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1. Schweir&prozesse

Beispiele der international eingefiihrten Nummern fir
Schweil3prozesse:

111-E-Hand; 131-MIG mit Massivdrahtelektrode; 135-MAG mit Massiv-
drahtelektrode; 136-MAG mit schweipulvergefiiliter Drahtelektrode;
138-MAG mit metallpulvergefullter Drahtelektrode; 141-WIG mit
Massivdraht- oder Massivstabzusatz; 142-WIG ohne Schweil3zusatz;
143-WIG mit Fulldraht- oder Flllstabzusatz; 311-Gasschweillen mit
Sauerstoff-Acetylen-Flamme.

2. Priifstiicke

P 2 Plate 2 Blech
T 2 Tube 2 Rohr (allg.)
3. Nahtart
BW 2 buttweld £ Stumpfnaht
| FW 2 filletweld 2 Kehinaht )
- N
6. SchweiBgutdickelPrijfstiickdickelRohrdurchmesser
s 2 thickness of A !Dicke des §chweif2>gutes
weld metal in Stumpfnahten
t 2 thickness = Erzeugnisdicke Blech/Rohr
D £ Diameter 2 Durchmesser
3
7. Schweinositionen z.B.: 5
v
¥ ] PA 2 PositonA £ Wannenposition
¥
;L, PB 2 PositonB 2 Horizontal-/
Vertikalposition
‘_
PC £ PositonC 2 Querposition
r\ PD 2 PositionD 2 Horizontal-/
Uberkopfposition
?l PE 2 PosionE 2 Uberkopfposition
é* PF 2 PosiionF 2 Steigposition
?
T+ PG 2 PositonG £ Fallposition
O

e I\
4. W erkstoffgruppen der SchweiBzusatze
Werkstoff- Schweilzusatz Beispiele anwendbarer
gruppe zum Schweiflen von Normen
FM1 unlegierte Stahle und Feinkornstéhle :28 ?2?%?5?01‘11%;580 556y
FM2  |hochfeste Stahle * I e 1o o534,
2 FM3 |warmfeste Stahle Cr < 3,75 % :28 giggglsl,gozgg;
é FM4  |warmfeste Stahle 3,75<Cr<12 % :28 giggélﬁgozlgggh
EM5 nichtrostende und ISO 3581, I1SO 14343,
hitzebesténdige Stahle 1SO 17633
FM6  [Nickel und Nickelegierungen ISO 14172, 1SO 18247
* Streckgrenze > 500 N/mm?, Zugfestigkeit > 570 N/mm’ (ISO 18275, ISO 16834, 1ISO 26304)
5. Art des Schweizusatzes bzw. Umbhiillungstyp
- bei Drahtelektroden und Staben
S £ solid-wire 2 Massivdraht/-stab
M 2 metal cored wire electrode 2 Metallpulver -
Filldrahtelektrode
B 2 basic cored wire electrode £ basische
Filldrahtelektrode
nm no filler metal 2 ohne Zusatzwerkstoff
- bei Stabelektroden
A 2 acid covering 2 sauer umhiillt
B 2 basic covering 2 basisch umhiillt
C 2 cellulosic covering 2 zellulose umhdillt
R £ rutile covering 2 rutil umhiillt
RA 2 rutile - acid covering 2 rutilsauer umhiillt
RB £ rutile - basic covering 2 yutilbasisch umhiillt
RC £ rutile - cellulosic covering 2  rutilzellulose umhiillt
RR 2 rutile thick covering 2 dick rutil umhdillt
\ J
( Fortsetzung h
45° 453
/O ,SQJ
‘ H-L045 2 Steigposition i J-L045 2 Fallposition
. (gegen die Horizontale um Winkel 45° geneigt)
4 (A@ PH 2 Position H (4 PJ 2 Position J
3 @ Steigposition @ Fallposition
(Rohr fest, Achse waagerecht)
8. Nahtausﬁjhrung z.B.:
Kehlnaht:
ml £ multi - layer 2 mehrlagig
sl £ single - layer 2 einlagig
Stumpfnaht:
ss 2 single side 2 einseitig
bs 2 both side 2 peidseitig
mb £ material backihng 2 mit Badsicherung
nb 2 no backing £ ohne Badsicherung
gb £ gas backing 2 Gaswurzelschutz
ci 2 consumable insert 2 SchweiRzusatzeinlageteil
fb £ flux backing 2 Schweilpulverabstiitzung
Bemerkung
Die vorstehende Ubersicht ist nur ein Auszug aus der
DIN EN ISO 9606-1:2013 und ohne Gewahr. Die Giiltigkeit der
Anwendung der DIN EN 287-1 bzw. DIN EN ISO 9606-1 wird
durch die Ubergeordneten Regelwerke (z. B. DGRL) festgelegt.
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