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DIN

8561

DK 621.791-05 : 669.2/.8 : 377.127.6 : 658.562

Prifung von NE-Metallschweiflern

Examination of welders for welding non-ferrous metals

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deuvtschen Verband fiir Schweifitechnik (DVS) aufgestelit.

wird.

Schweiftaufsichtspersonal des Betriebes erforderlich.

1. Geltungsbereich und Zweck

1.1. Diese Norm gilt fir die Prifung der Handfertigkeit
und Fachkenninisse solcher Schweifler, die Schweiflungen
mit von Hand gefilhrten Schweifigerdten an Bauteilen aus
Nichteisenmetallen, z. B. an Behdltern, Rohrleitungen,
Hoch-, Briicken- und Wasserbauten, im Maschinenbau und
in der Elektrotechnik, im Schienen-, Strafienfahrzeug- und
Schiffbau, in Neufertigung und Instandsetzung ausfihren
sollen.

Sie soll Gberall angewendet werden, wo Auftraggeber
oder fir das Anwendungsgebiet zustandige Stellen den
Einsatz geprifter Schweiler verlangen (siehe auch
DIN 8563 Blatt 1 bis Blatt 3 ,Sicherung der Gite von
Schweiflarbeiten”). Auierdem sollen die im Abschnitt 11
aufgefithrten Normen beachtet werden (siehe Seite 7).

1.2. Die Giite der Schweiflarbeiten héngt wesentlich von
der Handfertigkeit und den Fachkenntnissen der Schweifier
ab.

Fir die Sicherung der Giite von Schweiarbeiten ist des-
halb die Handfertigkeitsprifung der Schweifler eine
wesentliche Yoraussetzung.

Die Anwendung dieser Norm stellt sicher, daB diese Hand-
fertigkeitsprifung nach einer einheitlichen Prifrichtlinie an
einheitlichen Priifstiicken unter einheitlichen Bedingungen
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Der Schweifier muf} die notwendige Handfertigkeit zum gleichméafligen Filhren der Wéarmequelle und des eventuell
getrennt zuzugebenden Zusatzwerkstoffes im kleinen Bewegungsraum der Schweifistelle besitzen. Er mu8 die im
Schmelz- und Schlackenbad schnell ablaufenden und haufig schwer zu unterscheidenden Vorgéinge standig aufmerksam
beobachten und rechtzeitig durch feinfihlige Bewegungen korrigieren kénnen. Er muf3 dabei der einsetzenden Ermidung
auch unter erschwerten Bedingungen verl@Blich Widerstand leisten kdnnen. Die von dem Schweifler erworbenen hand-
werklichen Fertigkeiten bleiben nur dann erhalten, wenn er in ausreichendem Umfang mit SchweiBarbeiten beschaftigt

Aus diesen Griinden ist eine standige Uberwachung der Schweifler wahrend des Einsatzes in der Ferfigung durch das

Fachnormenausschu Schweiitechnik im Deutschen Normenausschu (Db/)

durchgefiihrt wird. Eine nach dieser Norm ordnungsgeméfs
abgelegte Schweiflerprifung gewdhrleistet, da der be-
treffende Schweiler unabhangig von dem jeweiligen An-
wendungsbereich das nach dem Stand der Technik
erforderliche Mindestmafl an handwerklichen Fertigkeiten
und Fachkenntnissen nachgewiesen hat. Diese Norm gibt
damit die technische Voraussetzung fiir die gegenseitige
Anerkennung der SchweiBlerprifungen durch die fir die
verschiedenen Anwendungsgebiete zustandigen Stellen.

2. Prifstellen

Die Prifung wird durch den fiir den Betrieb anerkannten
SchweiBlfachingenieur oder durch Prisfstellen 1) vorgenom-
men.

3. Zulassung zu den Priifungen

An den Prifungen dirfen nur Schweifier teilnehmen, deren
Ausbildung (z.B. durch eine Schweilerlehre, einen DVS-
SchweiBllehrgang oder eine vergleichbare Schulung im
Betrieb) und bisherige Tatigkeit erwarten lassen, daf sie
die vorgesehene Prifung bestehen, In Zweifelsfallen ist
eine Vorprifung durchzufihren.

1) Siehe Seite 2

Fortsetzung Seite 2 bis 10
Erlauterungen Seite 11 bis 14
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4. Einteilung der Prifungen

4.1. Fir die Feststellung der Handfertigkeit beim Arbeiten
mit den verschiedenen Schweifiverfahren sind die Prif-
gruppen BAL, BCu, BNi und RAl, RCu, RNi aufgestellt
worden (siehe Tabellen 1 bis 3).

Die Prifungen beriicksichtigen die unterschiedlichen Schwie-
rigkeitsgrade (Anforderungen an die Handfertigkeit), die
beim G-, E-, WIG- und MIG-Schweiflen von Blech (B),
von Rohr (R) und von verschiedenen Werkstoffen (Werkstoff-
gruppen Al, Cu, Ni) auftreten,

4.2. Die Priifung an einem der Priifstick-Werkstoffe (im Re-
gelfall AL 99,5 oder SF-Cu F20 bzw. SD-Cu F20 oder LC-Ni 99)
gilt fir Arbeiten mit dem gleichen Schweifverfahren fir alle
Werkstoffe dieser Prifgruppe.

4.3. Innerhalb der Prifgruppen wird mit Ricksicht auf die
hdheren Anforderungen an die Handfertigkeit beim Schwei-
fen von Rohren in Zwangslage nach Blech (B) und Rohr (R)
unterschieden. Die Prifungen am Rohr schlieflen deshalb die
Prifungen am Blech fiir das entsprechende Schweifverfahren
und die entsprechende Werkstoffgruppe ein.

4.4. Die Prifung an der Regel-Prifstickdicke s von 4 bis
8 mm bzw. 4 bis 12 mm bei Aluminium gilt fir alle Dicken
des Werkstiicks.

4.5. Die Bezeichnung einer Schweiflerpriifung wird in der
Reihenfolge Schweifiverfahren 2), Prifgruppe (Blech oder
Rohr, Werkstoffgruppe) gebildet.

Beispiel: Schweiferpriifung fiir das Verfahren Lichtbogen-
handschweifien mit umhillten Stabelektroden (E) in der Prif-
gruppe BNi (Halbzeug Blech, Werkstoffgruppe Nickel und
Nickellegierungen) (BNi):

Schweiferpriifung E—BNi DIN 8561

Tabelle 1. Einteilung der Prifungen nach Prifgruppen
|
Blech BAL BCu BNi
Prif-
ruppe
¢ Rohr RAL RCu RNi
Werkstoff AL 99,5 nach |SF-CuF20 | LC-Ni 99
und Dicke s DIN 1712 | bzw. nach
der Prifsticke  [Blatt3 SD-CuF20 |DIN 17740
4 bis 12 mm BTI:IhU o |4bis8mm
und
DIN 17 671
4 bis 8 mm
Prifung Aluminium |Kupfer und |Nickel und
giltig fur und Kupfer- Nickel-
die Werkstoffe Aluminium- |legierungen |legierungen
legierungen

5. Nachweis der Handfertigkeit
und der Fachkenntnisse

Der Schweifler hat in der Priifung seine praktischen Fertig-
keiten nach Abschnitt 5.1 und seine fachkundlichen Kenntnisse
nach Abschnitt 5.2 nachzuweisen.

5.1. Praktische Prifung

5.1.1. Im praktischen Teil der Prifung hat der Schweifier
die Priifsticke der fir seinen Arbeitseinsatz in Frage kom-
menden Prifgruppe mit dem bei der spateren Arbeit in der
Produktion angewandten Schweifiverfahren anzufertigen.
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Hierfir soll im Regelfall der Prifstiick-Werkstoff der in Frage
kommenden Priifgruppe nach Tabelle 1 benutzt werden. Bei
vorzugsweiser Anwendung anderer Werkstoffe kénnen auch
diese als Prifstick-Werkstoff verwendet werden, Die Prifung
gilt damit fir alle Werkstoffe dieser Prifgruppe.

5.1.2. Bei besonderen Anwendungsfdllen kénnen die Pri-
fungen auf Grund von Vereinbarungen ergdnzt, gedndert
oder eingeschrankt werden, z. B.

wenn in der Praxis Schweiflungen in Positionen vorkommen,
fir die in der betreffenden Gruppe keine Priifstiicke vor-
gesehen sind,

wenn nur Schweifiungen in einer bestimmten Position aus-
zufiihren sind bzw., wenn fiir die Herstellung einer Schweif}-
naht mehrere Yerfahren kombiniert verwendet werden,
oder wenn Schweif3arbeiten an extrem abweichenden Dicken
des Werkstiicks auszufithren sind.

Derartige Vereinbarungen sind auf das notwendige Min-
destmaf} zu beschrénken,

5.2. Fachkundliche Priifung

Im fachkundlichen Teil der Priifung ist die fiir ein fachgerech-
tes und unfallfreies Arbeiten erforderliche Kenntnis der prak-
tischen Arbeitsregeln nachzuweisen 3).

Die Fragestellung soll die folgenden Sachgebiete ein-

schliefien:

a) vom Gasschweifder
Verhiten von Unféllen und Brandschdden (UVY,
VBG 15) 4);

Bedienen der Schweiflgerdte (Brenner, Druckminderer,
Sicherheitsvorlagen sowie entsprechend den betrieblichen
Gegebenheiten  Gasflaschen und/oder Entwickler)
Schweififlamme (Eigenschaften, Einstellen, Einfluf} auf die
Schweifinaht);

Schweiflarten (Nachrechts- und Nachlinksschweifien, beid-
seitiges Schweifien);

Sachgemafies Yorbereiten der Werkstiicke zum
Schweifien;

Vermeiden und Beseitigen von Fehlern beim Herstellen
der Schweifindhte;

Bezeichnung und Verarbeitungsregeln fiir NE-Metalle
und Zusatzwerkstoffe, fir welche die Priifung gelten soll;
Bedeutung der genormten Schweifzeichen und -sinn-
bilder des Arbeitsbereiches;

b) vom Lichtbogenschweifler und vom Schutzgasschweifler

Verhiten von Unfdllen und Brandschdden (UVY,
VBG 15) 4);

1) Prisfstellen, die die Prifungen durchfihren, werden in den
jeweils mafigebenden Vorschriften, Richtlinien und Nor-
men bestimmt.

Als Priifstellen kommen in Frage:

die Schweifdtechnischen Lehr- und Versuchsanstalten,

die Landespriifungsausschiisse des Deutschen Verbandes
fiir Schweifitechnik (DVS),

Technische Uberwachungs-Vereine (TUV) bzw.

Technische Oberwachungsamter (TUA),

Deutsche Bundesbahn (DB),

Germanischer Lloyd (GL),

Bundesanstalt fiir Materialprifung (BAM),

von den obersten Bauaufsichisbehérden der Lander hier-
fur anerkannte Priifstellen, Materialprifungsédmter und
-anstalten (MPA).

2) Kurzzeichen fiir die Yerfahren siehe DIN 1910 Blatt 2.

3) Der deutschen Sprache nicht genigend kundige Schweifler
missen zumindest an Hand ggf. bildlich dargestellter
Modellfélle oder mit Ubersetzungstafeln ausreichende
Kenntnis nachweisen.

4) Unfallverhiitungsvorschrift VBG 1) COvHRe rstigei-

den und verwandte Arhe't virfahren”, Kéln, Carl Hﬁf—
manns Verlag KG. ocument Sharing Hub
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Bedienen der Schweifigerdte und -maschinen;
Sachgemafies Vorbereiten der Werksticke zum
Schweifien;

Vermeiden und Beseitigen von Fehlern beim Herstellen
der Schweifindhte;

EinfluB von Lichtbogenlange, Stromstdrke, Schlacken-
fihrung, Blaswirkung, Polung und ggf. von Schutzgasen;
Bezeichnung und Verarbeitungsregeln fiir NE-Metalle
und Zusatzwerkstoffe, fiir welche die Prifung gelten soll;
Bedeutung der genormten Schweifizeichen und -sinn-
bilder des Arbeitsbereiches.

6. SchweiBen der Prifstucke

6.1. Die Prifsticke werden unter Aufsicht der fir den Be-
trieb anerkannten Schweif3aufsichtsperson oder der Prisfstelle
geschweif3t.

6.2. Einzelheiten Uber die Prifstiicke sind entsprechend den
zu erwartenden Arbeitsbedingungen den Tabellen1 bis
3 zu entnehmen, Die Priifstiicke sind fiir das Schweif3en fach-
gerecht vorzubereiten. Bei unterschiedlichen Anforderungen
sollen die héchsten Anforderungen an die Handfertigkeit
durch die Prifung erfaf3t sein.

6.3. Ein begonnenes Priifstiick darf — wenn sich Schwierig-
keiten ergeben, die nicht vom Schweifler verursacht wur-
den — nach Zustimmung der Aufsicht ausgewechselt werden.

6.4. Unterlaufen dem Schweier wahrend der Prifung &rt-
lich begrenzte Fehler, die auf mangelhafte Handfertigkeit
zuriickzufihren sind, so darf er auf diese aufmerksam
machen, In diesem Fall d arf mit Zustimmung der Aufsicht
der Fehler auf die im Betrieb des Schweiflers iibliche Weise
ausgebessert werden.

6.5. Zum Nachweis einer einwandfreien Ausfiihrung der
Ansatzstelle muf3 an jedem Prifstiick in der Wurzellage das
Schweifien mindestens einmal unterbrochen und an dieser
Stelle neu begonnen werden,

6.6. Bei den Prifsticken ist wurzelseitiges Gegenschweifien
nicht gestattet. Werden beim Schweiflen von Stumpfnéhten
Badsicherungsunterlagen angewendet, so ist dies in der
Prifungsbescheinigung gesondert zu vermerken,

6.7. Die Prifsticke dirfen nur so vorgewéarmt und nach-
behandelt werden, wie es den iiblichen Arbeits- oder Be-
triebsbedingungen fiir den zu schwei3enden Prifstiick-Werk-
stoff entspricht.

Derartige Behandlungen miissen in der Priifungsbescheini-
gung angegeben werden,

Hammern oder Abwalzen der Priifstiicke ist im Hinblick auf
die spatere Bruchbeurteilung nicht gestattet.

7. Prifsticke und Probenformen

Aus den Prifstiicken sind die Proben zu entnehmen, deren
Anzahl und Form fir die jeweilige Priifgruppe in Tabelle 2
und 3 vermerkt sind. Die Probenahme ist ohne wesentliche
Beeintrachtigung der Schweifinghte und ihrer Dbergangs-
zonen durchzufiihren.

Bei Rohrschweiflerprifungen sind so viele Priifstiicke zu
schweiflen, wie erforderlich sind, um ihnen die festgelegten
Proben entnehmen zu kénnen.

Soweit vom Regelfall (siehe Tabelle 1) abweichende Priif-
stiick-Werkstoffe Verwendung finden, sind bei aushértbaren
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Werkstoffen die Stumpfnahi-Priifsticke nach Bild 1, 3 und 4
so zu bemessen, dafl ihnen bis zu 300 mm lange Proben
entnommen werden kénnen. Den Stumpfnaht-Priifstiicken
fur Blechschweifler sind dann 3 Stiick Kerbzugproben zur
Bruchbeurteilung und 3 Stiick Flachzugproben zur mechao-
nischen Guteprifung zu entnehmen. Aus den Stumpfnaht-
Priifsticken fir Rohrschweifler sind je Schweifposition 1 Stiick
Kerbzugproben und 2 Stiick Flachzugproben zu entnehmen,
Beim Verwenden nichtaushdrtbarer Werkstoffe sind die Priif-
sticke und die Proben entsprechend den Angaben in Ta-
belle 2 und 3 zu bemessen.

An Probenformen kommen in Frage
bei Stumpfnédhten:

a) Kerbzugprobe (siehe Bild 5)

b) Rohr-Kerbzugprobe (siehe Bild 8)

Rphre mit kleinem Durchmesser, denen Kerbzugproben
nicht entnommen werden kénnen, sind im ganzen als
Rohr-Kerbzugprobe (siehe Bild 8) zu priifen.

Zum Zugversuch werden die Rohre an ihren Enden ent-
weder mit passenden runden Stopfen ausgefiillt oder mit
flachen Fillsticken versehen und entsprechend ange-
drisckt oder flachgedrijckt, siehe auch DIN 50 140, Aus-
gabe November 1945, Abschnitt 4.1.1. Bei den Rohr-Kerb-
zugproben wird die Schweifinaht auen auf Rohrwand-
dicke abgearbeitet. GleichmdBig am Umfang verteilte
Bohrungen erzwingen den Bruch in der Schweifinaht.
c) Flachzugprobe nach DIN 50 123

Wird die Prisfung an aushértbaren Aluminium-Legierun-
gen durchgefihr, so ist eine Vergréfierung der Versuchs-
ldnge L, auf 100mm und das Belassen der Nahtiiber-

héhung zu empfehlen.,

bei Kehlndhten:
d) Winkelpriifstiick (siehe Bild 2).

8. Bewerten der Prifsticke und der Proben

8.1. Der fiir den Betrieb anerkannte Schweiflfachingenieur
oder die Prijfstelle beurteilt und bewertet die Priifstiicke und
Proben.

Die Bewertung der Priifstiicke und Proben wird in 4 Bewer-
tungsabschnitte unterteilt, und zwar in:

Nahtaussehen
Durchstrahlungsaufnohme
Mechanische Gitewerte
Bruchaussehen

Die Beurteilung wird nach den unter Abschnitt 8.2 bis 8.5 an-
gegebenen Richtlinien durchgefiihrt.

Es kommen folgende Noten fir die Einzelbeurteilung in
Frage:

2 = gut bzw. keine Fehler

3 = brauchbar bzw. geringfiigige Fehler

4 = schlecht bzw. unzuldssige Fehler

Die Noten 2 und 3 filhren zur Bewertung erfiillt = ,e”, die
Note 4 ist mit nicht erfiillt = ,,ne” zu bewerten.

Die Einzelurteile, MefBwerte und Befunde sowie die Einzel-

bewertungen sind in den Bewertungsbogen nach Anhang 2%)
einzutragen.

%) Vordrucke sind durch Beuth-Vertrieb GmbH, Berlin 30 und
K&In, zu beziehen,
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Tabelle2. Priiffung mit Probeschweiflungen an Blechen und Formteilen (Blechschweifier)
Zusammenstellung Uber die in den jeweiligen Prifgruppen auszufilhrenden Priifstiicke, die zu entnehmenden

Proben und Angaben zur Bewertung.

Prifgruppe BAL BCu BNi
Werkstoff der Prifsticke Al99.5w oder | SF-Cu F20 oder | LC-Ni %9
AL995F9 SD-Cu F20
bzw. F10
Dicke der Priifstiicke s 4 bis 12 mm 4 bis 8 mm
Zusatzwerkstoffe der Priifsticke S-Al99,5Ti oder | S-CuSn oder $-NiTi 4 oder
S-Al 99,8 nach | 5-CuAg nach $-NiTi 3 nach
DIN 1732 Blatt 1 | DIN 1733 Blatt 1 | DIN 1736 Blatt 1
Schweifiposition w oders
Schweiflen | Anzahl der Prifsticke 1 Stiick nach Bild 1
Fugenform nach DIN 8552 I-Fuge oder V-Fuge
Nahtaussehen Bewertung nach Abschnitt 8.2
- 5, Durchstrahlungspriifung und Bewertung nach
Zerstdrungsfreie Prifung Abschnitt 8.3
Prifstiicke Aufteilen der Priifstiicke nach Bild 1
mit
Stumpfnaht Anzah! zur Ermittlung der
B:;erfung Kerbzugfestigkeit, Kerb-
:b schnitt 8.1 bruchdehnung und zur 4
Bruchbeurteilung nach
Kerbzug- Abschnitt 8.4 und 8.5
proben Z, TR
indest-Kerbzug-
festigkeit 70 N/mm2 160 N/mm? 380 N/mm?
Mindest-Kerbbruch- o
dehnung 18% 15% 15%
Schweif3positionen h oders
S Anzahl der Prisfstiick 1 Stiick nach Bild
Prifsticke zahl der Prifstiicke tick nach Bild 2
mit Kehinaht | Bewertung | Niahtaussehen Bewertung nach Abschnitt 8.2
nach
Abschnitt 8.1 | Bruchbeurteilung Bewertung nach Abschnitt 8.5
Documents
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Tabelle 3. Prifung mit ProbeschweiBungen an Rohren (Rohrschweifier)
Zusammenstellung {iber die in den jeweiligen Prifgruppen auszufihrenden Priifstiicke, die zu entnehmenden

Proben und Angaben zur Bewertung

Prifgruppe RAL RCu RNi

Werkstoff der Prifstiicke AL99,5w oder | SF-Cu F20 oder | LC-Ni 99
AL995F9 SD-Cu F20
bzw. F10

Wanddicke der Priifsticke s 4 bis 12 mm 4 bis 8 mm

Zusatzwerkstoffe der Prisfsiiicke $-AL99,5Ti oder | S-CuSn oder S-NiTi 4 oder
S-Al 99,8 nach | S-CuAg nach S-NiTi 3 nach
DIN 1732 Blatt 1 | DIN 1733 Blatt 1 | DIN 1736 Blatt 1

Zwangslage der Rohrachse

waagerecht und senkrecht

Anzahl der Prisfstiicke

mindestens je 1 nach Bild 3 und Bild 4, jedoch so
viele, daf die notwendige Probenanzahl daraus
entnommen werden kann.

dehnung

Schweiflen
Schweif3positionen wi s |O|gqlw]|s |0 [g|w]|s ]|l |q
Fugenform nach DIN 8552 I-Fuge oder V-Fuge
Nahtaussehen Bewertung nach Abschnitt 8.2
Prifstocke Zerstoérungsfreie Priifung Durchstruhiungsprgf;ggl#%dshweﬂung nach
mit
Stumpfnaht Aufteilen der Prisfstiicke nach Bild 9
Basiiastis Anzah! zur Ermittlung der
it 9 Kerbzugfestigkeit, Kerb-
. bruchdehnung und zur 21221222222 |2 (|22
Abschnitt 8.1 .
Kerb Bruchbeurteilung nach
i s Abschnitt 8.4 und 8.5
proben Z,
MindeKabaug: 70N/mm2 | 160Njmm2 | 380 Njmm2
festigkeit
Mindest-Kerbbruch- 18%, 15% 15%

8.2. Vor dem Aufieilen der Priifsticke wird zun@chst das
Nahtaussehen auf Ansdtze und GleichmaBigkeit,
Nahtibergénge und Einbrandkerben sowie auf das Aus-
sehen der Wurze! beurteilt,

Prifstiicke mit der Note 4 bei einer der Einzelbeurteilungen
zum Nahtaussehen sind mit ne = nicht erfillt zu bewerten,

8.3. Die Stumpfnaht-Priifstiicke sind vor dem Aufteilen zer-
storungsfrei zu prifen.

Hierzusind Durchstrahlungsaufnahmen — unter
Beachtung von DIN 54 111 — anzufertigen. Bei den Filmauf-
nahmen soll die Bildgiiteklasse I nach DIN 54 109 Blatt 2 an-
gestrebt werden. Die Schweifinghte dirfen keine wesent-
lichen Mdngel aufweisen, wenn die Bewertung e = erfiillt
erteilt werden soll.

8.4. Die mechanischen Gitewerte (Kerbzug-
festigkeit und Kerbbruchdehnung) der Stumpfndhte werden
durch den Kerbzugversuch in Anlehnung an DIN 50127 er-
mittelt.

Die Kerbbruchdehnung ist an einer Mefilnge L, = Boh-

rungsdurchmesser festzustellen. Diese Meflldnge ist vor dem
Versuch auf der Decklagenseite der Kerbzugprobe symme-
trisch zur Kerbmitte zu markieren. Die Mefllange ist vor und
nach dem Versuch mit einer MeBlupe auf 0,1 mm festzu-
stellen (siehe Bild 7).
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Die Bewertung e = erfiillt ist zu erteilen, wenn die in Ta-
belle 2 und 3 angegebenen Mindestwerte der Kerbzugfestig-
keit und Kerbbruchdehnung erreicht wurden.

Wenn bei BAl- oder RAl-Prifungen vom Regelfall abwei-
chende Priifstick-Werkstoffe Verwendung finden, sind bei
nichtaushértbaren Legierungen an den Kerbzugproben und
bei aushdrtbaren Legierungen an den Flachzugproben die
aus Tabelle 4 ersichtlichen Mindestzugfestigkeiten nachzu-
weisen. Der Nachweis der Kerbbruchdehnung fallt weg.

8.5. Das Bruchaussehen der Schweiinghte ist bei
allen Proben oder Priifsticken auf Risse, Bindefehler, Poren,
Einschlisse und Wurzelfehler zu beurteilen und zu bewerten,
Dazu sind die Kehlndhte der Winkelproben (siehe Bild 2) zu
brechen und die Kerbzugproben (sieche Bild 5) oder die
Rohr-Kerbzugproben (siehe Bild 8) zu zerreifien.

Das Beurteilen des Bruchaussehens auf Méngel im Schweif3-
gut ist besonders sorgfaltig vorzunehmen, und der Be-
wertung ist besondere Bedeutung beizumessen.
Bei kleinen Bruchflachenquerschnitten ist eine Lupe zu ver-
wenden. Bei der Beurteilung ist zu beochten, daf} riflartige
Fehlstellen oder Bindefehler und Einschliisse in der Wurzel-
oder Decklage besonders schwerwjegend sind, wahrend
Hohlstellen mit porenurﬂgp-ﬂ f'harﬁﬂ@(u' VR Sin-
schliisse im mittleren Que =¢10i berﬁbcgumgﬁt gharﬂ@'ﬂﬁb

Bedeutung haben.
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