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Diese Norm wurde von.der Arbeitsgruppe 2 ,Anforderungen an die Eignung des Personals fliir das SchweiBen und ver-
wandte Verfahren“ des CEN/TC 121 ,SchweiBen” erstellt.

Als Grundlage diente der Norm-Entwurf ISO/DIS 9606-2 ,Priifung von Schweilern — SchmelzschweiBen — Teil 2: Alumi-
nium und Aluminiumlegierungen®. Aufgrund der Auswertung von Erfahrungen und der zuletzt gewonnenen Erkenntnisse
waren jedoch Anderungen notwendig.

In Ubereinstimmung mit den gemeinsamen CEN/CENELEC-Regeln, die Teil der Geschéftsordnung des CEN sind, sind
nachfolgende Lander gehalten, diese Européische Norm zu (ibernehmen:

Belgien, D&nemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griecheniand, Irfand, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande, Nor-
wegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und das Vereinigte Kdnigreich.



0 Einleitung

Diese Norm enthélt die Grundlagen, die fir die Anerken-
nung der Priifungen von SchmelzschweiBern an Alumi-
nium und seinen Legierungen zu beachten sind. Fur
diese Norm gilt der Begriff ,Aluminium“ sowohl fiir Alumi-
nium als auch fiir seine schweiBgeeigneten Aluminiumle-
gierungen.

Die Qualitadt von SchweiBarbeiten héngt wesentlich von
der Handfertigkeit des SchweiBers ab.

Die Fahigkeit des SchweiBers, mindlichen oder schriftli-
chen Anweisungen zu folgen, und die Prifung seiner
Handfertigkeit sind demzufolge wichtige Bedingungen,
um die Qualitat geschweiBter Produkte sicherzustellen.

Die Priifung der Handfertigkeit nach dieser Norm ist
abhangig von den SchweiBprozessen. Es sind einheitli-
che Regeln und Priifbedingungen einzuhalten und
genormte Prifsticke zu verwenden.

Diese Norm gilt fiir SchweiBprozesse, bei denen die
Handfertigkeit des SchweiBers einen entscheidenden
EinfluB auf die Qualitat der SchweiBung hat.

Mit dieser Norm ist beabsichtigt, die Grundlage fiir die
gegenseitige Anerkennung von Prifungen Gber das Kén-
nen der SchweiBer in den verschiedenen Anwendungs-
gebieten durch die zustandigen Stellen zu schaffen. Die
Priifungen sind in Ubereinstimmung mit dieser Norm
durchzufihren, es sei denn, daB gemaB der in Betracht
kommenden Anwendungsnorm schwierigere Priifungen
verlangt werden.

Die Priifung kann sowohl fif die Eignuhg &ings SchweiB-
verfahrens als auch fiir die eines Schweiers benutzt
werden, vorausgesetzt, daB alle entsprechenden Anforde-
rungen, z.B. MaBe der Prifstiicke, etfGllt<sind (siehe
EN 288-4).

Die Handfertigkeit des SchweiBers und seine Fachkennt-
nisse bleiben nur dann_erhalten, wenn, er, regelmasig
SchweiBarbeiten innerhalt’ ' des “Zulassungsbereiches
ausfihrt.

Alle neuen SchweiBerpriifungen missen vom Tag der
Veréffentlichung dieser Norm mit ihr Gbereinstimmen.

Diese Norm setzt jedoch bestehende SchweiBerprifun-
gen, die nach friiheren nationalen Normen oder Regeln
abgelegt worden sind, nicht auBer Kraft, vorausgesetzt,
die technischen Anforderungen sind erfillt, und die frihe-
ren Priifungen entsprechen der Anwendung und der Fer-
tigung, in der sie verwendet werden.

Wenn zusétzliche Priffungen verlangt werden, um die
SchweiBerpriifung den technischen Gegebenheiten
anzupassen, sind nur zusétziiche Prifungen an einem
Priifstiick notwendig, das in Ubereinstimmung mit dieser
Norm hergestellt werden sollte.

Bestehende Priifungen nach friheren nationalen Normen
oder Regeln soliten zum Zeitpunkt der Anfrage bzw.
Bestellung bericksichtigt und zwischen den Vertragspar-
teien anerkannt werden.

1 Anwendungsbereich

In dieser Norm werden die wesentlichen Anforderungen,
Geltungsbereiche, Priifbedingungen und Bewertungsanfor-
derungen sowie die Prifungsbescheinigung (ber die
durchgefihrte Priifung des SchweiBers fir Aluminium-
schweiBungen festgelegt. Im Anhang A ist der empfohlene
Vordruck flir die Prifungsbescheinigung des SchweiBers
wiedergegeben.

Fiir die SchweiBerpriifung solite der Nachweis gefordert
werden, daB der SchweiBer eine angemessene prakti-
sche Erfahrung und Fachkenntnisse (Prifung nicht obli-

Y In Vorbereitung
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gatorisch) hinsichtlich der SchweiBprozesse, Werkstoffe
und Sicherheitsanforderungen hat, flr die er zugelassen
werden soll; Hinweise dafir sind im Anhang C enthalten.

Diese Norm ist anzuwenden, wenn eine SchweiBerpri-
fung vom Kunden, durch Abnahmeorganisationen oder
von sonstigen Stellen verlangt.wird. . - -
Diese Norm gilt fir die Priifung von SchutzgasschweiBern
far Aluminium.

In dieser Norm sind die SchmelzschweiBprozesse erfaBt,
die von Hand oder teilmechanisch ausgefiihrt werden. Sie
gilt nicht fir volimechanische und automatische Prozesse
(siehe 5.2). ‘

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

Die Priifungsbescheinigung des SchweiBers wird unter
der alleinigen Verantwortung des Prifers oder der Pruaf-
stelle ausgestelit.

2 Normative Verweisungen

Diese Europiische Norm enthdlt 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 aufgefiihrt. Bei starren Verweisun-
gen gehéren spitere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikationen nur zu dieser Europdischen Norm,
fall§ sie’durch Anderurnig oder Uberarbeitung eingearbei-
tet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Aus-
gabe der i Bezug genommenen Publikationen.

EN288-2 Anforderung und Anerkennung von
SchweiBverfahren flir metallische
Werkstoffe; Teil 2: SchweiBanwei-
sung flr das Lichtbogenschweien

EN 288-4 Anforderung und Anerkennung von

SchweiBverfahren fir metallische
Werkstoffe; Teil 4: SchweiBverfah-
renspriifungen fir das Lichtbogen-
schweiflen von Aluminium und sei-
nen Legierungen

EN... StumpfschweiBBverbindungen metal-
lischer Werkstoffe; Biegeversuche?)
(Dokument CEN/TC 121 N 69)

EN 26 520 Einteilung und Erkldrung fir Unre-
gelméaBigkeiten  beim  Schmelz-
schweif3en von Metallen

ISO 857: 1990 SchweiB- und Létverfahren; Begriffe

ISO 2437:1972 Empfohlene Arbeitsweise far die
Rontgenprifung von schmelzge-
schweiBten Stumpfnihten aus Alu-
minium, Magnesium und deren
Legierungen an Blechdicken von

5 bis 50 mm

Zerstorungsfreie Prifverfahren; Ein-
dringverfahren; Allgemeine Grund-
sétze

SchweiBen, Hartibten, Weichléten
und Fugenldten von Metallen; Liste
der Verfahren und Ordnungsnum-
mern fiir zeichnerische Darstellung

Schweinidhte;  Arbeitspositionen,
Begriffe der Winkel von Neigung
und Drehung

ISO/DIS 10 042.2")  Lichtbogenschweiflverbindungen an
Aluminium und seinen schweiB3ge-
eigneten Legierungen; Richtlinien
fiir Bewertungsgruppen fir Unregel-
maBigkeiten

ISO 3452 : 1984

1SO 4063 : 1990

1ISO 6947 : 1990
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3 Begriffe

3.1 Allgemeines

Im Rahmen dieser Norm umfaBt der Begriff ,SchweiBer
auch das Bedienungspersonal von SchweiBeinrichtungen

— ausgenommen diejenigen flir vollmechanische und
automatische SchweiBverfahren.

3.2 Schweiler

Eine Person, die das SchweiBen ausfahrt.

Anmerkung: Sammelbegriff fir HandschweiBer und
Bediener von Schweifeinrichtungen.

3.2.1 Handschweifler

Ein SchweiBer, der die SchweiBpistole oder den SchweiB-
brenner mit der Hand halt und fahrt.

3.2.2 Bedienéer von SchweiBeinrichtungen

Ein SchweiBer, der teilmechanisierte SchweiBeinrichtun-
gen bedient. Die SchweiBpistole odef der Brenner werden
relativ zum Werkstlick bewegt.

3.3 Priifer oder Prifstelle

Die Person oder Organisation, die von den Vertragspar-
teien benannt ist, um die Ubereinstimmung mit dieser
Norm zu bestéatigen.

3.4 SchweiBanweisung (WPS)-

Eine Arbeitsunterlage, die die notwendigen Angaben ber
die EinfluBgréBen flir eine bestimmte Anwendung enthalt
und so die Wiederholbarkeit sicherstellt.

3.5 Warmebehandlung

In dieser Norm wird der Begriff Warmebehandlung“ far
folgende Verfahren verwendet: Vorwdrmen, kontrollierte
Wérmeeinbringung, Warmenachbehandlung und Aushér
ten.

3.6 Geltungsbereich

Der Umfang einer Anerkennung fiir eine wesentliche Ein-
fluBgréBe.

3.7 Prifstiick

Ein SchweiBteil, das fir die Prifung zur Anerkennung
derselben verwendet wird.

3.8 Probe

Das Teil oder Stlck, das aus dem Pr(ifstlick herausge-
schnitten wird, um eine verlangte zerstdrende Priifung
durchzufuhren.

3.9 Prifung

Eine Folge von Tatigkeiten, die das Herstellen eines
geschweiBten Priifstickes und die nachfolgende zersto-
rungsfreie und/oder zerstérende Prafung sowie die
Berichterstattung einschlieBt.

4 Kurzzeichen und Kennbuchstaben
41 Allgemeines

Wenn die volle Benennung nicht verwendet wird, sind fol-
gende Kurzzeichen und Kennbuchstaben zu verwenden,
um die Prifungsbescheinigung zu vervollsténdigen
(siehe Anhang A).

Priifstiick
Soll-Kehlnahtdicke
Stumpfnaht
RohrauBendurchmesser
Kehinaht
Blech
Blech- oder Rohrwanddicke
Rohr o
Kehlnaht-Schenkelldnge

- v
N 'UEUE 5

4.3 SchweiBzusatz

nm kein Zusatzwerkstoff
wm  mit Zusatzwerkstoff

4.4 Sonstiges

ag Aushérten

bs beidseitiges SchweiBen

gb SchweiBen mit gasférmigem Wurzelschutz
ag Ausfugen oder Ausschleifen der Wurzeflage
mb  SchweiBen mit SchweiBbadsicherung

nb  SchweiBen ohne SchweiBbadsicherung

ng ohne Ausfugen oder Ausschleifen

ss einseitiges SchweiBen

5 Wesentliche EinfluBgréBen fiir die
SchweiBetprifung

5.1 Allgemeines

Die "in"diesem “Abschnitt genannten Kriterien sind zu’
Uberprifen, um die Fahigkeiten des SchweiBers in den
jeweiligen Bereichen zu ermitteln. Dabei ist jeder aufge-
flhrte _EinfluB _ein entscheldendes Merkmal - fiir die
SchweiBerprufung.

Die "SchweiBerpriifung ist an Prifstlicken durchzufuhren
sie ist unabhangig von der Art der Bauteile.

5.2 SchweiBprozesse

Die SchweiBprozesse sind in ISO 857 erlautert; die Ver-
fahrensnummern fir die zeichnerische Darstellung sind
in ISO 4063 aufgefiihrt.

Die Norm bezieht sich auf die folgenden SchweiBpro-
zesse:

131  Metall-InertgasschweiBen (MIG)

141 Wolfram-Inertgasschweien (WIG)

15 PlasmaschweiBen

Andere SchmelzschweiBprozesse nach Vereinbarung.

5.3 Nahtarten (Stumpf- und Kehinihte)

Die Stumpfnaht{BW)- und Kehlnaht(FW)-Priifstiicke an
Blechen') (P) und Rohren?) (T) sind flr die SchweiBerpri- -
fungen in Ubereinstimmung mit 7.2 herzustellen.

'}y Das Wort ,Blech* allein oder in Kombination bedeutet
.gewalztes Blech* oder ,stranggepreBtes Flachprofil“.

2) Das Wort ,Rohr* allein oder in Kombination bedeutet
jede Art von ,Rohr“ oder ,Hohlprofil“.



5.4 Werkstoffgruppen
5.4.1 Allgemeines

Um die Zahl technisch gleichartiger Priifungen méoglichst
kiein zu halten, sind. fiir die SchweiBerprifung die Alumi-
niumwerkstoffe mit &hnlichen metallurgischen und
schweiBtechnischen Eigenschaften in Gruppen zusam-
mengefaBt (siehe 54.2).

Im allgemeinen muB bei der SchweiBerpriifung die che-
mische Zusammensetzung des SchweiBgutes auf den
Grundwerkstoff abgestimmt sein.

Das SchweiBen eines Werkstoffes in einer Gruppe
schlieBt fiir die SchweiBerpriifung alle anderen Werkstoffe
derselben Gruppe ein.

Wenn Grundwerkstoffe aus zwei verschiedenen Gruppen
zu schweiBen sind, die sich nach den Tabellen 4 und 5
(siehe 6.4) nicht gegenseitig einschlieBen, ist eine Pri-
fung fiir diese Verbindung als Sondergruppe notwendig.
Wenn sich der Zusatzwerkstoff von der Grundwerkstoff-
gruppe unterscheidet, ist fir diese Kombination aus
Grund- und Zusatzwerkstoff eine Prlfung notwendig, es
sei denn, sie ist nach den Tabellen 4 und 5 zul&ssig.

5.4.2 Aluminiumgruppen des Grundwerkstoffes
AluminiumguBlegierungen sind in den nachfolgenden
Gruppen enthalten, jedoch muB der Zusatzwerkstoff
abgestimmt sein mit dem, der fir die Knetlegierungen
derselben Gruppe eingesetzt wird.

5.4.21 Gruppe W 21: Reinaluminium

Reinaluminium und Aluminium-Mangan-Legierungen mit
< 1,5% Verunreinigungen oder Legieruhgsbestandteilen,
z.B.

Al 99,8 Al 99,5 Al 99 AlMn 1

5.4.2.2 Gruppe W 22: Nichtwarmaushértbare
Legierungen

Aluminium-Magnesium-Legierungen, z.B.

AlMg 1 bis 5

AlMg 3 Mn AlMg 4,5 Mn

Aluminium-Silizium-Legierungen

5423 Gruppe W 23: Warmaushértbare
Legierungen

Warmaushértbare Legierungen, z.B.

AlMgSi 0,5 bis 1,0

AlSiMgMn

AlSiMg (GuBlegierungen)

AlSiCu (GuBlegierungen)

AlZn 4,5 Mg 1

5.5 Zusatzwerkstoff und Schutzgas

Bei der SchweiBerpriifung missen der Zusatzwerkstoff
und das Schutzgas, einschiieBlich Plasmagas, auf den
Grundwerkstoff und den Schweiproze abgestimmt sein.
Der angewendete SchweiBproze muB mit der entspre-
chenden WPS (siehe EN 288-2) Ubereinstimmen.
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Der SchweiBerprifung sollten die Werkstickdicke (d.h.
Blechdicke oder Rohrwanddicke) und die Rohrdurchmes-
ser zugrundegelegt werden, die der SchweiBer in der Fer-
tigung verarbeitet. in den Tabellen 1 und 2 ist festgelegt,
wie die Prifung in einen der jeweils zwei Bereiche fir die
Blech- und Rohrwanddicke sowie den Rohrdurchmesser
einzuordnen ist.

Eine genaue Messung der Dicken oder Durchmesser ist
nicht beabsichtigt; vielmehr sollten die grundsétzlichen
Uberlegungen, die den Werten der Tabellen 1 und 2
zugrunde liegen, angewendet werden.

Tabelle 1. Priifstiick (Blech oder Rohr)
und Geltungsbereich

Prafstick
Dicke ¢ Geltungsbereich
mm
t<6 07 tbis25¢t .
6<t<15 6 mm<t<40mm?)

) Bei Werkstiickdicken > 40 mm ist eine Sonder-
priifung erforderlich. Sie ist in der Prifungsbeschei-

nigung zu vermerken.

Tabelle 2;, ;Durchmesser des Priifstiickes
und Geltungsbereich

Prifstlick
Durchmesser D) Geltungsbereich
mm
D<125 05Dbis2D
D>125 >05D

') Bei Hohlprofilen bedeutet ,D* die Abmessung
der kleinsten Seite.

5.7 SchweiBpositionen

Fir diese Norm sind die in den Bildern 1 und 2 angege-
benen SchweiBpositionen anzuwenden (nach SO 6947).

Die Angaben fiir die Nahtneigungs- und Nahtdrehwinkel
gerader Nahte massen mit den SchweiBpositionen nach
ISO 6947 Ubereinstimmen.

Fir die SchweiBerprifung gelten die gleichen Toleranzen
fir die Schweifpositionen und Winkel, die in der Ferti-
gung gebrauchlich sind.
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PA Wannenposition , PC Querposition
= =
;‘_\\ W
= =
Q N’
= = ?
= = :
= PE Uberkopfposition =
= =
N

PG Fallposition

PF Steigposition

a) Stumpfnahte

PA Wannenposition PB Horizontal-Vertikalposition

et

NNV

d : PD  Horizontal-Uberkopfposition

PG Fallposition PF Steigposition

b) Kehinihte

Bild 1. SchweiBpositionen fiir Bleche
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Rohr: rotierend

PA Achse: waagerecht
SchweiBung: Wanne

RN
)

Rohr: fest
PC Achse: senkrecht
Schweilung: quer

Rohr: rotierend

PB Achse: waagerecht
Schweifung: horizontal-
vertikal

Rohr: fest

PB Achse: senkrecht
Schweiung: horizontal-
vertikal :

’
Dy

PF Achse: waagerecht
SchweiBung: steigend

a) Stumpfodhte

Rohr: fest’
PF Achse: waagerecht
SchweiBung: steigend

b) Kehindhte

Bild 2. SchweiBpositionen fiir Rohre
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Rohr: fest
PG Achse: waagerecht
Schweilung: fallend

45°

@

2/

Rohr: fest

H-L045 Achse: geneigt

SchweiBung: steigend

Rohr: fest
PG Achse: waagerecht
SchweiBung: fallend

Rohr: fest

PD Achse: senkrecht
Schweilung: horizontal-
Uberkopf
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