
Aluminium und Aluminiumlegierungen

DIN EN ISO 9606-2 t D

131 t 3 t bis 3 1
141 t 3 ≥ 3 2

t 6 0,5t bis 2t Bleche 3
t 6 ≥ 6 4
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Schweißerprüfung nach DIN EN ISO 9606-2 Bezeichnung und Geltungsbereich
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1, 2, 3, 4, 6, 7

einseitiges schweißen

mehrlagig

9 V

einlagig

mit Badsicherung
nb
mb

ohne Badsicherung

nur bei Kehlnähten
sl

Prüfstücklänge l1

Stumpfnaht
Kehlnaht

Einschluss

Stumpfnähte

B
le

ch

Mindestprüflänge l f =150mm, 
höchstens aber 3 Prüfstücke

23

R
oh

r Kehlnaht

Stumpfstoß PFW, PBW; TFW

PFW

BW

Aluminiumlegierungen  nicht aushärtbare Leg.

Aluminiumlegierungen  aushärtbare Leg.

mmEinschluss

PFW

 0,5 x t ≤ a ≤ 0,7 x t

M
S

<
≥

131, 141
M
S

jedes Prüfstück muss mind. 1 Ansatzstelle in jeder Lage aufweisen. 
Die Ansatzstellen sind zu kennzeichnen.

Naht-
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3
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>
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Kehlnahtdicke muss
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Kehlnaht

2 65
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zusatz

Prüf-
dicke

Werkstoff-
gruppe

4

Prüf-
stück

≤

Prüfrohraussendurchmesser 
(Wanddicke nach 6)

D ≤ 25 D bis 2 x D
≥ 0,5 x D (25mm min)
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mm
Geltungsbereich

Werkstückdurchm.

D > 25

Einschluss
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position
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