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SchweilRkonstruktionen

GROB GN9001

Qualifikation der Schweil3betriebe

1 — Anwendungsbereich

Diese Norm legt die Mindestanforderungen an den SchweiRbetrieb hinsichtlich seiner Qualifikationen fest,
wenn diese nicht durch zusatzliche Vorschriften vorgegeben sind.
Sie ist grundsétzlich fur alle Schweil3konstruktionen der GROB-WERKE zu beachten!

2 — Qualifikation des Schweil3betriebes

Fur die Durchfihrung von SchweiRarbeiten an Bauteilen der GROB-WERKE werden von dem
SchweiRbetrieb bestimmte Qualifikationen gefordert. Sie sind abhéngig von Funktion und Werkstoff des
Bauteils. Diese Anforderungen sind auf Seite 4 (Anhang) dargestellt.

Die Nachweise fir die jeweiligen Anforderungen sind dem Auftraggeber vorzulegen.

Unterteilung der Qualifikationen:

* Nachweise, die mit einer Verfahrenspriifung verbunden sind (z.B. Zulassung durch
Klassifikationsgesellschaften)

* Nachweise, die keiner Verfahrenspriifungen unterliegen (z.B. Herstellerqualifikation
nach DIN EN 1090-1 oder Bescheinigung nach DIN EN ISO 14731)

Bei Bauteilen mit hoher Beanspruchung ist darauf zu achten, dass immer eine Verfahrensprifung
durchgefuhrt wird. Im Zweifelsfall hat sich der Lieferant beim Auftraggeber Uber die Funktion und die
Beanspruchung des Bauteils zu erkundigen.
Die SchweilRarbeiten dirfen grundséatzlich erst nach Vorlage der jeweilig geforderten
Qualifikationsnachweise begonnen werden!

Uber eventuelle Ausnahmen entscheidet in Sonderfallen der Auftraggeber. Diese Ausnahmen werden
dann gesondert vertraglich geregelt.
3 — Qualifikation des Schweil3personals

Grundsatzlich diurfen Auftragsarbeiten an SchweiRkonstruktionen nur durch qualifiziertes und gepriftes
SchweiRpersonal erfolgen!

Die Qualifikation des Schweil3personals beinhaltet eine gultige Schweil3erprifung nach internationaler
Norm in dem geforderten Geltungsbereich. Von GROB-WERKE anerkannte Schweil3erpriifungen sind
nach DIN EN ISO 9606-1, DIN EN 1SO 9606-2, AWS oder ASME durchzufiihren.

Fur die Qualifikation des Bedienerpersonals an schweil3technischen Anlagen oder Geréaten (z.B. Roboter-
anlagen) gelten die Anforderungen nach DIN EN ISO 3834-3.

Normung

GROB-WERKE - Alle Rechte vorbehalten.
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4 — SchweilRverfahren

Das zu verwendende Schweil3verfahren ist in den Bestellunterlagen vorgeschrieben und zu entnehmen.
Alternativ kbnnen andere Verfahren im Rahmen der Ubersicht auf Seite 4 angewendet werden.

In diesem Abschnitt wird zwischen manuellem, teilmechanisiertem und vollmechanisiertem Schweil3-
verfahren unterschieden, welche Anwendung finden.

Grundsatzlich wird bei komplexen Bauteilen ein volimechanisiertes Verfahren ausgeschlossen!
SchweilRarbeiten an komplexen Bauteilen mit Roboteranlagen sind zulassig. Hierflr ist eine gesonderte
Verfahrensprifung erforderlich.

5 — Reparaturschweil3ungen

Fur ReparaturschweiRungen im Sinne kleinerer Ausbesserungen an SchweiRkonstruktionen bzw. Gussteilen
ist das manuelle Schweil3verfahren E-Hand zugelassen.

Fur die richtige Auswahl der Elektroden entsprechend dem zu reparierenden Bauteilgrundwerkstoff ist der
Lieferant verantwortlich.

6 — Verfahrensprifungen

Verfahrensprifungen sind auf spezielle Kombinationen aus Grundwerkstoff, Schwei3zusatzwerkstoff und
SchweilRverfahren durchzufiihren.

Die Verfahrensprifung erlischt, wenn sich eine der oben genannten Parameter &ndert. Der Lieferant hat in
diesem Fall den Auftraggeber umgehend zu informieren!

Die Durchfihrung einer Verfahrensprifung kann in regelméaRigen Abstanden erfolgen.
Der Auftraggeber behalt sich vor, bei schlechter werdender Qualitat jederzeit eine zusétzliche Verfahrens-
prufung durchzufiihren.

7 — Schweil3zusatz-Werkstoffe
Fur die Auswahl der richtigen Schweil3zusatzwerkstoffe ist der Lieferant verantwortlich. Er hat

sicherzustellen, dass nur zugelassene Schweil3zusatze verwendet werden. Diese gilt ebenso fur andere
SchweiRhilfsstoffe (z.B. Schweipulver, Flussmittel, usw.).
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8 — Hinweis auf zitierte Normen

Normbezeichnung Ausgabedatum  Beschreibung

Aluminium und Aluminiumlegierungen - Chemische
DIN EN 573-3 2013-12 Zusammensetzung und Form von Halbzeug
Teil 3: Chemische Zusammensetzung und Erzeugnisformen

DIN EN 1090-1 2014-04 Grundlage fur die Herstellerqualifikation

Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gussstiicke —
DIN EN 1706 2013-12 Chemische Zusammensetzung und mechanische
Eigenschaften

Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen

DIN EN 10025-1 2005-02 Teil 1: Allgemeine technische Lieferbedingungen
Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen

DIN EN 10025-2 2005-04 Teil 2: Technische Lieferbedingungen fir unlegierte
Baustéahle
Qualitatsanforderungen fur das Schmelzschwei3en von

DIN EN ISO 3834-1 2006-03 metallischen Werkstoffen

Teil 1: Kriterien fur die Auswahl der geeigneten Stufen der
Qualitatsanforderungen

Qualitatsanforderungen fur das Schmelzschwei3en von
DIN EN ISO 3834-3 2006-03 metallischen Werkstoffen
Teil 3: Standard-Qualitdtsanforderungen

Qualitéatsanforderungen fur das Schmelzschwei3en von
metallischen Werkstoffen
Teil 5: Dokumente, deren Anforderungen erfiillt werden

DIN EN I1SO 3834-5 2006-03 9 s . :
missen, um die Ubereinstimmung mit den Anforderungen
nach ISO 3834-2, ISO 3834-3 oder I1SO 3834-4
nachzuweisen

DIN EN ISO 9606-1 2013-12 Prl’_qur]g von Schweil3ern — Schmelzschweil3en
Teil 1: Stahle

DIN EN ISO 9606-2 2005-03 Pr[_]fur\g von S_chwelﬁern - S_c_hmelzs_chwelﬂen
Teil 2: Aluminium und Aluminiumlegierungen

DIN EN I1SO 14731 2006-12 Schweil3aufsicht - Aufgaben und Verantwortung

DIN EN ISO 17637 2011-05 Zerstérungsfreie Prifung von Schweil3verbindungen -

Sichtpriifung von Schmelzschwei3verbindungen
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Anhang — Qualifikationszulassungen und Verfahrenszu lassungen

Qualifikationszulassungen Verfahrenszulassunaen
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