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Schweifizusétze ESchweif&naihteinzelheiten

Schweinrozeése Naﬁtart Abmiessung des Prufstucks

................................................................................

Werkstofféruppe der Schyy_e_if&position

~ Schweilzusatze
Nahtart | SchweilRpositionen SchweiRnahteinzelheiten

BW Stumpfnaht (butt weld) GemiR ONORM EN ISO 6947 bs

Scheinrozesse

GemiaR ONORM EN ISO 4063 beidseitiges Schweilen

111 LichtbogenhandschweilRen FW Kehlnaht (fillet weld) ' PA Wannenposition Iw nach links Schweil3en

114 Metall-LichtbogenschweiRen mit Fllldrahtelektrode ohne Schutzgas i . PB Horizontalposition mb Schweifs.en mit Schweifbadsicherung

121 Unterpulverschweil3en mit Massivdrahtelektrode FW PC Querposition :‘; gj:;:%gn ohne Schweilbadsicherun

125 Unterpulverschweil3en mit Fulldrahtelektrode | . ' PD Horizontal-Uberkopfposition ) 9
, : . ; b . N rw nach rechts Schweilen

131 Metall-Inertgasschweillen mit Massivdrahtelektrode | o PE Uberkopfposition sl einlagig

135 Metall-Aktivgasschweillen mit Massivdrahtelektrode Y PF Steigposition ss einseitiges Schweilen

136 Metall-Aktivgasschweilen mit schweil3pulvergeflliter Drahtelektrode PG Fallposition fb Schweilpulver als Stiitzung

138 Metall-Aktivgasschweilden mit metallpulvergefullter Drahtelektrode ' . H-L045 Steigposition ci SchweilRzusatzeinlegeteile

141 Wolfram-Inertgasschweillen mit Massivdraht- oder Massivstabzusatz . BW | J-L045 Fallposition gb Gaswurzelschutz

142 Wolfram-Inertgasschweil’en ohne Schweillzusatz : . ' PH Steigendschweil’en

143 Wolfram-Inertgasschweil’en mit Fulldraht- oder Flllstabzusatz | ' PJ FallendschweilRen

145 Wolfram-Inertgasschweillen mit reduzierenden Gasanteilen im an-
sonsten inerten Schutzgas und Massivdraht- oder Massivstabzusatz
15 Plasmaschweilen

311 Gasschweillen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme

............................................................................................

Abmessung des Prufstucks

t Beschreibt die Werkstoffdicke

D Beschreibt den au3eren Durchmesser
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Beschreibt die Schweildgutdicke
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Umhiillte Elektroden:

A — Einteilung nach Streckgrenze und B — Einteilung nach Zugfestigkeit und

5 4
Kerbschlagarbeit 27 J / 1\ ~ /
: \3

Kerbschlagarbeit 47 J PA
; Fallposition A
A sauer-umhdllt 03 rutil-basisch-umhdillt i J-L045/ 0:2* ¢
B basisch-umhullt 10 zellulose-umhullt § \ "’ ) Quer-
C zellulose-umhiillt 11 zellulose-umhiillt 5 ( >< S position
R rutil-umhiillt 12 rutil-umhiillt Werkstoffgruppen der . &
RA rutil-sauer-umhiillt 13 rutil-umhillt SchweiRzusatze > \_/
RB rutil-basisch-umhulit 14 rutil-eisenpulver-umhullt Steigposition 9 ad
RC rutil-zellulose-umhillt 15 basisch-umhiillt FM1 unlegierte Stahle und Feinkornstahle H-L045
RR dick-rutil-umhllt 16 basisch-umhiuillt ISO 2560; ISO 14341; 1SO 636;
18 basisch-eisenpulver-umhiillt ISO 14171; 1SO17632
19 ilmenit-umhdillt FM2 hochfeste Stahle
20 eisenoxid-umhdillt ISO 18275; 1ISO 16834, —
24 rutil-eisenpulver-umhiillt ISO 26304; 1ISO 18276 Horizontal-
27 eisenoxid-eisenpulver-umhiillt FM3 warmfeste Stahle Cr < 3,75% ~_ Uberkopfpositio/
28 basisch-eisenpulver-umhiillt ISO 3580; ISO 21952; ISO 24598; /
45 basisch-umhiillt ISO 17634 L
48 basisch-umhiillt FM4 warmfeste Stéahle mit 3,75% — 12%Cr Fallposition L
ISO 3580; ISO 21952; ISO 24598;
Fulldrahte: ISO 17634 Ke‘(\\“é“\e
M Metallpulver-Fulldrahtelektrode FM5 hochlegierte und hitzebestandige Stahle Steigposition \
P rutil-Fulldrahtelektrode ISO 3581; ISO 14343; 1ISO 17633; /
V  Fulldrahtelektrode rutil oder basisch/fluorid FM6 Nickel- und Nickellegierungen Uberkopfposition
W Fllldrahtelektrode basisch/fluorid langsam erstarrende Schlacke ISO 14172; ISO 18274
Y Fulldrahtelektrode basisch/fluorid schnell erstarrende Schlacke
Z Fulldrahtelektrode andere Arten
Weitere:

S Massivdrahtelektrode
nm ohne Zusatzwerkstoff

OO
E% www.tuvaustria.com/werkstoff

Die schweiBtechnischen Kompetenzen des TUV AUSTRIA sind breit gefachert

Das Leistungsangebot

Schweil3en ist die erfolgreichste und daher meisteinge-
setzte Fligemethode. Es gibt heute kaum Werkstoffe von
industrieller Bedeutung, die nicht durch Schweildverfahren
verbunden werden. Immer komplexere Konstruktionen mit
hdchsten Anforderungen werden am Markt gefordert und in
allen technischen Produkten eingesetzt.

Vielfach hangt die Sicherheit fur Personen und Guter von
der Qualitat einer einzigen Schweillnaht ab. Die Voraus-
setzung zur Herstellung qualitativ guter Schweifl3nahte ist
die vollige Beherrschung der auf3erst komplexen Schweild-
prozesse. Nur so konnen jederzeit reproduzierbare, quali-
tativ einwandfreie und den hohen Anforderungen entspre-
chende Schweildnahte erzeugt werden.

Es kommt immer auf das Wissen und die Erfahrung der
handelnden Personen an. Daher ist der TUV AUSTRIA mit

seinen Experten der ideale Partner zur Bewaltigung dieser
metallurgisch-technischen, aber auch pruftechnischen He-
rausforderungen.

TUV AUSTRIA bietet seinen Kunden umfassende Unterstiit-
zung bei der Losung der schweil3technischen Probleme an.

Losung bei schweilRtechnischen Problemen

> Schweildtechnische Losungen von praxiserprobten &
zertifizierten Experten (z.B. Schweil3technologe, IWE).

> Zulassung des SchweilRverfahrens (Verfahrensprifung)
nach EN ISO 15614, AD- bzw. TRD Regelwerk.

> Zertifizierung des Schweilbetriebes nach EN ISO 3834

> Zertifizierung von Herstellerbetrieben fur Druckgerate
gemal § 51 Druckgerategesetz BGBI. | Nr. 161/2015

> Zertifizierung der Werkseigenen Produktionskontrolle
(WPK) nach EN 1090 Teil 1-3.

> Prufung der Schweilder nach EN ISO 9606 Serie, denn
TUV AUSTRIA-gepriifte SchweilRer verstehen ihr Hand-
werk.

> Baulberwachungen als unabhangige Uberwachungs-
stelle (,Third Party). Damit wahrend der Herstellung
eines Objekts alles richtig lauft, Gberwachen die Exper-
ten des TUV jeden Fertigungs- oder Montageschritt auf
der Baustelle. Dadurch konnen oft hohe Kosten und
Zeitverzug durch Nachbesserungen verhindert werden.

> Abnahmeprifungen im Auftrag der Kunden. Der TUV
AUSTRIA uberpruft genauestens die auftragskonforme
und qualitativ einwandfreie Ausfuhrung des Gewerkes
im Auftrag des Kunden.

des TUV AUSTRIA

Beratung bei schweilltechnischen
Problemen

SchweiBtechnische Losungen von
praxiserprobten und zertifizierten Experten
Zulassung von SchweiBverfahren
Zertifizierung von SchweiBbetrieben
Priifung der Schweier und Hartloter
Priifung der Bediener

Bauuberwachungen als unabhangige
Uberwachungsstelle






