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Schweisserpruefung I1ISO 9606

1. SchweiBerprufung nach DIN EN ISO 9606-1 Stahl

SchweiBerpriufungsbescheinigung nach DIN EN ISO 9606-1: 2013-12
ISO 9606-1 141 T BW FM5 ss gb
SchweiB- SchweiB- SchweiB Schweiinaht-
Normnummer prozess RISSER Nahtart zusatzgruppe position einzelheiten

SchweiBprozess Produktform / Nahtart Geltungsbereich SchweiBpositionen Stumptnaht
E 111/ | Produktform | Nahtart Geltungsbereiche ch_‘l'fs:]s’ PA PC PE PF PG PH PJ HL045 JL045
Plasma 15 FW Kehinaht P FW posit

P Blech

MIG 131 BW Stumpfnaht [P BW= Sl ) N
MAG L) FW Kehinaht T,PFW X i
MAG Filldraht (rutil, basisch) 136 BW Stumpfnaht |T, PBW 2 X -
MAG Flidraht (Metallpulver) 138 2 Das SchweiBen einer FW 10mm oder min, t, s, PB erweitert =
WIG 141| | den Geltungsbereich auf FW in PA und PB. -
WIG (ohne Zusatzwerkstoff) 142|| -Rohrnéhte D>25 mm schlieBen Bleche ein. X

-Blechnahte schlieBen Rohre D=500 mm ein.

Gas 311 -Blechnéhte schlieBen rotierende Rohre bei D>75 mm in PA, H-L ;( }-{

Jeder Prozess erfordert eine eigene Priifung! PB, PC und PD ein. -L045 -

135 schlieBt 138 ein. 141, 143 und 145 J-LO45 = X -

schlieBen sich gegenseitig ein. Geltungsbereich fur den RohrauBendurchmesser | [ZoX(z0l NG 0 Gl A NG UE LiFA AR NILE

Der Kurzlichtbogen bei 131, 135, 138 qualifiziert
alle anderen LB-Arten, umgekehri aber nicht. Priifstiickdurchmesser D*(mm)| Geltungsbereich (mm)
Die Art des Werkstoffiibergangs ist in der

PC (Rohr) kombiniert mit PJ (Rohr) qualifiziert J-L045
Geltungsbereich SchweiBpositionen Kehlnaht

SchweiBerpriifungsbescheinigung anzugeben, D=25 D bis 2D SchweiB-
Art des Werkstofflibergangs |Kurzzeichen P~ postion e R e B e e el e
im Kurzschluss D 20,
feintropfin = 2 bei Hohlprofilen bedeutet D die Abmessung der schmaleren Seite
impulsgesteuert P
Geltungsbereich SchweiBzusatzgruppe

SchweiBzusalzgruppe bei der Priifung FM1|FM2|FM3| FM4| FM5| FM6
FM 1 |unlegierte und Feinkornstéahle Re s 500 N/mm? X X - - - -
FM 2 |hochfeste Feinkomnstéhle X X = = o = = | =
FM 3 |warmfeste Stahle Cr < 3,75 % X X X - - X X X
FM 4 |warmfeste Stahle 3,75<Cr<12 % X X X X - - X X - -
FM 5 |nichtrostende und hitzebestandige Stahle - - - - X - PA- Wanne, PB- horizontal, PC- quer, PD- horizontal-iiberkopi, PE-
FM6 |Nickel und Nickellegierungen : | - C c 2 X | X ::;i"nﬂ :.FJ-_;ﬁﬁ?&;ﬁéﬂﬁ;ﬁﬁ;ﬂ?ﬁmm eingespannt
X bezeichnet den Gellungsbereich fiir den der SchweiBer qualifiziert ist. LO45- Rohr 45° eingespannt; steigend geschweibt, J-LO45- Rohr 45°
= bezeichnet den Geltungsbereich fiir den der SchweiBer nicht qualifiziert ist. eingespannt, fallend geschweiBt
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SchweiBerpriifungsbescheinigung nach DIN EN ISO 9606-1: 2013-12
ISO 9606-1 B PD

Schweil3 SchweilB
zusatztyp position

Kriterium

Geltungsbereich SchweiBzusatztyp (Route A Europa)

Umhiillungstyp bei der Priifung ;’CH':"RH?,{' B
’ ]

A, RA, RB,RC, RR, R X
B X
c -
SchweiBzusatztyp bei der Priifung

Massivdrahtelektrode, Stab (S)
Metallpulver-Fiilldrahtelektrode, Stab ( M)
Filldrahtelektrode, Stab (B)

Fdlldrahtelektrode, Stab (R, P, V, W, Y, Z) - -

A= sauer umhiilit; B= basisch umhil|it; basischer FD; C= zellulose umhiilit; R= rutil umhil
rutiler FD, RA= rutilsauer umhiillt; RB= rutilbasisch umhillt, RC= rutil ze/lulose umhalt;
rutilumhdlit, S= Massivdraht -stab; M= Metal lpulverfllldraht- stab; nm= ohne Zusatzwerkstoff

Dia Geltungsdaver beginnt am Tage des im der warden
durch die Prifstelle oder die SAP alle & Monate schrililich bestatigh, Daw-cmari!nwt sich die Gumgxan um weitere 6 Monate,

Drai Vartahran der Verlingerung sind mbghch Das gewihite ist auf der Beschaini zu
a) Die Prifung wird alle 3 Jahre wiedsrhol
bj Alle 2 Jahre missen 2wei summrma.m aue den |elzlen & Monaten geprifl und dokumentiert werden (2B, RT, UT), Reproduzieren diese Mahle die urspringlichen Prifbedingungen (auBer Lund D) und erfillen sie die Bewerlungsgruppe B, so ver|ingen
sich die Bescheinigung um weitere 2 Jahre,
) Unter dar Vora dar B Bastatigung ist die Bascheinigung solange giitig, wie folgende Bedingungen arfilt sind:
+ der SchweiBer arbeitet im gleichen Betrieb, 1lr den er qualifiziert wurde,
= der Betrieh ist nach einem QM- System entsprechend SO 3834-2 oder SO 3834-3 zertifizient.
-+ Es wird vom Batriab do , dass dar ifar die i litht der orfilllt; dio Badi dar Priifung, Position, Nahtart, mit'ehne Sct i milsson dabei ai ltan wardan,
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2. SchweiBerprufung nach EN ISO 9606-2 Aluminium
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Schweisserpruefung nach 1SO 9606 - Geltungsbereiche

SchweiBerpriifung nach EN ISO 9606-2: Aluminium; 03/2005 Bezeichnung und Geltungsbereich

Werkstoltaruppe nach CR 1S0 15608 Geltungsbereich fiir Schweilpositionen
SchweiB- G reich
21 Reinaluminium mit $ 1% Verunreinigungen oder position o o o o
Legierungsbestandteilen dos Pt Pa | Pe | Pe | PD | PE | ol | p |@ech | (Rew | L5 | | SchweiBpositionen der DIN EN ISO 6947
s
22 Nichtaushanbare Legierungen PA X | X N - Naht-
221 Auminium-Mangan-Legiening B x T x -1 - Kurzz. | Darstellung | Bezeichnung ausfuhrung:
222 Aluminium-Magnesium-Legierungen mit Mg < 1.5% BC X T X X - - o
223 Awminium-Magnesium-Legierungen mit 1,5% < Mg = 3,5% PD X X T x % % X PA @ Wannen-
224 Auminium-Magnesium-Legiensng mit Mg > 3,5% BE x T 1T x X - o position
PF (B X X - - X - ss | Einseitiges
23 Aushértbare Aluminiumiegierungen BE ‘iR:::JJ X X X X X X - - Horizontal- Scnweuan
231 0 ilicium-L BE [Blech] X PB Vertikal-
et e 1 . . . B . B
232  Auminium-Zink-Magnesium-Legierungen Seiras T T %% - 5 T - A position s | Beidseitiges
1 Alminium-Silicium-Legierungen mit Cu £ 1% HLOS X1 x [ X ] X]X] X LS - H LS
241 Awminium-Silicium-Legierungen mit Cus 1% u. 5% < Sis )
- N ) SchweiBnéhte an Rohren mit Rohraufendurchmesser D > 25 mm PC EES R | Schweifen
: il k
Cus 1%, 5% < 1% 16% und 0.1% < Mg £ 0.80% qualifizieren die SchweiBnéhte an Blechen
SchweiBnihte an Biechen qualifizieren SchweiBnhte an Rohren: Horlzontal sicherung
= S — . :;(é RohrauBendurchmesser D = 150 mm bei den SchweiBipositionen PA, PB und PD 0 ¥ ScimweiBon mi
5,0% < Si s 14,0%; 1,0% < Cus 5,0% und Mq £ 0,8% e b | Schweifibad-
e uE ~H L bei RehrauBendurchmesser D 2 500 mm bei allen anderen SchweiBpositionen position ™ ;i;hm;-.;
2 Awminium-Kupfer-Legierunqen mit 2% < Cu < 6% Die Schweifiposition PB und PD werden nur fur Kehinshte angewendet und konnen nur PE L
Die Gruppan 21 bix 23 sind im aliymainen Knehwerksiclle Kenhinahte in anderen Schweilpositionen qualifizieren pasition o | Ketinghe:
Die Gruppen 24 bis 26 sind im aligemeinen Gusswerkstoffe Einlagig
_ _ PF/ Sl | 1 | Kenraree
St v Geltungsbereich der Werkstoff- und der PG Faliposition mehriagia
(nm) kein Zusatzwerkstoff Schweifigutdicke Stumpfnahte Nach-Links-
(wm) mit Zusatzwerkstoff Werkstoffdicke des Geltungsbereich % Rohr: fest e | SchweiBien
Prof ke .
Eine Queifsienng s SchwoBzusaz 2. i den 141 Stiicks Achse: geneigt e Sl
.15, ohne S aber nicht i IURRERSR H-L045 45° Nach-Rechts
- ’ \ Schweifie
: t>6 z6 Nahtart: Al SchwaeiBung: i [Prm:c 55'11!
Beim Schweifiprozess 131 wird bei einer Erhohung des Helium-Genalts im Geltungsbereich fiir N/ 9
Schutzgas um mehr als 50% eine neue Schweilerprifung erforderiich. Rohraufendurchmesser
SchweiBzusatzwerkstoffe DIN 1732 R prds“;‘:"ta o des [ ] Geltungsbereich fiir Grundwerkstoffe Nr 4 Schweifprozess:
Reinst- und Reinaluminium Ds25 Dbis2 D Gellungsbereich -
Werkstoff g 131 Metall-InentgasschweiBen (MIG)
*  wenn erhohte Korrosionsbestandiakeit gefordert ist, muss D=25 20.5 D (25 mm min.} dE: E:‘J-?E&Pf 141 Wolfram-Inertgasschweil
absolut angleicher SchweiBzusaiz verwendel werden, Bei Hohlprofilen bedeutet D die Abmessung der schmalen A2 |23 | 25 26 15  PlasmaschweiBen
= Durch Zulegierung von Titan erfolgt eine K g und Seite 21 X R _ N
verbessert die mech. Cutewerte.
- G des L
. " 22 x| % ‘ |
Geltungsbereich der Werkstoffdicke des fiir Kehlnihte
. Im algumunen wird ein SchweiBzusatz des gleichen Prifetiickes fiir Kehindhte 23 X x %
‘wie der Grundwerkstolf gewshit; universell Prufstock sl mi
werden o 96 - AlMg 5 oder SG — AMg 4,5 Mn verwendet Werkeiofidicke dos T oh 24 - -] - X X iniagig () X
Aushanbare NWLNUWW T W Profstocks (t) 25 -l - - X X mehrlagig (mi) X X
. Diese werden meist mit nic ichen Zusa = 053
geschweibit, die nicht aushanend sind. 1=3 =3 26 . - X X X Die Kehinahidicke muss im Bereich von

Artgleicher Fusatz kann sehr rissempfindiich sein.

Schweilt-
prozelt

Halb-
zeug

Werkstoff
-gruppe

Nahtart

Det Herausgeber haftet nicht fur die Vollstandigkeit und Richtigkeit der Angaben

Download

Die Kehinahtdicke muss im Bereichvon 05158507t

Werkstollanipn

nach CR ISO 15608

Priifungs-
Schweilk- dicke (t) / Position
zusatz Rohrd. (D)
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Geltungsbereich fir Schweiinahteinzelheiten von Stumpfnéhten

SchweiBnahteinzelheiten des Profstocks 55 nb 55 mb bs

I:g::taus einsefiges SchweiBen ofne Schwell herung (55 nb] X X X
uhrung SchweiBen mitSchweiBh (s5 mb) - X X
beidseitiges SchweiBen (bs) - X X
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