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Approval testing of welders — Fusion welding —

Part 1: Steels (includes amendment A1 : 1997);

German version EN 287-1:1992 + A1:1997

Epreuve de qualification des soudeurs — Soudage par fusion —
Partie 1: Aciers (inclut 'amendement A1:1997);

Version allemande EN 287-1 : 1992 + A1:1997

Die Europaische Norm EN 287-1:1992 hat den Status einer Deutschen Norm einschlieBlich
der eingearbeiteten Anderung A1 : 1997, die von CEN getrennt verteilt wurde.

Nationales Vorwort

Die Européische Norm EN 287-1 ist vom Unterkomitee 2 "Abnahmefestlegungen flr das Personal flr Schweien und
verwandte Verfahren” (Sekretariat: Deutschland) im Technischen Komitee CEN/TC 121 "SchweiBen” (Sekretariat:
Danemark) des Europdischen Komitees fir Normung (CEN) erarbeitet worden.

Die vorliegende Fassung faBt den Inhalt der bestehenden Ausgabe von 1992 und die Anderung A 1 von 1997 in einer
Ausgabe zusammen zwecks besserer und irrtumsfreier Handhabung. Die Anderungen berlicksichtigen Erfahrungen
mit der bisherigen Ausgabe mit deutlicher Unterdriickung sachlicher Anderungen.

Die Begriffserlauterung fir Bediener (Abschnitt 3.2) ist noch nicht abgestimmt mit EN1418 und
EN 288-1:1992/A1:1997. Sie ist wie folgt zu dndern: Bediener: Eine Person, die volimechanische oder automatische
SchweiBungen ausflhrt.

Eine inhaltliche und sachliche Uberarbeitung von EN 287-1 wird gegenwértig beraten; sie ist jedoch nicht vor Ablauf
von drei Jahren zu erwarten.

Identisch mit EN 287-1:1992 ist die ISO-Norm ISO 9606-1 : 1994 verdéffentlicht worden. Flr die ISO-Norm wird eben-
falls die Uberarbeitung mit den identischen Anderungen zu EN 287-1 angestrebt. Gemas (ibergeordneter Absprache
ist festgelegt, daf3 bei identischen Inhalten von Europaischen und internationalen Normen die Européaische Norm die
Nummer der ISO-Norm (ibernimmt. Im vorliegenden Fall wird sich nach Uberarbeitung die Nummer der Folgeausgabe
andern von EN 287-1 in EN 1ISO 9606-1.

Zweck der Norm

Mit dieser Norm wird sichergestellt, da3 die Handfertigkeitsprifung nach einheitlichen Bestimmungen und an verein-
heitlichten Prifsticken unter gleichen Bedingungen — unabhéangig vom Anwendungsbereich — durchgefiihrt wird. Die
bestandene Priifung nach dieser Norm beweist, daB der SchweiBer das notwendige MindestmaB an handwerklicher
Fertigkeit fUr seinen betrieblichen Einsatz nachgewiesen hat.

Diese Norm gibt damit die technischen Voraussetzungen fir die gegenseitige Anerkennung vergleichbarer Schweiler-
prufungen durch die fur die verschiedenen Anwendungsbereiche zustédndigen Stellen.
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Prifstellen und Priifer

In der vorliegenden EN 287-1 sind die Prufstellen und Prifer flr die Abnahme von Schwei3erprifungen nicht genannt. Sie
werden flr die verschiedenen Anwendungsbereiche in jeweils maBgebenden Rechtsvorschriften, Anwendungsnormen,
Richtlinien oder Liefervereinbarungen angegeben.

Zur Zeit kommen als anerkannte Prifstellen und Prifer in Betracht:
— SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalten;
— SchweiBtechnische Lehranstalten;
— Prifungs- und Zertifizierungsausschisse des Deutschen Verbandes flir SchweiBtechnik (DVS);
— Technische Uberwachungs-Vereine (TUV);
— Amt fir Arbeitsschutz Hamburg, Technische Aufsicht;
— Staatliche Technische Uberwachung Hessen;
— Deutsche Bahn AG;
— Germanischer Lloyd (GL);

— von den zustandigen Bundes- und Landesbehdrden hierflir anerkannte Prifstellen, Materialprifungsamter und
-anstalten (MPA);

— SchweiBingenieure, die aufgrund der maBgebenden Rechisvorschriften, Richtlinien und Anwendungsnormen
anerkannt sind.

In Rechtsvorschriften, Richtlinien und Anwendungsnormen kénnen Einschrankungen oder zusatzliche Regelungen
bezlglich der genannten Prifer und Prifstellen, z. B. Akkreditierung nach DIN EN 45013, enthalten sein.

Bezeichnung

Nach Abschnitt 6.2 ist die Mdglichkeit gegeben, eine SchweiBerprifung durchzufliihren, bei der die Naht mit einem Kombi-
nationsprozef hergestellt wird.

BEISPIEL:
SchweiBerprufung flr einen Kombinationsprozef

SchweiBerprifung EN 287-1141 T BW W01 wm t03 D 168,3 PF ss nb
SchweiBerprifung EN 287-1111 T BW W01 B t09,5 D168,3 PF ss mb

Hierflr kann es erganzend zu den Bezeichnungen fir die einzelnen SchweiBprozesse sinnvoll sein, eine Bezeichnung des
Kombinationsprozesses wie folgt anzuwenden:

SchweiBerprafung EN 287-1141/111 T BW W01 wm/B 112,5 D 168,3 PF ss nb/mb

Erlauterung

SchweiBprozesse: Wolfram-InertgasschweiBen/Lichtbogenhandschweien ................... 141/111
Wurzellage: Wolfram-lnertgasschweiBBen ...............c i aon.. 141
Dicke = 3 mm
Full- und Decklagen: LichtbogenhandschweiBen .......... ... ..., 111
Dicke = 9,5 mm
RONT o T
SHUMPINAN o e e BW
Werkstoffgruppe: unlegierter kohlenstoffarmer Stahl ........... ... ... i W 01
SchweiBzusétze: mit Zusatzwerkstoff/basischumhdillt .......... ... .o, wm/B
Wurzellage: mit Zusatzwerkstoff
Flll- und Decklagen: basisch umhdilite Stabelektroden
Prifstickabmessung:
DK 12,5 MMM ot it e i e e e e 12,5
RONrdUrCMESSEr 168,38 MM ottt it ittt e et e et et ettt i e D168,3
SchweiBposition: Stumpfnaht am Rohr, feste waagerechte Achse, Steigposition ............... PF
NNt aUS NI UNG: o e e e e e ss nb/mb
Wurzellage: einseitig ohne Schweibadsicherung

Fill- und Decklagen:  einseitig mit SchweiBbadsicherung

Geltungsbereich
Der Geltungsbereich fir die in der Fertigung angewendeten Prozesse ergibt sich dann wie folgt:

allein flr ProzeB 141 (Wurzellage: Dicke = 3 mm) . ...t i t:>3<6mmssnb

allein fUr ProzeB 111 (FUll- und Decklagen: Dicke = 9,5 mm) . ........ ... .. i inn. t: >3 <19 mm ss mb

KombinationsprozeB 141 /110 ..o e t:>=5mmss nb
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Prifungsbescheinigungen

Bestehende gliltige Priifungsbescheinigungen lber SchweiBerprifungen, die nach DIN EN 287-1:1992 abgelegt worden
sind, werden mit Erscheinen der vorliegenden DIN EN 287-1 nicht auBer Kraft gesetzt. Nach Ablauf der Giiltigkeitsdauer
der Prufungsbescheinigung, spatestens jedoch nach zwei Jahren, ist die Prifungsbescheinigung nach dieser Norm umzu-
schreiben. Dabei kann es erforderlich sein, daB fur die Aufrechterhaltung des gleichen Geltungsbereiches zusatzliche
Prifstliicke zu schweiBen und zu priifen sind.

Fachkundliche Prifung
Die nach Anhang D vorgesehene fachkundliche Prifung wird fir SchweiBer, welche in der Bundesrepublik Deutschland
die Prlifung ablegen, verlangt.

SchweiBer, die in der Bundesrepublik Deutschland beschaftigt werden und keine fachkundliche Prifung abgelegt haben,
missen aufgrund der derzeit geltenden Rechtsvorschriften mindestens Kenntnisse auf dem Gebiet der Arbeitssicherheit
und Unfallverhiitung nachweisen.

Fur die im Abschnitt 2 zitierten Europaischen Normen, soweit die Norm-Nummer gedndert ist, und Internationalen Normen
wird im folgenden auf die entsprechenden Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 857 siehe E DIN ISO 857 sowie DIN 1910-1 und DIN 1910-2
ISO 3580 siehe DIN 8575-1

ISO 3581 siehe DIN 8556-1

ISO 4063 siehe DIN EN 24063

ISO 6947 siehe DIN EN ISO 6947

Anderungen

Gegen(ber der Ausgabe April 1992 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) SchweiBpositionen PA, Rohr rotierend und J-L045, Rohr fest mit geneigter Achse ergénzt;
b) Abschnitt 9.2 gestrichen;

¢) Normungsstand aktualisiert — vor allem die Bezugnahme auf die Prifnormen — und die Anwendung der Norm
verbessernde — vorwiegend redaktionelle — Anderungen GUbernommen.

Friihere Ausgaben

DIN 8560-1: 1959-01

DIN 8560: 1968-08, 1978-01, 1982-05
DIN EN 287-1: 1992-04

Nationaler Anhang (NA) (informativ)
Literaturhinweise

DIN 1910-1

SchweiBen — Begriffe, Einteilung der SchweiBverfahren
DIN 1910-2

SchweiBBen — SchweiBen von Metallen, Verfahren
DIN 8556-1

SchweiBzusatze fir das Schweien nichtrostender und hitzebestandiger Stéhle — Bezeichnung — Technische Liefer-
bedingungen

DIN 8575-1
SchweiBzusétze zum LichtbogenschweiBen warmfester Stdhle — Einteilung, Bezeichnung, Technische Lieferbedin-
gungen

DIN EN 24063
SchweiBen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern (ISO 4063 :1990); Deutsche
Fassung EN 24063 : 1992

DIN EN ISO 6947
SchweiBen — Arbeitspositionen — Definitionen der Winkel von Neigung und Drehung (ISO 6947 : 1993); Deutsche
Fassung EN ISO 6947 : 1997

E DIN ISO 857
SchweiBBen und verwandte Prozesse — SchweiBen und Lotprozesse — Begriffe (ISO/DIS)
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EUROPAISCHE NORM EN 287-1
EUROPEAN STANDARD TZJ?I”%?
NORME EUROPEENNE

Januar 1997

ICS 25.160.10

Deskriptoren: SchweiBen, SchmelzschweiBen, Stahle, SchweiBer, Anerkennung, Anforderung, Kontrolle, Prifung,
Annehmbarkeit, Prifungsbescheinigung

Deutsche Fassung

Prifung von SchweiBern

SchmelzschweiBen

Teil 1: Stahle
(enthalt Anderung A1:1997)

Approval testing of welders — Fusion Epreuve de qualification des soudeurs —
welding — Part1: Steels (includes Soudage par fusion — Partie1: Aciers
amendment A1 :1997) (inclut 'amendement A1:1997)

Diese Europaische Norm wurde von CEN am 1992-02-21 und die Anderung A1 am
1997-01-11 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfillen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europaischen Norm ohne jede
Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist.

Auf dem letzten Stand befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren biblio-
graphischen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhéltlich.

Diese Européaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch,
Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in
eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem
Zentralsekretariat mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen
Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Ddnemark, Deutsch-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und dem Vereinigten
Konigreich.

CEN

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG

European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Briissel

© 1997 CEN. Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 287-1:1992 + A1:1997D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Diese Norm wurde von der Arbeitsgruppe 2 “Anforderungen an die Eignung des Personals flr das Schweien und
verwandte Verfahren” des CEN/TC 121 “SchweiBen” erstellt.

Als Grundlage diente der Norm-Entwurf ISO/DIS 9606-1 “Prifung von SchweiBern — Schmelzschweien — Teil 1: Stahle”.
Aufgrund der Auswertung von Erfahrungen und der zuletzt gewonnenen Erkenntnisse waren jedoch Anderungen
notwendig.

In Ubereinstimmung mit den Gemeinsamen CEN/CENELEC-Regeln, die Teil der Geschaftsordnung des CEN sind, sind
folgende Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Gbernehmen:

Belgien, Dénemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und das Vereinigte Kénigreich.

Vorwort der Anderung A1
Diese Anderung EN 287-1:1992/A1:1997 zur EN 287-1:1992 wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 "Schwei-
Ben” erarbeitet, dessen Sekretariat vom DS gehalten wird.

Diese Anderung zur Europaischen Norm EN 287-1: 1992 muf3 den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch
Verdffentlichung eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 1997, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Oktober 1997 zurlickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europaische Norm zu Gbernehmen:

Belgien, Dénemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Ifland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und das Vereinigte Kdnigreich.
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Einleitung

Diese Norm enthalt die Grundlagen, die fir die Anerken-
nung der Prifungen von SchmelzschweiBern an Stahlen
zu beachten sind.

Die Qualitat von SchweiBarbeiten hangt wesentlich von
der Handfertigkeit des SchweiBers ab.

Die Fahigkeit des SchweiBers, mindlichen oder schrift-
lichen Anweisungen zu folgen, und die Prifung seiner
Handfertigkeit sind demzufolge wichtige Bedingungen,
um die Qualitét geschweiBter Produkte sicherzustellen.
Die Prifung der Handfertigkeit nach dieser Norm ist
abhéngig von den SchweiBprozessen. Es sind einheitliche
Regeln und Prifbedingungen einzuhalten und genormte
Prifstlicke zu verwenden.

Diese Norm gilt fir SchweiBprozesse, bei denen die
Handfertigkeit des SchweiBers einen entscheidenden
EinfluB auf die Qualitat der Schweiung hat.

Mit dieser Norm ist beabsichtigt, die Grundlage flr die
gegenseitige Anerkennung von Prifungen U(ber das
Kénnen der SchweiBer in den verschiedenen Anwen-
dungsgebieten durch die zustandigen Stellen zu schaffen.
Die Prifungen sind in Ubereinstimmung mit dieser Norm
durchzufiihren, es sei denn, daB gemaB der in Betracht
kommenden Anwendungsnorm schwierigere Prifungen
verlangt werden.

Die Priifung kann sowohl flr die Eignung eines SchweiBver-
fahrens als auch fur die eines SchweiBers benutzt werden,
vorausgesetzt, daB alle entsprechenden Anforderungen, z.B.
MaBe der Prlifstlicke, erfilillt sind (siehe EN 288-3).

Die Handfertigkeit des SchweiBers und seine Fachkennt-
nisse bleiben nur dann erhalten, wenn er regelméaBig
SchweiBarbeiten innerhalb des Zulassungsbereiches aus-
fuhrt.

Alle neuen SchweiBerprifungen missen vom Tag der
Verdéffentlichung dieser Norm mit ihr ibereinstimmen.
Diese Norm setzt jedoch bestehende SchweiBerpri-
fungen, die nach friheren nationalen Normen oder
Regeln abgelegt worden sind, nicht auBer Kraft, voraus-
gesetzt, die technischen Anforderungen sind erflllt und
die friiheren Prifungen entsprechen der Anwendung und
der Fertigung, in der sie verwendet werden.

Wenn zusétzliche Prifungen verlangt werden, um die
SchweiBerprifung den technischen Gegebenheiten
anzupassen, sind nur zusétzliche Prifungen an einem
Prifstiick notwendig, das in Ubereinstimmung mit dieser
Norm hergestellt werden sollte.

Bestehende Priifungen nach frilheren nationalen Normen
oder Regeln sollten zum Zeitpunkt der Anfrage bzw.
Bestellung beriicksichtigt und zwischen den Vertrags-
parteien anerkannt werden.

1 Anwendungsbereich

In dieser Norm werden die wesentlichen Anforderungen,
Geltungsbereiche, Prifbedingungen und Bewertungs-
anforderungen sowie die Prifungsbescheinigung Uber
die durchgefiihrte Prifung des SchweiBers fir Stahl-
schweiBungen festgelegt. Im Anhang B ist der empfoh-
lene Vordruck flir die Prufungsbescheinigung des
SchweiBers wiedergegeben.

Fur die SchweiBerprifung sollte der Nachweis gefordert
werden, daB der Schweil3er eine angemessene praktische
Erfahrung und Fachkenntnisse (Prifung nicht obligato-
risch) hinsichtlich der SchweiBprozesse, Werkstoffe und
Sicherheitsanforderungen hat, fur die er zugelassen
werden soll; Hinweise dafiir sind im Anhang D enthalten.
Diese Norm ist anzuwenden, wenn eine SchweiBer-
prifung vom Kunden, durch Abnahmeorganisationen
oder von sonstigen Stellen verlangt wird.
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Diese Norm gilt fir die Priifung von SchweiBern fur das
SchmelzschweiBen von Stahlen.

In dieser Norm sind die SchmelzschweiBprozesse erfaBt,
die von Hand oder teilmechanisch ausgefihrt werden. Sie
gilt nicht fir volimechanische und automatische Schweif3-
prozesse (siehe 5.2).

Diese Norm bezieht sich auf SchweiBerprifungen an
Halbzeugen und Fertigprodukten aus gewalzten,
geschmiedeten oder gegossenen Werkstoffen, soweit sie
in 5.4 aufgeflihrt sind.

Die SchweiBer-Prifungsbescheinigung wird unter der
alleinigen Verantwortung des Prufers oder der Prifstelle
ausgestellt.

2 Normative Verweisungen

Diese Europdische Norm enthdlt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an
den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikatio-
nen sind nachstehend aufgeflihrt. Bei starren Verweisun-
gen gehoren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikationen nur zu dieser Européischen Norm,
falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingear-
beitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe der in Bezug genommenen Publikationen.
EN 288-2
Anforderung und Anerkennung von SchweiBverfahren
fur metallische Werkstoffe; Teil 2: SchweiBanweisung
fur das LichtbogenschweiBen
EN 288-3
Anforderung und Anerkennung von SchweiBverfahren
far metallische Werkstoffe; Teil 3: SchweiBverfahrens-
prifungen fir das LichtbogenschweiBen von Stahlen
EN 499
Einteilung von umhdliten Stabelektroden zum Licht-
bogenschweiBen von unlegierten und mikrolegierten
Stahlen
EN 571-1
ZerstOrungsfreie Prifung — Eindringverfahren —
Teil 1: Allgemeine Grundlagen fir die Durchflihrung
EN 910
Zerstérende Prifung von SchweiBndhten an metal-
lischen Werkstoffen — Biegeprifungen
prEN 1290
Zerstérungsfreie Prifung von SchweiBverbindungen
— Magnetpulverprifung von SchweiBverbindungen —
Verfahren
EN 1320
Zerstérende Prifung von SchweiBverbindungen an
metallischen Werkstoffen — Bruchpriifungen
EN 1321
Zerstérende Prifung von Schweiverbindungen an

metallischen Werkstoffen — Makroskopische und
mikroskopische Untersuchung von Schwei3ndhten
prEN 1435

Zerstorungsfreie Prifung von SchweiBverbindungen
— Durchstrahlungsprifung von SchmelzschweiB-
verbindungen

EN 25817
Lichtbogenschweifverbindungen an Stahl — Richt-
linie fir Bewertungsgruppen fir UnregelmaBigkeiten
(1SO 5817 : 1992)

EN 26520
Einteilung und Erklérung fir UnregelmaBigkeiten beim
Schmelzschweif3en von Metallen

ISO 857 :1990
Schweif3- und Létverfahren; Begriffe
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EN 287-1:1992 + A1:1997

ISO 3580 : 1975
Umhtllte Stabelektroden zum Lichtbogenhand-
schweiBen von warmfesten Stahlen; Schema zur
Symbolisierung

ISO 3581 : 1976
Umhlillte Stabelektroden zum Lichtbogenhand-
schweiBen von nichtrostenden und anderen &hnlich
hochlegierten Stahlen; Schema zur Symbolisierung

ISO 4063 : 1990
Schweif3en, Hartldten, Weichléten und Fugenldten von
Metallen; Liste der Verfahren und Ordnungsnummern
fur zeichnerische Darstellung

ISO 6947 : 1990
SchweiBnéhte; Arbeitspositionen, Begriffe der Winkel
von Neigung und Drehung

3 Begriffe
3.1 HandschweiBBer

Ein SchweiBer, der den Stabelektrodenhalter, die
SchweiBpistole oder den Schwei3brenner mit der Hand
halt und fahrt.

3.2 Bediener von SchweiBeinrichtungen

Ein SchweiBer, der teilmechanisierte SchweiBeinrichtun-
gen bedient. Der Stabelektrodenhalter, die Schweipistole
oder der SchweiBbrenner werden relativ zum Werkstlick
bewegt.

3.3 Priifer oder Priifstelle

Die Person oder Organisation, die die Ubereinstimmung
mit der angewendeten Norm bestatigt. Der Prifer/die
Prifstelle muB fir die Vertragsparteien akzeptierbar sein.

3.4 SchweiBanweisung (WPS)

Eine Arbeitsunterlage, die die notwendigen Angaben Uber
die EinfluBgréBen fir eine bestimmte Anwendung enthalt
und so die Wiederholbarkeit sicherstellt.

3.5 Geltungsbereich

Der Umfang einer Anerkennung fiir eine wesentliche
EinfluBgréBe.

3.6 Priifstiick

Ein SchweiBteil, das fir die Prifung zur Anerkennung der-
selben verwendet wird.

3.7 Probe

Das Teil oder Stlck, das aus dem Prifstick herausge-
schnitten wird, um eine verlangte zerstdérende Prifung
durchzufihren.

3.8 Priifung

Eine Folge von Téatigkeiten, die das Herstellen eines
geschweiBten Prifstickes und die nachfolgende zer-
stérungsfreie und/oder zerstdrende Prifung sowie die
Berichterstattung einschlieft.

4 Kurzzeichen und Kennbuchstaben
41 Alilgemeines

Wenn die volle Benennung nicht verwendet wird, sind
folgende Kurzzeichen und Kennbuchstaben zu verwen-
den, um die Prifungsbescheinigung zu vervollstandigen
(siehe Anhang B).
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4.2 Prifstiick
a Soll-Kehlnahtdicke

BW  Stumpfnaht

D RohrauBendurchmesser
FW Kehlnaht

P Blech

t Blech- oder Rohrwanddicke
T Rohr

b4 Kehlnaht-Schenkellange

4.3 SchweiBzusatz (einschlieBlich Hilfsstoffe,
z.B. Schutzgas, Pulver)

nm kein Zusatzwerkstoff

wm  mit Zusatzwerkstoff

A sauerumhiillt

B basischumhiillt
C zelluloseumhdillt
R rutilumhdillt

RA rutilsauer-umhdllt
RB rutilbasisch-umhdillt
RC rutilzellulose-umhuillt
RR rutilumhillt (dick)

S andere Arten

4.4 Sonstiges

bs beidseitiges Schweien

a9 Ausfugen oder Ausschleifen der Wurzellage
mb  SchweiBen mit Schweibadsicherung

nb SchweiBen ohne SchweiBbadsicherung

ng ohne Ausfugen oder Ausschleifen

sS einseitiges SchweiBen

5 Wesentliche EinfluBgréBen fiir die
SchweiBerpriifung

51 Alilgemeines

Die in diesem Abschnitt genannten Kriterien sind zu Uber-
prifen, um die Fahigkeiten des SchweiBers in den jeweili-
gen Bereichen zu ermitteln. Dabei ist jeder aufgefiihrte
EinfluB ein entscheidendes Merkmal fiir die SchweiBer-
prufung.

Die SchweiBerprifung ist an Prifstlicken durchzuflhren;
sie ist unabhangig von der Art der Bauteile.

5.2 SchweiBprozesse

Die SchweiBprozesse sind in ISO 857 erlautert; die Ver-
fahrensnummern flr die zeichnerische Darstellung sind in
ISO 4063 aufgefiihrt.

Die Norm bezieht sich auf die folgenden SchweiBpro-
zesse:

11 Lichtbogenhandschweien

114 Metall-LichtbogenschweiBen mit Fulldrahtelek-
trode

121 UnterpulverschweiBen mit Drahtelektrode

131 Metall-lnertgasschweien (MIG)

135 Metall-AktivgasschweiBen (MAG)

136  Metall-AktivgasschweiBen mit Fllldrahtelektrode
137  Metall-Inertgasschwei3en mit Fllldrahtelektrode
141 Wolfram-lnertgasschweien (WIG)

15 Plasmaschweien

311 GasschweiBen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme
Andere SchmelzschweiBprozesse nach Vereinbarung.
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