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Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem
Deutschen Verband fir Schweildtechnik (DVS) er-
arbeitet.

Sie enthalt Angaben fur die Priifung von Schweillern
beim Schweien von metallischen Bauteilen in der
Luft- und Raumfahrt.
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Foreword

This Standard has been prepared in collaboration
with the German Welding Society {DVS).

It includes specifications for the qualification testing
of welders for welding metallic components for
aerospace purposes.
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Anderungen

Gegenliber der Ausgabe Oktober 1986 wurden
folgende Anderungen vorgenommen:

a) Augentest fir Schweiller aufgenommen.

b) In der Prifungsbezeichnung wurden die ISO-
Verfahrenskennzahlen eingesetzt.

c) Die Dickenbereiche fiar die Schweillerzu-
lassungen wurden neu definiert.

d) Die Tabelleninhalte wurden neu geordnet.
e) Die Kenntnisthemen fir die Schweillerzulas-
sungen wurden neu definiert.

f) Muster der Prifungsbescheinigung wurde er-
weitert.

g) Der Prifstiickumfang fur Wiederholungspru-
fungen wurde reduziert.

Frithere Ausgaben

Amendments

The following amendments have been made to the
October 1986 edition:

a) Ophthalmic examination for welders has been
included.

b) The 1SO process code numbers have been
used in the test designation.

c) The thickness ranges for the welder qualifica-
tions have been re-defined.

d) The contents of the tables have been re-
arranged.

e} The subject fields for the welder qualifications
have been re-defined.

f) The sample for the test certificate has been
extended.

g) The number of test pieces for repeat testing
has been reduced.

Previous editions

LN 29591: 1969-06, 1975-10;
DIN 29591: 1980-12, 1986-10

1 Anwendungsbereich

Diese Norm ist anzuwenden fir die Prifung von
Schweilern beim Schweilen von metallischen Bau-
teilen in der Luft- und Raumfahrt.

Eine nach dieser Norm abgelegte SchweiRerprifung
stellt sicher, daR der betreffende Schweifler das
nach dem Stand der Technik erforderliche Mindest-
malk an handwerklicher Fertigkeit und theoretischen
Fachkenntnissen nachgewiesen hat. Diese Norm gibt
damit die Voraussetzung fir die Zulassung zum
manuellen SchmelzschweiBen in der Neufertigung
und Instandsetzung fir Luft- und Raumfahrtgerat.

Zum manuellen SchweilRen an Luft- und Raumfahrt-
geradt sind nur Schweiler mit einer giltigen
SchweiRer-Priifungsbescheinigung nach dieser Norm
zugelassen.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthlt durch datierte oder undatierte
Verweisungen Festlegungen aus anderen Publika-
tionen. Diese normativen Verweisungen sind an den

1 Scope

This standard applies to qualification testing of
welders for welding metallic components for
aerospace purposes.

A welder qualification test properly passed in
accordance with the terms of this standard ensures
that the welder concerned has proved that he
possesses at least the minimum degree of manual
skills and technical knowlede demanded by the state
of the art. This standard therefore is an essential
condition for the qualification for manual fusion
welding in new production and repair work on
aerospace equipment.

Only welders possessing a valid qualification test
certificate according to the present standard are
allowed to perform manual welding operations in
aerospace construction.

2 Normative references

This standard incorporates, by dated or undated
reference, provisions from other publications. These
normative references are cited at the appropriate
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jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikatio-
nen sind nachstehend aufgeflhrt. Bei datierten Ver-
weisungen gehdren spitere Anderungen oder Uber-
arbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser Norm,
falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung einge-
arbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die
letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publika-
tion.

DIN 5411141
Zerstérungsfreie Priifung; Prifung metallischer
Werkstoffe mit Réntgen- und Gammastrahlen —
Aufnahme von Durchstrahlungsbildern von
Schmelzschweildverbindungen

DIN EN 287-1
Prifung von Schweifern — Schmelzschweiflen —
Teil 1: Stahle; Deutsche Fassung
EN 287-1: 1992

DIN EN 287-2
Prifung von SchweiRern — Schmelzschweilen —
Teil 2: Aluminium und Aluminiumlegierungen;
Deutsche Fassung EN 287-2 : 1992

DIN EN 462-1
Zerstorungsfreie Prifung — Bildglite von Durch-
strahlungsaufnahmen - Teil 1: Bildgliteprifkdrper
{Drahtsteg) - Ermittlung der Bildgltezahl,
Deutsche Fassung EN 462-1 : 1994

DIN EN 462-2
Zerstérungsfreie Prifung — Bildgite von Durch-
strahlungsaufnahmen - Teil 2: Bildguteprufkdrper
{Stufe/Loch Typ) - Ermittlung der Bildglitezahi;
Deutsche Fassung EN 462-2 : 1994

E DIN EN 462-3
Zerstorungsfreie Priifung — Bildglite von Durch-
strahlungsaufnahmen - Teil 3: Bildgtteklassen fir
Eisenwerkstoffe; Deutsche Fassung
prEN 462-3 :1992

DIN EN 462-4
Zerstdrungsfreie Prifung — Bildgite von Durch-
strahlungsaufnahmen - Teil 4: Experimentelle

Ermittlung von Bildgttezahlen und Bildgiite-
tabellen; Deutsche Fassung EN 462-4 :1994

DIN EN 22553
Schweill- und Létndhte - Symbolische Darstel-
lung in Zeichnungen (ISO 2553 : 1992);
Deutsche Fassung EN 22533 : 1994

DIN EN 24063
Schweilen, Hartléten, Weichloten und Fugen-
l6ten von Metallen - Liste der Verfahren und
Ordnungsnummern flr zeichnerische Darstellung
(ISO 4063 : 1990); Deutsche Fassung
EN 24063 : 1992
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places in the text and the publications are listed
hereafter. For dated references, subsequent
amendments to or revisions of any of these
publications apply to this standard only when
incorporated in it by amendment or revision. For
undated references, the latest edition of the
publication referred to applies.

DIN 54111-1
Non-destructive testing; radiographic examination
of metallic materials by X-rays or gamma rays -
Radiographing of fusion welded joints

DIN EN 287-1
Approval testing of welders — Fusion welding -
Part 1: Steels; German version EN 287-1 : 1992

DIN EN 287-2
Approval testing of welders - Fusion welding

Part 2: Aluminium and aluminium alloys; German
version EN 287-2 : 1992

DIN EN 462-1
Non-destructive testing — Image quality of radio-
graphs — Part 1: Image quality indicators {wire
type) — Determination of image quality values;
German version EN 462-1 : 1994

DIN EN 462-2
Non-destructive testing — Image quality of radio-
graphs — Part 2: Image quality indicators (step/
hole type); Determination of image quality values;
German version EN 462-2 : 1994

E DIN EN 462-3
Non-destructive testing — Image quality of radio-
graphs — Part 3: Image quality classes for ferrous
metals — German version prEN 462-3 : 1992

DIN EN 462-4
Non-destructive testing — Image quality of radio-
graphs - Part 4: Experimental evaluation of image

quality values and image quality tables; German
version EN 462-4 : 1994

DIN EN 22553
Welded, brazed and soldered joints — Symbolic
representation on drawings ({ISO 2553 : 1992);
German version EN 22533 : 1994

DIN EN 24063
Welding, brazing, soldering and braze welding of
metals — List of processes names and reference
numbers for use in technical documentation —
(1ISO 4063 : 1990); German version
EN 24063 : 1992
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DIN EN 26520
Einteilung und Erkldrungen von UnregelmaRig-
keiten in SchmelzschweiBungen an Metallen
(ISO 6520 : 1982); Deutsche Fassung
EN 26520 : 1991

DIN EN ISO 8596
Augenoptik — Sehschéarfeprifung — Das Norm-
sehzeichen und seine Darbietung
(ISO 8596 : 1994); Deutsche Fassung
EN ISO 8596 : 1996

DVS 2715
Anforderung an Prifungsbeauftragte fur Betriebe
des Luft- und Raumfahrzeugbaus ohne sténdig
angehodrenden Schweilifachingenieur

3 Einteilung und Anwendungsbereich der
Schweillerpriifungen

Entsprechend den unterschiedlichen Aufgabenstel-
lungen in der schweiRtechnischen Fertigung und
Instandsetzung sind die SchweiRerprifungen nach
Erzeugnisformen/Halbzeugen, SchweilRverfahren,
Werkstoffgruppen, Dickenbereiche und allgemeinen
Schweipositionen unterteilt.

Die SchweiBaufsichtsperson des Betriebes legt fest,
welche SchweilRerprifungen nach Tabelle 1 flir die
Fertigungsaufgaben erforderlich sind, um die ge-
pruften Schweiller sachgerecht einsetzen zu kénnen.

3.1 Unterteilung nach Erzeugnisformen/Halb-
zeugen

Entsprechend den in der Fertigung vorkommenden
Erzeugnisformen werden die Prafungen nach Blech-,
Rohr- und GuBteil-SchweiBerprifungen unter-
schieden.

3.1.1 BlechschweiBer-Priifungen {Kurzzeichen P}

Diese gelten fir das Stumpfnahtschweil3en an
Blechen, die vorwiegend in der Wannenschweil3-
position ausgefiihrt werden. Das KehlnahtschweiRen
ist in der Wannen-, Horizontal- und Steig-Schweil3-
position zuldssig. Diese Prifungen gelten auch far
das Rohrstumpfnaht-Schweien in der Wannen-
SchweiBposition, z. B. in Drehvorrichtungen.

3.1.2 RohrschweiRer-Priifungen {Kurzeichen T}

Diese schlieBen die Zulassung zum BlechschweilRen
in allen SchweiRpositionen ein, wenn bei der Erst-
priafung die Prifsticke Nr 1 und 2 und bei den
Wiederholungsprufungen zuséatzlich das Kehlnaht-

DIN EN 26520
Imperfections in metallic fusion welds — Classifi-
cation and terminology (ISO 6520 : 1982);
German version EN 26520 : 1991

DIN EN ISO 8596
Ophthalmic optics — Visual acuity testing -
Standard optotype and its presentation
(1ISO 8596 : 1994); German version
EN ISO 8596 : 1996

DVS 2715
Requirements for inspecting authorities for
aerospace construction plants without perma-
nently employed welding engineer

3 Classification and extent of welder
qualification tests

In compliance with the differing degrees of difficulty
involved in production and repair welding, the wel-
der qualification tests are classified according to
product types/semi-finished products, welding
processes, material groups, thickness ranges and
general welding positions.

The welding supervisor of the plant selects from
table 1 the welder qualification tests as required for
the production work on which the tested welder will
be employed.

3.1 Classification according to product types/
semi-finished products

Depending on the types of products in actual
production, a distinction is made between welder
qualification tests for plate/sheet, pipe and castings.

3.1.1 Plate/sheet welder qualification tests
{symbol P)

These apply to plate/sheet butt welds mainly
produced in the flat position. Welding of fillet welds
may be done in the flat, the horizontal-vertical and
the vertical-up positions. These qualification tests
also cover welding of pipe butt welds in the flat
position. e. g. in rotary devices.

3.1.2 Pipe welder qualification tests (symbol T)

These cover the qualification for plate/sheet welding
in all welding positions provided that in the case of
initial qualification testing the Nos. 1 and 2 test
pieces and in the case of repeat testing additionally
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prufstick (Prafstlick Nr 2) geschweil®t werden, siehe
Tabelie 1.
3.1.3 GuRteil-SchweiRerpriifungen (Kurzzeichen C)

Diese Prufungen sind fur das Ausbessern von GuR-
teilen beim Hersteller vorzusehen.

Gepriifte Blech- und RohrschweiBer sind ent-

sprechend ihrer Verfahrens- und Werkstoffgruppen-
Zulassung zum GuBteilschweien zugelassen.

3.2 Unterteilung nach SchweiRverfahren

In dieser Norm sind die Priifungen mit folgenden
SchweilRverfahren undihrer Verfahrenskennzahl nach
DIN EN 24063 enthalten:

-~ Wolfram-Inertgasschweiflen
Verfahrenskennzahl 141;

- Wolfram-Plasmaschweil3en
Verfahrenskennzahl 15;

- GasschweiRenmit Sauerstoff-Acetylen-Flamme
Verfahrenskennzahl 311;

Fir weitere Schweillverfahren gilt DIN EN 287.

3.3 Unterteilung nach Werkstoffgruppen
Die Priifungen sind entsprechend dem Einsatzgebiet
in folgende Werkstoffgruppen unterteilt:
Werkstoffgruppe A: un- und niedriglegierte Stahle,
hochlegierte ferritische Stahle
Werkstoffgruppe B: hochlegierte austenitische
Stahle, Nickellegierungen,
Kobaltlegierungen
Werkstoffgruppe C: Titan- und Titanlegierungen
Werkstoffgruppe D: Aluminium- und Magnesium-
legierungen.
3.4 Dickenbereichszulassung der Schweiler
Fir die Verwendung zum Schweillen von Stumpf-
nahten gelten die beiden Werkstlckdickenbereiche,
in denen die entsprechenden Prufstiicke geschweildt
wurden.

- Dickenbereich dinn: Dicken bis 1,6 mm;

- Dickenbereich dick: Dicken Gber 1,6 mm.

Seite 5
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the fillet weld test piece (No. 2 test piece) are
produced, see table 1.
3.1.3 Casting welder qualification tests (symbol C)

These tests are intended for the repair of castings at
the manufacturer’s plant.

Approved plate/sheet and pipe welders are authori-

zed for welding castings in line with their process
and material group licence.

3.2 Classification according to welding
processes

The present standard covers qualification testing for
the following welding processes with their code
numbers according to DIN 24063:

- Tungsten inert gas arc welding
Code number 141;

— Tungsten plasma arc welding
Code number 15;

— Oxy-acetylene welding
Code number 311;

for further welding processes see DIN EN 287.

3.3 Classification according to material groups
Depending on the field of application, the qualifica-
tion tests are subdivided into the following material

groups:

Material group A: Unalloyed and low-alloy steels,
high-alloy ferritic steels

Material group B: High-alloy austenitic steels, nickel
alloys, cobalt alloys

Material group C: Titanium and titanium alloys

Material group D: Aluminium and magnesium
alloys.

3.4 Thickness range approval of welders

For the approval to perform butt welds, there are

two ranges of workpiece thicknesses in which
corresponding test pieces have to be welded:

- Range, fine: Thickness < 1,6 mm;

- Range, coarse: Thickness > 1,6 mm.
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3.5 Sonderpriifungen
Alle Einschrankungen und Erweiterungen zu den in
der Tabelle 1 festgelegten Bedingungen gelten als
Sonderpriifungen.
In Anpassung an die Anforderungen in der Fertigung
legt die Schweiaufsichtsperson entsprechende
Prufsticke mit definierten SchweilRverfahren und
Werkstoffbereichen fest.
Beispiele von Sonderprifungen:

- KehlnahtschweiBung ohne Aussteifungsbleche;

— Auftragsschweilungen;

- besondere Zwangslagen und Zuganglichkeit;

- Heftschweillungen;

— Einschrankung auf KehinahtschweiBung bzw.
Stumpfnahtschweiung.

3.6 Bezeichnung der Priifung

Die Bezeichnung einer Schweipriifung setzt sich
wie folgt zusammen:

— Benennung, DIN-Hauptnummer, Nummer des
SchweiBverfahrens, Erzeugnisform/Halbzeug-
Kurzzeichen und Werkstoffgruppen-Buchstabe;

Schweierpriifung DIN 29691 - 141-P - B

4 Voraussetzungen fir das Ablegen von
SchweilBerprifungen

4.1 Zulassung von Schweiern zur Priifung

An den Prifungen dirfen nur Schweiler teilnehmen,
die nachfolgende Voraussetzungen erfullen:

- Besitz eines Facharbeiterbriefes in einem Metall-
beruf oder erfolgreiche Teilnahme an einem DVS-
Schweiterlehrgang mit einer Prifung nach
DIN EN 287 (dem Schweilverfahren und der
Werkstoffgruppe entsprechend) oder eine betrieb-
liche SchweiRerausbitldung mit Werkprifung;

— Nachweis (ber einen Augentest mit Seh-
scharfebestimmung nach DIN EN ISO 8596, der
nicht alter als ein Jahr sein darf.

Abweichungen hiervon sind vom Prifungsbeauf-
tragten festzulegen.

3.5 Special tests
All limitations and extensions of the conditions given

in table 1 are classified as special tests.

As required by actual production, the welding
supervisor specifies appropriate test pieces with
defined welding processes and material ranges.
Examples of special tests:

- fillet welds without reinforcement sheet;

- surfacing welds;

- welds with particular fixed position and acces-
sibility;

- tack welds;

- restriction to fillet or butt welding.

3.6 Test designation

The designation of a welder qualification test is
composed as follows:

- Designation, basic DIN number, number of
welding process, symbol of product type/semi-
finished product and code letter for material
group:

Welder qualification
DIN 29591 - 141 -P-B

test

4 Conditions required for taking welder
qualification tests

4.1 Admission of welders to the test

Only welders complying with the following
requirements shall be allowed to submit themselves
for testing:

- Possession of a metalworker certificate or
successful participation in a DVS welding course
with testing according to DIN EN 287 (in line
with the relevant welding process and material
group) or company training course with in-house
examination;

— Certificate of an ophthalmic examination with
visual acuity testing to DIN EN 1SO 8596 which
shall not be older than one year.

Any deviation from these requirements has to be
stipulated by the inspecting authority.
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4.2 Priifungsbeauftragter

Prifungsbeauftragter im Sinne dieser Norm ist eine
im Unternehmen benannte SchweiRaufsichtsperson
mit der Mindestqualifikation eines SchweiRfach-
ingenieurs mit EWF (European Welding Federation)-
Zeugnis oder ein nach Richtlinie DVS 2715 zuge-
lassener Prufungsbeauftragter.

5 Durchfiihrung von SchweiBerpriifungen

Jede Schweilerpriifung besteht aus einem prak-
tischen und einem fachkundlichen Priiffungsteil.

5.1 Praktische Priifung

Im praktischen Teil der Prifung hat der SchweiRer
die Prafsticke nach Tabelle 1 und Tabelle 2 der ent-
sprechenden Schweilerpriifung unter Aufsicht des
Priifungsbeauftragten nach vorgegebenen Bedin-
gungen zu schweil3en, FUr die Prafsticke ist jeweils
der in der Fertigung vorkommende Werkstoff einer
Werkstoffgruppe zu verwenden, der die schwie-
rigsten Schweiflbedingungen darstelit.

Zusatzlich sind nachstehende Forderungen, die auch
far die Sonderpriifungen gelten, zu erfillen:

- Alle erforderlichen Parametereinstellungen am
Schweillgerdt sind vom Schweiller selbstindig
vorzunehmen;

- Es darf mit oder ohne Vorrichtungen ge-
schweil3t werden;

- Entstehen beim SchweilRen unzulassige Abwei-
chungen, so dirfen diese nur mit Zustimmung
des Priifungsbeauftragten auf die im Betrieb des
Schweilders Ubliche Weise ausgebessert werden;

- Bei Stumpfnéahten ist ein wurzelseitiges Nach-
schweillen nicht gestattet;

- Die Prifstiicke sind in einer mit der Fertigung
vergleichbaren Zeit herzustellen;

- Jedes Prifstick ist verwechselungsfrei zu
kennzeichnen;

Die geschweiliten Prifsticke sind vom Prifungs-
beauftragten zu bewerten und in der Prufungsbe-
scheinigung eindeutig zu beschreiben und zu be-
statigen.

5.2 Fachkundliche Priifung

Im fachkundlichen Teil der Prifung hat der
Schweiler die fur ein fachgerechtes und unfallfreies
Arbeiten erforderlichen Kenntnisse nachzuweisen.

Seite 7
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4.2 Inspecting authority

For the purposes of the present standard, the
inspecting authority is a welding supervisor
designated by the company concerned who
possesses the minimum qualification of a specialist
welding engineer with EWF (European Welding
Federation) certificate or an authorized inspector
qualified in line with DVS 2715.

5 Performing the welder qualification tests

Each welder qualification test comprises a practical
and a theoretical part.

5.1 Practical test

In the practical part of the test, the welder has to
weld the test pieces according to tables 1 and 2 of
the refated test in line with specified conditions and
under the surveillance of the inspecting authority.
The material used for test pieces shall be the same
as used in actual production, and it shall reflect the
most difficult welding conditions of this material
group.

In addition, the requirements listed below, which are
also applicable to any special tests, shall be
satisfied:

- All required parameter settings of the welding
equipment shall be made by the welder on his
own;

- welding may be performed with or without
fixtures;

- unacceptable deviations produced by welding
may only be repaired by the current method in
use at the welder's plant and subject to agree-
ment of the inspecting authority;

- in the case of butt welds, root-side rewelding is
not permitted;

- the test pieces shall be welded within a period
of time comparable to normal production;

— each test piece shall be unmistakably identified.

The welded test pieces shall be assessed by the
inspecting authority and shall be unambiguously
described and confirmed in the test certificate.

5.2 Testing the technical knowledge

In the theoretical part of the test, the welder has to
demonstrate that he possesses the necessary
knowledge to carry out the work in a manner that is
technically correct and will avoid accidents.
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Folgende Fachgebiete sind zu prifen:
-~ Verhiitung von Unfillen und Brandschiden;
— Bedienen von Schweil3geraten;

— Sachgemalie Vorbereitung der Werkstiicke zum
Schweifien;

- Vermeiden und Beseitigen von Unregelméafig-
keiten bei der Herstellung von SchweiRverbin-
dungen;

— Einflul einzelner SchweiBparameter auf das
Schweil3ergebnis;

— Bezeichnungs- und Verarbeitungsregeln fur die
verschiedenen Grund- und Zusatzwerkstoffe;

- Bedeutung der genormten Schweifdzeichen und
Sinnbilder der Arbeitsbereiche nach
DIN EN 22553;

- Kenntnis Uber Bau- und Fertigungsunterlagen.

6 Priifen der Priifstiicke

Die Prifstiicke sind nach Tabelle 2 zu prifen.
6.1 Sicht- und MaBpriifung auf duReren Befund

Bei der MaBprifung sind die vorgeschriebenen Male
der Prifstlcke zu prifen, insbesondere die gefor-
derten Blech- und Wanddicken, die Blechdickenver-
héltnisse, die Nahtlangen und Ansatzstellen. Bei dem
Prifstick Nr 5 sind die Winkel zu kontrollieren.

Die Nahtgeometrien sind mit Mef3schieber oder Kehl-
nahtmelBlehre zu messen und zu dokumentieren, um
sie dann mit den Werten nach Tabelle 3 zu ver-
gleichen,

Die Sichtprifung auf duRere Schweifinahtmerkmale
ist mit der Lupe (6- bis 10fache Vergrofierung),
gegebenenfalls mit Winkelspiegel durchzufihren. Es
sind die Merkmale nach Tabelle 4 zu kontrollieren.

6.2 Durchstrahlungspriifung

Die Durchstrahlungsprifungen sind nach
DIN 54111-1, Priifklasse B, durchzufithren.

Fiir Rohrndhte miissen je Naht zwei um 90° ver-
setzte Ellipsen-Filmaufnahmen nach DIN 54111-1,
Bild 14 (Prufklasse B), angefertigt werden. Die

The following subject fields shall be tested:
— Prevention of accidents and fire damage;
- handling of welding equipment;

- proper preparation of the workpieces for
welding;

- avoidance and removal of imperfections when
making welded joints;

- effect of individual welding parameters on the
result;

— designation and rules for working with various
parent and filler metals;

— meaning of standardized welding signs and
symbols used in the relevant fields of work
according to DIN EN 22553;

— knowledge of design and production docu-
ments.

6 Testing the test pieces

The test pieces shall be tested according to table 2.

6.1 Visual and dimensional examination for
external condition

During the dimensional examination, compliance with
the specified test piece dimensions shall be checked,
with special attention to the required plate and wall
thicknesses, plate thickness ratios, weld lengths and
arc strike (restart) points. In the case of No. 5 test
piece, the angles shall be checked.

The weld geometries shall be checked with calipers
or fillet weld gauges and be documented for
comparison with the values given in table 3.

The visual examination for external weld imper-
fections/features shall be performed with a magni-
fying glass (magnification x6 to 10), and angled
mirror, if required. The imperfections/features speci-
fied in table 4 shall be checked.

6.2 Radiographic examination

Radiographic examinations shall be carried out
according to DIN 54111-1, category B.

In the case of pipe welds, two elliptical radiographs
offset by 90° shall be made per weld according to
DIN 55111-1, figure 14 (category B). The radio-
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Filmaufnahmen sind nach DIN EN 462-1 bis
DIN EN 462-4 auszufiihren. Dabei ist die hochste
wanddickenabhangige Bildglitezahl (BZ)zuerreichen,
z. B. fur Werkstoffgruppe A, 1,5 bis 2,5 mm Wand-
dicke, BZ W18 nach DIN EN 462-3.

Die Merkmale sind nach Tabelle 5 zu prafen und zu
bewerten.

6.3 Makrogefiigeuntersuchungen

Von den Prifsticken Nr 2, 3, 5 und 6 sind Makro-
schliffe entsprechend der Anzahl, Prifstiicklage und
Schweilverfahren nach Tabelle 2 anzufertigen. Die
guer zur Nahtldngsrichtungen liegenden Nahtquer-
schnitte missen bis zum Erkennen der Schmelzlinie
geschliffen, poliert und geétzt werden. Die Schliffe
sind mit einer Lupe (6- bis 10fache VergroRerung)
auf innere Unregelmafigkeiten zu prifen.

6.4 Bruchpriifung

Sind nach Tabelle 2 flir die Prifsticke Nr 1 und 4
Bruchpriifungen vorgesehen, missen die Proben
nach Angabe des Prifers derart vorbereitet werden,
dal® beim Biegen Uber die Decknahtlage ein Naht-
bruch erzwungen wird. Die Bruchflachen der
Schweifnaht sind mit der Lupe (6- bis 10fache Ver-
groerung) auf innere UnregelmiaBigkeiten nach
Tabelle 5 zu prifen.

7 Bewerten der Priifstiicke

Die Priifstiicke und Proben sind nach den Forderun-
gen in den Tabellen 2 bis 5 zu bewerten. Liegen die
UnregelmaBigkeiten innerhalb der angegebenen Tole-
ranzen, sind diese Forderungen erfailt.

Beim Prifstiick Nr 6 sind die Befunde mit den Filmen
des GufRstiicklieferanten zu vergleichen. Die zulassi-
gen UnregelmaRigkeiten sind entsprechend dem
Gulwerkstoff zu vereinbaren.

Erfullt eines der Prifstlicke die Anforderungen nicht,
so darf ein Ersatzprifstiick gefertigt werden. Erfullt
dieses wiederum die Anforderung nicht, gilt die Pru-
fung als nicht bestanden.

Wird die Prifung nicht bestanden, so entscheidet der
Priafungsbeauftragte, ob und wann eine neue Pri-
fung stattfinden kann. Sie soll erst nach ausreichen-
der Schulung durchgeftihrt werden.

Die Bewertungen der Prifstiicke miissen in einem
Bewertungsbogen dokumentiert werden (siehe An-
hang A}.
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graphs shall comply with DIN EN 462 Part 1 to
Part 4. Depending on the wall thickness, the highest
image quality value (BZ) has to be achieved, e.g. for
material group A, wall thickness 1,5 up to 2,5 mm,
BZ W18 according to DIN EN 462-3.

The imperfections/features shall be checked and
assessed according to table 5.

6.3 Macrostructure examinations

Macrosections shall be prepared from the Nos. 2, 3,
5 and 6 test pieces in accordance with the number,
test piece orientation and welding process as given
in table 2. The weld cross sections at right angles to
the longitudinal direction of the weld shall be ground,
polished and etched until the fusion line becomes
visible. The sections shall be examined with a
magnifying glass (magnification x6 to 10) for
internal imperfections.

6.4 Fracture examination

If the Nos. 1 and 4 test pieces shall be subjected to
a fracture examination according to table 2, the
specimens shall be prepared to the tester’s
instructions in a manner that a fracture will occur in
the weld when being bent over the face side. The
weld fracture surfaces shall be checked with a
magnifying glass (magnification x6 to 10) for
internal imperfections according to table 5.

7 Assessing the test pieces

The test pieces and specimens shall be assessed
according to the requirements of tables 2 to 5. If the
imperfections are within the specified tolerances, the
requirements are satisfied.

In the case of No. 6 test piece, the results shall be
compared with the films provided by the casting
supplier. Acceptable imperfections shall be agreed
upon consistent with the casting material.

If one of the test pieces fails to meet the require-
ments, a substitute test piece may be welded. If this
test piece also fails to meet the requirements, the
test has been failed.

If the welder fails the test, the inspecting authority
shall decide if and when a new test can be allowed.
It shall only be allowed after adequate further
training.

The assessments of the test pieces shall be docu-
mented in an assessment sheet {(see annex A}.
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