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Schweisserpruefung nach ISO 9606

1. SchweiBerprufung nach DIN EN ISO 9606-1 Stahl

SchweiBerpriifungsbescheinigung nach DIN EN ISO 9606-1: 2013-12
ISO 9606-1 141 T BW FM5
Schweil3- SchweiB- SchweiB- Schwei
MNormnummer prozess Produktform | Mahtart zusatzgruppe e position
Schweilprozess Produktform / Nahtart Geltungsbereich SchweiBpositionen Stumpfnaht
E 111 | Produktform | Nahtart Geltungsbereiche | EeulCls PA PC PE PF PG PH PJ H-L045 J-L045
Plasma 15 FW Kehlnaht P FW
P Blech
MIG 131 BW Stumpfnaht |PBW 2
MAG 135 T Rohr FW Kehlnaht T,PFW
MAG Filldraht (rutil, basisch) 136 BW Stumpfnaht |T,P BWa
MAG Filldraht (Metallpulver) 138 * Das SchweiBen einer FW 10mm oder min, t, s, PB enweitert
WIG 141|| den Geltungsbereich aul FW in PA und PB,
WIG (ohne Zusatzwerkstoff) 142 Rohmahte D>25 mm schlieBen Bleche ein.
G 3 -Blechnihte schliefien Rohre D>500 mm ein.
23 n -Blechnihte schlieBen rotierende Rohre bei D=75 mm in PA,
Jeder Prozess erfardert eine eigene Priifung! PB, PC und PD ein. X -
135 schlieft 138 ein. 141, 143 und 145 X = X
schlieBen sich gegenseitig ein, Geltungsbereich fiir den RohrauBendurchmesser | [SoX (Z0 N 0l R ui G NG ELGE TE [ F LA RN L]
Der Kurzlichtbogen bei 131, 135, 138 qualifiziert D¥(mm)| Geltu h (mm) PC (Rohr) kombiniert mit PJ (Rohr) qualifiziert J-L045
alle anderen LB-Arten, umgekehrt aber nicht. Prifstickdurchmesser D*(mm ngsbereich (mm|
Die Art des Werkstoffbergangs ist in der Geltungsbereich SchweiBpositionen Kehinaht
SchweiBerprifungsbescheinigung anzugeben, Ds=s25 D bis 2D Schweil-
. - ; PA PB PC PD PE PF PG PH P
Art des Werkstofflibergangs |Kurzzeichen 05D postion o = -
im Kurzschluss D D>25 20,
grobtropfig G (25 mm min,)
|faintropfig S a
bei Hohlprofilen bedeutet D die Abmessung der schmaleren Seite
impulsgesteuert P =
Geltungsbereich SchweiBzusatzgruppe
SchweiBzusatzgruppe bei der Priifung FM1|FM2 FM3|FM4| FM5| FM6
FM 1 |unlegierte und Feinkornstahle Re s 500 N/mm? X X - - - -
FM 2 |hochfeste Feinkornstéhle X X = = = = = | = =
FM 3 |warmfeste Stihle Cr < 3,75 % X X X - - - X X X X
FM 4 |warmfeste Stahle 3,755 Cr< 12 % X X X X = - X X - X -
FM 5 |nichtrostende und hitzebesténdige Stahle - - - - X = PA- Wanne, PB- horizontal, PC- quer, PD- horizontal-iiberkopf, PE-
H ? H - - - - ® ® uberkopf, PF- steigend, PG- fallend, PH- Rohr waagerecht eingespannt
FM6 .NICkeI Hi Nlckﬂgw_ggﬂ . - . steigend, PJ= Rohr waagerecht eingespannt fallend,
X bezeichnet den Geltungsbereich flr den der SchweiBer qualifiziert ist. LO45- Rohr 45° eingespannt; steigend geschweiBt, JsLO45- Rohr 45°
= bezeichnet den Geltungsbereich fiir den der SchweiBer nicht qualifiziert ist. eingespannt, fallend geschwe'iﬂt ' '
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SchweiBerpriifungsbescheinigung nach DIN EN ISO 9606-1: 2013-12
1ISO 9606-1 B

— i Schweil-
Kriterium h : zusatzlyp

Geltungsbereich SchweiBzusatztyp (Route A Europa)
A, RA, RB,
RC, RR, R
A, RA, RB, RC,RR, R X
B X
c =

Umhiillungstyp bei der Prilfung B

SchweiBzusatztyp bei der Priifung

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

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

A= saver umhilit; B= basisch umhi
r FD, RA= rutilsauer umhiillt;
rutilumhdlit, S= M raht -stab; M= Metallpulverliildraht- stab; nm= chne Zusatzwerksioff

Die Gelturgsdauer baginat am Tage des ich dar Bascheinigung wardan

durch dis Prifstalle oder de SAP alle & Monalasmrmidibmnqt Diacurch verlangert sich die Giltighsit um weitsrs & Menata,

Dvai Varfahren der Verlingemnng sind mégich. Das gewahiie st auf der inigung zu

a) Die Prifung wird alle 3 Jahre wiederholl,

b Alle 2 Jaha missen swei Schweilindhie aus den letzien & Monaten geprilt und dokumentien werden {z,B, RT, UT). Reproduzieren diese Nahe die wspringlichen Prifbedingungen (auBer | und D) und edilkn sie die Bewerlungsgruppe B, so verkingart
sich die Bescheingung um weitere 2 Jahre,

c} Untar dar & igunyg ist cia igung sclange glitg, we folgends Bedingungen el sind;
« dar SehwelBar arbadtet im glmhun Barleb, 1dr den ar qunhlmn wiinda,

- dar Batrigb ist nach sinem CM- System entsprechend SO 3834-2 oder IS0 3934-3 zertifizien,
= E8 wirnd vom Betriet dokumaentiart, dass der o Schy der A gsnorm erfill; de

gungen der Prifung, Positon, Nahtart, mitiohne Sc ung, mdssen dabel halten wesrden,

2. SchweiBerprufung nach EN ISO 9606-2 Aluminium
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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 - -
Legierungsbestandteilen dos Pt Pa | Pe | Pe | PD | PE | ol | p |@ech | (Rew | L5 | | SchweiBpositionen der DIN EN ISO 6947
5
22 Nichtausharbare Legierungen PA X1 % . N . . . B 5 . - Naht-
221 Aluminium-Mangan-Legierung PE X T x T - Kurzz. | Darstellung | Bezeichnung austuhrung:
222  Auminium-Magnesium-Legierungen mit Mg < 1.5% BC X T X T 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% e x T 1T x X - o position
. - Einseiti
23 Aushéribare Aluminiumlegierungen —— F T T - : : Horizortal- |~ | Scweien
231 0 Silicium-L BE [Blech] X PB Vertikal-
mar Moy s . R . : . B - r B
232  Awminium-Zink-Magnesium-Legierungen Seiras T T %% - > % . Z position s | Beidseitiges
2 Aluminium-Silicium-Legierungen mit Cu £ 1% HLOS x| x x| x]x ] x LS - - X
241 Awminium-Silicium-Legierungen mit Cus 1% u. 5% < Sis )
- N : Schweinéhte an Rohren mit RohrauBendurchmesser D > 25 mm PC Rl ™ | ScheiBen
; ilic .
Cus 1%, 5% < 1% 16% und 0.1% < Mg £ 0.80% qualifizieren die SchweiBnéhte an Blechen
SchweiBinahte an Blechen qualifizieren SchweiBnshte an Rohren: Horizontal- sicherung
2 Anminium-Sificium-Kupfer-Legierungen mit ®  bei RohrauBendurchmesser D 2 150 mm bei den SchweiBpositionen PA, PB und PD 0 ¥ SchweiBen mit
5,0% < Si s 14,0%; 1,0% < Cu s 5,0% und Mg < 0,8% pC Lo mb | SchweiBibad-
. bei RohrauBendurchmesser D 2 500 mm bei allen anderen SchweiBpositionen position sicherung
2 Awminium-Kupfer-Legierunqen mit 2% < Cu < 6% Die Schweifiposition PB und PD werden nur fur Kehinshte angewendet und konnen nur PE L
DR Ca e 21 bis 23 et ey atatns Kiwteanatars Keninahte in anderen SchweiBpositionen qualifizieren pasition A e
Die Gruppen 24 bis 26 sind im aligemeinen Gusswerkstoffe Einlagig
PF/ Steigposition/
. . mi | Kehinahte:
St v Geltungsbereich der Werkstoff- und der PG Faliposition mehriagia
(nm) kein Zusatzwerkstoff Schweifigutdicke Stumpfnahte Nach-Links-
() mit Zusatzwerkstoff Werkstoffdicke des Geltungsbereich "'hh Rohr: fest e | SchweiBien
Profstuck: .
Eine Qualiimmnq mit ScrweiBizusatz, 2 8. mit den i 14 tssn: - AT Achse: geneigt E{:ﬁ;ﬁ:,
u 15, ohne S aber nicht 6 T = H-L045 / \ 45° SchweiBen
umgekehrt. L A T ™ | (Prozess 31)
Beim SchweiBiprozess 131 wird bei einer Erhonung des Helium-Genalts im Geltungsbereich fiir N/ 9
Schutzgas um mehr als 50% eine neue SchweiBerprufung erforderfich. RohrauRendurchmesser
Schweilzusatzwerkstoffe DIN 1732 R hmesser des d i ii SchweiBprozess:
FUEEo] Geltungsbereich fiir Grundwerkstoffe Nr 4 r
Reinst- und Reinaluminium D<25 D bis 2D Geltungsbereich !
Wekstoff g 131 Metall-InertgasschweiBien (MIG)
. wenn mhle Korrosionsbestandiakeit gefordert Ist, muss D=>25 2 0.5 D (25 mm min.) dz, E[,.L,‘.:J‘Luipf 141 Wolfram-Inergasschwei
werden, Bei Hohiprofilen bedeutet D die Abmessung der schmalen 21 (22| 23 | 24 25 26 15  PasmaschweiBen
. D|mh Zulegierung von Titan erfolgt eine K inerung und Seite 21 x| - _ R R
verbessert die mech. Gotewerte. G des L
a : " 22 Xl x| - - - gebete "
. Im aw,mﬂ Wird in SchweiBzusatz des gieichen Geltungsbereich der Werkstoffdicke des = AR - fiir Kehinihte
wie der Grundwerkstolf gewahit; universel Prifstickes fur Kehindhte Profstuck o mi
werden o 96 - AIMg 5 oder 5G — AIMg 4.5 Mn verwendet Werksiofidicke dos © ach 24 - - - X x - cinlagig (=) X
Aushanbare Aluminiumiegierungen Prufstocks (t) 25 - - X X - mehriagig (mi) X X
. Diese Legierungen werden meist mit nicht artgleichen Zusétzen t<3 Lbis 3
geschweiB, die nicht aushanend sind. 1=3 =3 26 S - X X X Die Kehinahidicke muss im Bereich von
Astopeicher Zusatz kann sehr rissempfindiich sein. Die Keninahtdicke muss im Bereich von 0.6 (58 % 0.7 ¢ Werkstoffgruppe nach CR 1S 15608 051525071
Priffungs Geltungsbereich flr Schweiftnahteinzelheiten von Stumpfnédhten
i Halb- Schweilk- " iti . SchweiBnahteinzelheiten des Prufstucks 55 nb 55 mb bs
Schweil Nahtart Werkstoff Zusatz dicke (t) / Position Nahtaus einsefiges SchweiBen ohne Schelibadsicherung (55 nbl X X X
prozeft zeug -gruppe Rohrd. (D) flihrung SchweiBen mtSchweiBb (s5 mb) - X i
beidseitiges SchweiBen (bs) - X X

Der Herausgeber haftet nicht fur die Vollstandigkeit und Richtigkeit der Angaben
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