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Europaisches Vorwort

Der Text von ISO 9606-1:2012 einschlief3lich Cor 1:2012 und Cor 2:2013 wurde vom Technischen Komitee
ISO/TC 44 ,Welding and allied processes” der Internationalen Organisation fiir Normung (ISO) erarbeitet
und als ENISO9606-1:2017 durch das Technische Komitee CEN/TC 121 ,Schweifen und verwandte
Verfahren ibernommen, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Februar 2018, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen miissen bis Februar 2018 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
kénnen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezliglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN ISO 9606-1:2013.

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet, den die Europdische Kommission
und die Europdische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen
der EU-Richtlinien 2014/68/EU und 2014/29/EU.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien' siehe rinformativenyAnhang/ZA; und;'Anhang ZB, die Bestandteil
dieses Dokuments sind.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen” Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu {ibernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumadnien, Schweden, Schweiz, Serbien Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei,
Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von IS09606-1:2012 einschliefilich Cor 1:2012 und Cor 2:2013 wurde von CEN als
EN ISO 9606-1:2017 ohne irgendeine Abdnderung genehmigt.
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Anhang ZA
(informativ)

Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der abzudeckenden
EU-Richtlinie 2014 /68/EU [2014 ABL L 189] (PED)

Diese Europdische Norm wurde im Rahmen eines von der Europdischen Kommission erteilten
Normungsauftrages M/071 ,Mandat von CEN zur Standardisierung im Bereich Druckgerate” erarbeitet, um
ein freiwilliges Mittel zur Erfiillung der grundlegenden Anforderungen der Richtlinie 2014 /68/EU (PED) zur
Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Uber die Bereitstellung von Druckgeriten
[2014 ABL L 189] auf dem Markt bereitzustellen.

Sobald diese Norm im Amtsblatt der Europdischen Union im Sinne dieser Richtlinie in Bezug genommen
worden ist, berechtigt die Ubereinstimmung mit den in Tabelle ZA.1 aufgefithrten normativen Abschnitten
dieser Norm innerhalb der Grenzen des Anwendungsbereiches dieser Norm zur Vermutung der Konformitat
mit den entsprechenden grundlegenden Anforderungen der Richtlinie und der zugehdrigen
EFTA-Vorschriften.

Tabelle ZA.1 — Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und der EU-Richtlinie
2014/68/EU/(PED)[2014’ABL L 189]

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

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

Erliuterungen/Anmerkungen

Anhang], 3.1.2

Abschnitte 5)612bis'6.6,7,8,10,11

Qualifizierungspriifung

Abschnitte 6.1, 9.1, 9.3a), 9.3b)

Flir Druckgerate in den
Kategorien II, Il und IV ist der
Priifer/die Priifstelle (nach 3.3
und 3.4) eine kompetente
anerkannte Stelle — eine
zertifizierte Stelle oder eine
anerkannte Organisation.

Abschnitt 9.3 c)

Nicht zulassig fir Produkte der
Kategorien II, III und IV.

WARNHINWEIS 1 — Die Konformitiatsvermutung bleibt nur bestehen, so lange die Fundstelle dieser
Europdischen Norm in der im Amtsblatt der Europdischen Union veroffentlichten Liste erhalten bleibt.
Anwender dieser Norm sollten regelmafiig die im Amtsblatt der Europdischen Union zuletzt verdffentlichte
Liste einsehen.

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

Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der abzudeckenden
EU-Richtlinie 2014 /29/EU (SPVD) [2014 ABL L96]

Diese Europdische Norm wurde im Rahmen eines von der Europdischen Kommission erteilten
Normungsauftrages M/071 ,Mandat von CEN zur Standardisierung im Bereich Druckgerate” erarbeitet, um
ein freiwilliges Mittel zur Erfiillung der grundlegenden Anforderungen der Richtlinie 2014/29/EU (SPVD)
zur Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten iiber die Bereitstellung einfacher
Druckbehalter [2014 ABL L96] auf dem Markt bereitzustellen.

Sobald diese Norm im Amtsblatt der Europdischen Union im Sinne dieser Richtlinie in Bezug genommen
worden ist, berechtigt die Ubereinstimmung mit den in Tabelle ZB.1 aufgefithrten normativen Abschnitten
dieser Norm innerhalb der Grenzen des Anwendungsbereiches dieser Norm zur Vermutung der Konformitat
mit den entsprechenden grundlegenden Anforderungen der Richtlinie und der zugehdrigen
EFTA-Vorschriften.

Tabelle ZB.1 — Zusammenhang zwischen dieser Europadischen Norm und der EU-Richtlinie
2014729/EU (SPVD) [2014 ABL L96]

Grundlegende Anforderungen

der Richtlinie 2014/29/EU Abschnitt(e) /Unterabschnitt(e)

dieser Europaischen Norm Erlauterungen/Anmerkungen

(SPVD)
Fiir Schweifdungen an
) ’ druckbeaufschlagten Teilen von
Anhang], 3.2 Abschnitte 5,6,7,8,9.1,9.3a), einfachen Druckbehaltern ist der

9.3b), 10,11 Priifer/die Priifstelle (nach 3.3

und 3.4) eine zertifizierte Stelle.

WARNHINWEIS 1 — Die Konformitdtsvermutung bleibt nur bestehen, so lange die Fundstelle dieser
Europédischen Norm in der im Amtsblatt der Europaischen Union veroffentlichten Liste erhalten bleibt.
Anwender dieser Norm sollten regelmafdig die im Amtsblatt der Europédischen Union zuletzt veroffentlichte
Liste einsehen.

WARNHINWEIS 2 — Fiir Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, kdnnen weitere
Rechtsvorschriften der EU anwendbar sein.
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Vorwort

[SO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Fodderation von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitglieder). Die Erstellung von Internationalen Normen wird normalerweise
von ISO Technischen Komitees 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.
Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison, nehmen ebenfalls an der Erarbeitung
teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) bei allen
elektrotechnischen Themen zusammen.

Internationale Normen werden in Ubereinstimmung mit den Regeln nach ISO/IEC-Direktive, Teil 2
erarbeitet.

Die Hauptaufgabe von Technischen Komitees ist es Internationale Normen zu erarbeiten. Internationale
Norm-Entwilirfe, die von Technischen Komitees verabschiedet wurden, werden den Mitgliedsorganisationen
zur Abstimmung zur Verfligung gestellt. Fiir die Veroffentlichung als Internationale Norm werden
mindestens 75 % Zustimmung der Mitgliedsorganisationen bendtigt.

Es wird auf die Mdoglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

[SO 9606-1:2012 + Cor 1:2012 + Cor 2:2013 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and
allied processes”, Unterkomitee( SG 1ilyy,Qualification’ requirements for welding and allied processes

personnel”, erarbeitet.

ISO 9606 besteht unter dem allgemeinen Titel Qualificdtion testing, of welders — Fusion welding aus den
folgenden Teilen:

— Part 1: Steels

— Part 2: Aluminium and aluminium alloys
— Part 3: Copper and copper alloys

— Part 4: Nickel and nickel alloys

— Part 5: Titanium and titanium alloys, zirconium and zirconium alloys
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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 Qualitit geschweifster Produkte
sicherzustellen.

Die Priifung der Handfertigkeit einer Person nach dieser Internationalen Norm ist abhédngig von den
Schweifdtechniken und Schweifdbedingungen, bei denen einheitliche Regeln erfiillt und genormte Priifstiicke
verwendet werden.

Das Prinzip dieser Internationalen Norm besteht darin, dass eine Priifung einen Schweifder nicht nur fiir die
Bedingungen, die bei der Priifung vorlagen, qualifiziert, sondern auch fiir alle anderen Verbindungen, die
entsprechend dieser Internationalen Norm leichter zu schweiflen sind. Es wird vorausgesetzt, dass der
Schweifler eine besondere Ausbildung erhalten und/oder industrielle Praxis im Geltungsbereich hat.

Die Priifung kann zur Qualifizierung eines Schweifdverfahrens und eines Schweifders benutzt werden,
voraus-gesetzt, dass alle entsprechenden Anforderungen, z.B. Abmessungen des Priifstiicks und
Priifanforderungen, erfiillt sind (siehe ISO 15614-1 [11]).

Alle Neu-Priifungen miissen mit jedem Teil dieser Internationalen Norm ab deren Ausgabedatum iiberein-
stimmen.

Zum Ende der Giiltigkeitsdauer konnen/ béstehende Schweilerpriifungen in Ubereinstimmung mit den
Anforderungen einer Nationalen Norm entsprechend dieser Internationalen Norm erneut bestétigt werden.
Das setzt voraus, dass der fachliche Zweck dieser Internationalen Norm erfiillt ist. Der neue Geltungsbereich
muss mit den Anforderungen dieser Internationalen Norm tibereinstimmen,
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1 Anwendungsbereich

Der vorliegende Teil der ISO 9606 legt die Anforderungen an die Schweif3erpriifung fiir das Schmelz-
schweifden von Stdhlen fest.

Er stellt eine Reihe technischer Regeln fiir eine systematische Priifung von Schweifdern auf und ermoglicht
so, dass solche Qualifikationen unabhingig von der Art des Produktes, des Ortes und des Priifers/der
Priifstelle einheitlich akzeptiert werden.

Wenn Schweifler qualifiziert werden, liegt der Schwerpunkt auf der Fahigkeit des Schweifiers, den
Elektrodenhalter/die Schweifipistole/den Schweifibrenner so zu handhaben, dass damit eine Schweifdung
von zuldssiger Qualitit erzeugt wird.

Die Schweifdprozesse nach diesem Teil der ISO 9606 schliefen nur solche Schmelzschweifdprozesse ein, die
als Handschweiflen oder teilmechanisches Schweifen bezeichnet werden. Sie schliefRen keine voll-

mechanischen und automatischen Schweifsprozesse ein.

ANMERKUNG  Fiir derartige Verfahren siehe ISO 14732 [10].

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir 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 (einschliefdlich aller Anderungen).

[SO 857-1, Welding and allied processes —,Vacabulary — Part 1;.Metal welding processes

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

[SO 3834-3, Quality requirementsforfusibn welding of metallic materials — Part 3: Standard quality require-
ments

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, Welding and allied processes — Welding positions
ISO 9017, Destructive tests on welds in metallic materials — Fracture test
ISO/TR 15608, Welding — Guidelines for a metallic material grouping system

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

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

ISO 17636 (all parts), Non-destructive testing of welds — Radiographic testing

ISO 17637, Non-destructive testing of welds — Visual testing of fusion-welded joints
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ISO/TR 25901:2007, Welding and related processes — Vocabulary

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Teils der ISO 9606 gelten die folgenden Begriffe.

3.1

Schweifder

Person, die den Stabelektrodenhalter, die Schweifdpistole oder den Schweifdbrenner mit der Hand hélt und
fihrt

[ISO/TR 25901:2007, 2.428]

3.2
Hersteller
Person oder Organisation, die fiir die schweif3technische Fertigung verantwortlich ist

[1SO 15607:2003 [12], 3.23]

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

ANMERKUNG  In bestimmten Fillen kann ein unabhangiger externer Priifer gefordert werden.
[ISO/TR 25901:2007, 2.119]

3.4
Priifstelle
Organisation, die benannt istjum/dieUbereinstimmung mitderanzuwendendeir Normzu prifen

ANMERKUNG  In bestimmten Fallen kann eine unabhdngige externe Priifstelle gefordert werden.
[ISO/TR 25901:2007, 2.120]

3.5
Schweifdbadsicherung
Badsicherung, die einen Werkstoff verwendet, um das geschmolzene Schweifdgut zu stiitzen

3.6
Gaswurzelschutz
Badsicherung, die Gas vorrangig zur Verhinderung von Oxidation einsetzt

3.7
Schweif3pulverabstiitzung
Badsicherung, die Schweifdpulver vorrangig zur Verhinderung von Oxidation einsetzt

ANMERKUNG  Beim Unterpulverschweifen kann eine Schweifdpulverabstiitzung die Gefahr des Versagens des
Schweifdbades verringern.

3.8

Schweifdzusatzeinlageteil

Schweifdzusatzwerkstoff, der vor dem Schweifien an der Wurzel der Schweifdnaht zugefiihrt wird, um
vollstandig in die Wurzel eingebracht zu werden

10
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3.9
Lage
Schweifdgutlage, die aus einer oder mehreren Raupen bestehen kann

[ISO/TR 25901:2007, 2.209]

3.10
Wurzellage
(Mehrlagenschweifien) Raupe(n), die als erste Lage in die Wurzel eingebracht wird (werden)

[1SO/TR 25901:2007, 2.310]

3.11
Fiilllage(n)
(Mehrlagenschweifden) Lage(n), die nach der Wurzellage und vor der Decklage eingebracht wird (werden)

[ISO/TR 25901:2007, 2.132]

3.12

Decklage

(Mehrlagenschweifien) Raupe(n), die auf der (den) Schweifdnahtoberfliche(n) nach Beendigung des
Schweifdens sichtbar ist (sind)

[ISO/TR 25901:2007, 2.57]

3.13
Dicke des Schweifdgutes
Dicke des Schweifdgutes ohne irgendwelche Nahtiiberh6hungen

3.14

Nachlinksschweifden

Arbeitstechnik beim Gasschmelzschweifden, wobei der Schweifdzusatz in Schweifdrichtung vor dem
SchweifSbrenner gefiihrt wird

[ISO/TR 25901:2007, 2.210]

3.15

Nachrechtsschweifden

Arbeitstechnik beim Gasschmelzschweifsen, wobei der Schweifdzusatz in Schweifdrichtung hinter dem
Schweifsbrenner gefiihrt wird

[1SO/TR 25901:2007, 2.302]

3.16
Rohrabzweigung
Verbindung von ein oder mehreren rohrférmigen Teilen zum Hauptrohr oder zum Behaltermantel

3.17

Kehlnaht

Schweifdung mit dreieckférmigem Querschnitt in einer rechteckigen Nahtvorbereitung zur Fertigung einer
T-, Eck- oder Uberlappverbindung

[ISO/TR 25901:2007, 2.131]
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