DK 621.791 Juni 1964

DIN
8563

Blatt 1

Sicherung der Gite von Schweif3arbeiten
Allgemeine Grundsatze

Specification for quality of welded structures; general specifications

Die Norm fafit Bestimmungen, Yorschriften und allgemein anerkannte Regeln zusammen, die fir die Ausfilhrung von
Schweiflarbeiten an Metall (Technologischer Arbeitsablauf), fiir die eine Sicherung der Giite im Sffentlichen Interesse
liegt, beachtet werden missen. Sind innerhalb der verschiedenen Anwendungsgebiete der Schweifitechnik Abwei-
chungen hiervon notwendig, so sind diese in den einzelnen Vorschriften besonders festzulegen. Diese Vorschriften
sollen als Ergénzungen zu dieser Norm oder ggf. als selbsténdige Vorschriften aufgestellt sein; dann soll diese Norm
als Anhalt dienen.

Diese Norm schafft einheitliche technische Grundlagen, mit dem Ziel, daf3 der Befdhigungsnachweis eines Betriebes
von den verschiedenen zusténdigen Stellen anerkannt werden kann. Zustdndige Stellen im Sinne dieser Norm sind
die in den Anwendungsgebieten fir die Erteilung des Befdhigungsausweises, fir die Prifung und fir die Abnahme
befugten Stellen.

Diese Norm soll iberall angewendet werden, wo Schwei3arbeiten von Auftraggebern oder von fiir das Anwendungs-
gebiet zustdndigen Stellen Uberwacht bzw. abgenommen werden.

lhre Anwendung empfiehlt sich auch fir andere Schweiflarbeiten an schwierigen, hochbeanspruchten Konstruktionen,
die hohen Anforderungen an die Sicherheit geniigen miissen (siehe auch Abschnitt 3, letzter Absatz).

Die Forderungen dieser Norm nach Personal und Einrichtungen sollen nicht gestellt werden, wenn einfache oder immer
gleiche Schweiflarbeiten ausgefiihrt werden, deren gleichbleibende Giite durch regelméflige Prifungen ausreichend
gesichert werden kann, oder wenn keine Anforderungen wegen der Sicherheit an die Gite der Schweiflungen ge-
stellt zv werden brauchen (siehe auch Abschnitt 3).

Inhalt
1.  Geltungsbereich 5.2. Werkstoffe
2. Giteklassen 5.3. Konstruktion
3. Befahigungsnachweis der Betriebe 6.  Schweifitechnische Fertigung
4.  Technische Unterlagen 7.  Prifung und Abnahme
5. Berechnung, Werkstoffe und Konstruktion 7.1. Prifung
5.1. Festigkeitsberechnung 7.2. Abnahme

1. Geltungsbereich
Die Norm gilt fir Schweiflarbeiten an metallischen Werk-

3. Befdhigungsnachweis der Betriebe
(siehe DIN 8563 Blatt 2)

sticken, fir die Guteklassen nach Abschnitt 2 gefordert
werden.

2. Guteklassen

Die Giiteklasse einer Schweifiverbindung wird im wesent-

lichen bestimmt durch:

a) Werkstoff: SchweiBBeignung fiir Verfahren und Anwen-
dungszweck

b) Yorbereitung: fachgerecht und Gberwacht

c) Schweiflverfahren: nach Werkstoffeigenschaften, Werk-
stickdicke und Beanspruchung der Schweifiverbindung
ausgewdhlt

d) Schweifigut: Zusatzwerkstoff auf den Grundwerkstoff
abgestimmt, gepriift bzw. zugelassen

e) Personal: Schweiflaufsichtsperson und gepriifte und
bei der Arbeit Uberwachte Schweifier

f) Prifung: Nachweis einwandfreier AusfGhrung (z. B.
Durchstrahlungspriifung).

Man unterscheidet folgende Giteklassen.

Sondergiite: Alle Yoraussetzungen nach a) bis f) und
bestimmte, je nach Anwendungsgebiet un-
terschiedliche, weitere VYoraussetzungen
sind zu erfillen.

Giteklasse I: Alle Yoraussetzungen nach a) bis f) sind zu

Je nach Art und Umfang der auszufilhrenden Schweif3-
arbeiten und je nach den betrieblichen und personellen
Voraussetzungen fiilhren die Betriebe den

Grofien Befdhigungsnachweis
oder den

Kleinen Befdhigungsnachweis.

Den Betrieben wird die Befdhigung zum Schweifien fiir
das Anwendungsgebiet, in dem die geschweifiten Werk-
sticke verwendet werden sollen, durch Ausstellen eines
Befdhigungsausweises zuerkannt. Der Befdhigungsaus-
weis wird von den zustdndigen Stellen fiir die verschie-
denen Anwendungsgebiete (z.B. Schiffbau, Kessel- und
Behdlterbau, Stahlhochbau, Rohrleitungsbau und Fahr-
zeugbau) erteiltl).

Die Geltungsdaver des Befdhigungsausweises siehe DIN
8563 Blatt 2.

Die zustdndigen Stellen kdnnen auf den Grofien oder
Kleinen Befdhigungsnachweis verzichten, wenn nur Werk-
sticke hergestellt werden sollen, an denen einfache oder
immer gleiche SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden miis-
sen. Nach dem iberwachten Einrichten der fachgerechten,
sicheren, schweifitechnischen Fertigung dieser Werkstiicke
kann die gleichbleibende Gite der Schweifiungen durch
regelmdflige Prifungen gesichert werden.

") Fir die Erteilung des Befdhigungsausweises sind u.a.

zustdndig: Oberste Bauaufsichtsbehdrden der Lander,
Deutsche Bundesbahn, Technische Oberwachungsver-

erfillen. eine und -Gmter, Germanischer Lloyd, Deutscher Ver-
Giiteklasse II: Die Voraussetzungen nach a) bis e) sind zu ein von Gas- und Wasserfachménnern (DYGW) und
erfillen. die von ihnen anerkannten bzw. beauftragten Stellen.

Erléuterungen siehe DIN 8563 Blatt 2
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4. Technische Unterlagen

Schweifiarbeiten im Sinne dieser Norm dirfen erst ausge-

fihrt werden, wenn folgende technische Unterlagen vor-

liegen:

a) Beféhigungsausweis

b) Festigkeitsberechnung (soweit erforderlich)

c) Ausfiihrungszeichnungen (sieche DIN 1911, DIN 1912},
die mindestens die Angaben Uber Werkstoffe, Naht-
form, Nahtdicke, Nahtausfiilhrung enthalten

d) Angaben Uber Vor- und Nach-
behandlung und Priifung

e) Schweiflanweisung, Schweifiplan
f) Plan fir Schweifinahtprifung

soweit
erforderlich

5. Berechnung, Werkstoffe und Konstruktion

5.1. Festigkeitsberechnung

Die ausreichende Bemessung der Schweif3verbindungen ist
— soweit erforderlich — in Ubersichtlicher und prifbarer
Form nachzuweisen. Die Festigkeitsberechnung muf3 den be-
stehenden Normen, den sonstigen einschldgigen Vorschrif-
ten und sonstigen anerkannten Regeln der Technik entspre-
chen.

5.2. Woerkstoffe

5.2.1. Grundwerkstoffe

Nur solche Grundwerkstoffe dirfen verwendet werden, die
von den fir die jeweiligen Anwendungsgebiete zustan-
digen Stellen als zum Schweifien geeignet angegeben wer-
den und, soweit erforderlich, abgenommen sind.

5.2.2. Zusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe

Die Zusatzwerkstoffe missen auf die Grundwerkstoffe ab-
gestimmt sein, den bestehenden Normen entsprechen, von
den zusténdigen Stellen als zum Schweifien geeignet ange-
geben und, soweit erforderlich, abgenommen sein. Es diir-
fen nur fir das Verfahren erprobte Hilfsstoffe (Schutzgase,
Schweif3pulver u. &.) verwendet werden.

5.3.

Beim Entwerfen geschweifiter Konstruktionen ist auf das
Verhalten der Schweiflteile, das aus der Anwendung
schweifdtechnischer Yerfahren zu erwarten ist, besonders zu
achten:
a) Beanspruchungsverhdltnisse:
Art und Gréfie der Spannungen sowie ihre Verteilung
(Spannungsspitzen), und zwar aus
Betriebslasten und -temperaturen, aus der Beanspru-
chungsart (z.B. Zug, Druck) und -geschwindigkeit (z.B.
schlagartig),
Eigenspannungen
als Folge behinderter Warmedehnung und Schrumpfung,
Zysammenwirken aller Spannungen, mehrachsiger Span-
nungszustand.

b) Werkstoffverhalten, SchweiBeignung:
Werkstoffsorten
Anlieferungszustand des Werkstoffes (Art der Erschmel-
zung, Vergielung, Formgebung, Vorbehandlung)
Harteneigung, Alterungs- und Sprédbruchempfindlichkeit
Gefiigednderungen und ihr EinfluB auf die physikali-
schen und chemischen Eigenschaften.

Konstruktion
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c) Einfluf} der Fertigungsbedingungen, Schweifisicherheit:
Verfahren
Lage der Naht, besonders im Hinblick auf Zugdnglich-
keit und Beanspruchung
Nahtform
Nahtvorbereitung
Wahl des Zusatzwerkstoffes
Wanddickeneinfluf3
Vor- und Nachbehandlung.

6. SchweiBtechnische Fertigung

Bei der Fertigung von Schweifdteilen und bei Instandset-

zungsarbeiten ist die geforderte Gite zu sichern durch:

a) Wahl des Schweifiverfahrens einschlieBlich der Zusatz-
werkstoffe und der Hilfsstoffe; das Schweif3verfahren
muf3 fir den Anwendungszweck als geeignet anerkannt
sein;

b) eine sachgem&fe und iiberwachte Vorbereitung der zu
schweiflenden Teile;

c) die Ausfihrung der Schweif3arbeiten durch gepriifte und
bei der Arbeit Uberwachte Schweifler (Prifung der
Schweifer nach DIN 8560); soweit gefordert, muf3 aus
Aufzeichnungen oder Kennzeichnungen erkenntlich sein,
welcher Schweifler am Werkstiick geschweif3t hat;

d) einwandfreie Ausfihrung der Schweifiarbeiten durch
richtige Wahl der Betriebsdaten, Elektrodendurchmesser,
Polung, Stromstérke, Nahtaufbau, Schweif3position,
durch Einhalten des Schweifiplans und durch Anwen-
dung geeigneter Betriebsmittel, Vorrichtungen, Werk-
zeuge, notigenfalls Yorwéarmen;

e) besondere Mafinahmen bei ungiinstigen Witterungs-
verhdltnissen;

f} Sorgfalt beim Anschweifien und Entfernen von Montage-
hilfen, soweit sie gestattet sind;

g) ggf. sachgemdaBes Nacharbeiten.

7. Prifung und Abnahme

7.1. Prifung

Die Schweifindhte werden nach MaBhaltigkeit und Naht-
aussehen beurteilt. Die SchweiBiteile missen zum Nachweis
der geforderten Giiteklasse (siehe Abschnitt 2) gepriift wer-
den. Zur Prifung miissen die Néahte gut zugdnglich sein.
Die Priifergebnisse sind aufzuzeichnen und fiir die Ab-
nahme zur Yerfiigung zu halten.

7.2, Abnahme

Bei der Abnahme sind die Unterlagen, die das Einhaiten
der in dieser Norm gestellten Bedingungen belegen, zur
Einsicht bereitzuhalten.

Schweifindhte dirfen bei der Abnahme nicht verdeckt sein
und hochstens einen durchsichtigen Schutz erhalten.
Bauteile, deren Schweifinghte spéter nicht mehr zugdnglich
sind, miissen rechtzeitig zur Zwischenabnahme bereitgestellt
werden.

Die Abnahme wird dem Betrieb bestatigt.
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