DK 621.791-057.2: 669.14
:377.127.6:658.562 Mal 1982

DIN
8560

Prifung von StahlschweiBern

Qualification of welders for welding steel Ersatz fiir
Qualification des soudeurs au soudage d'aciers Ausgabe 01.78

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir SchweiBtechnik (DVS) aufgestelit.
Zusammenhang mit ONORM M 7806 und M 7808 sowie SN 214061 siehe Erlduterungen.

MaBe in mm

Der HandschweiBer muB die notwendige Handfertigkeit zum gleichmaBigen Fiihren der Warmequelle und des eventuell
getrennt zuzugebenden Zusatzes im kleinen Bewegungsraum der SchweiBstelle besitzen. Er muB die im Schmelz- und
Schlackenbad schnell ablaufenden und haufig schwer zu unterscheidenden Vorgénge stdndig aufmerksam beobachten
und rechtzeitig durch feinfiihlige Bewegungen korrigieren kdnnen. Er muB dabei der einsetzenden Ermiidung auch unter
erschwerten Bedingungen verlédBlich Widerstand leisten kdnnen. AuBerdem muB er fachkundliche Kenntnisse besitzen,
um SchweiBarbeiten fachgerecht und unfaliverhiitend mit der gebotenen Sorgfalt ausfilhren zu kdnnen. Die von dem
HandschweiBer erworbenen handwerklichen Fertigkeiten bleiben nur dann erhalten, wenn er in ausreichendem Umfang
mit SchweiBarbeiten beschéftigt wird.

Aus diesen Griinden ist eine stindige Uberwachung der SchweiBer wihrend des Einsatzes in der Fertigung durch das
SchweiBaufsichtspersonal des Betriebes erforderlich.
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1 Anwendungsbereich und Zweck

1.1 Diese Norm gilt fiir die Prifung der Handfertigkeit
und der Fachkenntnisse solcher SchweiBer, die Schwei-
Bungen mit von Hand gefiihrten SchweiBgeraten (z. B. nach
den Verfahren G, E, SG (MIG, MAG, WIG) und deren Kom-
bination miteinander)') an Bauteilen aus Stahl, z.B. an
Tankbauten, Behaltern mit und ohne Innendruck, Dampf-
kesseln, Rohrleitungen, Hoch-, Briicken- und Wasser-
bauten, im Schienen- und StraBenfahrzeugbau und Schiff-
bau, in Neufertigung und Instandsetzung ausfiihren sollen.
Sie soll Uberall angewendet werden, wo Auftraggeber oder
fir das Anwendungsgebiet zustandige Stellen den Einsatz
gepriifter SchweiBer?2) verlangen (siehe auch DIN 8563
Teil 1und Teil 2 sowie die fiir die Anwendung der SchweiBer-
prufung giiltigen Vorschriften und Richtlinien der zustan-
digen Stellen).

Zitierte und weitere Normen und Unterlagen siehe Seite 20
und 21.

1.2 Die Giite der SchweiBarbeiten héngt wesentlich von
der Handfertigkeit und den Fachkenntnissen der SchweiBer
ab.

Fur die Sicherung der Giite von SchweiBarbeiten ist daher
die Handfertigkeitspriifung der SchweiBer eine wesent-
liche Voraussetzung.

Die Anwendung dieser Norm stellt sicher, daB diese Hand-
fertigkeitsprifung nach einer einheitlichen Prifvorschrift
an einheitlichen Priifstiicken unter einheitlichen Bedingun-
gen erfolgt. Eine nach dieser Norm ordnungsgemé&B ab-
gelegte SchweiBerpriifung gewdhrleistet, daB der betref-
fende SchweiBer unabhéngig von dem jeweiligen Anwen-
dungsbereich das nach dem Stand der Technik erforder-
liche MindestmaB an handwerklichen Fertigkeiten und
Fachkenntnissen nachgewiesen hat. Diese Norm gibt damit
die technische Voraussetzung fiir die gegenseitige An-
erkennung der SchweiBerpriifungen durch die fiir die ver-
schiedenen Anwendungsgebiete zusténdigen Stellen.

2 Priifstellen?)

Die Priifung wird von Priifstellen oder von dem SchweiB-
ingenieur (SchweiBfachingenieur oder Ingenieur mit ver-
gleichbarer Ausbildung siehe DIN 8563 Teil 2, Ausgabe
Oktober 1978, Abschnitt 3.2.1.1) durchgefiihrt, der dem Be-
trieb standig angehort und fiir die Prifung von SchweiBern
zustdndig ist.

3 Zulassung zu den Priifungen

An den Priifungen diirfen nur SchweiBer teilnehmen, deren
Ausbildung (z.B. durch eine SchweiBeriehre, einen DVS-
SchweiBerlehrgang oder eine vergleichbare Schulung im
Betrieb) und bisherige Tétigkeit erwarten lassen, daB sie
die vorgesehene Prifung bestehen. in Zweifelsfallen wird
eine Vorpriifung durchgefiihrt (z.B. Prifung in der Prif-
gruppe BII vor B Il oder RII vor RIII).

4 Einteilung der Priifungen

4.1 Fiir die Feststellung der Handfertigkeit sind die Priif-
gruppen Bl bis BIV und RI bis RIV und Untergruppen
(f, m, g) aufgestellt worden (siehe Tabellen 1 bis 4).

Die Priifgruppen beriicksichtigen die unterschiedlichen
Schwierigkeitsgrade (Anforderungen an die Handfertig-
keit), die beim SchweiBen von Blech (B), Rohr (R), von ver-
schiedenen Werkstoffen (Werkstoffgruppen I bis 1V) und
von verschiedenen Werkstiickdicken (Untergruppen f, m, g)
auftreten.

4.2 Die Werkstoffe nach Tabelle 1 gelten beispielhaft.

Die Priifung an einem Werkstoff einer Priufgruppe gilt
fiir alle Werkstoffe dieser Prifgruppe.
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Die Priifung am gleichen Halbzeug in der Priifgruppe 111
schlieBt die in den Priifgruppen Il und I und die Priifung
in der Priifgruppe Il schlieBt die in der Priifgruppe 1 ein,
jedoch nicht umgekehrt.

In der Priifgruppe IV gilt die Priifung an einem Stahl der
Gruppe A nur fiir Stahle dieser Stahlgruppe; die Priifung
an einem Stahl der Gruppe B gilt fiir beide Stahigruppen.

4.3 Die Priifung an einer Priifstickdicke einer Unter-
gruppe gilt fir alle Werkstiickdicken dieser Untergruppe.
In Tabelle 2 sind zu den Priifstiickdicken die Werkstiick-
dickenbereiche genannt, an denen der gepriifte SchweiBer
jeweils eingesetzt werden kann.

Ausnahmen und Ergénzungen hierzu siehe Tabelle 2.

4.4 Die Unterteilung der Priifgrupppen nach Blech (B)
und Rohr (R) erfolgt mit Riicksicht auf die héheren An-
forderungen an die Handfertigkeit beim SchweiBen von
Rohren in Zwangslage.

Die Priifungen am Rohr schlieBen deshalb die Priifungen
am Blech in den entsprechenden Werkstoffgruppen und
Untergruppen volistdndig ein, wenn auch die Kehinaht-
prifstiicke am Rohr (Bild 9 oder Bild 14) ausgefiihrt wur-
den oder erganzend die Kehlnahtpriifstiicke am Blech
(nach Bild 5 oder Bild 6 bzw. Bild 2 und Bild 3) ausgefiihrt
werden.

5 Bezeichnung

Die Bezeichnung einer SchweiBerpriifung wird in der Rei-
henfolge SchweiBverfahren '), Priifgruppe (Blech oder Rohr
und Werkstoffgruppe), Untergruppe (Priifstiickdicke) ge-
bildet.

5.1 Beispiele

SchweiBerpriifung mit dem Verfahren Gasschwei-
Ben (G) in der Priifgruppe R II (Halbzeug Rohr, Werk-
stoffgruppe II) in der Untergruppe m (Priifstiick-
dicke 4 bis 5 mm),

SchweiBerpriifung DIN 8560 - G — RIIm

1) Kurzzeichen fiir die Verfahren nach DIN 1910 Teil 2
und Teil 4

2) Eine Ubersicht iiber die Normen, Vorschriften und Richt-
linien, in denen nach dieser Norm gepriifte SchweiBer
gefordert werden, enthilt das Merkblatt DVS 1142 ,Prii-
fung der SchweiBer im deutschen Vorschriftenwerk".

3) Priifstellen, die die Prifungen durchfiihren, werden in
den jeweils maBgebenden Vorschriften, Richtlinien und
Normen bestimmt.

Als Priifstellen kommen in Frage:

die SchweiBtechnischen Lehr- und Versuchsanstalten,
die Landespriifungsausschiisse des Deutschen Verban-
des fiir SchweiBtechnik (DVS),

Technische Uberwachungs-Vereine (TUV) bzw. Amt fiir
Arbeitsschutz — Technische Aufsicht Hamburg,
Staatliche Technische Uberwachung Hessen,
Deutsche Bundesbahn (DB),

Germanischer Lloyd (GL),

Bundesanstalt fir Materialpriifung (BAM),

von den obersten Bauaufsichtsbehdrden der Lander
hierfur anerkannte Prifstellen, Materialpriifungsamter
und -anstalten (MPA).

Im Geltungsbereich einiger Vorschriften, Richtlinien und
Normen sind Sonderregelungen beziiglich der Priif-
stellen bzw. der die Priifung durchfiihrenden SchweiB-

ingenieure zu beachten Die Du Qummai-
B uf i iessn A orei tzt d heri
erpriifungen in dies »n rei sef Omt?lrngr%%
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SchweiBerpriifung mit dem Verfahren Wolfram-
SchutzgasschweiBen (WIG) fiir die Nahtwurzel und
dem Verfahren LichtbogenhandschweiBen (E) fir
die Mittel- und Decklagen in der Priifgruppe RIII
(Halbzeug Rohr, Werkstoffgruppe I1I) in der Unter-
gruppe g (Priifstiickdicke 7 bis 12mm),

SchweiBerpriifung DIN 8560 - WIG/E — RIllI g

SchweiBerpriifung mit dem Verfahren Lichtbogen-
handschweiBen (E) in der Priifgruppe R 11 ein-
schiieBlich KehinahtschweiBung (R/B II) in der Unter-
gruppe m,

SchweiBerpriifung DIN 8560 —E - R/BIIm

5.2 Werden Besonderheiten (Ergdnzungen, Einschréan-
kungen) aufgrund besonderer Anwendungsfélle bei der
SchweiBerpriifung beriicksichtigt, so muB die Bezeichnung
der SchweiBerpriifung durch den angehédngten Buchsta-
ben X ergdnzt werden. Die Art der Besonderheit ist auf der
Prifungsbescheinigung unter der Spalte ,Bemerkungen*
anzugeben.

Beispiel:

SchweiBerpriifung mit dem Verfahren Lichtbogen-
handschweiBen (E) in der Priifgruppe B I (Halbzeug
Blech, Werkstoffgruppe 1) in der Untergruppe g
(Priifstiickdicke 7 bis 12mm) mit der Besonder-
heit (X), z. B. wurzelseitiges GegenschweiBen,

SchwelBerpriifung DIN 8560 —EBIg - X

6 Nachweis der Handfertigkeit
und der Fachkenntnisse

6.1 Der SchweiBer hat in der Priifung seine praktischen
Fertigkeiten nach Abschnitt 6.2 und seine fachkundlichen
Kenntnisse nach Abschnitt 6.3 nachzuweisen.

6.2 Praktische Priifung

6.2.1 Im praktischen Teil der Priifung hat der SchweiBer
die Priifstiicke der fiir seinen Arbeitseinsatz in Frage kom-
menden Priifgruppe und Untergruppe mit dem bei der
spéateren Arbeit in der Produktion angewandten Verfahren
in angemessener Zeit anzufertigen. Hierfiir soll eine Stahl-
sorte dieser Gruppe nach Tabelle 1 benutzt werden, die
dem Arbeitsbereich des SchweiBers in der Praxis ent-
spricht. Die Prifung gilt damit fiir alle Stahle der gleichen
Gruppe.

6.2.2 Beibesonderen Anwendungsféllen konnen die Prii-
fungen aufgrund von Vereinbarungen ergédnzt oder einge-
schriankt werden, z. B. wenn in der Praxis SchweiBungen in
Positionen vorkommen, fiir die in der betreffenden Gruppe
keine Priifstiicke vorgesehen oder wenn nur SchweiBungen
in einer bestimmten Position auszufiihren sind. Derartige
Vereinbarungen sind auf das notwendige MindestmaB zu
beschréanken.

6.2.3 Soweit die Priifung fiir Stumpfnahte mit der Ver-
fahrenskombination WIG/E vorgenommen wird, sind ge-
gebenenfalls notwendige Kehlnahtpriifstiicke mit dem
Verfahren E auszufiihren.

6.3 Fachkundiliche Priifung

Im fachkundlichen Teil der Priifung ist der Priifstelle oder
dem SchweiBingenieur (siehe Abschnitt 2) die fiir ein fach-
gerechtes und unfallverhiitendes Arbeiten erforderliche
Kenntnis der praktischen Arbeitsregeln nachzuweisen.

Der deutschen Sprache nicht geniigend kundige Schwei-
Ber miissen zumindest an Hand gegebenenfalls bildlich
dargestellter Modellfille oder mit Ubersetzungstafeln aus-
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reichende Kenntnis liber das Verhindern von Unféllen und
Brandschédden sowie das Vermeiden von SchweiBnahtfeh-
lern nachweisen. Ein entsprechender Hinweis ist in diesem
Fall in die Priffungsbescheinigung (Anhang A unter Bemer-
kungen) aufzunehmen 4).

Die Fragestellung soll die folgenden Sachgebiete ein-
schlieBen:

a) vom GasschweiBer
Verhiiten von Unféllen und Brandschdden (UVV
VBG 15)5);
Bedienen der SchweiBgeréte (Brenner, Druckminderer,
Sicherheitsvorlagen sowie entsprechend den betrieb-
lichen Gegebenheiten Gasflaschen und/oder Entwick-
ler);
SchweiBflamme (Eigenschaften, Einstellen, EinfluB auf
die SchweiBnaht);
SchweiBarten (Nachrechts- und NachlinksschweiBen,
beidseitiges SchweiBen);
SachgeméBés Vorbereiten der Werkstiicke zum
SchweiBen;
Vermeiden und Beseitigen von Fehlern beim Herstellen
der SchweiBnéhte;
Bezeichnung und Verarbeitungsregeln fiir Stahle und
SchweiBzusitze, fiir welche die Priifung gelten soll;
Bedeutung der genormten SchweiBzeichen und -sinn-
bilder des Arbeitsbereiches;

b) vom LichtbogenschweiBer und vom SchutzgasschweiBer
Verhiiten von Unfdllen und Brandschaden (UVV
VBG 15) 5);

Bedienen der SchweiBgerédte und -maschinen;
SachgemdBes Vorbereiten der Werkstiicke zum
SchweiBen;

Vermeiden und Beseitigen von Fehlern beim Herstellen
der SchweiBnéhte;

EinfluB von Lichtbogenldange, Stromstérke, Schlacken-
filhrung, Blaswirkung, Polung und gegebenenfalls von
Schutzgasen;

Bezeichnung und Verarbeitungsregeln fiir Stdhle und
SchweiBzusatze, fiir welche die Priifung gelten soll;
Bedeutung der genormten SchweiBzeichen und -sinn-
bilder des Arbeitsbereiches.

7 SchweiBen der Priifstiicke

7.1 Die Priifstiicke werden unter Aufsicht der Priifstelle
oder des zustéandigen SchweiBingenieurs (siehe Ab-
schnitt 2) bzw. der fiir den Betrieb anerkannten SchweiB-
aufsichtsperson (siehe DIN 8563 Teil 2, Ausgabe 10.78,
Abschnitt 3.2.1) geschweiBt.

7.2 Die Priifstiicke sind entsprechend dem Verfahren,
dem Werkstoff, der Werkstiickdicke und dem SchweiB-
zusatz — d.h. entsprechend den zu erwartenden Arbeits-
bedingungen — aus den Tabellen 1 bis 4 zu entnehmen und
fur das SchweiBen fachgerecht vorzubereiten. Bei unter-
schiedlichen Arbeitsbedingungen sollen die hdchsten An-
forderungen an die Handfertigkeit durch die Priifung erfaBt
sein. Dies gilt z. B. hinsichtlich der Verwendung des fiir den
Anwendungsfall am schwierigsten zu verarbeitenden Stab-
elektrodentyps oder wenn vom Normalfall stark abwei-
chende Baustellenbedingungen beriicksichtigt werden

4) Text fiir die Bemerkung: .Die fachkundiiche Priifung
konnte wegen Sprachschwierigkeiten nicht in vollem
Umfang durchgefiihrt werden. Der SchweiBer darf daher
nur unter standiger Aufsicht eingesetzt werden.”

5) Unfallverhiitungsvorschrift ,Schi2@@LseintSnd

verwandte Arbeitsverf ki -.n  Kdln, Carl He!g?lanns vﬁ,_
lag KG ocument Sharing Hub
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miissen. So werden z.B. die beim Bau von erdverlegten
Rohrleitungen auftretenden zusétzlichen Anforderungen
an die Handfertigkeit dadurch beriicksichtigt, daB beim
SchweiBien der Priifstiicke der Abstand zwischen Erdboden
und Unterkante des Prifstiicks hdochstens 400mm be-
tragt.

7.3 Ein begonnenes Priifstiick darf — wenn sich Schwie-
rigkeiten ergeben, die nicht vom SchweiBer verursacht
sind — nach Verstandigung der Aufsicht ausgewechselt
werden.

7.4 Unterlaufen dem SchweiBer beim SchweiBen des
Priifstiickes ortlich begrenzte Fehler, so darf er auf diese
aufmerksam machen. In diesem Fall darf mit Zustimmung
der Aufsicht der Fehler auf die im Betrieb des SchweiBers
ibliche Weise ausgebessert werden.

7.5 Zum Nachweis einer einwandfreien Ansatzstelle muB
an jedem Priifstiick in der Wurzellage und Decklage das
SchweiBen mindestens einmal unterbrochen und an dieser
Stelle neu begonnen werden.

Bei Keil- und Winkelpriifstiicken darf die Unterbrechung
nicht im Spalt zwischen den aufzuschweiBenden Blechen
liegen. Das UmschweiBen der Stirnseiten ist nicht ge-
stattet.

7.6 Beiden Priifstiicken mit Stumpfndhten ist ein wurzel-
seitiges NachschweiBen nicht gestattet.

Lediglich bei BlechschweiBerpriifungen, z.B. im Stahlbau
und Schiffbau, diirfen die Stumpfnahtpriifstiicke im Ein-
klang mit den betrieblichen Erfordernissen auch wurzei-
seitig ausgearbeitet und in gleicher Position gegenge-
schweiBt werden.

7.7 Die Priifstiicke diirfen nur so hoch und so lange vor-
gewarmt oder warmenachbehandelt werden, wie es den
iiblichen Arbeits- oder Betriebsbedingungen fiir den zu
schweiBenden Werkstoff entspricht. Auf die Warmenach-
behandlung kann verzichtet werden, wenn sie ohne EinfluB
auf das Ergebnis der Handfertigkeitspriifung ist. Derartige
Behandlungen miissen in der Priifungsbescheinigung an-
gegeben werden.

7.8 Die in Tabelle 5 fiir die Priifstiicke angegebenen
zulassigen MaBabweichungen fiir SchweiBnahte gelten fir
die Untergruppen m und g.

8 Priifstiicke und Probenformen

Aus den Priifstiicken sind die Proben zu entnehmen, deren
Anzahl, Form und Dicke fur die jeweilige Priifgruppe und
Untergruppe vermerkt sind (siehe Tabellen 3 und 4). Die
Probenahme muB ohne wesentliche Beeintrachtigung der
SchweiBnihte und ihrer Ubergangszonen erfolgen, siehe
auch DIN 50120 Teil 1, DIN 50121 Teil 1 und DIN 50127.

Bei RohrschweiBerpriifungen sind so viele Priifstiicke zu
schweiBen, wie erforderlich sind, um die festgelegten Pro-
ben daraus entnehmen zu kénnen.
An Probenformen kommen in Frage
bei Stumpfnahten:
a) Kerbbiegeprobe fiir > 4 mm (siehe Biid 20)
ProbenmaBe zu Bild 20 siehe Tabelle 6
b) Kerbbiegeprobe fiir ¢t = 1,5 bis 2mm
(siehe Bilder 16 und 17)
c) Kerbzugprobe (siehe Bilder 16 und 20)
ProbenmaBe zu Bild 16 und Bild 20 siehe Tabelle 6
d) Rohr-Kerbzugprobe (siehe Bild 19)
Rohre mit kleinem Durchmesser, denen Kerbzugproben
nicht entnommen werden kdnnen, sind im ganzen als
Rohr-Kerbzugprobe (siehe Bild 19) zu priifen.
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Zum Zugversuch werden die Rohre an ihren Enden
entweder mit passenden runden Stopfen ausgefiilit
oder mit flachen Fiillstiicken versehen und entspre-
chend angedriickt oder flachgedriickt, vergleiche auch
DIN 50140, Ausgabe November 1965, Abschnitt 4.1.1.
Bei den Rohr-Kerbzugproben wird die SchweiBnaht
auBen auf Rohrwanddicke abgearbeitet. GleichméBig
am Umfang verteilte Bohrungen erzwingen den Bruch
in der SchweiBnaht.
e) Probe fiir Gefiigeuntersuchung (siehe Bild 23)
Die Probe muB sich mindestens iiber die warmebeein-
fluBte Zone erstrecken.
bei Kehindhten:
f) Winkelprifstiick fir { > 4 mm (siehe Bild 5)
g) Ecknaht-Priifstiick fiir £ = 1,5 bis 2mm (siehe Bild 2)
h) Keilpriifstiick fiir t > 4 mm (siehe Bild 6)
i) Uberlapp-Priifstiick fiir ¢ = 1,5 bis 2mm (siehe Bild 3)
k) Rohr-Keilprobe fiir £ > 4 mm (siehe Biid 22)
Rohr-Keilproben von =~ 30 mm Breite werden Rohr-Priif-
stiicken (siehe Bild 14) mit Kehinaht entnommen.
) Rohr-Biegeprobe fiir ¢t = 1,5 bis 2mm (siehe Bild 18)

9 Bewerten der Priifstiicke und der Proben

9.1 Die Priifstelle oder der zustdndige SchweiBingenieur
des Betriebes (siehe Abschnitt 2) bewertet die Priifstiicke
und Proben.

Die Bewertung der Priifstiicke und Proben wird in 5 Bewer-
tungsabschnitte unterteilt, und zwar in:

— Nahtdicke, Nahtiiberhéhung und Nahtaussehen
— Durchstrahlungsaufnahme

— Bruchaussehen

— Mechanische Giitewerte

— Gefiigeprobe

Die Beurteilung wird nach den unter Abschnitt 9.2 bis 9.6
angegebenen Richtlinien durchgefiihrt. Dabei kann fiir E-
geschweiBte Stumpfnahtpriifsticke der Untergruppen m
und g die Richtreihe fiir die Beurteilung von SchweiBern§)
bzw. der DVS-Bewertungskatalog DIN 8563 Teil 36) als
VergleichsmaBstab herangezogen werden.

Es kommen folgende Einzelbeurteilungen?) in Frage:

gut oder brauchbar bzw.
keine oder geringfilgige Fehler = erfiillt =@

schlecht bzw. unzulédssige Fehler = nicht erfiillt = ne

Die Einzelurteile, MeBwerte und Befunde sind in den Be-
wertungsbogen nach Anhang B 8) einzutragen.

9.2 Zum Bewerten der Priifstiicke wird zundchst die
Nahtdicke bzw. die Nahtiiberhdhung etwa am Naht-
anfang, am Nahtende und auf der halben Nahtldnge ge-
messen. Der Mittelwert aus diesen 3 MeBwerten muB flur
Priifstiicke in den Untergruppen m und g innerhalb der in
Tabelle 5 angegebenen zuldssigen MaBabweichungen
liegen.

Bei den RohrschweiBer-Priifstiicken mit Kehindhten am
UberlappstoB und bei Priifstiicken in der Untergruppe f
wird das Einhalten bestimmter MaBabweichungen nicht
gefordert. Das Nahtaussehen wird vor dem Aufteilen

8) Richtreihe fiir die Beurteilung von SchweiBern, Fach-
buchreihe SchweiBtechnik, Band 28, Deutscher Verlag
filr SchweiBtechnik
DVS-Bewertungskatalog DIN 8563 Teil 3, Fachbuchreihe
Schweiitechnik, Band 74, Deutscher Verlag fiir
SchweiBtechnik (1981)

7) Siehe Seite 5 Docu ments
8) Vordrucke sind durct <= 3eu Ve;riagEita bH, Blﬁ%‘-
grafenstraBe 4-10, 1000 Berlin 30, 24'Bé Aring Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-8560-1982-05
http://www.avadocuments.com/doc/din-8560-1982-05

der Priifstiicke auf Ansédtze und Gleichmé&Bigkeit, Naht-
iibergdnge und Einbrandkerben sowie bei Stumpfnihten
auch auf das Aussehen der Wurzel beurteilt.

Priifstiicke mit unzuldssigen MaBabweichungen oder mit
nicht erfiiliten Einzelbeurteilungen zum Nahtaussehen
sind mit ne = nicht erfiillt zu bewerten.

9.3 Bei Priifungen in den Priifgruppen BII, RII, BIII,
RIIl und BIV, RIV sind die Stumpfnaht-Priifstiicke vor
dem Aufteilen zerstorungsfrei zu priifen. Hierzu sind
Durchstrahlungsaufnahmen — unter Beachtung von
DIN 54 111 Teil 1 — anzufertigen. Die Filmaufnahmen sollen
der Bildgiteklasse 1 nach DIN 54109 Teil 2 entsprechen.
Die SchweiBnéahte diirfen keine wesentlichen Mangel auf-
weisen, wenn die Bewertung e = erfiillt erteilt werden soll ®).

9.4 Das Bruchaussehen der SchweiBndhte ist bei
allen Proben oder Priifstiicken auf Bindefehler, Poren,
Risse, Schlackeneinschliisse und Wurzelfehler zu beurtei-
len und zu bewerten.

Dazu sind

die Kehindhte der Keil- oder Winkelpriifstiicke (siehe
Bild 5 und Bild 6) zu brechen;

die Rohr-Keilproben (siehe Bild 22) oder Rohr-
biegeproben (siehe Bild 18) oder Uberlapp-Priif-
stiicke (siehe Bild 3) mit geeigneten Einrichtungen
(z.B. Schraubstock und Biegehebel) so zu verformen,
daB die Kehinahtabschnitte entweder brechen oder
zumindest die Kehinahtwurzel liber die gesamte Naht-
lange sichtbar wird;

die Ecknaht-Priifsticke (siehe Bild 2) so flach zu
driicken, daB die Naht entweder bricht oder zumindest
die Bindung der Nahtwurzel iiber die gesamte Naht-
lange sichtbar wird;

die Kerbbiegeproben Bgp oder Bk (siehe Bild 20 und
Tabelle 6) beim technologischen Biegeversuch nach
DIN 50121 Teil 1 mit einem Dorndurchmesser d < t bis
zum Bruch weiterzubiegen, notigenfalls ist der Bruch
durch Riickbiegen zu erzwingen;

die Kerbbiegeproben By (siehe Bild 16) oderdie Rohr-
Kerbbiegeproben Bk (siehe Bild 17) mit geeigneten
Einrichtungen (z.B. Schraubstock und Biegehebel) in
der Naht zu brechen;

die Kerbzugproben Zg (siehe Bilder 16 und 20) oder
die Rohr-Kerbzugproben (siehe Bild 19) zu zer-
reiBen.

Das Beurteilen des Bruchaussehens auf Méngel im
SchweiBgut ist besonders sorgfédltig vorzunehmen, und
der Bewertungistbesondere Bedeutung beizumessen.
Bei kleinen Bruchflichenquerschnitten ist eine Lupe zu
verwenden. Bei der Beurteilung ist zu beachten, daB riB-
artige Fehistellen oder Bindefehler und Schiackenein-
schliisse in der Wurzel- oder Decklage besonders
schwerwiegend sind, wahrend Hohlstellen mit porenarti-
gem Charakter sowie kieine Schlackeneinschiiisse im mitt-
leren Querschnittbereich nicht die gleiche Bedeutung
haben.

Priifsticke bzw. Proben mit einer nicht erflillten Einzel-

beurteilung zum Bruchaussehen sind mit ne = nicht erfiilit
zu bewerten.

9.5 Die Nachpriiffung des Verformungsverhaltens der
Stumpfnahte erfolgt durch den Zugversuch mit Kerbzug-
probe nach DIN 50120 Teil 1. Dabei wird an Priifstiicken
der Untergruppe m und g die Kerbbruchdehnung der Kerb-
zugproben Zg gemessen (siehe Bild 21).

Bei Priifungen in den Prifgruppen BIVB und RIVB sowie
bei MIG/MAG-BIVA- bzw. RIVA-Prifgruppen sind die
Zugversuche mit Kerbzugproben immer durchzufiihren.
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Bei Priifungen in den anderen Priifgruppen ist die Durch-
fihrung von Kerbzugversuchen nur dann ergéanzend vor-
zunehmen, wenn aufgrund verformungsarmen Verhaltens
der Kerbbiegeproben oder aufgrund der Beobachtungen
beim SchweiBen der Prifstiicke Zweifel an der richtigen
Durchfitlhrung des SchweiBens (z.B. im Hinblick auf die
Flammeneinstellung, die Wahl der SchweiBstromstérke
oder die Warmefiihrung) entstehen.

7) Bei der Beurteilung der Prifstiicke und Proben sind die
Einzelurteile der Richtreihenkarten entsprechend der
folgenden Gegeniberstellung den Einzelurteilen auf
dem Bewertungsbogen zuzuordnen.

Einzelurteil ; -
Richtreihenkarte | Einzelurteil Bewertungsbogen
Ansétze ugd
GleichmaBigkeit,
;ert:lf rbder it Nahtiibergange,
Srarsnee Naht- Einbrandkerben,
aussehen | Nahtiiberhéhung
Wourzelfehler &l:rt’glien der
Bindefehler
Poren
; Bruch- Risse
Fehlecm Bruch aussehen | Schlacken-
einschliisse
Wourzelfehler
i . fund des
e Qefige: I\Bﬂeal:rt;schliffes bzw.
Nahtquerschnitt probe Mikroschliffes

Fiir die Zuerkennung der Bewertung ,erflllt" = ,e* diirfen
bei Beurteilung nach dem DVS-Bewertungskatalog
DIN 8563 Teil 3 die Fehlerim NahtduBeren die zuldssigen
Abweichungen der Bewertungsgruppen BS bzw. AK
nicht liberschreiten. Lediglich fiir SchweiBer der Priif-
gruppe I sind noch Abweichungen nach den Bewertungs-
gruppen CS bzw. BK zulassig.

Bei Beurteilung nach der Richtreihe fiir die Beurteilung
von SchweiBern muB die Giite der Farben ,blau” oder
.Sschwarz" erreicht sein. Lediglich fir SchweiBer der
Priifgruppe 1 ist die Giite der Farbe ,griin“ noch aus-
reichend.

%) Wenn Fehler festgestellt werden, die mit groBer Wahr-
scheinlichkeit im Wurzeldurchhang liegen, kann die
Nahtwurzel bis auf die Werkstiickoberfldche abgearbei-
tet und eine weitere Durchstrahlungsaufnahme zur Be-
urteilung herangezogen werden.

Zur Deutung der Durchstrahlungsaufnahmen von
schmelzgeschweiBten Stumpfnédhten kann die ,Collec-
tion of Reference Radiographs and Cross Sections of
Welds in Steel” herangezogen werden. Die Neufassung
des lIW-Katalogs geht auf Art, Geometrie und Lage von
Fehlern in SchmelzschweiBverbindungen beispielhaft
ein und dient dem Vergleich von Durchstrahlungsauf-
nahmen beziiglich Art und Umfang der abgebildeten
Fehler. Eine Fehlerbewertung wurde vom |IW jedoch
nicht vorgenommen. BewertungsmaBstabe kénnen ent-
weder mit Hilfe der IIW-Karten oder mit Hilfe der Muster-
karten des DVS-Bewertungskatalogs DIN 8563 Teil 39)
von ihren Benutzern festgelegt werden, soweit derartige
Festlegungen nicht den einschlédgigen nationalen oder
internationalen Regeln der Technik iberlassen bleiben.

Die ,Collection of Reference Radiographs and Cross
Sections of Welds in Steel* karjD)ig PuUrrr@mitigim
Deutschen Verlag fiir St waiBtechnik, Postfach 27 25
4000 Diisseldorf 1, bezogen werd@alment Sharing Hub
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Die Bewertung e = erfiillt ist zu erteilen, wenn die im
SchweiBgut gebrochene Kerbzugprobe eine Kerbbruch-
dehnung von mindestens 15% aufweist.

9.6 Wenn die Gefiigeprobe eine SchweiBung ohne
Bindefehler und Risse und ohne wesentliche Poren,
Schlackeneinschlisse und Wurzelfehler erkennen I4Bt,
wird die Bewertung e = erfiilit erteilt.

Bei den Priifungen in den Prifgruppen BIVB und RIVB
ist ein Mikroschliff zu bewerten, der zunédchst im ungeétz-
ten Zustand besonders auf Mikrorisse zu untersuchen ist.

10 Priifergebnis, Ersatzproben,
Priifungsbescheinigung
10.1 Praktische Priifung

Die Priifung gilt als bestanden, wenn die Anforderungen
an jedes Priifstiick und an jede Probe in jedem der 5 Be-
wertungsabschnitte erfillt worden sind (siehe Ab-
schnitt 9.1).

10.2 Ersatzpriifstiicke, Ersatzproben

Erfiillt eines der Priifstiicke hinsichtlich Nahtdicke oder
Nahtaussehen die Anforderungen nicht, so darf ein Ersatz-
prifstick gefertigt werden.

Erfiillt eine von allen Proben die Anforderungen nicht, so
diirfen zwei gleichartige Ersatzproben aus dem zugehori-
gen Priifstiick genommen werden. Ist dies nicht mdglich,
so ist fur die Entnahme von Ersatzproben ein neues, ent-
sprechendes Priifstiick zu schweiBen.

Erfiillen mehr als eine Probe oder eine der beiden Ersatz-
proben die Anforderungen nicht, so gilt die Priifung als
nicht bestanden.

10.3 Fachkundliche Priifung

Die Kenntnisse in der fachkundlichen Priifung werden mit
Jerfiillt” oder ,nicht erfiillt* bewertet.

10.4 Gesamturteil

Fiir das Gesamturteil werden die Ergebnisse des prakti-
schen und des fachkundlichen Teils der Priifung zusam-
mengefaBt. Beide Teile miissen bestanden sein, um das
Gesamturteil ,erfiillt“ zu erteilen.

10.5 Priifungsbescheinigung

Die bestandene Priifung ist auf einer Priifungsbescheini-

gung '%9) nach Anhang A zu bestatigen. Die einzelnen Priif-

ergebnisse sind auf dem Bewertungsbogen anzugeben.

Alle Einschréankungen und Ergdnzungen — sie filhren zu

einer Priifungsbezeichnung mit angehdangtem X — miissen

aus der Priifungsbescheinigung ersichtlich sein. Dies sind

z.B.:

— Baustellenbedingungen fiir erdverlegte Rohrleitungen
(siehe Abschnitt 7.2),

— zusétzliche oder in Wegfall gekommene SchweiBposi-
tionen (siehe Abschnitte 6.2.2 und 11.8),

— wurzelseitiges GegenschweiBen (siehe Abschnitte 7.6
und 11.6),

— EinzweckschweiBer fiir Kehlndhte (siehe Abschnitt 11.8),
— EinzweckschweiBer fur Fiillagen (siehe Abschnitt 11.8).

10.6 Nicht bestandene Priifung

Wird die Priifung nicht bestanden, so entscheidet die Priif-
stelle oder der zustandige SchweiBingenieur, ob und wann
eine neue Prifung stattfinden kann. Sie soll erst nach aus-
reichender Schulung durchgefiihrt werden.

11 Wiederholungspriifung

11.1 Der SchweiBer muB eine Wiederholungspriifung
ablegen, wenn begriindete Zweifel an seiner Handfertigkeit
im Sinne der Priifungsanforderungen aufkommen.
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11.2 Die Wiederholungsprifung ist notwendig, wenn ein
SchweiBer ldnger als 3 Monate keine SchweiBarbeit im
Sinne der Priifungsanforderungen ausgefiihrt hat.

11.3 Die Wiederholungspriifung fiir ein einzelnes
SchweiBverfahren ist auch notwendig, wenn ein in mehre-
ren Verfahren gepriifter SchweiBer ldnger als 6 Monate
mit dem betreffenden Verfahren keine Arbeiten ausfiihrte.

11.4 Die Wiederholungspriifung ist nach 2 Jahren ab-
zulegen, wenn die Arbeiten des SchweiBers durch die zu-
stdndige SchweiBaufsicht des Betriebes und/oder durch
eine Priifstelle standig liberwacht werden.

11.5 Die Wiederholungspriifung ist jahrlich abzulegen,
wenn diese Uberwachung lberwiegend durch Sichtprii-
fung erfolgt.

11.6 Die Wiederholungspriifung eriibrigt sich, wenn die
Arbeiten des SchweiBers in einem seiner Priifgruppe ent-
sprechenden Einsatzbereich durch den zustédndigen
SchweiBingenieur des Betriebes oder durch eine Priifstelle
(nach Abschnitt 2) wahrend der Fertigung auf ihre Giite
hin planmaBig uiberwacht werden. Zu diesem Zweck sind
zu fur den SchweiBer unvorhergesehenen Zeitpunkten, je
nach Arbeitsgebiet

a) ProbeschweiBungen oder Nahtabschnitte der von ihm
hergesteliten Ndhte moglichst aus den schwierigsten
Positionen mit zerstorenden Priifverfahren zu unter-
suchen und/oder

b) die FertigungsschweiBungen mit geeigneten Priifver-
fahren '') zu iberwachen, soweit diese Priifungen do-
kumentarisch zu belegen sind, wie z.B. Durchstrah-
lungsaufnahmen oder Ultraschall-Priifkontrolle.

11.7 Von E-, MIG- oder MAG-BlechschweiBern ist als
Wiederholungspriifung in den Untergruppen m und g eine
Stumpfnaht zu fertigen, deren Wurzel in der Position w
und deren Zwischen- und Decklagen in der Position s zu
schweiBen sind; auBerdem ist — sofern der SchweiBer
Kehindhte in der Fertigung auszufiihren hat — ein Priifstiick
mit Kehlnaht in der am schwierigsten zu schweiBenden
Position, wie sie in seiner Fertigung vorkommt, anzufertigen.
Von G- und WIG-BlechschweiBern ist als Wiederholungs-
priifung in den Untergruppen m und g eine Stumpfnaht und
— sofern der SchweiBer Kehlnéhte in der Fertigung auszu-
fihren hat — eine Kehlnaht in der am schwierigsten zu
schweiBenden Position, wie sie in seiner Fertigung vor-
kommt, anzufertigen.

BlechschweiBer der Untergruppe f miissen die Prifung im
vollen Umfang wiederholen.

Fiir die RohrschweiBer der Untergruppen m und g geniigt
im allgemeinen ein Priifstiick mit Stumpfnaht in den Posi-
tionen w, s, ii; wenn SchweiBarbeiten der Position q in der
Fertigung vorkommen, miissen zusétzlich auch Proben aus
dieser Position gepriift werden. Werden in der Fertigung
auch Kehinahte ausgefiihrt, so ist auBerdem das vollstéan-
dige Prufstiick mit Kehindahten anzufertigen.

RohrschweiBer der Untergruppe f missen die Priifung im
vollen Umfang wiederholen.

11.8 Wenn ein SchweiBer, der urspriinglich die Priifbe-
scheinigung ohne Einschrédnkung erhalten hatte, in der
Fertigung als EinzweckschweiBer eingesetzt wird, so

10) Vordrucke sind durch den Beuth Verlag GmbH, Burg-
grafenstraBe 4—10, 1000 Berlin 30, zu beziehen.

1) Priifverfahren zum Erkennen von Bindefehlern an MSG-
SchweiBungen siehe Richtlinie DGQUIM@ NiSpe-
ziehen durch Deuts h \'erlﬁl fir Schgﬂﬁtechﬂk
Diisseldorf. ocument Sharing Hub
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braucht die Wiederholungspriifung nur fiir diesen Arbeits-
bereich in der am schwierigsten zu schweiBenden Position
abgelegt zu werden. AuBerdem brauchen z.B. Kehlnaht-
schweiBer nur die Prifstiicke mit Kehinahten zu schweiBen,
FillagenschweiBer nur die Fiillagen (Mittel- und Decklagen)
an den Stumpfnahtpriifstiicken mit vorgelegter Wurzel zu
schweiBen.

In all diesen Féllen wird die Prifungsbezeichnung durch
Anhéangen des Buchstabens X ergéanzt.

Ebenso wird bei BlechschweiBern, die eine Wiederholungs-
priifung mit gegengeschweiBter Wurzel abgelegt haben
(siehe Abschnitt 7.6), die Priifungsbezeichnung durch An-
hangen des Buchstabens X ergénzt.

11.9 Bei der Wiederholungspriifung dirfen die Priif-
stiicke, die den Anforderungen nicht entsprochen haben,
noch einmal angefertigt werden. Geniigen auch diese nicht
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den Anforderungen, so darf der SchweiBer erst nach aus-
reichender Schulung zur Priifung zugelassen werden und
muB diese im vollen Umfang einer erstmaligen Priifung in
der betreffenden Priifgruppe ablegen.

11.10 Bei der Wiederholungspriifung sind in der fach-
kundlichen Priifung vorwiegend die Kenntnisse iiber das
Verhindern von Unfédllen und Brandschdden durch ein
Fachgesprach nachzuweisen.

11.11 Fir die Wiederholungspriifung gelten die Ab-
schnitte 10.4 bis 10.5 sinngemas.

Eine planmaBige Uberwachung nach Abschnitt 11.6 ist zu
bescheinigen, z.B. auf der Priifungsbescheinigung (siehe
Riickseite von Anhang A als Muster). Aus der Bescheinigung
muB die derzeitige Qualifikation des SchweiBers — ent-
sprechend der Bezeichnung nach Abschnitt 5 — ersichtlich
sein.
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Tabelle 1. Eintellung der Priifgruppen (siehe auch Abschnitt 4)
BlechschweiBer- Bl Bl Bl BIv
Prifgruppen A 5
Baustéhle wie St 33, St 37-2 oder St37-3, | Unlegierte Stéhle mit Austenitische Austenitische
St44-2 oder St44-3, St52-3 héherem C-Gehalt wie Stahle fir Stahle fiir
St 50, St60, St 70, legierte | SchweiBnéhte SchweiBnéhte
Feinkornbaustéhle mit einer | Stéhle; Feinkornbaustahle | mit Ferritgehalt | mit max.
Mindest-Streckgrenze von mit einer Mindest-Streck- | iiber 3Gew.-% | 3Gew-%
Werkstoffe < 355N/mm?; Kessel- grenze > 355 N/mm?; im SchweiBgut, | Ferritgehalt
bleche nach DIN 17 155 Teil 1| Kesselbleche nach z.B. nach im SchweiBgut,
(HLHILHIIL 17 Mn 4, DIN 17 155 Teil 1 DIN 17 440 z.B.
15Mo 3, 19 Mn 5), normal- (HIV,13CrMo 4 4) usw. X5CrNi1613
und hoherfeste Schiffbau- X10CrNi2520
stidhle Giite A bis E 36, usw. X2CrNi1812
RohrschweiBer- R1 Rl Rl RIV
Priifgruppen A B
Rohrstéahle wie St 34-2, St 35, St 37, Unlegierte Stahle mit Austenitische Austenitische
St45,5t52 hdherem C-Gehalt wie Stahle fur Stahle fiir
St 55 und legierte Stahle, SchweiBnahte SchweiBnéhte
Rohrstéahle nach z.B. Rohrstéhle nach mit Ferritgehalt | mit max.
DIN 17175(St35.8,St458 | DIN 17175 (13CrMo 4 4, tiber 3Gew.-% | 3Gew.-%
Werkstoffe und 15Mo 3), zugeordnete | 10CrMo 910), zugeordnete | im SchweiBgut, | Ferritgehalt
Rohrstédhle nach DIN 17172 | Rohrstédhle nach DIN 17172 | z.B. nach im SchweiBgut,
usw. usw. DIN 17 440 z.B.
X5CrNi1613
X10CrNi2520
X2CrNi1812
Tabelle 2. Einteilung der Untergruppen
Untergruppen f m g
Dicke der " . .
Priifstiicke 1,5 bis 2 4 bis 5 7 bis 12
Dicke der .
Werkstiicke <3 2,5bis 6,5 >6
Die Priifung in der Untergruppe m mit dem Verfahren E schlieBt die der Unter-
gruppe g mit ein.
_ Die Priifung in der Untergruppe g mit dem Verfahren G, MIG/MAG oder WIG
schlieBt die der Untergruppe m fiir das entsprechende Verfahren mit ein '2):
Barwerkion Die Priifungen mit der Verfahrenskombination WIG/E in den Untergruppen m
9 und g schlieBen einander ein.
Die Priifung in der Untergruppe m mit dem Verfahren WIG oder mit der Ver-
fahrenskombination WIG/E schlieBt die Prifung als WIG-SchweiBer in der Unter- i
gruppe f ein.

12) Beim GasschweiBen gilt dies bei iiberwachungsbediirftigen Anlagen (§ 24 der Gewerbeordnung) nur, wenn bei der
Priifung in zwei Lagen geschweiBt wurde.
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