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METODBLAD

Manuell svetsning, aluminium ISO 9606-2

Detta metodblad ar en vagledning vid certifiering av svetsare och avser manuell smaltsvetsning av aluminium.
Metodblad svetslagen och giltighet skall ocksa beaktas och géller bade for stal och aluminium.

Svetsmetoder Utfort prov Giltighetsomraden
MIG-Svetsning 131 131
TIG-Svetsning — vaxelstrom (AC) 141-AC 141-AC
TIG-Svetsning — likstrom (DC) 141-DC 141-DC
Plasmabagsvetsning 15 15

Andra smaltsvetsmetoder - -

Materialgrupper enl ISO/TR 15608 *

Vid kombination av svetsmetoder utférs normalt separata prov fér respektive svetsmetod. Alternativt utférs svetsprov med den aktuella kombinationen, giltigheten blir da denna kombination.

Utfort prov Giltighetsomrade

Ren aluminium och aluminium-mangan-legeringar med < 1 % fororeningar eller legeringsédmnen 21 21,22
Icke hardbara legeringar 22 21,22
Hardbara legeringar 23 21, 22,23
Aluminium — kisel legeringarmed Cu<1 % 24 24, 25
Aluminium-kisel-kopparlegeringar med 5 % <Si<14% 1%<Cu<5% och Mg 0,8 % 25 24, 25
Aluminium-koppar legeringar 2%<Cus<6% 26 24, 25, 26
Blandskarvar mellan

*Grupp 21-23 &r oftast plastiskt bearbetade material och grupp 24-26 ar oftast gjutgods.

Svetsmetod Tillsatsmaterial Utfort prov Giltighetsomraden
131 Tradelektrod S (A) S (A)
S (ALSi) S (AL, ALSi)
S (AlMg**) S (AL ALSi, AlMg**)
141,15 Utan tillsatsmaterial nm nm
Tradelektrod S (A)) S(A), nm
S (ALSi) S (AL ALSi), nm
S (AlMg**) S (AL ALSi, AlMg**), nm

**Som AlMg réknas &ven i detta fall AIMgMn

Svetsmetod Skyddsgas Utfort prov Giltighetsomraden
131 *** 11 (Argon) 1 "
13 (Ar 80 % /He 20 %) 13, Ar80/He20 11, 13 upp till 30 % He
13 (Ar70 % / He 30 %) I3, Ar70/He30 11, 13 upp till 45 % He
I3 (Ar 50 % / He 50 %) 13, Ar50/He50 1, 13 upp till 75 % He
13 (Ar 30 % / He 70 %) I3, Ar30/He70 11,12, 13
12 (Helium) 12 11,12, 13
141,15 Argon, Helium eller Argon- Helium 11, 12 eller 13 1,12, 13
***Tabellen visar de vanligaste blandningarna mellan Argon och Helium. Andra blandningar kan anvéndas, giltigheten blir da ren Argon |1 och blandningar till max 1,5 X anvand Heliumhalt.
Rordiameter, mm D= <25 D-2D
(For halprofiler &r D den mista sidoléngden) > 25 20,5 D (min 25)
Godstjocklek, mm t= <6 0,5t - 2t
>6 =6

Dimensioner kalsvets (FW)

Utfort prov

Giltighetsomraden

Godstjocklek, mm t= <3 t-3
>3 3-
Lagerantal kalsvets (FW) Utfort prov Giltighetsomraden
Ett lager(sl) sl sl
Flera lager(ml) ml sl, ml

Svetstyper Utfort prov Giltighetsomraden
Svetsning fran en sida utan rotstod ss-nb ss-nb, ss-mb, bs
Svetsning fran en sida med rotstod ss-mb ss-mb, bs
Svetsning fran b&da sidor bs ss-mb, bs
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