzes (numerisches Symbol) Beispiel fiir anwendbare Normen
Schweifzusatzes

AL1 Technisches Aluminium (Al 1xxx) [SO 18273

AL2 Aluminiumlegierungen mit Kupfer (Al 2xxx) [SO 18273

AL3 Aluminiumlegierungen mit Mangan (Al 3xxx) [SO 18273

AL4 Silizium-Aluminium-Legierungen (Al 4xxx) [SO 18273

AL5 Aluminiumlegierungen mit Magnesium (Al 5xxx) [SO 18273

Eine Schweifderpriifung mit einem Schweifdzusatz einer Werkstoffgruppe nach Tabelle 5 qualifiziert den
Schweifder fiir alle anderen Schweifdzusatze in derselben Werkstoffgruppe sowie fiir die in Tabelle 6

angegebenen.
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Tabelle 6 — Geltungsbereich fiir Schweifdzusidtze — Aluminium and Aluminiumlegierungen

Werkstoffgruppe des Geltungsbereich
Schweifzusatzes AL1 AL2 AL3 AL4 ALS

AL1 X — X — —
AL2 — X — — —
AL3 X — X — —
AL4 X — X X —
AL5 X — X X X

X bezeichnet die Schweifdzusatze, flir die der Schweifder qualifiziert ist.

—  bezeichnet die Schweifdzusatze, fiir die der Schweif3er nicht qualifiziert ist.

Beim Schweifen von Aluminium mit Schweif3prozess 131: Eine Erhohung des Heliumanteils im Schutzgas um
mehr als 50 % gegentiber dem bei der Schweif3erpriifung verwendeten Wert verlangt eine neue Schweifser-

prifung.

5.5.4 Kupfer - Geltungsbereich

In Tabelle 7 sind die Werkstoffgruppen der Schweifdzusatze fiir das Schweifien von Kupfer angegeben.

Eine Schweifferpriifung mit einem Schweifdzusatz einer Werkstoffgruppe nach Tabelle 7 qualifiziert den
Schweifler fiir alle anderen Schweifdzusdtze in derselben Werkstoffgruppe sowie fiir die in Tabelle 8

angegebenen.

Tabelle 7 — Werkstoffgruppen der Schweifdzusitze fiir das Schweif3en von Kupfer

Werkstoffgruppe . .
des Art des Schweifdzusatzes (numerisches Beispiele fiir anwendbare Normen
. Symbol)
Schweifzusatzes
CU1 Technisches Kupfer (Cu 1xxx) 1SO 24373,1S017777
CU4 Kupfer-Zink-Legierungen (Cu 4xxx, Cu 68xx, IS0 24373
Cu 77xx)
CU5 Kupfer-Zinn-Legierungen (Cu 5xxx) [SO 24373,1S017777
Cué6 Kupfer-Aluminium-Legierungen (Cu 60xx, IS0 24373,1SO0 17777
Cu 61xx, Cu 62xx, Cu 632xx)
Kupfer-Mangan-Legierungen (Cu 63xx)
Kupfer-Silizium-Legierungen (Cu 65xx)
cu7 Kupfer-Nickel-Legierungen (Cu 70xx, Cu 71xx) IS0 24373,1S017777

Tabelle 8 — Geltungsbereich fiir Schweifdzusitze — Kupfer and Kupferlegierungen

Full document details: E DIN EN ISO 9606:2024-10

Werkstoffgruppe des Geltungsbereich
Schweifzusatzes Ccu1 Ccu4 CUs cu6 cu7

Cu1 X X —

CU4 — — —

CU5 — — X — —

Cué6 — — — X —
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Tabelle 8 ( fortgesetzt)

Werkstoffgruppe des Geltungsbereich
Schweif3zusatzes CU1l CU4 CcUs CUG U7
cu7 — X — — "

X bezeichnet die SchweifRzusatze, fiir die der Schweifler qualifiziert ist.

— bezeichnet die Schweifdzusatze, fiir die der Schweifder nicht qualifiziert ist.

5.5.5 Nickel - Geltungsbereich

In Tabelle 9 sind die Werkstoffgruppen fiir Schweifdzusatze fiir das Schweifien von Nickel angegeben.

Eine Schweiflerpriifung mit einem Schweifdzusatz einer Werkstoffgruppe nach Tabelle 9 qualifiziert den
Schweifler fiir alle anderen Schweifdzusitze in derselben Werkstoffgruppe nach Tabelle9 und FE5 (siehe

Tabelle 3).

Schweifderprifungen mit Schweifdzusatzen aus Nickel der Werkstoffgruppen 1 bis 11 oder der Werkstoffgrup-
pen 41 bis 48 qualifizieren den Schweif3er fiir die Werkstoffgruppen 1 bis 11 und die Werkstoffgruppen 41 bis

48 mit Schweifdzusatzen aus Nickel.

Ein Wechsel von aktivem oder reduzierendem Schutzgas nach ISO 14175 zu inertem Schutzgas oder umgekehrt

verlangt eine neue Schweifderpriifung.

Tabelle 9 — Werkstoffgruppen der Schweifd3zusitze fiir das Schweifden von Nickel

Nickel-Chrom-Eisen-Legierungen
Nickel-Chrom-Molybdén-Legierungen
Nickel-Chrom-Cobalt-Legierungen
Nickel-Chrom-Cobalt-Molybdan-Legierungen
Nickel-Chrom-Wolfram-Legierungen (Ni 6xxx)

Werkstoffgruppe . .
des Art des Schweif3zusatzes (numerisches Beispiele fiir anwendbare Normen
. Symbol)
Schweif3zusatzes
NI1 Nickel-Molybdan-Legierungen (Ni 1xxx) [SO 18274,1S0 14172,1S0 12153
NI2 Nickel (niedriglegiert) (Ni 2xxx) IS0 18274,1S0 14172
NI4 Nickel-Kupfer-Legierungen (Ni 4xxx) IS0 18274,1S014172,1S0 12153
NI6 Nickel-Chrom-Legierungen IS0 18274,1S014172,1S0 12153

Wenn beim Schweif3en von Nickel mit Schweifdprozess 131 der Heliumanteil des Schutzgases um mehr als 50 %
erhoht wird, muss eine neue Schweiferpriifung durchgefiihrt werden.

5.5.6 Titan - Geltungsbereich

In Tabelle 10 sind die Werkstoffgruppen der Schweifdzusatze fiir das Schweifien von Titan angegeben.
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Tabelle 10 — Werkstoffgruppen der Schweifdzusatze fiir das Schweifden von Titan

Werkstoffgruppe . .
des Art des Schweifdzusatzes (numerisches Beispiele fiir anwendbare Normen
. Symbol)

Schweifzusatzes

TIO Reines Titan (Ti Oxxx) IS0 24034

TI2 Titan-Blei-Legierungen IS0 24034
Titan-Ruthenium-Legierungen (Ti 2xxx)

TI3 Titan-Ruthenium-Nickel-Legierungen [SO 24034
Titan-Nickel-Legierungen
Titan-Nickel-Molybdan-Legierungen
Titan-Nickel-Chrom-Legierungen
Titan-Cobalt-Legierungen (Ti 3xxx)

Ti4 Titan-Aluminium-Vanadium-Eisen-Legierungen IS0 24034

Titan-Aluminium-Zinn-Legierungen (Ti 4xxx)

TI5 Titan-Aluminium-Vanadium-Zinn-Molybdan- IS0 24034
Zirconium-Legierungen (Ti 5xxx)

TI6 Titan-Aluminium-Vanadium-Legierungen 1SO 24034
Titan-Aluminium-Vanadium-Blei-Legierungen

Titan-Aluminium-Vanadium-Ruthenium-
Legierungen (Ti 6xxx)

TI8 Titan-Niob-Legierungen IS0 24034
Titan-Molybdén-Legierungen

Titan-Chrom-Molybdén-Legierungen (Ti 8xxx)

Eine SchweifSerpriifung mit Schweifdzusatz einer Werkstoffgruppe nach Tabelle 10 qualifiziert den Schweifier
fiir alle anderen Schweifdzusatze in derselben Werkstoffgruppe in Tabelle 10.

5.5.7 Zirkonium - Geltungsbereich
In Tabelle 11 sind die Werkstoffgruppen der Schweifdzusatze fiir das Schweifden von Zirkonium angegeben.

Tabelle 11 — Werkstoffgruppen der Schweifdzusatze fiir das Schweifden von Zirkonium

Werkstoffgruppe

des Art des Schweifdzusatzes Beispiele fiir anwendbare Normen
Schweifdzusatzes

ZR1 Zirkonium AWS A5.24

ZR2 Zirkonium-Niob AWS A5.24

Eine SchweifSerpriifung mit Schweifdzusatz einer Werkstoffgruppe nach Tabelle 11 qualifiziert den Schweifier
fiir alle anderen Schweifdzusatze in derselben Werkstoffgruppe in Tabelle 11.

5.6 Schweifdzusatz

Eine Schweif3erpriifung mit Schweifdzusatz qualifiziert fiir Schweifien ohne Schweifdzusatz, aber nicht umge-
kehrt.

In Tabelle 12 und Tabelle 13 sind die Geltungsbereiche fiir Schweif3zusatze angegeben.
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Tabelle 12 — Geltungsbereich fiir umbhiillte Elektroden — alle Grundwerkstoffe?

Umbhiillung, die bei
der Priifung Geltungsbereich
verwendet wurde®
Schweif3- Europa Pazfische Europa Pazfische Europa Pazfische
prozess Pasfisch Randzone Randzone Randzone
Europa azlische 03,12,13,
Randzone | A,RARB, | V' 15 50 B 15,16,18, C 10,11
RC, RR, R 2’4 2’7 ’ 28,45, 48 ’
A RA, 03,12,13,
RB, RC, 14,19, 20, X — —
RR, R 24,27
11 5 | 151618 % X _
28,45, 48
C 10,11 — — X

X  bezeichnet die Schweifdzusatze, fiir die der Schweifder qualifiziert ist.

— bezeichnet die Schweifdzusétze, fiir die der Schweifer nicht qualifiziert ist.

Abkiirzungen fiir Schweifdzusatzumhiillungen und -fillungen siehe 4.3.3.

Die Art der Umhiillung, die bei der Schweif3erpriifung fiir die Wurzellage ohne Badsicherung (ss nb) verwendet wurde, ist die
Umbhiillung, die in der Produktion fiir das Schweif3en der Wurzellage ohne Badsicherung (ss nb) qualifiziert ist.

Bei Aluminium oder Kupfer deckt jede Umhiillung alle anderen Arten von Umbhiillung ab.

Tabelle 13 — Geltungsbereich fiir SchweifRzusitze — alle Grundwerkstoffe? P

Geltungsbereich
B R BV,WY,Z

Arten von Schweifdzusitzen, die bei der
Priifung verwendet wurden

Massivdrahtelektrode, Stab (S)

Metallgefiillte Drahtelektrode, Stab (M)
Fulldrahtelektrode, Stab (B) — — X
Fulldrahtelektrode, Stab (R, P, VW, Y, Z) — — —

XXl wn
X< 2

X  bezeichnet die Schweifdzusatze, fiir die der Schweifder qualifiziert ist.

— bezeichnet die Schweifdzusatze, fiir die der Schweifler nicht qualifiziert ist.

a8 Abkirzungen fir SchweifRzusatzumhiillungen und -fiillungen siehe 4.3.3.

b Dije Art der Fiilldrahtelektrode, die bei der Schweiflerpriifung fiir die Wurzellage ohne Badsicherung (ss nb) verwendet wurde,
ist die Art der Fiilldrahtelektrode, die in der Produktion fiir das Schweifen der Wurzellage ohne Badsicherung (ss nb)
qualifiziert ist.

5.7 Mafe

Die Schweifderpriifungen fiir Stumpfndhte am Blech werden auf Grundlage der eingebrachten oder auf-
geschmolzenen Metalldicke (ohne irgendwelche Nahtiiberhohungen) durchgefiihrt. In Tabelle 14 ist der
Geltungsbereich angegeben.

Schweiflerpriifungen fiir Stumpfndhte am Rohr werden auf Grundlage des Rohrauf3endurchmessers durchge-
fithrt. In Tabelle 15 ist der Geltungsbereich angegeben.

ANMERKUNG  Die Dicken des Schweifdgutes oder die Rohraufdendurchmesser kdnnen anndhernd gemessen werden,
solange die allgemeine Philosophie, die hinter den Werten in Tabelle 14 und Tabelle 15 steht, angewendet wird.
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Fiir Priifstiicke mit verschiedenen Rohraufiendurchmessern und unterschiedlicher Dicke des Schweifdgutes ist

der Schweifder qualifiziert fiir:

— die dlinnste bis dickste Dicke des Schweifsgutes und/oder Werkstoffdicke; und

— den kleinsten bis grofdten Durchmesser (siehe Tabelle 14 und Tabelle 15).

In Tabelle 16 ist der Geltungsbereich flir Werkstoffdicken fiir Schweifderpriifungen an Kehlndhten angegeben.

Tabelle 14 — Geltungsbereich der Dicke des Schweifdgutes fiir Stumpfnidhte — alle Grundwerkstoffe

Dicke des Schweifd3gutes?

Geltungsbereich® ¢

s
mm mm
s<3 s bis 3d oder s bis 254
je nachdem, welcher Wert grofier ist
3<s<12 3 bis 2s¢
s212f 23

2 Fiir Mehrprozessverbindungen wird die Dicke des Schweifgutes fiir jeden Schweiprozess und fiir jede Anderung der

wesentlichen Einflussgrofien fiir jeden Schweifdprozess gesondert betrachtet (siehe Bild 1).
b Fir Einzelprozessverbindungen und gleichartigen Schweifdzusatz gilt, s ist gleich der Werkstoffdicke t.

¢ Fir Rohrabzweigungen entspricht der Geltungsbereich fiir die Dicke des Schweif3gutes:

des Hauptrohrs oder des Behaltermantels.
Fiir Gasschweifden mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme (311): s bis 1,5s.
€ Fir Gasschweifien mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme (311): 3 bis 1,5s.

Das Priifstiick muss in mindestens drei Lagen geschweif3t werden.

— fiir aufgesetzte Abzweigungen [siehe beispielsweise Bild 2 a)] der Dicke des Schweifdgutes des abzweigenden Rohres;
— fir durchgesetzte und eingesetzte Abzweigungen, siehe beispielsweise Bild 2 b) und Bild 2 c), der Dicke des Schweifigutes

S2

S1

Legende

1 erste Schweifsnaht

2 zweite Schweifdnaht

s1 Dicke des Schweifdgutes der ersten Schweifdnaht
so Dicke des Schweifdgutes der zweiten Schweifdnaht

Bild 1 — Dicken des Schweif3gutes fiir Mehrprozessverbindungen
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Tabelle 15 — Geltungsbereich fiir Rohraufendurchmesser (Stumpfnaht am Rohr, Kehlnihte am Rohr
und an Rohrabzweigungen) — alle Grundwerkstoffe

AufRendurchmesser des Priifstiicks? Geltungsbereich
D
mm mm
D<25 D bis 2D
D>25 >0,5D (mindestens 25 mm)
a  Bei nicht kreisformigen Hohlprofilen bedeutet D die Abmessung der schmaleren Seite.

Kreisformige und elliptische Hohlprofile und Rohre qualifizieren quadratische und rechteckige Hohlprofile,
aber nicht umgekehrt.

Beim Schweifdien von Rohrabzweigungen sind die Festlegungen fiir den Rohrauf3endurchmesser nach
Tabelle 15 wie folgt anzuwenden:

— aufgesetzt: Es gilt der Rohrauflendurchmesser des abzweigenden Rohres [siehe Bild 2 a)];

— ein- oder durchgesetzt: Es gilt der RohraufRendurchmesser des abzweigenden Rohres [siehe Bild 2 b) und

Bild 2 ¢)].
1
%
| 1 : g
t=s | " | D 2
D |1 2 - |
| q
| | |
| |
|
a) aufgesetzte Rohrabzweigung b) durchgesetzte Rohrabzweigung
| 1
!
| o
- b, 2
2 I A
|
c) eingesetzte Rohrabzweigung
Legende
D Rohraufsendurchmesser
s Dicke des Schweifdgutes oder Dicke des eingebrachten Schweifdgutes in Stumpfndhten
t Werkstoffdicke des Priifstiicks (Blech- oder Rohrwanddicke)
1 Abzweigung
2 Hauptrohr oder Behéltermantel
Bild 2 — Arten von Rohrabzweigungen
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Tabelle 16 — Geltungsbereich der Werkstoffdicke fiir Kehlnidhte — alle Grundwerkstoffe

Auf’endurchmesser des Priifstiicks? Geltungsbereich Geltungsbereich
t1 und t, siehe Bild 5 t1 ty
mm mm mm
t<3 t bis 3 oder t bis 2t, je nachdem, t bis 3 oder t bis 2t, je nachdem,
welcher Wert grofier ist welcher Wert grofier ist
t23 23 >3
a  Wenn eine Kehlnaht mit einer ergianzenden Kehlnahtpriifung (5.4 d) qualifiziert wird, basiert der Geltungsbereich auf der Dicke
des Schweifdgutes fiir jeden Schweif3prozess bei der Stumpfnahtpriifung.

5.8 Schweifdpositionen
In IS0 6947 sind Schweifdpositionen fiir Priif- und Produktionsschweifdungen definiert.

Tabelle 17 und Tabelle 18 enthalten den Geltungsbereich fiir jede Schweifdposition. Tabelle 19 enthalt den Gel-
tungsbereich fiir Kehlnahte, wenn eine erginzende Kehlnahtpriifung durchgefiihrt wurde.

Tabelle 17 — Geltungsbereich fiir Schweif3positionen — Stumpfnihte

Schweif3posi- Geltungsbereich
tlig)gégf%e Wan_n_en- Querposition Uber_k_opf— Steigposition Fallposition Spezie_lle
position position Schweif3-
position
(PA) (PO) (PE) (PF) (PQ) (SP)
PA X — — — — —
PC X — — — —
PE (Blech) X X — — —
PF (Blech) X — — — —
PH (Rohr) X — X — —
PG (Blech) — — — — X —
PJ (Rohr) X — X — X —
PH—LO045 X X X X — —
PJ—L045 X X X — X —
SP — — — — — X
X bezeichnet die Schweif3positionen, fiir die der Schweifier qualifiziert ist.
— bezeichnet die Schweifdpositionen, fiir die der Schweifder nicht qualifiziert ist.
Tabelle 18 — Geltungsbereich fiir Schweif3positionen — Kehlnihte
Schweif3posi- Geltungsbereich
tligg 6(31:;1; Wanp_en- Qqe_r- Qu_e.r- Uber.k_opf- Uber_k.opf- St(?i.g- Fa}ll_- Spezie.IIe
position position position position position position position Schweif-
position
(PA) (PB) (PO) (PD) (PE) (PF) (PQ) (SP)
PA X — — — — — — —
PB X X — — — — — —
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Tabelle 18 ( fortgesetzt)
Schweif3posi- Geltungsbereich
tligg é;f%e Wanp_en— Qu.e.r- Qu_e.r- Uber.k_opf- Uber_kppf— Stgig- Fa.lli- Spezie_lle
position position position position position position position Schweif3-
position
(PA) (PB) (PC) (PD) (PE) (PF) (PG) (SP)
PC X X X — — — — —
PD X X X X X — — —
PE (Blech) X X X X X — — —
PF (Blech) X X — — — X — —
PH (Rohr) X X X X X X — —
PG (Blech) — — — — — — —
PJ (Rohr) X X — X X — —
SP — — — — — — — X

X  bezeichnet die Schweif3positionen, fiir die der Schweifer qualifiziert ist.

—  bezeichnet die Schweifdpositionen, fiir die der Schweifder nicht qualifiziert ist.

Tabelle 19 — Geltungsbereich fiir Schweif3positionen — Kehlnahte, wenn ergianzende Kehlnihte
ausgefiihrt wurden (siehe 5.4 d)

Schweifdposi- Geltungsbereich - Kehlnahte
tlig(l)l é;f%e Wannen- Quer- Quer- Uberkopf- | Uberkopf- Steig- Fall- Spezielle
original position position position position position position position Schv.ve.:if%-
Stumpfnaht position
(PA) (PB) (PC) (PD) (PE (PF) (PG) (SP)
PA X X — — — — — —
PC X X — — — — —
PE (Blech) X X X X — — —
PF (Blech) X X — — — X — —
PG (Blech) X X — — — — X —
PH (Rohr) X X X X X X — —
PH-L045 X X X X X X — —
PJ (Rohr) X X — X X — X —
PJ-L045 X X X X X X —
SP X X — — — — — X
X bezeichnet die Schweifdpositionen, fiir die der Schweif3er qualifiziert ist.
—  bezeichnet die Schweif3positionen, fiir die der Schweif3er nicht qualifiziert ist.

Das Schweifden eines Priifstiicks in Schweifdposition PH und eines zweiten Priifstiicks in Schweifdposition PC
mit demselben Rohraufdendurchmesser und derselben Rohrdicke umfasst denselben Geltungsbereich wie eine
Priifung in Schweifdposition PH -L045.
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Das Schweifden eines Priifstlicks in Schweifdposition PJ und eines zweiten Priifstiicks in Schweifdposition PC mit
demselben Rohrauf3endurchmesser und derselben Dicke umfasst denselben Geltungsbereich wie eine Priifung
in Schweifdposition PJ -L045.

Das Schweifden eines einzelnen Priifstiicks mit Rohraufdendurchmessern D = 150 mm, mit PH oder P] etwa 2/3
des Umfangs und PC etwa 1/3 des Umfangs, umfasst alle Schweifdpositionen fiir die bei der Priifung verwendete
Schweifdrichtung (siehe Bild 3).

Diese Priifung umfasst alle Schweif3positionen fiir die bei der Priifung verwendete Schweifdrichtung.

1

v

PH/P] PC

1 /
Legende

1 Unterbrechungs- und Wiederansatzbereich in den Schweif3positionen 6 Uhr und 12 Uhr (siehe 6.3)
ANMERKUNG  Fiir Schweifdpositionen und Kurzzeichen siehe ISO 6947.

Bild 3 — Alternative Schweifdpositionen fiir PH-L045 und PJ-LO45
5.9 Schweifdnahteinzelheiten

In Tabelle 20 und Tabelle 21 sind die Geltungsbereiche fiir die Schweifdnahteinzelheiten angegeben, die bei der
Schweiflerpriifung verwendet werden.

Wenn mit Schweifdprozess 311 geschweifdt wird, verlangt ein Wechsel vom Nachrechtsschweifden zum Nach-
linksschweifden oder umgekehrt eine neue Priifung.
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