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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?I!RH?I, B

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

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

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

A= sauer umhiilit; B= basisch umhillit; basischer FD; C= zellulose umhiilit; R= rutil umhillt; R,P
rutiler FD, RA= rutilsauer umhillt; RB= rutibasisch umhiillt, RC= rutil zellulose umhilit; RR= dick
rutilumhdlit, S= Massivdraht -stab; M= Metallpulverfilidraht- stab; nm= ohne Zusatzwerkstoff

Die Geltungsdauer baginrt am Tage des im der werden
durch die Prifstelle odsr cie SAP alle & Monate schriilich bestatigh, Dadulchvarl!nuert sich dia Gumgkan um weitere & Menate,

Drai Vartahren der Verlingsrung sind méglich. Das gewihlte ist auf der Beschaini zu
a) Die Prifung wird alle 3 Jahre wiederholt,
b) Alle 2 Jahre missen 2wei SchweiBnhie aus den letzlen 6 Monaten geprift und dokumentiert werden (2B, RT, UT), Reproduzieren diese Mahle die urspringlichen Prifbedingungen (auBer L und D) und erfillen sie die Bewerlungsaruppe B, so verlingent
sich die Bescheinigung um weitere 2 Jahre,
) Unter der Vora dar 6 Bestatigung ist die Bascheinigung salange giltig, wie folgende Bedingungen erfilt sind:
« der SchweiBer arbeitet im gleichen Betrieb, flr den er qualifiziert wurde,
» der Betrieb st nach einem QM- System entsprechend SO 3834-2 oder SO 3834-3 zertifizierl.
+ Es wird vom Batriab , dass der iBer die i qualitdt der Q: wrfillit; die Bedingungen der Prisfung, Position, Nahtart, mit/ohne Sct i g, milssen dabei eingehalien werden,
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2. SchweiRerprufung 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

Geltungsbereich fiir Schweilpositionen

Werkstoffaruppe nach CR IS0 15608

SchweiB- G reich
2 Reinaluminium mit £ 1% Verunreinigungen ader i o o - -
Legierungsbestandteilen dos Pt Pa | Pe | Pe | PD | PE | ol | p |@ech | (Rew | L5 | | SchweiBpositionen der DIN EN ISO 6947
s
2 Nichtausharbare Legierungen PA X | X 5 - Naht-
221 Auminium-Mangsn-Lagierung o] X Tx - - Kurzz. | Darstellung | Bezeichnung ausfuhrung:
222  Aluminium-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% BE x T 1T x X - position
BF (B Xl 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 . . . . . B r _—
232  Auminium-Zink-Magnesium-Legierungen Seiras T T %% - 5 T - A position s | Beidseitiges
1 Alminium-Silicium-Legierungen mit Cu £ 1% HLOS K| X[ X[ X[ X] % LS - - X
24.1 Aluminium-Silicium-Legierungen mit Cus 1% u. 5% < Sis )
- N ) SchweiBnéhte an Rohren mit Rohraufendurchmesser D > 25 mm PC EES R | Schweifen
' ilic .
Cus 1%, 5% < 1% 16% und 0.1% < Mg £ 0.80% qualtﬂzner_en die s:hwallmih& an Blechen
SchweiBinahte an Blechen qualifizieren SchweiBnshte an Rohren: I 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 € 14,0%; 1,0% < Cu £ 5,0% und Mq £ 0,8% pC berkopt mb | Schweiibad-
. bei RehrauBendurchmesser D 2 500 mm bei allen anderen SchweiBpositionen positior sicherung
2e e e E Die SchweiBiposition PB und PD werden nur fur Kehinahte angewendet und konnen nur PE i
e e e Keninahte in anderen SchweiBpositionen qualifizieren position A e
Die Gruppen 24 bis 26 sind im aligemeinen Gusswerkstoffe Einlagig
Steigposition/
_ _ PE/ ) P—
St v Geltungsbereich der Werkstoff- und der PG Faliposition mehriagia
(nm) kein Zusatzwerkstoff Schweifigutdicke Stumpfnahte Nach-Links-
(wm) mit Zisatzwerkstoff Werkstoffdicke des Geltungsbereich % Rohr: fest e | SchweiBien
Profstck .
Eine Queifsienng s SchwoBzusaz 2. i den _ 141 o — REEAEE L St
w15, ahne S aber nicht = = Nahtart: H-L045 “ . 45 | SctueiBen
umagschrt, NP Schwaeifung: (Prozess 311)
Beim Schweifiprozess 131 wird bei einer Erhohung des Helium-Genalts im Geltungsbereich fiir ey 9
Schutzgas um mehr als 50% eine neue Schweilerprufung erforderiich. RohrauRendurchmesser
SchweiBzusatzwerkstoffe DIN 1732 R henesses des [ ] Geltungsbereich fiir Grundwerkstoffe Nr 4 Schweifprozess:
Profstucks (D)
Reinst- und Reinaluminium D<25 D bis 2D Geltungsbereich !
Werkstoff g 131 Metall-InengasschweiBien (MIG)
B e e e e D25 205 D (25 mm min] o e 181 Wolmmdneskmsscwes
absolut angleicher SchweiBzusatz verwendel werden, Bei Hohiprofilen bedeutet D die Abmessung der schmalen 2|2 23 24 25 26 15 PlasmaschweiBen
«  Durch Zulegierung von Titan erfolgt eine K g und Seite. 7 % | - N N
wverbessert dle rned| Gutewerte. G des L
& 1 " 22 x| % ‘ a
. Im aw,mn Wird in SchweiBzusatz des gieichen Geltungsbereich der Werkstoffdicke des = = fiir Kehlnahte
wie der Grundwerksioff gewshi; universel Prifstiickes fur Kehindhte Profstuck s1 mi
werden of S — A 5 oder SG — AMG 4.5 Min verwendet Werkstoffdiche des G ch 2 S I X s cinlagig (s1) X
Aushénbare Aluminiumicgierungen Prafstocks (t) 25 - - B X X mehrlagig (mi) X X
. Diese L werden meist mit nicht artgleichen Zusatzen t<3 Lbis 3 99
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
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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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