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23234

DIN 8560

Priifung von Stahlschweifiern

RdErl. d. Ministers fiir Wohnungsbau und 6ffentliche Ar-
beiten v. 10. 2. 1970 — I1 B 4 — 2.743 Nr, 100/70

1. Das von den Fachnormenausschiissen SchweiBtechnik
und Materialpriifung des Deutschen Normenausschus-
ses iliberarbeitete Normblatt

DIN 8560 (Ausgabe August 1968) —
Priifung von StahlschweiBern —

wird nach § 3 Abs. 3 der Landesbauordnung (BauO
NW)} in der Fassung der Bekanntmachung v. 27. Ja-
nuar 1970 (GV. NW, S. 96 /SGV. NW. 232) als Hin-
weis bauaufsichtlich eingefithrt und als Anlage be-
kanntgemacht.

Das iiberarbeitete Normblatt ersetzt die Ausgabe Ja-
nuar 1959 von DIN 8560 Bl. 1 — Priifung von Hand-
schweiflern fiir das Schweiflen von Stahl.

2. Anwendung fiir geschweifte Stahlbauten nach DIN
4100

Nach DIN 4100 Beiblatt 1 und 2 miissen SchweiBer,
die geschweiBte Stahlbauteile herstellen oder die
SchweiBarbeiten auf Baustellen ausfithren, mindestens
nach der Priifgruppe B I gepriift sein (vgl. DIN 8560
Tab. 1).

Fiir die Verfahren Lichtbogenschweifen und Metall-
schutzgasschweifen wird fiir die Priifgruppe B I m
und g folgendes festgelegt:

2.1. Es sind folgende SchweiBungen auszufiihren:

211, Prifstickemit Stumpfnaht:

Ein Stumpfnahtpriifstiick (s. DIN 8560 Bild 4) mit V-
Naht, waagerecht (w) geschweiBt, 300 mm lang und

ein Stumpfnahtpriifstiick mit V-Naht, senkrecht (s)
oder fallend (f) geschweilt, 300 mm lang.

212. Prifstiicke mit Kehlnaht:

Ein Winkelpriifstiick (s. DIN 8560 Bild 5) oder ein
Keilpriifstick (s. DIN 8560 Bild 6) mit Kehlnaht
oder Stirnkehlnaht, horizontal (h) geschweifit, zwei-
mal 60 mm lang und

ein Winkelpriifstiick oder ein Keilpriifstiick mit
Kehlnaht oder Stirnkehlnaht, senkrecht (s) oder
fallend (f) geschweiBt, zweimal 60 mm lang.

2.2, Aufteilung der Priifstiicke in Proben

221. Prifstiicke mit Stumpfnaht:

2.2.1.1. Aus dem Stumpfnahtpriifstiick mit V-Naht, waa-
gerecht (w) geschweiBt, sind zu entnehmen:
Zwei Kerbfaltproben (FKD)} mit Decklage auf
Zug (s. DIN 8560 Bild 20) und
zwei Kerbfaltproben (FKW) mit Wurzellage auf
Zug.

22.1.2, Aus dem Stumpfnahtpriifstiick mit V-Naht, senk-
recht (s) oder fallend (f) geschweilt, sind zu ent-
nehmen:

Zwei Kerbfaltproben (FKD) mit Decklage auf Zug
und

zwei Kerbfaltproben (FKW) mit Wurzellage auf
Zug.

222 Prifstiicke mit Kehlnaht

Die Winkelpriifstiicke oder Keilpriifstiicke sind un-
zerteilt zu prifen.

2.3. Bewertung der Priifstiicke und Proben nach DIN 8560

2.3.1, Nahtdicke und Nahtaussehen sind nach Abschn. 8.2
DIN 8560 zu bewerten.

23.2. Fir die Bruchbeurteilung und Feststellung des
Biegewinkels gelten Abschn. 8.4 und 8.5.

2.3.3. Die Kerbfaltproben FKD und FKW missen im Falt-
versuch einen Mindestbiegewinkel in Abhdngigkeit
von der Mindestfestigkeit nach Tabelle 3 ergeben.

3. Als Priifstellen fiir die Priifung von StahlschweiBern
nach DIN 8560 Abschn. 2 werden die in FuBnote 2
DIN 8560 aufgefiihrten Stellen und das

Staatliche Materialpriifungsamt Nordrhein-Westfalen,
Dortmund-Aplerbeck, Marsbruchstrae 186,

bestimmt.

Die SchweiBerpriifung kann auch von dem mit der
SchweiBaufsicht betrauten SchweiBifachingenieur oder
— wenn dies im Bescheid iiber den Kleinen Befdhi-
gungsnachweis besonders genannt ist — von dem
Schweifachmann durchgefiihrt werden.

4, Das Verzeichnis der nach § 3 Abs. 3 BauO N'W einge-
fithrten technischen Baubestimmungen, Anlage zum
RdErl, v, 7. 6. 1963 (SMBI. NW. 2323), ist in Nr. 54
zZu erganzen:

Spalte 1: 8560

Spalte 2: August 1968

Spalte 3: Priifung von StahlschweiSern
Spalte 4: H

Spalte 5: 10.2.1970

Spalte 6: MBIl NW. S. 710
SMBIL NW. 23234
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Anlage
August 1968

DIN
8560

DK 621.791-05 : 377.127.6 : 658.562 DEUTSCHE NORMEN

Prifung von StahlschweiBBern

Examination of welders for welding steel Ersaiz fir DIN 8560 Blatt 1

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fur SchweiBtechnik (DVS) aufgestellt.
MaBe in mm

Inhalt

. Geltungsbereich und Zweck

. Prifstellen

. Zulassung zvu den Prifungen

. Einteilung der Prifungen

. Nachweis der Handfertigkeit und der Fachkenntnisse
. Schweiflen der Prifsticke

. Priifsticke und Probenformen

. Bewerten der Priifsticke und der Proben

. Prifungsergebnis, Ersatzprobeﬁ, Priufungs-
bescheinigung

Wiederholungsprifung

W0 N U AW =

10.

Anlagen Prufungsbescheinigung und Bewertungsbogen

Vorbemerkung:

Der Handschweiffer muf die notwendige Handfertigheit zum gleichmdfigen Fiihren der Warmequelle und des eventuell getrennt
zuzugebenden Zusatzwerkstoffes im kleinen Bewegungsraum der Schweifistelle besitzen. Er muf3 die im Schmelz- und Schlacken-
bad schnell ablaufenden und hiufig schwer zu unterscheidenden Vorgdnge stindig aufmerksam beobachten und rechtzeitig durch
feinfiihlige Bewegungen korrigieren kinnen. Er muf dabei der einseizenden Ermiidung auch unter erschicerten Bedingungen
verldflich Widerstand leisten konnen. Die von dem Handschweifler erworbenen handwerklichen Fertigkeiten bleiben nur dann
erhalten, wenn er in ausreichendem Umfang mit Schweifiarbeiten beschdftigt wird.

Aus diesen Griinden ist eine standige Uberwachung der Schweifer wihrend des Einsatzes in der Fertigung durch das Schuweif-

aufsichtspersonal des Betriebes erforderlich.

1. Geltungsbereich und Zweck

1.1. Diese Norm gilt fir die Prifung der Handfertigkeit
und der Fachkenntnisse solcher SchweiBer, die Schwei-
Bungen mit von Hand gefilhrten Schweifigerdten (z. B. nach
den Verfahren G, E, SG) an Bavuteilen aus Stahl, z.B. an
Tankbauten, Behdltern mit und ohne Innendruck, Dampf-
kesseln, Rohrieitungen, Hoch-, Bricken- und Wasserbau-
ten, im Schienen -und StraBenfahrzeugbau und Schiffbau,
in Neufertigung und Instandsetzung ausfUhren sollen. Sie
soll Uberall angewendet werden, wo Auftraggeber oder
fur das Anwendungsgebiet zustindige Stellen den Einsaiz
geprifter SchweiBer’) verlangen (siehe auch DIN 8563
.Sicherung der Gite von Schweilarbeiten®). AuBerdem
sind die im Anhang aufgefihrte Normen zu beachten.

') Eine Ubersicht iber die Normen, Vorschriften und Richt-
linien, in denen nach dieser Norm geprifte SchweiBer ge-
fordert werden, enthdlt das DVS-Merkblatt ,,Die Prifung
der SchweiBer im deutschen Vorschriftenwerk®.

1.2. Die Gite der SchweiBarbeiten hdngt wesentlich
von der Handfertigkeit und den Fachkenntnissen der
Schweifler ab.

Fur die Sicherung der Gite von SchweiBarbeiten ist daher
die Handfertigkeitsprifung der Schweiler eine wesent-
liche Voraussetzung.

Die Anwendung dieser Norm stellt sicher, da3 diese Hand-
fertigkeitsprifung nach einer einheitlichen Prifrichtlinie an
einheitlichen Prifsticken unter einheitiichen Bedingungen
erfolgt. Eine nach dieser Norm ordnungsgemdf abgelegte
SchweiBerprifung gewdhrleistet, daB der betreffende
Schweifler unabhdngig von dem jeweiligen Anwendungs-
bereich das nach dem Stand der Technik erforderliche
MindestmaB an handwerklichen Fertigkeiten und Fach-
kenntnissen nachgewiesen hat. Diese Norm gibt damit
die technische Voraussetzung fir die gegenseitige An-
erkennung der SchweiBlerprifungen durch die fir die ver-
schiedenen Anwendungsgebiete zustdndigen Stellen.

FachnormenausschuB SchweiBtechnik im Deutschen Normenausschu3 (DNA)
FachnormenausschuB Materialpriifung im DNA

Anderung August 1968:

DiN 8560 Blatt 1 in DIN 8560 gedindert. Titel gedndert. Inhalt vollstdndig Uberarbeitet, Prifgruppen neu festgelegt. Priffgruppen B Va
und B Vb gestrichen. Priifung fir DinnblechschweiBer neu aufgenommen, Kennbuchstabe der Untergruppe a und b gedndert in

m und g. Ndheres siehe Erlduterungen.
Frihere Ausgaben: DIN 8560 BI. 1: 1. 59




712

2. Priifstellen

Die Prifung wird durch Prifstellen?) oder durch einen fiir
den Betrieb anerkannten Schweififachingenieur vorge-
nommen.

3. Zuvlassung zv den Prifungen

An den Prifungen dirfen nur SchweiBler teilnehmen, deren
Ausbildung (z. B. durch eine SchweiBerlehre, einen DVS-
SchweiBerlehrgang oder eine vergleichbare Schulung im
Betrieb) und bisherige Tdtigkeit erwarten lassen, daB sie
die vorgesehene Prifung bestehen. In Zweifelsfdllen wird
eine Yorprifung durchgefihrt (z. B. Prifung in der Prif-
gruppe BIl vor BII oder RII vor R I).

4, Einteilung der Priifungen

4.1. Fir die Feststeliung der Handfertigkeitf sind die Prif-
gruppen BI bis BIV und RI bis RIV und Untergruppen
(f, m, g) aufgestellt worden (siche Tabellen 1 bis 4).

Die Prifgruppen bericksichtigen die unterschiedlichen
Schwierigkeitsgrade (Anforderungen an die Handfertig-
keit), die beim SchweiBen von Blech (B), Rohr (R), von
verschiedenen Werkstoffen (Werkstoffgruppen I bis IV)
und von verschiedenen Werkstickdicken (Untergruppen
f, m, g) auftreten.

42, Die Prifung an einem Werkstoff einer Prif-
gruppe gilt fir alle Werkstoffe dieser Prifgruppe.

Die Prifung am gleichen Halbzeug in der Werkstoff-
gruppe I schiiefit die in den Werksfoffgruppen IO und I
und die Priifung in der Werkstoffgruppe II schiiefit die in
der Werkstoffgruppe I ein, jedoch nicht umgekehrt.

In der Werkstoffgruppe IV gilt die Prifung an einem Stahl

der Gruppe A nur fir Stdhle dieser Stahlgruppe; die
Prifung an einem Stahl der Gruppe B gilt fiir beide Stahl-

gruppen.

Ministerialblatt fiir das Land Nordrhein-Westfalen, Jahrgang 1970

4.3, Die Prifung an einer Prifstickdicke einer
Untergruppe gilt for alle Werkstickdicken dieser Unter-

gruppe.

In Tabelle 2 sind zu den Prifstickdicken die Werkstiick-
dickenbereiche genannt, an denen der gepriifte SchweiBer
jeweils eingesetzt werden kann.

Ausnahmen und Ergdnzungen hierzu siehe Tabelle 2.

4.4. Die Unterteilung der Prifgruppen nach Blech (B)
und Rohr (R) erfolgt mit Ricksicht auf die héheren An-
forderungen an die Handfertigkeit beim Schweiflen von
Rohren in Zwangslage. Die Prifungen am Rohr schlieflen
deshalb die Prifungen am Blech in den entsprechenden
Werkstoffgruppen und Untergruppen ein, sofern auch die
Kehinahtprifsticke am Rohr (nach Bild 9 oder 14) aus-
gefuhrt wurden oder ergidnzend die Kehlnahtprifsticke
am Blech (nach Bild 5 oder 6 bzw. 2 und 3) ausgefihrt
werden.

4.5. Die Bezeichnung einer SchweiBerprifung wird in
der Reihenfolge SchweiBiverfahren?), Prifgruppe (Biech
oder Rohr, Werkstoffgruppe), Untergruppe (Prifstuck-
dicke) gebildet.

Beispiel: SchweiBerprifung mit dem Verfahren Gas-
schweiflen (G) in der Prifgruppe RII (Halbzeug, Rohr,
Werkstoffgruppe ) in der Untergruppe m (Prifstickdicke
4 bis 5 mm),

SchweiBerprifung G-RII m DIN 8560.

4.6. Fur den Schiffbauv kann eine erweiterte Blech-
schweiBerprifung (z. B. E-BIIS DIN 8560) anerkannt
werden?).

Tabelle 1. Eintellung der Prifgruppen (siehe auch Abschnitt 4)
Blechschweiler- Bl BI B —! BlV
Prifgruppen A ; B
Baustdhle wie St 34, St 37, St 46, | Unlegierte Stdhle mit Austenitische ! Avustenitische
St 52 hoherem C-Gehalt wie | Stahle fir | Stdhle for
Feinkornbaustéhle bis St 50, St 60, St 70, SchweiBnéhte | SchweiBinéhte
zur Festigkeitsgruppe legierte Stahle; Fein-~ mit Ferritgehalt | mit max.
50 bis 60 kp/mm?; kornbaustdhle mit uber 3 Gew.-% | 3 Gew.-%
Werkstoffe Kesselbleche nach héherer Festigkeit als im Schweiligut, | Ferritgehalt
| DIN17155 (HI, H IO, bei BII; Kesselbleche z. B. nach i im Schweifigut,
H I, 177 Mn 4, 15Mo 3, | nach DIN 17155 DiN 17440 | z. B,
19 Mn 5), usw. HIV, 13 CrMo 4 4) usw. | X5CrNi1613
| X10CrNi 2520
| X2CrNi1812
I
RohrschweiBer- R1 RI RII RIV
Prifgruppen i A ! B
Rohrstithle wie St 34, 5135, $t37, | Unlegierte Stdhle mit - | Avstenitische I Austenitische
St 45, St 52 htherem C-Gehalt wie | Stdhle fir ! Stdhle for
St 55 und legierte SchweiBnahte | SchweiBnihte
Rohrstihle nach Stéhle, z. B. Rohrstdhle | mit Ferritgehalt | mit max.
Werkstoffe DIN 17175 (5t 35.8, nach DIN 17175 Uber 3 Gew.-% | 3 Gew.-%
5t 45.8 und 15 Mo 3) (13 CrMo 44, im Schweifigut, | Ferritgehalt
USW. 10 CrMo 9 10) usw. z. B. nach im SchweiBigut,
DIN 17440 z. B.
X5CrNi1613
X 10CrNi 2520
X2CrNi1812
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Tabelle 2. Einteilung der Untergruppen

-
Unter- | § ;
gruppen : m 9
Dicke der | 1562 | 4biss 7 bis 12
; 1
%:tﬁsfﬁrcke; <3 l 2,5 bis 6,5 =6
) Die Prifung in der Unter-
: gruppe m mit dem Licht-
: | bogenschweiBen und dem
| : Metall - Schutzgasschwei-
. - Ben schlieBt die der Unter-
; % gruppe g mit ein.
Bemerkung | - | Die Prifung in der Unter-
i gruppe g mit dem Gas-
. schweiien und mit dem
[ Wolfram-Schutzgas-
schweiBen schlieBt die der
! Untergruppe m mit ein%).

?) Prifstellen, die die Prifungen durchfihren, werden in den
jeweils maBgebenden Vorschriften, Richilinien und Normen
bestimmt.

Als Prifstellen kommen in Frage:
die SchweiBtechnischen Lehr- und Versuchsanstalten,

die Landespriifungsausschissse des Deutschen Verbandes fiir
SchweiBitechnik (DVS),

Technische Uberwachungs-Vereine (TUV) bzw.
Technische Uberwachungsdmter (TUA),
Deutsche Bundesbahn (DB),

Germanischer Lloyd (GL),

Bundesanstalt fir Materialpriifung (BAM),

von den obersten Bauaufsichtsbehdrden der Ldnder hierfiir
anerkannte Prifstellen, Materialprifungsdmter und -anstalten
(MPA).

3) Kurzzeichen fir die Verfahren siche DIN 1912 Blatt 1.

~

4

~—

Fir den Schiffbau wird vom Germanischen Lloyd eine vor
einer Prifstelle abgelegte, erweiterte BlechschweiBerprifung
anerkannt.

Diese Prifung umfaBt eine E-BIIm- und eine E-BIlg-
Priifung, fetztere an 12 mm Priifstiickdicke, sowie avBerdem
1 Kehinahtpriifstick fir 3 Kreuzproben in Anlehnung an
DIN 50126 (Blechdicke 15 mm; Kehlnahtdicke 2 = 4 mm
+ 1 mm, jedoch anndhernd gleich fisr alle 4 Ndhte eines
Priifstickes; zundchst ist ein Blech durch zwei Kehlindhte
in SchweiBposition s und danach ist das andere Blech durch
zwei Kehlnghte in SchweiBposition & an das Mittelblech
anzuschlieBen;

Anforderungen: MaBhaltigkeit, Mindest-Zugfestigkeit 36 kp/
mm?2 sowie befriedigendes Naht- und Bruchaussehen).

Bezeichnung dieser Priffung:
E-BIIS DIN 8560
Diese Regelung gilt entsprechend auch fisr SchutzgasschweiBer.

%) Beim GasschweiBen gilt dies bei Uberwachungsbedirfltigen
Anlagen (§ 24 der Gewerbeordnung) nur, wenn bei der
Prifung in zwel Lagen geschweiBt wurde.

%) Der deutschen Sprache nicht geniigend kundige SchweiBer

milssen zumindest an Hand ggf. bildlich dargestellter Modell-
fille oder mit Ubersetzungstafeln ausreichende Kenntnis
nachweisen.

~—
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5. Nachweis der Handfertigkeit
und der Fachkenntnisse

5.4. Der SchweiBer hat in der Priifung seine praktischen
Fertigkeiten nach Abschnitt 5.2 und seine fachkundlichen
Kenntnisse nach Abschnitt 5.3 nachzuweisen.

5.2. Praktische Priifung

5.2.1. Im praktischen Teil der Priifung hat der SchweiBer
die Prifsticke der fir seinen Arbeitseinsatz in Frage kom-
menden Prifgruppe und Uniergruppe mit dem bei der
spdteren Arbeit in der Produktion angewandten Verfahren
anzufertigen. Hiefiir soll eine Stahlsorte dieser Gruppe
nach Tabelle 1 benutzf werden, die dem Arbeitsbereich des
SchweiBers in der Praxis entspricht. Die Prifung gilt damit
fir alle Stdhle der gleichen Gruppe.

5.2.2. Bei besonderen Anwendungsfillen kdnnen die
Prifungen auf Grund von Vereinbarungen ergdnzt, ge-
dndert oder eingeschrdnkt werden, z.B. wenn in der
Praxis Schweilungen in Positionen vorkommen, fir die in
der betreffenden Gruppe keine Prifsticke vorgesehen
oder wenn nur Schweiflungen in einer bestimmten Position
auszufishren sind, bzw. wenn fir die Herstellung einer
SchweiBnaht mehrere Verfahren kombiniert verwendet
werden. Derartige Vereinbarungen sind auf das not-
wendige MindestmaB zu beschrdnken.

5.3. Fachkundliche Priifung

Im fachkundlichen Teil der Prifung ist der Prijfstelle oder
dem anerkannten Schweiffachingenieur die fur ein fach-
gerechfes und unfalifreies Arbeiten erforderliche Kenntnis
der praktischen Arbeitsregeln nachzuweisen?).

Die Fragestellung soll die folgenden Sachgebiete ein-

schlieBen:

a) vom GasschweiBer
Verhiten von Unfédllen und Brandschdden (UVV,
VBG 15)7);
Bedienen der Schweifigerdte (Brenner, Druckminderer,
Sicherheitsvorlagen sowie entsprechend den betrieb-
lichen Gegebenheiten Gasflaschen undfoder Entwickler)
Schweifflamme (Eigenschaften, Einstellen, EinfluB auf
die Schweifinaht);
SchweiBarten (Nachrechts- und Nachlinksschweifen,
beidseitiges SchweiBen);
SachgemdBes Vorbereiten der Werkstiicke zum
SchweiBen;
Vermeiden und Beseitigen von Fehlern beim Herstellen
der SchweiBndhte;
Bezeichnung und Verarbeitungsregeln fir Stdhle und
Zysatzwerksfoffe, firr welche die Prifung gelten soll;
Bedeutung der genormten SchweiBzeichen und -sinn-
bilder des Arbeitsbereiches;

b) vom LichtbogenschweiBer und vom SchuizgasschweiBer

Verhiiten von Unféllen und Brandschdden (UVYVY,
VBG 15)7);

Bedienen der SchweiBgerdte und -maschinen;
SachgemiBes Vorbereiten der Werkstiicke zum
Schweiflen;

Vermeiden und Beseitigen von Fehlern beim Herstellen
der SchweiBindhte;

EinfluB von Lichtbogenidnge, Stromstdrke, Schiacken-
fihrung, Blaswirkung, Polung und ggf. von Schutzgasen;
Bezeichnung und Verarbeitungsregeln fir Stdhle und
Zusatzwerksioffe, fir welche die Prifung gelten soll;
Bedeutung der genormten SchweiBzeichen und -sinn-
bilder des Arbeitsbereiches;

7) Unfallverhistungsvorschrift ,,SchweiBen, Schneiden und ver-
wandte Arbeitsverfahren®. Kéln, Carl Heymanns Verlag KG.
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Tabelle 3. Priiffungen mit ProbeschweiBungen an Blechen und Formteilen (BlechschweiBer)
fir die Prifgruppen B1Ibis BIV

Zusammenstellung Gber die in den jeweiligen Untergruppen auszufithrenden Prifstiicke,
die zu entnehmenden Proben und Angaben zur Bewertung.

Untergruppe

f : m g
Dicke der Prifstiicke 1,5bis 2 4bis5 7 bis 12
' S l Schweifipositionen w s oder f w s oder f w - s oder f
T2 . .
g Anzahl der Priifstocke je 1 Stick nach Bild 1 je 1 Stick nach Bild 4 je 1 Stiick nach Bild 4
' 3 Fugenform nach DIN 8551 I oder V I oder V v
! Nahtdicke und Nahtaussehen Bewertung nach Abschnitt 8.2
.. I Durchstrahlungspriifung bei den Prisfgruppen BII, BIII, BIV
Zerstorungstreie Prifung {aber nicht bei BI) und Bewertung nach Abschnitt 8.3
~ Aufteilen der Prifstiicke nach Bild 1 ! nach Bild 4 ' nach Bild 4
Anzahl zur Bruchbeurteilung |
: und zur Feststellung des _ 2 Fyp 2 Fyp 2 Fyp 2 Fyp
~ Biegewinkels nach Ab- 2F 2F 2F 2F
3 schnitt 8.4 und 8.5 kw Kw Kw Kw
L ;
L5 M = 34 kp/mm? 60° fir Fkp
-3 " Prifgruppe ————
i o — BIundBII Z=44kp/mm? —_ 50° fior Fyp
& £ bei Mindest- ———————
| = § . Zugfestigkeit = 52 kp/mm? 40° fir Fyp
E . e 2.
2= 2% fr > 42 kpfmm? 500 fir Fyp
g © g 3 Prifgruppe ————
3 £ 3 % BIIbei = 50 kp/mm? —_ 40° fir Fy p
S5 _QB T Mindest- —— -
-‘—E'- I é‘ S Zugfestigkeit > 60 kp/mm? 30° fur Fyp
o ! c bei s £ 10 mm 70° fir F,
x S, _ = KD
53 fur Prifgruppe BIV bei s > 10 mm 50° fir Fyp
@ - o
S F 0 ]
“& .8 AnzahlzurBruchbeurteilung
- 7 & nach Abschnitt-8.5 bei Prif- 4 4 — —
"% gruppe BIund BIV
3 R
=
x
X Anzahl zur Ermittlung der |
. & .. Kerbbruchdehnung und zur !
8 Bruchbeurteilung nach — 29 29 2% 29
g- :  Abschnitt 8.4 und 85
© | bei Prifgruppe BIIund BIII
"8 i bei Prifgruppe B1V 2 i 2 2 : 2 2 2
s2 | Mindest-Kerbbruchdehnung . 159, 159,
Proben zur Gefiigeunter- '
suchung nach Abschnitt 8.6
bei PrUfgruppeBII und BIIT 1Makro  1Makro - - - — - -
' bei Priifgruppe BIVB 1 Mikro 1 Mikro 1 Mikro 1 Mikro 1Mikro | 1Mikro
.5 & SchweiBpositionen h s oder f h s oder f ° h ' s oder f
2Ei ¢ ' :
E"il $ - Anzahl der Prifsticke je 1 Stick nach Bild2und 3 ie 1 Stiick nach Bild 5 oder 6
2 ] r C - :
3 :I 3 i Nahtart Ecknahtund Sﬁrnkehlncht! Kehlnaht oder Stirnkehlnaht
¥ m - "
£ §|'§; Nahtdicke und Nahtaussehen Bewertung nach Abschnitt 8.2
"gni : ?-;:2: Bruchbeurteilung Bewertung nach Abschnitt 8.5
“2ig<

Nur wenn Zweifel an der richtigen Durchfihrung der Schweiflung bestehen (siehe Abschnitt 8.4}

sj Fior Gruppe BIII nur erforderlich, wenn Kehlndhte in der Praxis vorkommen.




Nr. 64 — Tag der Ausgabe: Diisseldorf, den 4. Mai 1970 715

Tabelle 4. Priiffungen mit ProbeschweiBungen an Rohren (RohrschweiBer) fir die Prifgruppen RI bis R IV

Zusammenstellung Uber die in den jeweiligen Untergruppen auszufihrenden Priifstiicke,
die zu entnehmenden Proben und Angaben zur Bewertung.

Untergruppe f ! m . g
Wanddicke der Priifsticke 1,5 bis 2 . 4 bis 5 ! 7 bis 12
o . | [ i waagerecht
i ! Zwangslage der Rohrachse waagerecht, senkrecht °  waagerecht senkrechf, fir 3/, Nahtlange
: : , Isenkrecht fir 1/, Nahtlange
P8 P 3Stock |, 3 Sthck 1 Stick 1 1 Stick w .
. O f H
5 | Anzahl der Prifsticke nach Bild 7 | nach Bild 8 . nach Bild 7 |n. Bild g ! Stick nach Bild 13
h | s | ! ‘s : i s ]
§ : SchweiBpositionen w iodferi 0 | q w lodfer! 6 q | w i ocier P bioq
: } i i | ; ;
j | Tvgenform nach DIN 2559 ToderV | Toder V.~ VoderU
i I Nahtdicke und Nahtaussehen Bewertung nach Abschn'iﬂ 8.2 '
. . . Purchstrahlungsprifung bei den Prifgruppen RIL RIIL, RIV
| | Zerstdrungsfreie Prifung (aber nicht bei RI) und Bewertung nach Abschnitt 8.3
Aufteilen der Prifsticke nach Bild | nach Bild ' nach Bild  nach Bild| o, giig 15

| 1,17,19 | 11,17, 19 | 12 0

Anzahl zur Bruchbeurteilung

[
und zur Feststellung des ‘IFKD,]FKD Fypi 1Fkp hFKD I Fyo | Wyp 1FKD

3| Biegewinkels nach VFew Few Fiwl VFew 11F 1F 1Few 17
| Iu:‘I Abschnitt 8.4 und 8.5 l KW KW KWI KW | KW KW KW Kw
.., g |f& = 34 kp/mm? i 80° fir Fry
£ .2 !Prifgruppe — | !
E| | 2/ZIRIundRI 2 45kp/mm? - [ 50° fir Fyp
g— ' ": 1.E  bei Mindest- ——————— : —
E &:3 lZugfestigkeit = 52kp/mm? 40° fiir Fyp
o ! iQ o ;
s =N © | o fir Prif- < 55kp/mm? ; 40° fir Fyp
E f_%iélgruppeRII _ _ .
o ;E 2 2 lbeiMindest- ~ g5) 2 o §is
s , l% |§ ' Zugfestigkeit 2 35kpfmm . 30° fr Fyp
& o .o i bei s £ 10 mm 70° fiir F,
B | —_ | = KD
2 | tir Prifgruppe RIV ' bei s > 10 mm 50° for Fep

' Anzahl zur Bruch- 2 Rohr-Kerb- 2 Rohr-Kerb- _I
| beurteilung nach : fultproben] faltproben |

. Abschnitt 8.5 bei i — : -
- Prisfgruppe R1I nach Bild 17 | |

Rohr-Kerb- |
faltprobenFK

“Bewerten nach Abschniﬁlé.l

Anzahl zur Bruchbeurteilung |1 Rohr-Kerb-1 Rohr—Kerb-; _
nach Abschnitt 8.5 bei Prif- | zugprobe | zugprobe ; — | —
gruppe RII bis RIV nach Bild 19 i :

Anzahl zur Ermittlung der : ;— : i ; ' | !
Kerbbruchdehnung und zur i ) ‘ :
Bruchbeurteilung nach — | _ - i
: Abschnitt 8.4 und 8.5 bei E _ i |
' Prifgruppe RII und RIII : I | . | ' i

RN N R

: Kerbzug_:;p;gen 2y

I
' bei Prifgruppe RIV _ ;1gis;u2>is!1 gis: 1 bis 2 | lg.s This: 1 b|s j1bis
2, !

| Mindest-Kerbbruchdehnung = ; 159, i 15 u/.,

Proben zur Gefigeunter- i i :
., suchung nach Abschnitt 8.6 1 Makro ° 1 Makro — — _ -
i bei Prifgruppe RII ynd RIII ' : | .

bei Prifgruppe RIVB 1 Mikro . 1 Mikro | 1 Mikro i — 1Mikroj1 Mikro

Zwangslage der Rohrachse waagerecht waagerecht [ waagerecht

i Anzahl der Prifsticke 2 Stick nach Bild 9 ; 1 Stick nach Bild 14 1 Stijck nach Bild 14

Schwei3positionen h -soderf; h |soderf: G | h  soderf|[ ©

¢ Nahtart Stirnkehinaht : Stirnkehinaht . Stirnkehinaht

Schweifien

Nahtdicke und Nahtaussehen Bewertung nach Abschnitt 8.2

Anzahl der Rohr-Keilproben
fir Kehinghte am Uberlapp- _ : . .

stoB} {siehe Bild 22} zur Bruch- i 2 ' 2 ; 2, 2 | 2 ! 2
beurteilung nach Abschnitt 8.5 : : ; :

Abschnitf 8.1

der Praxis verlangt werden)

Priifsticke mit Kehinaht am
Oberlappstofl (soweit diese in

Bewerten nach

Anzahl der Rohr-Faltproben . |=
(siehe Bild 18) zur Bruch- 2 : — —_
i 1 beurteilung nach Abschnitt8.5 ' :

8) Nur wenn Zweifel an der richtigen Durchfilhrung der Schweiflung bestehen (siehe Abschmﬂ' 8.4)
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6. SchweiBBen der Priifstiicke

6.1. Die Prifsticke werden unfer Aufsicht der Prifsteile
oder der fir den Betrieb anerkannten SchweiBaufsichts-
person geschweiBt.

6.2. Die Prufsticke sind entsprechend dem Verfahren,
dem Werkstoff, der Werksttickdicke und dem Zusatzwerk-
stoff — d.h. entsprechend den zu erwartenden Arbeiisbe-
dingungen — aus den Tabellen 1 bis 4 zu entnehmen und
fir das SchweiBen fachgerecht vorzubereiten. Bei unter-
schiedlichen Arbeitsbedingungen sollen die héchsten An-
forderungen an die Handfertigkeit durch die Prifung er-
faBt sein.

Dies gilt z. B. hinsichtlich der Verwendung des fiir den An-
wendungsfall am schwierigsten zu verarbeitenden Stab-
elektrodentyps.

6.3. Ein begonnenes Prifstiick darf — wenn sich Schwie-
rigkeiten ergeben, die nicht vom SchweiBler verursacht
sind — nach Verstdndigung der Aufsicht ausgewechselt
werden.

6.4. Unterlaufen dem SchweiBler wdhrend der Priifung
ortlich begrenzte Fehler, die auf mangelhafte Handfertig-
keit zurtickzufihren sind, so darf er auf diese aufmerksam
machen. In diesem Fall darf mit Zustimmung der Aufsicht
der Fehler auf die im Betrieb des SchweiBers iibliche Weise
ausgebessert werden.

6.5. Zum Nachweis einer einwandfreien Ansatzstelle muB3
an jedem Prifstick in der Wurzellage das Schweiflen min-
destens einmal unterbrochen und an dieser Stelle neu
begonnen werden.

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

6.6. Bei den Prifstiicken mit Stumpfnéhten ist ein wurzel-
seitiges Nachschweiflen nicht gestattet.

6.7. Die Prifsticke diirfen nur so hoch und so lange vor-
gewdrmt oder wdrmenachbehandelt werden, wie es den
iblichen Arbeits- oder Betriebsbedingungen fir den zu
schweiBenden Werkstoff entspricht. Derartige Behandlun-
gen missen in der Priifungsbescheinigung angegeben
werden.

Ministerialblace fiir das Land Nerdrhein-Westfaien, Jahrgang 1970

6.8. Die in Tabelle 5 fiir die Prifsticke angegebenen
zuldssigen MafBlabweichungen fir SchweiBndhte gelten for
die Untergruppen m und g.

FUr austenitische Stdhle kdnnen bei Verwendung von
Kb-Stabelektroden grofiere Nahtiberhéhungen zugelas-
sen werden.

7. Prifstiicke und Probenformen

Aus den Prifsticken sind die Proben zu entnehmen, deren
Anzahl, Form und Dicke fir die jeweilige Priifgruppe und
Untergruppe vermerkt sind (siehe Tabellen 3 und 4). Die
Probenahme muB ohne wesentliche Beeintrdchtigung der
SchweiBndhte und ihrer Ubergangszonen erfolgen, siehe
auch DIN 50127, Ausgabe Januar 1959.

Bei RohrschweiBerprifungen sind so viele Prifsticke zu
schweiBBen wie erforderlich sind, um die festgelegten
Proben daraus enthehmen zu kénnen.

An Probenformen kommen in Frage
bei Stumpfnédhten:

a) Kerbfaltprobe fiir s = 4 mm (siehe Bild 20)
Probenmafle zu Bild 20 siehe Tabelie 6

b) Kerbfaltprobe fir s = 1,5 bis 2 mm (siehe Bilder 16
und 17)

c) Kerbzugprobe (siehe Bilder 16 und 20)
Probenmafe zu Bild 16 und 20 siehe Tabelle 6

d) Rohr-Kerbzugprobe (siche Bild 19)

Rohre mit kleinem Durchmesser, denen Kerbzugproben
nicht entnommen werden kénnen, sind im ganzen als
Rohr-Kerbzugprobe (siehe Bild 19) zu prifen.

Zum Zugversuch werden die Rohre an ihren Enden ent-
weder mit passenden runden Stopfen ausgefullt oder
mit flachen Follsticken versehen und entsprechend an-
gedrickt oder flachgedrickt, vergleiche auch DIN 50140
(Ausgabe November 1965) Abschnift 4.1.1. Bei den Rohr-
Kerbzugproben wird die Schweiinaht aufien auf Rohr-
wanddicke abgearbeitet. GleichmiaBig am Umfang ver-
teilte Bohrungen erzwingen den Bruch in der SchweiB-
naht,

Tabelle 5. Zulassige MaBabweichungen fir Schweilindhte an Priifstiicken der Uniergruppen mund g

SchweilB-

Unter- | Prifstick- |

-
i

_. Zuldssige Naht- : Zulgssige !

SchweiBposition | Abweichungen

| verfahren nach | - Halbzeug nach Gberhshung bei - -
. gruppe dicke s . - fur Nahtdicken
7 DIN 1912 Blatt 1 ' DIN 1912 Blatt 1 Stumpfndhten bei Kehindhten |
i | i i 1
| f : . . Rohr ! +3
! ; m I 4 bis 5 " Blech | alle D — |
i G | i
! : : ! Rohr : + 3,5 _
| ! g ; 7 bis 12 " Biech alle P : .
; | [ I
{ ! | l Rohr w,f,s5,q, U t (3) - |
' . m ' 4bis 5 l
: ; : ; i +15 ; +1
i! , Blech w, h, f I P 05 :
f ' [ H |
! ! i + 2 I + 1 :
i E . s -0 —05 :
' i ! | i :
5G ' " Rohr 1 w.fs,q 0 +3 - :
i | g 7 bis12 i i |
i i ! : +2 | +1 :
, ! _] Blech w, h, f, : _o 05 |
! i f i . + 2.5 +2 ;
: i i ' —0 ; — 05
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Tabelle 6. MafBe der Kerbzug- und Kerbfaltproben (nach DIN 50127, Ausgabe Januar 1959)
Prufstick- Proben- Mitten-
dicke Bohrung| breite Kerbtiefe abstand Kerbfaltprobe Kerbzugprobe
. der Fxp = Decklage auf Zug
s d b t Bohrungen _ Zk
mindestens bt d Fxw = Wurzellage auf Zug
Nahtoberfldche und Naht- | Nahtoberfldche und Naht-
3 bis 10 10 15 3 25 wurzel auf Probendicke wurzel auf Probendicke
(Werkstoffdicke) abarbeiten. | (Werkstoffdicke) abarbeiten.
. Bohrungskanten lediglich
iiber 10 Bohrungskanten auf der entgraten, aber nicht
p 15 20 5 35 zugbeanspruchten Seite mit | runden.
bis 16
eiwa 0,1 s runden.

e) Probe fir Gefugeuntersuchung (siche Bild 23)
Die Probe muB sich mindestens Uiber die widrmebeein-
fluBte Zone erstrecken.
bei Kehlndhten:
f) Winkelprifstick fur s = 4 mm (siehe Bild 5)
g) Ecknaht-Prifstick fir s = 1,5 bis 2 mm (siehe Bild 2}
h) Keilprifstick fur s = 4 mm (siehe Bild 6)
i) Uberlapp-Priifstick fir s = 1,5 bis 2 mm (siehe Bild 3)
k) Rohr-Keilprobe fir s = 4 mm (siehe Bild 22)

Rohr-Keilproben von ~30 mm Breite werden Rohr-
Prifsticken (siehe Bild 14) mit Kehlnaht entnommen.

1) Rohr-Faltprobe fir s = 1,5 bis 2 mm (siehe Bild 18)

8. Bewerten der Priifsticke und der Proben

8.1. Die Priifsielle oder der fir den Betrieb anerkannte
SchweiBfachingenieur beurteilt und bewerfet die Prif-
sticke und Proben. Die Bewertung der Prifsticke und
Proben wird in 5 Bewertungsabschnitte unterteilt, und
zwar in:

Nahtdicke und Nahtaussehen

Durchstrahlungsaufnahme

Mechanische Gitewerte

Bruchaussehen

Gefigeprobe

Die Beurteilung wird nach den unter Abschnitt 8.2 bis 8.6
angegebenen Richtlinien durchgefihrt. Dabei kann fiir
E-geschweifte Stumpfnahtprifsticke der Untergruppen m
und g die Richtreihe fir die Beurteilung von Schweilern'®)
als VergleichsmaBstab herangezogen werden.
Es kommen folgende Noten fiir die Einzelbeurteilung'')
in Frage:

2 = gut bzw. keine Fehler

3 = brauchbar bzw. geringfiigige Fehler

4 = schlecht bzw. unzuldssige Fehler

Die Noten 2 und 3 fGhren zur Bewertung erfullt = ,.e*, die
Note 4 ist mit nicht erfGllt = ,,ne’* zu bewerten.

Die Einzelurteile, MeBwerte und Befunde sowie die Einzel-
bewertungen sind in den Bewertungsbogen nach An-
lage 2?) einzutragen.

8.2. Zum Bewerten der Prifsticke wird zundchst die
Nghtdicke bzw. die NahtUberhdhung etwa am
Nahtanfang, am Nahtende und auf der halben Nahtldange
gemessen. Der Mittelwert aus diesen 3 MeBwerten muB
fir Prifsticke in den Untergruppen m und g innerhalb
der in Tabelle 5 angegebenen zuldssigen MaBabweichun-
gen liegen.

Bei den RohrschweiBer-Prifstiicken mit Kehindhten am
UberlappstoB und bei Prifsticken in der Untergruppe f
wird das Einhalten bestimmter MaBabweichungen nicht
gefordert. Das Nahtaussehen wird vor dem Aufteilen
der Prufsticke auf Ansdfze und GleichméBigkeif, Naht-
Ubergdnge und Einbrandkerben sowie auf das Aussehen
der Wurzel beurteilt.

Prifsticke mit unzuldssigen MaBabweichungen oder mit
der Note 4 bei den Einzelbeurteilungen zum Nahtaussehen
sind mit ne = nicht erfillt zu bewerten.

8.3. Bei Prifungen in den Prifgruppen BII, RII, BII,
RII und BIV, RIV sind die Stumpfnaht-Prifsticke vor
dem Avufteilen zerstérungsfrei zu prifen. Hierzu sind

19) Richtreihe fiir die Beurteilung von SchweiBern, Fachbuch-
reihe SchweiBitechnik, Band 28, Deutscher Verband fir
Schweiltechnik.

1} Bei der Beurteilung der Prifsticke und Proben sind die
Einzelurteile der Richireihenkarten entsprechend der folgen-
den Gegeniiberstellung den Einzelurteilen auf dem Be-
wertungsbogen zuzuordnen.

Einzelurteil - .
Richtreihenkarte Einzelurteil Bewertungsbogen
Ansdtze und
Fehler der GleichmdBigkeit,
Nahtoberseite Nahi- Nahtibergdnge,
aussehen | Einbrandkerben
Wourzelfehler C\;Jssehen der
I urzel
Bindefehler
Poren
. Bruch- Risse
Fehler im Bruch aussehen Schlacken-
einschliisse
Wourzelfehler
I| Befund d
. " efund des
'l:ehler tm . Gefiige- Makroschliffes bzw.
ahtquerschnitt probe Mikroschliffes

Dabei muB in allen Prifgruppen fir die Zuerkennung
der Bewertung ,.erfilli bei sdmtlichen Einzelbeurteilungen
die Giite der Kennfarbe ,,schwarz' oder ,,blav* der Richt-
reihe erreicht werden. Lediglich fir die SchweiBer der
Prifgruppe BI und R ist das Wurzelaussehen mit der Giite
der Kennfarbe ,,griin** noch zuldssig.

12) Vordrucke sind durch Beuth-Vertrieb GmbH, Berlin 30 und
K8lIn, zu beziehen.
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Durchstrahlungsaufnahmen — unter Beachtung von
DIN 54111 — anzufertigen. Die Filmaufnahmen sollen der
Bildgiteklasse 1 nach DIN 54109 Blatt 2 entsprechen. Die
SchweiBndhte diirfen keine wesentlichen Mdngel aufwei-
sen, wenn die Bewertung e = erfillt erteilt werden soli*?).

8.4. Nur bei Priffungen in der Untergruppe m und g
werden die mechanischen Gitewerte (Verformbar-
keit) der Stumpfndhte durch den Kerbfaltversuch und ge-
gebenenfalls durch den Kerbzugversuch nach DIN 50127,
Ausgabe Januar 1959, ermitfelt.

Hierzu wird bei Prifungen in den Prifgruppen BI bis
BIV und RI bis RIV der Biegewinkel der Kerbfaltproben
Fxp gemessen.

Der Kerbfaltversuch ist mit einem Dorndurchmesserd = s,
einem Rollendurchmesser O = 50 mm und einem lichten
Abstand zwischen den Rollen von 4 x s durchzufiihren. Die
Bewertung e = erfiillt ist zu erteilen, wenn die in Tabelle 3
und 4 angegebenen Mindestbiegewinkel ohne metallischen
AnriB3 der Probe erreicht wurden.

Bei Prufungen in der Prifgruppe BIV und RIV wird
auBerdem die Kerbbruchdehnung der Kerbzugproben
Zx gemessen. Nur wenn Zweifel an der richtigen Durch-
fihrung des SchweiBens (z. B. im Hinblick auf die Flam-
meneinstellung, die Wahl der SchweiBstromstdrke oder
die Wérmefihrung) entstehen, ist auch bei Prifungen in
den Prifgruppen BII, RII und BII, RII die Kerbbruch-
dehnung von Kerbzugproben Zx zu messen.

Die Kerbbruchdehnung ist an einer MeBldnge Lo = Boh-
rungsdurchmesser zu ermittein. Diese MeBldnge ist vor
dem Versuch auf der Decklagenseite der Kerbzugprobe
symmetrisch zur Kerbmitte zu markieren. Die MeBldnge
ist vor und nach dem Versuch mit einer MeBlupe auf
+0,1 mm festzustellen (siehe Bild 21).

Die Bewertung e = erfillt ist zu erteilen, wenn die im
SchweiBgut gebrochene Kerbzugprobe eine Kerbbruch-
dehnung von mindestens 159, aufweist.

Anmerkung: Die Werte der Kerbbruchdehnung sind unter-
einander nur vergleichbar, wenn die Meflinge Lo vollstindig
in der Schweifinaht liegt.

8.5. Das Bruchaussehen der Schweilindhte ist bei
allen Proben oder Prifsticken auf Bindefehler, Poren,
Risse, Schlackeneinschlisse und Wurzelfehler zu beurtei-
len und zu bewerten.

Dazu sind:

die Kehlnghte der Keil- oder Winkelprifsticke
(siehe Bild 5 und 6) zu brechen;

die Rohr-Keilproben (sieche Bild 22) oder Rohr-
Faltproben (sieche Bild 18) oder Uberlapp-
Prifsticke (siehe Bild 3) mit geeigneten Einrich-
tungen (z. B. Schraubstock und Biegehebel) so zu ver-
formen, daB die KehInahtabschnitte entweder brechen
oder zumindest die Kehlnahtwurzel Gber die gesamte
Nabhtldnge sichtbar wird;

Ecknaht-Prifstocke (siche Bild 2) so flach zu
driicken, daB die Naht entweder bricht oder zumin-
dest die Bindung der Nahtwurzel Uber die gesamte
Nahtlénge sichtbar wird;

Kerbfaltproben Fgp oder Fgw (siehe Bild 20)
beim Kerbfaltversuch bis zum Bruch weiterzubiegen,
notigenfalls ist der Bruch durch Rickbiegen zu er-
zwingen;

die

die

Ministerialblate fiir das Land Nordrhein-Westfalen, Jahrgang 1970

die Kerbfaltproben Fk (siche Bild 16) oder die Rohr-
Kerbfaltproben Fg (siche Bild 17) mit geeigneten
Einrichtungen (z. B. Schraubstock und Biegehebel)
in der Naht zu brechen;

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

Das Beurteilen des Bruchaussehens auf Mdéngel im
SchweiBgut ist besonders sorgféltig vorzunehmen, und
der Bewertung ist besondere Bedeutung beizumessen.
Bei kleinen Bruchflachenquerschnitten ist eine Lupe zu ver-
wenden. Bei der Beurteilung ist zu beachten, daf riBartige
Fehistellen oder Bindefehler und Schlackeneinschlisse in
der Wurzel- oder Decklage besonders schwerwiegend
sind, wdhrend Hohlstellen mit porenartigem Charakter
sowie kleine Schlackeneinschlisse im miftleren Quer-
schnittbereich nicht die gleiche Bedeutung haben.

Proben bzw. Prifstucke mit der Note 4 bei einer der
Einzelbeurteilungen zum Bruchaussehen sind mit ne =
nicht erfillt zu bewerten. ’

8.6. Wenn die Gefigeprobe eine Schweiflung chne
Bindefehler und Risse und ohne wesentliche Poren,
Schlackeneinschlisse und Wurzeifehler erkennen l&6t,
wird die Bewerfung e = erfiillt erteilt.

Bei den Prifungen in den Prifgruppen BIVB und RIVB
ist ein Mikroschliff zu bewerten, der zundchst im unge-
dtzten Zustand besonders auf Mikrorisse zu untersuchen ist.

9. Prifergebnis, Ersatzproben,
Prifungsbescheinigung

9.1. Praktische Priifung

Die Prifung gilt als bestanden, wenn die Anforderungen
an jedes Prifstick und an jede Probe in jedem der
5 Bewertungsabschnitte erfullt worden sind (siehe Ab-
schnitt 8.1).

9.2. Ersatzpriifsticke, Ersatzproben

Erfillt eines der Prifsticke hinsichilich Nahtdicke oder
Nahtaussehen die Anforderungen nicht, so kann ein
Ersatzprufstick gefertigt werden.

Erfullt eine von allen Proben die Anforderungen nicht, so
diurfen zwei gleichartige Ersatzproben aus dem zuge-
harigen Prifstick genommen werden. Ist dies nicht moég-
lich, so ist fir die Entnahme von Ersatzproben ein neuves,
entsprechendes Prifstick zu schweillen.

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

13) Wenn Fehler festgestellt werden, die mit groBer Wahr-
scheinlichkeit im Wurzeldurchhang liegen, kann die Nahi-
wurzel bis auf die Werkstickoberfliche abgearbeitet
und eine weitere Durchstrahlungsaufnahme zur Beurtei-
lung herangezogen werden.

Bei der Bewertung der Filmaufnahmen von E-geschweiB-
ten Néhten kann die ,,Collection of reference radiograph
of welds“ als VergleichsmaBstab herangezogen werden.

Die ,,Collection of reference radiograph of welds* wird
im Auftrag des International Institute of Welding (llW)
von der Tekniska R&ntgenzeniralen, Experimentalfdltet,
Stockholm/Schweden, herausgegeben und kann in Deutsch-
land i{ber den DVS-Fachbuchvertrieb, 4 Ddisseldorf,
Postfach 2725, bezogen werden.
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9.3. Fachkundliche Priifung

Die Kenntnisse in der fachkundlichen Prifung werden mit
werfullt' oder ,,nicht erfullt bewertet.

9.4. Gesamturteil

Fir das Gesamiurteil werden die Ergebnisse des prak-
tischen und des fachkundlichen Teils der Priifung zu-
sammengefaBt. Beide Teile missen bestanden sein, um
das Gesamturteil ,,erfollt** zu ertfeilen.

9.5.

Die bestandene Priifung ist auf einer Prifungsbeschei-
nigung*?) nach Anlage 1 zu bestdtigen. Die einzelnen Priif-
ergebnisse sind auf dem Bewertungsbogen anzugeben.
Alle Einschrdnkungen und Ergdnzungen missen aus der
Prifungsbescheinigung ersichtlich sein (siehe auch Ab-
schnitt 10.6).

Priifungsbescheinigung

9.6. Nicht bestandene Priifung

Wird die Priifung nicht bestanden, so entscheidet die Prif-
stelle oder der zustindige SchweiBfachingenieur, ob und
wann eine neue Prifung stattfinden kann. Sie soll erst nach
ausreichender Schulung durchgefihrt werden.

10. Wiederholungspriifung

10.1. Die SchweiBer mussen jahrlich eine Wiederholungs-
prifung ablegen.

10.2. Die jghriiche Wiederhohlungsprifung eribrigtsich,
wenn die Arbeiten enfsprechend der Prifgruppe durch den
anerkannten SchweiBfachingenieur des Betriebes oder
durch eine Prifstelie (gemdB Abschnitt 2) wdhrend der
Fertigung auf ihre Gite hin planmdBig so Uberwacht
werden, daB keine Zweifel an der Handfertigkeit des
SchweiBers im Sinne der Prifungsanforderungen auf-
kommen. Zu diesem Zweck sind zu fir den SchweilBler
unvorhergesehenen Zeitpunkten, je nach Arbeitsgebiet

a) Probeschweiflungen oder Nahtabschnitte der von ihm
hergestellten Ndhte méglichst aus den schwierigsten
Positionen mit zerstérenden Prifverfahren zu unter-
suchen, oder

b) die Fertigungsschweiungen mit geeigneten zersto-
rungsfreien Prifverfahren zu {berwachen, soweit
diese Priifungen dokumentarisch zu belegen sind, wie
z. B. durch Rontgenfilme.

Die Ergebnisse dieser Uberwachung sind zu protokollieren
und dem Avuftraggeber oder der fir das Anwendungs-
gebiet zustdndigen Stelle auf Verlangen vorzulegen.

10.3. Die zustdndige Stelle kann eine andere Regelung
fir die Wiederholungsprifung vorsehen.

10.4. Die Wiederholungspriffung ist stets notwendig,
wenn ein SchweiBBer seine Tdatigkeit ldnger als 3 Monate
unterbrochen hat.

719

10.5. Von E- oder SG-Blechschweiflern ist als Wieder-
holungsprifung in den Untergruppen m und g eine Stumpf-
naht zu fertigen, deren Wurzel in der Position w und deren
Zwischen- und Decklagen in der Position s zu schweiflen
sind; auBerdem ist — sofern der Schweifler Kehindhte in
der Fertigung auszufhren hat — ein Prifstick mit Kehinaht
in der am schwierigsten zu schweiflenden Position, wie sie
in seiner Fertigung vorkommt, anzufertigen. Von G-Blech-
schweiBlern ist als Wiederholungsprifung in den Unter-
gruppen m und g eine Stumpfnaht und — sofern der
SchweiBer Kehlndhte in der Fertigung auszufihren hat —
eine Kehinaht in der am schwierigsten zu schweiBenden
Position, wie sie in seiner Fertigung vorkommt, anzu-
fertigen. )
BlechschweiBer der Untergruppe f missen die Prifung im
vollen Umfang wiederholen.

Fiir die RohrschweiBer der Untergruppen m und g genugt
im allgemeinen ein Prifstick mit Stumpfnaht in den
Positionen w, s, ii; wenn SchweiBlarbeiten der Position q in
der Fertigung vorkommen, mussen zusdtzlich auch Proben
aus dieser Position geprift werden. Werden in der Ferti-
gung auch Kehindhte an Rohren ausgefihrt, so ist auler-
dem das volistdndige Prifstick mit Kehindhten anzu-
fertigen.

RohrschweiBer der Untergruppe f mussen die Prifung im
vollen Umfang wiederholen.

10.6. Wenn der SchweiBer in der Fertigung als Einzweck-
schweiBer eingesetzt wird, so braucht die Wiederholungs-
prufung nur fir diesen Arbeitsbereich in der am schwierig-
sten zu schweilenden Position abgelegt zu werden. Z. B.
brauchen Kehinahtschweiier nur die Prifsticke mit Kehl-
ndhten zu schweifien, FillagenschweiBer nur die Fillagen
(Mittel- und Decklagen) an den Stumpfnahtprifsticken mit
vorgelegter Wurzel zu schweiBen.

10.7. Bei der Wiederholungsprifung dirfen die Prif-
sticke, die den Anforderungen nicht entsprochen haben,
noch einmal angefertigt werden. Geniigen auch diese nicht
den Anforderungen, so darf der SchweiBer erst nach avs-
reichender Schulung zur Prifung zugelassen werden und
muB diese im vollen Umfang einer erstmaligen Prifung in
der betreffenden Prifgruppe ablegen.

10.8. Bei der Wiederholungsprifung sind in der fach-
kundlichen Prifung vorwiegend die Kenntnisse tGber das
Verhindern von Unfdllen und Brandschdden durch ein
Fachgesprdch nachzuweisen.

10.9. Fir die Wiederholungsprifung gelten die Ab-
schnitte 9.1 bis 9.5 sinngemdf.

Eine planmdBige Uberwachung nach Abschnitt 10.2 ist im
Bedarfsfall besonders zu bescheinigen, z. B. auf der
Prifungsbescheinigung.

12) Vordrucke sind durch Beuth-Veririeb GmbH, Berlin 30 und
KaélIn, zu beziehen.
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Prifstiicke fiir BlechschweiBer (B)

Untergruppe f
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Untergruppe m und g
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Bild 1. Stumpfnahtprifstiick fir Blechschweifier
an s = 1,5 bis 2mm

(Probenlage schematisch eingezeichnet)

Bild 4. Stumpfnahtprifstick fiir Blechschweiler
an s = 4mm

(Probenlage schematisch eingezeichnet)
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Bild 3. Uberlapp-Prifstick fir Blechschweifier Bild 6. Keilprifstiick fir BlechschweiBBer an s = 4 mm

an s = 1,5 bis 2mm
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Prisfsticke fir RohrschweiBer (R)

Untergruppe f und m
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- L Bild 9. Prifstick mit Kehlnaht
/ L am Uberlappstof3 fir Rohrschweifler

an s = 1,5 bis 2mm
Bild 7. Stumpfnaht-Prifstick fiir Rohrschweifler

in Schweiflposition w, s, ii (Mafle siehe Tabelle 7)
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L sieche Bild 14
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Bild 8. Stumpfnaht-Prifstiick fiir Rohrschweiler
in Schweifiposition q (Mafle siehe Tabelle 7)

Tabelle 7. MaBe der Priifstiicke nach Bild 7 und 8

Unter- s |
gruppe
f 1,5 bis 2| 400
m =>4 250

Beispiele fiir die Probenahme
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Bild 10. Schema der Probenahme am Bild 11. Schema der Probenahme am Bild 12. Schema der Probenahme am
Prisfstiick nach Bild 8 Prifstick nach Bild 7 und 8 Prifstick nach Bild 7
for Untergruppe m in der fir Untergruppe fir Untergruppe m in der
Prifgruppe RII und RIII Prifgruppe RII und RIIL
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Prifsticke fur RohrschweiBer (R) Fortsetzung

-

Untergruppe g

90°s
({oder f)

——————— X

- 250

Bild 13. Stumpfnahtpriifstiick fir Rohrschweifler
in SchweiBposition w, s, U, q

Beispiel fiir die Probenahme

Bild 15. Schema der Probenchme am Prifstiick nach Bild 13
fir Prifgruppe RII und RIII

90°s
foder f)

- T—ggog—"

Bild 14. Prifstiick mit Kehinaht am Uberlappstof3

fir Rohrschweifer an s 2> 4 mm
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Proben fir Blech- und RohrschweiBerprifungen (B und R)

Untergruppe f Untergruppe mund g
——-'$3<~ o B2t - o § -
: - I
) i : E: ‘ !.
0 3 0
PN S 1 .' ®
L T
. . . o
75 T G e
2! ey rO | < LS. Ny i_
= ~4 v — 3 + -+ -
Kerb L . ] : ! ‘—5 | ’ !
eingesdgt ! | = 2. - B
. - 8 i
- J§ !l ! .'
& S 51 |8
gggf#::g:;)ung 9 i ' Nahtiiberhéhung
7 agf Prali’q?c;icke 7 I . ng Pvgjrenlﬁcke
L 1 || abgearbeite . v [ abgearbeitet
D5 bt -
Bild 16. Kerbzugprobe Zy und Kerbfaltprobe Fy Bild 20. Kerbfaltprobe fyp, Fyw und
fir s = 1,5 bis 2mm Kerbzugprobe Zy fir s = 4 mm
Mefllangel,
% T i
P ! il flach- ! Nahtiberhihung
[ ! 1l gedriickt I ,und Wurzel
o I i ! / auf Probendicke
P1gts ] ' i . o
' 4-5 = | E R abgearbeitet Bild 21. Darstellung der Meflénge an Kerbzugproben zum
. P 5 : Ermitteln der Kerbbruchdehnung
! : ; ! n [
I: l I T.': ~Kerb Smm tief 30 Schlagrichtung
el ' ' -4...';,5'_ | eingesdgt :\ L Y
P o ' T
N } H i | .
b [T >Trennen , P Keit
v : | ergibt zwei N nétigenfalls
i t ! { ' f ! T
[ 1 1| Probe- ' N gekdrzt
',@j ‘E;;;; streifen 1|} === e ! [ 0
-, A TR

Bild 17. Rohr-Kerbfaltprobe Fy fir Rohrschweifier _
an s = 1,5 bis 2mm R
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Bild 22. Rohr-Keilprobe fiir Kehlndhte am Uberlappstofs

fir Rohrschweifler an s = 4 mm
(Priifstiick entsprechend Bild 14)
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DIN 1623

DIN 1626

DIN 1629

DIN 1912
DIN 1913

DIN 2559
DIN 8551

DIN 8554

DIN 8556

DIN 8559

DIN 8563

Ministerialblate fiir das Land Nordrhein-Westfalen, Jahrgang 1970

Anhang

Normen, die auBerdem beachtet werden miissen:

Blatt 1 Feinbleche aus unlegierten Stdhlen; Feinbleche aus weichen Stdhlen, Gitevorschriften
Blatt 2 —; — aus allgemeinen Baustahlen, Gitevorschriften
Beiblatt —; Anhalt zum Umschlisseln der Feinblechsorten

Blatt 1 Geschweifite Stahlrohre aus unlegierten und niedrig legierten Stdhlen fiir Leitungen, Apparate und
Behdlter; Allgemeine Angaben, Ubersicht, Hinweise fir die Verwendung

Blatt 2 —; Rohre fir allgemeine Verwendung (Handelsgiite), Technische Lieferbedingungen

Blatt 3 —; Rohre mit Gutevorschriften, Technische Lieferbedingungen

Blatt 4 —; Besonders geprifte Rohre mit Gutevorschriften, Technische Lieferbedingungen

Blatt 1 Nahtlose Rohre aus unlegierten Stdhlen fir Leitungen, Apparate und Behdlter; Ubersicht, Technische
Lieferbedingungen, Allgemeine Angaben

Blatt 2 —; Rohre in Handelsgiite, Technische Lieferbedingungen

Blatt 3 —; Rohre mit Gutevorschriften, Technische Lieferbedingungen

Blatt 4 —; Rohre mit besonderen Gutevorschriften, Technische Lieferbedingungen

Blatt 1 Metallschweilen; SchmelzschweiBen, VerbindungsschweiBen

Blait 1 Lichtbogen-SchweiBelektroden fiir VerbindungsschweiBen, Stabelektroden fur Stahl, unlegiert und
niedrig legiert

Bla#t 2 —, Prifung der Stabelektrode, SchweiBgutprobe

Blait 3 —, — der Stabelekirode mittels Schweiiverbindung

Schweifinahivorbereitung; Richtlinien fir Fugenformen, SchmelzschweiBen von Stumpfstéien an Stahlrohren

Blaft 1 SchweiBnahtvorbereitung; Richtlinien fir Fugenformen, Offenes Lichtbogenschweilen von Hand an

Stdhlen
Blatt 2 —; —, GasschweiBen an Stdhlen
Blatt 3 —; —, Schweiflen mit Tiefeinbrand-Elektroden an Stahien
Blatt 5 —; —, Wolfram- und Metall-Schutzgasschweilen an Stdhlen

Blatt 1 GasschweiBstdbe und -dridhte fir VerbindungsschweiBen von Stdhlen; Bezeichnung, Technische Liefer-
bedingungen

Blatt 2 GasschweiBdrdhte fir VerbindungsschweiBen von Stdhlen; Prifung des SchweiBBdrahtes, SchweiBgut-
probe

Blatt 3 GasschweifBlstibe und -dréhte fir VerbindungsschweiBen von Stahlen; Priifen der GasschweiBstdbe und
-drdhte auf ihre Eignung fir den Grundwerkstoff (z. Z. noch Entwurf)

Blatt 1 (Vornorm) SchweiBzusatzwerkstoffe fir das SchweiBien nichtrostender und hitzebestdndiger Stdhle;
Bezeichnung, Technische Lieferbedingungen
Blatt 2 —; Priifung der umhiliten Stabelektroden, Schweigutprobe

SchweiBzusatzwerkstoffe und Schuizgase fir das Schuizgas-LichtbogenschweiBien; Technische Lieferbedin-
gungen, MaBle

Blatt 1 Sicherung der Gite von SchweiBarbeiten; Allgemeine Grundsétze
Blatt 2 —; Beféhigungsnachweis, Befdhigungsausweis

DIN 17100 Allgemeine Baustdhle; Gitevorschriften
DIN 17135 Alterungsbestédndige Stdhle; Gitevorschriften
DIN 17155 Blatt 1 Kesselbleche; Technische Lieferbedingungen

Blatt 2 —; Gitevorschriften fir die verwendeten Stdhle
Blatt 2 Beiblatt —; Langzeit-Warmfestigkeitswerte

DIN 17172 Stahlrohre fiir Fernleitungen fir brennbare Flussigkeiten und Gase; Techﬁische Lieferbedingungen

DIN 17175 Blatt 1 Nahtlose Rohre aus warmfesten Stdhlen; Technische Lieferbedingungen

Blatt 2 —; Gitevorschriften fir die verwendeten Stdhle
Blatt 2 Beiblatt —; Langzeit-Warmfestigkeitswerte

DIN 17440 (Vornorm) Nichtrostende Stidhle, Gitevorschriften
DIN 50126 Priifung von Stahl, Zugversuch an KehlschweiBndhten

DIN 50127 Prifung von Stahl; Kerbzug-, Rohr-Kerbzug- und Kerbfaltprobe, Winkelprobe und Keilprobe zur Beurtei-

lung von schmelzgeschweiBten Stumpf- und Kehindhten

DIN 54109 Blatt 1 Zerstdrungsfreie Priifung; Bildgiite von Rontgen- und Gamma-Filmaufnahmen an metallischen Werk-

DIN 54111

stoffen, Begriffe, Drahtsteg
Blatt 2 —; —, Richtlinien fir das Aufstellen von Bildgiiteklassen

—; Richtlinien fir die Priifung von SchweiBverbindungen metallischer Werkstoffe mit Réntgen- und Gamma-
strahlen
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Erlduterungen

Im Janvar 1959 konnte die erste Fassung der Norm
DIN 8560 Blatt 1 — Priifung von HandschweiBern fur das
SchweiBen von Stahl — veroffentlicht werden. Damit haite
die siebenjdhrige Arbeit im GemeinschaftsausschuB
»Prufung der SchweiBer® einen erfolgreichen AbschluB
gefunden. Mit der Einfohrung dieser Norm war es gelun-
gen, die bisher von den zustdndigen Stellen nach verschie-
denartigen Vorschriften und Normen durchgefihrien
Prifungen durch eine Norm zu ersetzen, nach der wenig-
stens ein groBer Teil der SchweiBer einheitlich geproft
werden konnte. Schon mit der ersten Fassung der Norm
DIN 8560 Blatt 1 wurde der Einsicht Geltung verschafft,
daB bei der Eignungsprifung von Schweiflern nur deren
Handfertigkeit, mit einem bestimmten Verfahren bestimmte
SchweiBnghte an Blechen oder Rohren aus bestimmten
Werkstoffen und an bestimmten Prifstickdicken in den
verschiedenen SchweiBpositionen einwandfrei herzu-
stellen, Uberpriift werden solite. Dank der rechtzeitigen
gemeinsamen Vorarbeit des Arbeitsausschusses 8 ,,Festig-
keitspriifverfahren auf dem Gebiet der Schweilitechnik'*
des FNM sowie des FNS/DVS-Gemeinschaftsausschusses
AA 10/AG 10 wurden einheitliche Prifsticke sowie ein-
fachste Probenformen und Beurteilungsrichtlinien einge-
fuhrt.

Die angesirebe Vereinfachung der Schweilerprifungen
war weitgehend erreicht und erméglichte auch eine wesent-
liche Senkung der Priifungskosten. Die Norm wurde des-
halb auch in vielen Bereichen angewendet, und die
Schweiflerprifung nach DIN 8560 Blatt 1 wurde in zahl-
reichen Vorschriften, Richtlinien und Normen verankert[1].
Nachdem mit den Priifungen nach DIN 8560 Blatt 1 in
vielen Betrieben und Prifstellen iber mehrere Jahre Er-
fahrungen gesammelt wurden [2], [3], [4], [5], [6]. forderte
der FachnormenausschuBB SchweiBtechnik im Herbst 1962
die Anwenderbetriebe und die zustdndigen Stellen zur Be-
kanntgabe von eventuellen Anderungs- und Ergénzungs-
vorschldgen auf. Die Bearbeitung der eingegangenen
Stellungnahmen fuhrte zur vorliegenden Folgeausgabe.

Die Uberarbeitung und Ergénzung der Norm erfolgte mit
dem Ziel

a) die Norm DIN 8560 zur Prifvorschrift fir alle Betriebe
zu machen, in denen es zur Sicherung der Giite von
SchweiBarbeiten notwendig ist, den Einsatz geprifter
Schweifler zu fordern,

b) die gegenseitige Anerkennung einer SchweiBerprifung
nach DIN 8560 durch alle zustdndigen Stellen der
verschiedenen Anwendungsgebiete zu erreichen,

¢) nur noch soilche Prifungsanforderungen festzulegen,
die wirklich einen RiuckschluB auf die Handfertigkeit
des SchweiBers gestatten.

Die vorliegende Neufassung wurde dadurch ermdglicht,
daB alle Partner — Abnahmedienststellen und Fertigungs-
betriebe — die fur eine erfolgreiche Normungsarbeit er-
forderliche KompromiBbereitschaft gezeigt haben.

Nachstehend sei auf die wesentlichsten Punkte der Neu-
fassung hingewiesen:

Zum Titel

Da es sich inzwischen herausgestelit hat, daB eine syste-
matische Zuordnung der Priffung von NE-MetallschweiBern
als Blatt 2 zur bisherigen Norm DIN 8560 Blatt 1 unzweck-
maBig ist, wurde fir diesen Zweck eine selbstdindige Norm
vorgesehen und bei DIN 8560 der Zusatz Blatt 1 gestrichen.
Weiter ist der Titel in ,,Prifung von StahlschweiBern* ge-
kirzt worden, weil aus Abschnitt 1 eindeutig der Geltungs-
bereich fur die Priifung der SchweiBler hervorgeht, die
SchweiBungen mit von Hand gefUhrten SchweiBgerdten
ausfiihren.

Zur Vorbemerkung

Vor die eigentliche Norm ist mit Vorbedacht eine Vorbe-
merkung gesetzt worden. Diese umreiBt stichwortartig die
Anforderungen an den HandschweiBer und verdeutlicht
dadurch, warum zur Gotesicherung von SchweiBarbeiten
aufler den Prifungen nach dieser Norm eine stdndige
Uberwachung der Schweifler wiahrend des Einsatzes in der
Fertigung erforderlich ist.

Zv 1.

Das urspriingliche Ziel der Norm DIN 8560, daf3 alle zu-
stdndigen Stellen der verschiedenen Anwendungsgebiete
eine SchweiBerprifung nach DIN 8560 gegenseitig an-
erkennen, ist bisher nicht oder nur zum Teil erreicht wor-
den. Nachdem jetzt die Einteilung der Prifgruppen nicht
mehr nach Anwendungsbereichen, sondern ausschlieBlich
nach Handfertigkeitsmerkmalen vorgenommen worden ist,
wird nun im Abschnitt 1.2 als Stand der Technik festgestelit,
daB die technischen Voraussetzungen fur eine gegenseitige
Anerkennung der nach dieser Norm ordnungsgemdB ab-
gelegten Priifungen gegeben sind. Es bleibt zu hoffen, daf3
inzwischen auch die Bereitschaft besteht, auf dem Gebiet
der SchweiBerprifungen diesen Stand der Technik anzu-
erkennen, zumal dadurch der deutschen Wirtschaft sehr
erhebliche Kosten sinnvoll erspart werden kénnen.

Geltungsbereich und Zweck

Zvu 3. Zvulassung zv den Priifungen

Da der Hersteller bzw. die von ihm beauftragte Schweif3-
aufsichtsperson fir die sachgemdfBe Ausfihrung der
Schweiflarbeiten auch dann verantwortlich bleibt, wenn
die geschweiBiten Bauteile durch eine zustandige Stelle ab-
genommen werden, soll es auch seiner Entscheidung Uber-
lassen bleiben, wen er jeweils zur Schweiflerprifung vor-
schldgt. Deshalb wurden die bisher aufgefihrien Warte-
fristen vor einer Prifung gestrichen, und nur ein allge-
meiner Hinweis auf die Ausbildung und bisherige Tdtigkeit
aufgenommen. Durch diesen Hinweis soll daran erinnert
werden, daf eine erfahrene SchweiBaufsicht einen neuen
SchweiBler erst dann vor schwierigere Aufgaben stellt,
wenn sie sich in dertdglichen Arbeit von seinen Fertigkeiten
und Charaktereigenschaften iberzeugt hat.

Die bisherige Regelung erschien auch deswegen nicht
mehr sinnvoll, weil z. B. ein SchufzgasschweiBer nichi
zwingend eine langjdhrige Erfahrung im SchweiBen von
unlegierten und niedrig legierten Stdhlen besitzen muB,
um austenitische Stdhle schweiBen zu kdnnen.

Der Hinweis auf die in Zweifelsfdlien durchzufihrende
Vorprifung ist besonders fir die Ausbildungssteflen ge-
dacht, bei denen sich SchweiBler aus eigenem Antrieb nach
einer vorbereitenden Schulung einer Prifung unterziehen
wollen. Da es fir eine Ausbildungsstelle hdufig schwierig
ist, sich innerhalb eines kurzen Schulungszeitraumes ein
zutreffendes Bild von den Fdhigkeiten und Charakier-
eigenschaften eines SchweiBers zu verschaffen, ist es in
solchen Fdlien zweckmdfBig, wenigstens eine Vorprifung
der Fertigkeiten und Kenntnisse durchzufiihren.

Zu 4. Einteilung der Priifungen

Eine neue Einteilung der Prifungen war wichtig, um die
unterschiedlichen Anforderungen an die Handfertigkeit des
Schweiflers echt unferscheiden zu kénnen. Dies ist not-
wendig, um nicht stets héchste Anspriiche an die Hand-
fertigkeit stellen zv missen, die viele Anwender der Norm
DIN 8560 ungerechtfertigt belasten wisrden. Die bewdhrte
Unterieilung der Priffungen nach Verfahren, Halbzeug,
Werkstoff und Prifstiickdicke wurde beibehalten. Kenn-
zeichnend fur die Neufassung ist:
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a) Verfahren. Die Prifungen fiir SchutzgasschweiBer mit
abschmelzender Drahtelekirode unfer inerten oder
aktiven Schutzgasen (MIG oder MAG) und fir Schutz-
gasschweifler mit nicht abschmelzender Elekirode unter
inerten Schutzgasen (WIG) sind jetzt eingeschlossen.

b) Halbzeug. Die Unterteilung nach Blechen oder Form-
teilen (B) und Rohren (R) wurde nicht gedndert, aber
die hoheren Anforderungen an die Handfertigkeit beim
SchweifBlen von Rohren in Zwangslage wurden dadurch
bericksichtigt, daB jetzt eine vollstindige Rohrschwei-
Berprifung die entsprechende BlechschweiBerpriifung
einschiieft.

c) Werkstoff. Die Einteilung in die Werkstoffgruppen 1
bis IV wurde beibehalten.

Die Prifung an einem Werkstoff einer Prifgruppe gilt
jetzt fur alle Werkstoffe dieser Prifgruppe. Damit sind
die bisherigen Vorbehaltsklauseln weggefallen, die in
erster Linie auf Werkstofffragen beruhten, deren fach-
gerechte Berucksichtigung nicht durch die Eignungs-
prifung der Schweiller, sondern durch Verfahrens-
prifungen der Betriebe nachgewiesen werden sollte.
Die Werkstoffe wurden zum Teil neu geordnet, und die
Aufzdhlung der Werkstoffe wurde so abgefalBit, daB
bisher nicht genormte oder.in Zukunft neu entwickelte
Stdhle den entsprechenden Werkstoffgruppen zuge-
ordnet werden konnen.

Die Unterteilung der austenitischen Stahle in der Werk-
stoffgruppe IV ist jetzt unter dem Gesichtspunkt des
Ferritgehaltes in der SchweiBnaht — als kennzeichnende
GroBe fiir die RiBanfélligkeit — neu formuliert worden.

Deshalb sind jetzt in der Stahlgruppe IV A alle auste-
nitischen Stdhle zusammengefait, die allgemein mit
Zusatzwerkstoffen geschweil3t werden, deren Ferrit-
gehalt im SchweiBgut hdher als 3 Gew.-%, liegt.

In der Stahlgruppe IV B sind die Stdhle zusammengefaBt,
die Ublicherweise mit Zusatzwerksfoffen geschweifit
werden, deren Ferritgehalt im Schweiflgut hochstens
3 Gew.-%, betrdagt. Wegen der héheren Anforderungen
an die Handfertigkeiten und Kenntnisse der SchweiBer
beim Verarbeiten des riBempfindlicheren Schweifizu-
satzwerkstoffes schlieBt die Prifung in der Stahlgruppe
IV B die entsprechende in der Stahigruppe IV A ein,
jedoch nicht umgekehrt.

Die Priifung von Schweiflern an hochlegierten (nicht
austenifischen) oder an plattierten Stdhlen wurde nicht
aufgenommen. Jedoch war sich der Gemeinschafts-
ausschuB dariber einig, daB diese Prifungen in An-
lehnung an DIN 8560 erfoigen kénnen.

d) Prifstickdicke. Der Grundsatz der Einteilung nach
echten Schwierigkeitsunterschieden bei der Schweil3-
ausfihrung bedingt die EinfGhrung von 3 Prifstick-
dickenbereichen fur die Handfertigkeitsprifung bei den
verschiedenen SchweiB3verfahren. Dadurch wird ein
gewisser Mangel an logischer Systematik, der in der
alfen Fassung aus pragmafischen Uberlegungen ent-
halten war, beseitigt. So ist z. B. die bisher nur for Gas-
schweiBer vorgesehene Méglichkeit, an mittleren Prif-
stickdicken eine Priifung ablegen zu ké&nnen, jetzt auch
fur die SchutzgasschweiBler und LichtbogenschweiBler
eingefuhrt.

Damit ist es den Betrieben und den zustindigen Siellen
der betroffenen Fachgebiete (z. B. StraBenfahrzeugbau,
Rohrinstallation, Turbinenbau, Raketenbau, Flugzeug-
bav) ermdglicht worden, in Zukunft die SchweiBer-
prifungen auch nach DIN 8560 ablegen zu lassen.

Prifungen an dinnen Blechen bzw. diinnwandigen
Rohren sind jetzt ebenfalls vorgesehen. Zur Auswahi
stehen nunmehr statt der bisherigen zwei Untergruppen
(a und b) jetzt drei (f = fein, m = mittel, g = grob) zur
Verfiigung. Weiter wurden fur die Untergruppen, mit
denen die Handfertigkeitsunterschiede erfa3t werden,
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die sich aus den verschiedenen Werkstickdicken erge-
ben, ,,Regel-Prifstickdicken’ vorgesehen. Um die Aus-
wahl der Untergruppe zu erleichtern, sind auBerdem
(in Tabelle 2) die zugeordneten ,,Werkstickdickenbe-
reiche** aufgefihrt, an denen der Schweifler eingesefzt
werden kann. Dabei sind durch eine gewisse Uber-
deckung dieser Bereiche Erweiterungen der Einsatz-
maglichkeiten — soweit nur irgend vertretbar — grof-
ziigig vorgesehen.

Die unterschiedlichen Anforderungen an die Handfer-
tigkeit beim SchweiBlen verschieden dicker Werksticke
beruhen im wesentlichen auf der unterschiedlichen
Wirmemenge, die von der Warmequelle der SchweiB-
naht in der Zeiteinheit zugefihrt wird. Deshalb erschien
es moglich, beim LichtbogenschweiBen (E) und Metall-
SchutzgasschweiBen (MIG/MAG) eine Prifung in der
Unfergruppe m auch fir die Untergruppe g anzu-
erkennen.

Umgekehrt schlieBt aus der gleichen Uberlegung beim
Wolfram-SchutzgasschweiBen (WIG) und mit Einschrdn-
kungen beim GasschweiBen (G) eine Prufung in der
Untergruppe g die in der Untergruppe m ein. Die Ein-
schrdnkung der Tabelle 2 bezuglich § 24 der Gewerbe-
ordnung wurde auf Grund der Gegebenheiten im
Kessel- und Apparatebau, im besonderen auf Wunsch
der Vereinigung der Technischen Uberwachungs-
Vereine und des Verbandes der GroBkesselbesitzer
(VGB), aufgenommen.

Bei der jetzt gewdhlien Bezeichnung fir die Unter-
gruppen (f, m, g) wurde die Gedankenverbindung mit
der Blechdickeneinteilung (Fein-, Mittel-, Grobblech) als
vorteilhaft angesehen. Allerdings darf nicht Gbersehen
werden, daB keine genave Ubereinstimmung der Werk-
stoffdickenbereiche vorliegt. Ein an sich erwinschtes
Beibehalten der Zuordnung der bisher iiblichen Kenn-
buchstaben der Untergruppen (a, b) hatte dazu gefihri,
daB die Dinnblechgruppe den Kennbuchstaben ¢ er-
halten hdtte. Dies erschien von der Systematik her nicht
sinnvoll. Allerdings hdfte es diese Regelung erméglicht,
die bisher gewohnten und in schriftlichen Unterlagen
(SchweiBerkarteien) enthaltenen Bezeichnungen beizu-
behalten, wahrend demndchst nach der Einfihrung der
Uberarbeiteten Fassung als Stichtag eine Gleichwertig-
keit der neuen und der alten Bezeichnungen besteht.

e) Der Abschnitt 4.6 mit zugehdriger Fuinote ersetzt die
bisherige Prifgruppe BV — SchiffbauschweiBer.

Zu 5. Nachweis der Handfertigkeit
und der Fachkenntnisse

Unter 5.2.2 wird jetzt bei den besonderen Anwendungs-
fallen deutlich die Mdglichkeit genannt, im Einklang mit
der betrieblichen Praxis, auch beim Herstellen der Schwei3-
naht am Priifstick mehrere Verfahren kombiniert anzu-
wenden. Also kénnen z. B. die Wurzellagen durch WIG-
SchweiBen und die Mittel- und Decklagen (Fill-Lagen)
durch E-SchweiBen am Prifstick ausgefuhrt werden.

Der Text fiir die Anforderungen beim fachkundlichen Teil
der Prifung wurde Uberarbeitet, um besser zu verdeut-
lichen, daB sich die Fragen insbesondere auf die fir ein
fachgerechtes und unfallfreies Arbeiten erforderliche
Kenntnis der Arbeitsregeln erstrecken sollen. Die Ver-
fahrensweise fir die fachkundliche Prifung von der
deutschen Sprache nicht genigend kundigen Ausldndern
ist jetzt klar ausgewiesen.

Zu 6. Schweilen der Prifsticke

Um MiBverstdndnisse auszuschlieBen, wird jetzt darauf hin-
gewiesen, daB das SchweiBen der Prifsticke unter Aufsicht
der fir den Beirieb anerkannten SchweiBBaufsichisperson
durchgefiihrt werden soll, soweit dies nicht unter Aufsicht
einer Priifstelle statffindet. Aus Abschnitt 8 — Bewerten der
Prifstiicke und der Proben — geht aber hervor, daf die
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Beurteilung bzw. Bewertung der Prifsticke durch den fur
den Betrieb anerkannten Schweiifachingenieur oder
durch eine Prifstelle erfolgen muB.

Der weitere Text wurde Uberarbeitet, um deutlicher zum
Ausdruck zu bringen, dafl die Arbeitsbedingungen beim
SchweiBen der Prifstiicke nicht den Bauteilen irgend eines
Anwendungsbereiches, sondern den zu erwartenden An-
forderungen an die Handferfigkeit anzupassen sind. Da
es wichtig ist, dafl der Schweiler bei der betrieblichen
Arbeit auftretende Fehler nicht vertuscht, wurde jetzt vor-
gesehen, daB er auf diese auch bei der Prifung avfmerk-
sam machen kann. Um Schweifler mit ungeniigender Hand-
fertigkeit von der weiteren Prifung ausschlieBen zu kén-
nen, bleibt die Genehmigung zum Ausbessern von &rtlich
begrenzien Fehlern und das Festlegen der dafur vorzu-
sehenden Arbeitsweise der Aufsicht vorbehalten. Dabei
soll beim Ausbessern der Fehlstellen die Arbeitsweise der
im Betrieb des SchweiBlers iiblichen entsprechen, also sind
z. B. Schieifarbeiten an den SchweiBndhten der Prifsticke
nur in dem Umfang zuldssig, wie er auch im jeweiligen
Betrieb Ublich ist.

Bei Tabelle 5 weist die Uberschrift jetzt deutlich darauf hin,
daB es sich lediglich um die fir Schweifindhte an Pruf-
sticken zuldssigen MaBabweichungen handelt. Damit soll
die gelegentlich beobachtete Uberiragung dieser Werte
auf geschweiflte Bauteile ausgeschlossen werden. Der Aus-
schuB war sich Uber die Notwendigkeit einig, daB aus Wirt-
schaftlichkeitsgrinden bei der Fertigung andere Mafiab-
weichungen der Schweilindhte gefordert werden kénnen.

Die recht groBziigig bemessenen Werte in der Tabelle 5
wurden aber vereinbart, weil z. B. die Nahtiberhéhungen
nur sehr schwierig ausreichend genau zu messen sind, z. B.
wenn die Blechpriifsticke verzogen sind. AuBlerdem soll
bei der Eignungspriifung des SchweiBlers zunédchst nur fest-
gestellt werden, dafl er die vorgegebenen Nahtdicken
ungefdhr einhalten kann.

Zu 7. Priifsticke und Probenformen

Neu aufgenommen wurden die Prifsticke und Proben-
formen fur die Prifstickdicke von 1,5 bis 2 mm (Dunn-
blechschweiBlerprifung). Es ist vorgesehen, diese Prif-
sticke und Proben in die in Uberarbeitung befindliche
Norm DIN 50127 aufzunehmen. Nach Meinung des Aus-
schusses und nach den vorliegenden Prifergebnissen[3], [7]
ist es weder notwendig noch technisch sinnvoll, bei der
Prifung der DinnblechschweiBBer zum Beurteilen des
Grades der Handfertigkeit auch den Biegewinkel zu be-
stimmen. Deshalb wurden entsprechend einfacher zu be-
arbeitende Bruchproben vorgesehen.

Nach Tabelle 6 wird jetzt auch bei den Kerbfaltproben
Gber 10 mm Dicke das Abarbeiten von Nahtoberfldche und
Nahiwurzel auf Probendicke gefordert. Diese Festlegung
bericksichtigt die Erfahrung, daB an Kerbfaltproben mit
belassener Nahtiberhshung der Bruch dann auBerhalb der
Schweifinaht auftritt, wenn das Schweiligut harter als der
Grundwerkstoff ist (z. B. Ti VIlIs-Schweiflgut an 5t35, St37,
HI) oder wenn die Form der Naht zu erhéhter Steifigkeit
des Prifquerschniftes fihrt (z. B. durch gréBere Nahtiiber-
hshung an in Zwangsiage geschweiflten Ndhien). Da bei
Brichen im Ubergang oder Grundwerkstoff aber die
Bruchbeurteilung sinnlos wird, muBte sich der Ausschuf3
auf Grund der vorgelegten Berichte [3], [4], [7] und nach
eigenen Versuchen dazu entschlieBen, diese Form der Pro-
benbearbeitung vorzusehen. Diese wird auch bei der Neu-
bearbeitung der Norm DIN 50127 bericksichtigt werden.

ErfahrungsgemdB werden beim Untersuchen von Makro-
gefiigeproben aus nach den Regeln der Norm hergestellten
Priifsticken groBerer Prifstuckdicken — wobei auch ein
&riliches NachschweiBen der Wurzel unzuldssig ist — prak-
tisch nie vom SchweiBer verursachte Fehler nachgewiesen,
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die nicht auch schon durch die Bruchfldchenbeurteilung
erfaBt wurden. Deshalb erschien es nicht mehr sinnvoll, in
allen Fdllen Makrogefigeproben zu fordern, deren Her-
stellung die Priifkosten unnétig erhohien. Makrogefiige-
proben werden deshalb nur noch bei Prifungen in der
Untergruppe f gefordert. Mikrogefiigeproben werden im
Einklang mit der neven Ordnung der austenitischen Werk-
stoffe nur noch bei Prifungen in der Stahlgruppe IV B
verlangt.

Zu 8. Bewerten der Prifstiicke und der Proben
Die bisherigen Bewertungsabschnitte wurden beibehalten.
Jedoch wurde allgemein fir notwendig gehalten, die Be-
wertungsgrundsdtze zu prézisieren, um sicherzustellen,
daB die subjektive Wertung des Naht- und Bruchaussehens
nach einheitlichen Grundsédtzen durchgefGhrt wird. Dies
erschien auch wiinschenswert, weil nur mit einem Ver-
gleichsmaBstab Vereinbarungen getroffen werden kénnen,
die es dem Prufer erleichtern, sich von den zwar berech-
tigten, aber engen Grenzen seines Arbeitsbereiches bei
der Beurteilung des Priflings freizumachen. Dies ist aber
wichtig, wenn bei der Prifung nach DIN 8560 die all-
gemeine Handfertigkeit eines SchweiBers, aber nicht seine
Eignung fur einen bestimmten Anwendungsfall des Schwei-
Bens festgestellt werden soll [8]. Als Vergleichsunterlage fur
die Einzelurteile zum Nahi- und zum Bruchaussehen sowie
zum Bewerten von Gefiigeproben an E-geschweiflten
Stumpfnahtprisfsticken ,,kann** deshalb die ,,Richtreihe fir
die Beurteilung von SchweiBern’ herangezogen werden.
Diese ausweichende Formulierung muBte gewdhlt werden,
weil bei zwingender Einflhrung des VergleichsmaBstabes
eine beachtenswerte Zahl von Betrieben und Prifstellen
ihre Entscheidungsfreiheit zu sehr eingeschrdnkt gesehen
hétte. Aus den gleichen Grinden wurde der ,,[IW-Réntgen-
atlas* als VergleichsmaBstab fur die Beurteilung der
Durchstrahlungsaufnahmen von E-geschweifiten Stumpf-
ndhten ebenfalls nur in der Kann-Form herangezogen.

Bei den jetzt Uber die FuBinote 11 festgelegten reduzierten
Anforderungen fiir das Wurzelaussehen bei den Prifgrup-
pen BI und RI wurde beriicksichtigt, daB in vielen Berei-
chen an gut schweilgeeigneten Werkstoffen unter Um-
stdnden auch geprifte Schweifler eingesetzt werden kén-
nen, deren Fertigkeiten beim SchweiBen der Nahtwurzel
von Stumpfndhten nicht héchsten Ansprichen zu geniigen
brauchen. Werden ndmlich die Bauteile so gefertigt, dafl
bei nur einseitig zugdnglichen Ndhten die Nahtwurzel von
sogenannten ,,Wurzelschweilern** gelegt werden, oder
werden bei riickseitig zugdnglichen Ndhten eventuelle
Fehler in der Nahtwurzel sicher ausgearbeitet und ein-
wandfrei nachgeschweiBt, dann kénnen SchweiBler mit
einer Prifung BI oder RI auch durchaus beim SchweiBBen
von Nahten der Giteklasse I oder II erfolgreich eingesetzt
werden. Von vielen Prifstellen wurde daher das Aussehen
der Nahiwurzel an BI- oder RI-Stumpfnahtprifsticken
auch bereits in den zuriickliegenden Jahren nach den jetzt
fir alle Prifstelien vorgesehenen Gesichispunkten beurteilt.

Die bei den Kerbfaltversuchen geforderten Biegewinkel
konnten auf Grund der inzwischen gewonnenen Erfahrun-
gen vereinheitlicht werden [3], [4], [7]. Die Formulierung,
daB der Mindestbiegewinkel ohne metallischen AnriB3 er-
reicht werden muf}, wurde gewdhlt, um ein Werten von
Porenaufbrichen als Anrif3 auszuschlieBen.

Der verschiedentlich gegebenen Anregung, auf das Prifen
von Kerbzugproben ganz zu verzichten, konnte vom Aus-
schuB3 nicht gefolgt werden, da sich nicht alle der eventuell
vom Schweiler gemachten AusfGhrungsfehier Uber den
Kerbfaltversuch und den Bruchbefund nachweisen lassen.
Soweit Kerbzugproben geprift werden missen — Prif-
gruppe BIV, RIV und bei Prifungen in den Gruppen BII,
RI, BII und RII, wenn Zweifel an der richtigen Durch-




728

fuhrung des Schweiflens entstehen —, ist daran die Kerb-
bruchdehnung der SchweiBnaht zu ermittein. Diese Fest-
legung wurde auf Grund von Versuchsergebnissen ge-
troffen [2], [3]. [4], [7], [9], und sie berucksichtigt die Tat-
sache, daB selbst beifalscher Durchfithrung des Schwei3ens
noch hohe Festigkeitswerte gemessen werden kénnen. Da
sich aber eine fehlerhafte Arbeitsweise beim SchweiBen der
Prifsticke insbesondere Uber ein vermindertes Form-
dnderungsvermogen der SchweiBnaht bemerkbar macht,
wurde dem Ermitteln der Kerbbruchdehnung der Vorzug
gegeben. Der fir alle Werkstoffe gleich niedrig angesetzte
Mindestwert der Kerbbruchdehnung stellt sicher, daB bei
dieser ergdnzenden Prifung nur die schlecht ausgefihrien
Schweiflndhte aussortiert werden. Die Bruchdehnungs-
messung an Kerbzugproben wird ebenfalls bei der Neu-
bearbeitung der Norm DIN 50127 bericksichtigt werden.

Zy 9. Priffungsergebnis, Ersatzproben

und Prifungsbescheinigung

Der Text fir das Anfertigen von Ersatzprifsticken und die
Entnahme von Ersatzproben wurde Gberarbeitet. Die jetfzt
vorliegende Formulierung — wonach nur noch eine von
allen Proben versagen darf — bericksichtigt die neu auf-
genommene Moglichkeit zum Ausbessern ortlich begrenz-
ter Fehler bei der Herstellung der Prifstiicke (Abschnitt
6.4). Sie soll sicherstellen, daB nicht eine beliebig groBe
Anzahl von Ersatzproben geprift wird.

Die Prifungsbescheinigung ist jetzt nach den beiden Ver-
antwortungsbereichen (siehe Abschnitt 6.1 und 8.1) unter-
teilt. Im oberen Teil wird die ordnungsgemdBe Anfertigung
der Prifsticke bescheinigt, wéhrend im unteren Teil die
Beurteilung und Bewertung der Prifsticke und Proben zu-
sammenfassend bestdtigt wird. Auf die Angabe des Wohn-
ortes des SchweiBers wurde verzichtet, und die technischen
Angaben wurden so vervollstindigt, dafl die Arbeitsbedin-
gungen beim Schweiflen der Prifsticke (siehe Abschnitte
5.2; 6 und 10) ausreichend klar beschrieben werden
kénnen.

Der Bewertungsbogen wurde so aufgeteilt, daB fir die
verschiedenen Einzelurteile zum Bruchbefund jetzt jeweils
eine Spalte zur Verfiigung steht. Auf der Vorderseite sind
die Beurteilungen fir die hdufig anfallenden Probenformen
einzutragen, wahrend die Beurteilungen fir die nur sel-
tener anfallenden Kerbzugproben auf der Rickseite ein-
zutragen sind.

Im Fall der nicht bestandenen Prifung ist eine ausreichende
Schulung vor der Anfertigung never Prifsticke wichtiger
als das Einhalten einer zeitlichen Frist. Deshalb wurde
dieser Absatz entsprechend gedndert,

Zvu 10. Wiederholungspriifungen

Die Festlegungen fiir die Wiederholungsprifung sind auch
deswegen wichtig, weil sich darin widerspiegelt, welche
Bedeutung der Selbstverantwortlichkeit der Betriebe bei-
gemessen wird. Der Ausschuf3 hat sich aus diesem Grund
und wegen der durch &fter notwendige Wiederholungs-
prifungen auftretenden Kostenbelastungen bemiht, die-
sen Abschnitt préziser zu formulieren.

Es ist die weitgehend einhellige Meinung des Ausschusses,
daB sich in Betrieben, die laufend eine planmdBige und
sorgfdltige Uberwachung der SchweiBarbeiten durch
qualifiziertes Aufsichtspersonal vornehmen, das Durch-
fihren von Wiederholungspriifungen eribrigt. Deshalb
wurde dies in der jetzigen Fassung auch entsprechend zum
Ausdruck gebracht. Schwierigkeiten macht es jedoch, die
zur Gitesicherung erforderlichen UberwachungsmaB-
nahmen im Rahmen dieser Norm verbindlich festzulegen.
Deshalb konnten nur die in Betracht kommenden Prif-
methoden aufgezdhlt werden, und es bleibt zu hoffen, daBl
sich Betrieb und Auftraggeber bzw. zustdndige Stelle im
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Einzelfall Gber den Umfang der technisch notwendigen
MaBnahmen einigen werden. Wegen der Bedeutung der
laufenden Uberwachung der SchweiBer im Zusammen-
hang mit der Gitesicherung von SchweiBarbeiten werden
am SchluB3 dieses Abschnittes noch einige Gesichtspunkte
hierzu aufgezeigt.

Die einheitliche Meinung des Ausschusses ist es anderer-
seits, daB in Betrieben, in denen keine planmdBige Uber-
wachung der SchweiBarbeiten im Sinne des Abschnittes 10.2
vorgenommen wird, eine jdhrliche Wiederholungsprifung
der SchweiBer erforderlich ist. Nun gibt es aber auch viele
Betriebe, in denen zwar eine planmdBige Uberwachung
staitfindet, diese aber nicht in dem Umfange durchgefithrt
wird, wie es technisch notwendig erscheint, um vollstindig
auf die Wiederholungsprifung der SchweiBier verzichten
zu konnen. Fir diese Fdlle ist als Regelung anzustreben,
daB die zustdandige Stelle die Wiederholungsprifung nur
in ldngeren Zeitabstdnden — z. B. erst nach zwei Jahren —
vorsieht (sieche Abschnitt 10.3).

Um die Verstdandigung iber Fragen zur laufenden Uber-
wachung der SchweiBer und iber die erforderlichen
Wiederholungsprifungen zwischen den Betrieben und
ihrem SchweiBaufsichtspersonal einerseits und den Auf-
traggebern oder den zustdindigen Stellen andererseits zu
erleichtern, werden nachfolgend einige Zusammenhdnge
hierzu aufgezeigt.

Selbst wenn alle werkstofflichen und verfahrenstechnischen
Gesichtspunkte durch die SchweiBaufsicht fachgerecht be-
riccksichtigt worden sind, hdngt die Gite der Schweif3-
verbindung beim SchweiBen mit von Hand gefihrten
SchweiBgerdten (HandschweiBen und teilmechanisiertes
Schweiflen) doch noch wesentlich vom ausfihrenden
Schweifler ab. Denn der Schweifler wdhit meist die Ein-
stellwerte (z. B. Flammeneinstellung, Stromeinstelfung)
und bestimmt die Vorschubgeschwindigkeit der Wdrme-
quelle. Er bestimmt auch hdufig den Lagenaufbau und die
Lagenfolge, fihrt und beobachtet den Schweiprozefl und
muB das Auftreten hqndhobungsbedlngier Schweififehler
vermeiden.

Daher ist fir die Giitesicherung von SchweiBarbeiten nicht
nur die einmalige Fertigkeitsprifung der SchweiBer, son-
dern auch eine planmdBige und ausreichende Uber-
wachung ihrer Arbeiten wdhrend des Fertigungsganges
durch das SchweiBaufsichtspersonal erforderlich.

Der Umfang der UberwachungsmaBnahmen sowie der
Zeitpunkt und die Art der vorzunehmenden Unter-
suchungen richten sich weitgehend nach den zu fertigen-
den Werkstiicken. Als Untersuchungsmethoden kommen
z. B. in Betracht:

a) Entnahmen oder Anfertigen von Stichproben (z. B. Her-
ausschneiden von Rundndhten an Rohren geringerer
Nennweite und von Nahtabschnitten, Anfertigen von
Stumpfnaht-, Winkel- oder Keilprifsticken am Arbeits-
platz bei unverdnderten Arbeitsbedingungen) mit an-
schlieBender zerstdrender Prifung der Stichproben
z. B. Bruchproben und Bruchbeurteilung);

b) Durchfilhren von Arbeitsprifungen (z. B. mechanisch-
technologisches Priifen einer zusammen mit dem Werk-
stiick in Verldngerung einer Stumpfnaht hergestellten
Probeplatte).

c) Zerstérungsfreies Prifen der SchweiBindhte (z. B.
Durchstrahlungspriffung, Ultraschallprifung, Magnet-
pulverprifung).

Bei allen UntersuchungsmaBnahmen solite die Aussage-
fahigkeit der Priifverfahren sorgféltig beachtet werden
(z. B. lassen sich Kalistellen nicht immer verldBlich Gber
Durchstrahlungsaufnahmen feststellen).

Unabhingig vom Fertigungsprogramm sollten von der
SchweiBaufsicht die folgenden Zusammenhdnge bei der




-9

Nr. 4 — Tag der Ausgabe: Disseldorfl den 4. Mai 1970 i

Auswahl von Schweiflern fir eine bestimmte Schweil3-
auvfgabe beachtfet werden:

a) Die Priifsticke fur eine SchweiBerprifung fertigt der
SchweiBer hdufig unter etwas gunstigeren Neben-
bedingungen an als sie spdter am Werkstick auftreten.
Dieser Umstand und das Wissen um die nachfolgende
Untersuchung der Prifsticke fGhren haufig dazu, daB
die SchweiBerprifung ein besseres Ergebnis zeigt als
Stichprobenprifungen am Werkstick. Der Vergleich
zwischen Prifungs- und Stichprobenergebnissen er-
bringt deshalb meistens einen Leistungsabfall [10].

b) Die handwerklichen Fertigkeiten des Schweiflers lassen
beim Fehlen von ausreichender Ubung nach und blei-
ben deshalb nur dann gut, wenn er stdndig oder in aus-
reichendem Umfang mit SchweiBarbeiten beschdftigt
wird [10].

c) Wenn dem SchweiBer unterlaufene Fehler durch schnell
und einfach durchzufihrende Prifungen aufgezeigt
werden konnen, so bemiht er sich, diese Fehler an den
folgenden Werkstiicken zu vermeiden. Die Gite der von

Schriftium:

einem SchweiBler ausgefihrten Arbeiten nimmt deshalb
zu. wenn diese hdufig genug stichprobenartig uber-
prift werden [11].

d) Der Leistungsstand jedes SchweiBlers ist auch ldnger-
fristigen Schwankungen unterworfen. Das Beobachten
und Registrieren des personlichen Leistungsstandes
ermoglicht daher der SchweiBaufsicht eine gesicherte
Auswahl der SchweiBer fir besonders schwierige und
verantwortungsvolle Schweiarbeiten.

Die AusfUhrungen im letzten Abschnitt zeigen besonders
deutlich, daB3 die Schweierprifung nach DIN 8560 zwar
im Zusammenhang mit der Norm DIN 8563 ,,Sicherung
der Gite von SchweiBarbeiten* steht, aber nicht allein fir
die Sicherung der Gite von Schweiflarbeiten zu beachten
ist. Daran wird auch deutlich, daB die Seibstverantworfung
der Betriebe nach wie vor entscheidend bleibt. Fir die zu-
stdndigen Stellen besteht infolgedessen die Notwendigkeit,
sich in erster Linie von den Fachkenntnissen und der Zu-
verldssigkeit der Aufsichisperson zu iiberzeugen. Sind diese
Voraussetzungen erfillt, so dirfte eine Anerkennung ihrer
Selbstverantwortlichkeit kein Problem darstellen.

[1] Sossenheimer, H., u. Scheumann, H., u. Behnisch, H.: Die Prifung der SchweiBler im deutschen Vorschriftenwerk. Schweien

und Schneiden 15 (1963) H. 2, S. 60—67.

[21 Fiehn, H., u. Teske, K.: Erfahrungen aus SchweiBerprifungen nach DIN 8560 Blatt 1. SchweiBen und Schneiden 11 (1959) H. 8,

S. 310-315.

131 Fiehn, H., u. Teske, K.: Untersuchungen mit Kerbproben an SchweifBungen. Fachbuchreihe SchweiBitechnik Band 27 (1962) S. 52—57.

Daisseldorf: DVS Verlag.

[41 Ochs, H.: Erfabrungen bei SchweiBerprifungen nach DIN 8560 Blait 1. Technische Uberwachung 3 (1962) H. 6, S. 219-224.
Bericht dazu in Schweifien und Schneiden 15 (1963), H. 2, S. 83—85.

[51 Teske, K.: Einige Bemerkungen zur Norm DIN 8560 Blatt 1. SchweiBen und Schneiden 14 (1962) H. 5, S. 216—217.

[61 Schaaf, Th.: Betrachtungen zur SchweiBerprifung nach DIN 8560 Blaft 1 bei Verwendung von basischen SchweiBelektroden.
Kjellberg-Esab-Schriften 8 (1961) Nr. 2, S. 1—5. Ergédnzung dazu von Kautz, K.: SchweiBerprifung nach DIN 8560 Blatt 1. Kjellberg-

Esab-Schriffen 9 (1962) Nr. Z, 5. 12—13.

[71Fiehn, H., u. Teske, K.: EinfluB der Abmessungen von Kerbpraben nach DIN 50127 auf das Prifungsergebnis. Materialprifung 3

(1961) H. 8, 5. 289—296.

181 Teske, K.: Die Richtreihe fiirr die Beurteilung von Schmelz-SchweiBern. SchweiBen und Schneiden 15 (1963) H. 10, S. 467—469.

91 Fiehn, H.: SchweiBiversuche an TU St 37 und MR $t 37-2. SchweiBen und Schneiden 16 (1964) H. 8, S. 310-324.

[10] Faulstich, R.: Erfahrungen bei der Beurteilung des Leistungsvermégens der SchweiBer. SchweiBen und Schneiden 11 (1959) H. 11,

S. 437438,

[111 Pfender, M., u. Vaupel, O.: Die Entwicklung der zerstérungsfreien Prifverfahren und die Problematik ihrer Anwendung. SchweiBen

und Schneiden 6 (1954) Sonderheft, S. 24—31.
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Anlage 1 zur Norm DIN 8560

Firma bzw. Priifstelle

Prifungsbescheinigung nach DIN 8560

Herr ... .. .. ... ... . . . Kontroll-Nrf-Zeichen*) .

geb.am .. . . . . B in..... S .
unterzog sich im Auftrag... ... . S S

am ... ... der erstmaligen, Wiederholungs-Priifung*)

in der Prif- und Untergruppe .. ... .. .. .-~ . - . nach DIN 8560
SchweiBverfahren . . ... . . -

evil. getrennt fur Wurzel-, Zwischen- und Decklagen
Grundwerkstoff ... ... . . . s= . . = .
(Bezeichnung nach DIN bzw. Werkstoff-Nr oder Firmenbezeichnung, Werkstoffdicke s, Rohrdurchmesser o)

Zusatzwerkstoff. . .

Hilfsstoffe .. ... ... . ... .. . .. . e

Vorwdrmung.. .. ... . . . . . °C
Wdrmenachbehandlung .. .. .. - e . ... ....°Cwund. ... . .. ... .. .min
Bemerkungen .. ... . L e )

Zur Prifungsbescheinigung gehdrt der Bewertungsbogen Nr. ... S
Prifungsergebnisse
Praktische Priffung: Gesamturteil:
Fachkundliche Priifung:

Datum der Ausstellung . .. T

Prifstelle oder SchweiBfachingenieur

*) Nichtzutreffendes ist zu streichen
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Anlage 2 zur Norm DIN 8560

Bewertungsbogen zur Prifungsbescheinigung Nr
Prisfung DIN 8560 | Name i Kontr.-Nr/Zeichen
. N |
Bezeichnung | Nahtdicke ' Nahtaussehen Bruchaussehen
' : Soll Ist I , - — i | ! l
; T o . ® & SR P b
: Mittelwert | 35 | 5i&2 2 g | 2 e 2 >
i ZulGssiger | aus3MeB- © & E I o .2 2 g | @ &= | i%za isa]| 2
: - D0 I -_ ‘f-u P -~ . = , g =
2l 5 = Wert stellen gY= . Eog 1 5 i3 5 o SYlNg| @
=1 8 £ , 2o% i G55 1 2 2| 5| &8 58|3c| 2
€| @ | = I mm | mm <0x | Zoa 0 < ’ @ el & 8% |38 A
= ! ' L !
h i h | e
i i | | : I
e A I e e T S A
] i 1
sif sif | ; ! . | ; i
g TR DR .
_ | ' | .
Bezeichnung’ Nahtiberhéhung | Nahtaussehen Durchstrahlung
I . - T T
Soll ' Ist l , l = __ Befund
: . o 1,5 Z | & &
_ . Mittelwert [ 35 l:E90] 8| 2 g
i : Zuldssiger | aus3MeB- 1Y E 2 .8 25 2 2
; —.£ __ |13 055 r ; i =
5 : = Wert stellen SETIED S| 27 g ;
i i ‘e—"9: 80 2
= | S ! mm mm <O L:ZB5| <8 | & | DIN54111Tab.2/Kennfarbe nach W | &
KR |
sif s/t !
I & | }
T i . I
9 - |
Kerbfaltproben Fyn (Decklage gezogen) bzw. (Rohr-) Kerbfaltproben Fy Gefiigeprobe
. i |  mechanische
Bezeichnung i i Gitewerte Bruchaussehen
: | ! | i Makroschliff
L e g =5 S N =
| 2 |2 o | 21 2 ! Y g Mikroschliff g
205 | B2l = £2 [5<| 2 £
- 8 |op K = o Ko = T lE5insl @ e
ﬁ!g[%.s’e s | 2|21 5 §/€‘é|5% 3 :
_‘2 @ | ; a a0 o= P @ o Z H0 ;;‘2 m Befund @
2 : T i
a, :
E P _ e -
2
el I __Jﬂ* : S N S S
\(I i I— 7..*;7 .il — 4: _— e -y R
.' ! i !
o . | I ' 1 { P IR _
o o
I | | i ; ;
Kerbfaltproben Fy\ (Wurzel gezogen) bzw. {Rohr-) Kerbfaltproben Fy
I I i I
| | | | | 7, : l
I P Sy
‘r 7 ﬁgl |' - i Datum
T vi S Wi V o iﬁﬁi { i ! | Unterschrift
i I | ! |

1} gut = 2, brauchbar = 3, schlecht = 4 2} keine = 2, geringfﬁgig =3, viele =4 3) e = erfillt, ne = nicht erfiillt

Kerbzugproben sieche Rickseite
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Kerbzugproben oder Rohr-Kerbzugproben

Bezeichnung Kerbbruchdehnung Bruchaussehen
i ! ! !
| | Kerb- | = f.-: . % ' 2
L L ; L, bruch- - Bruch- £ = I cal, <
i i dehnung lage £ 8 = |~ g2l £
I 7y c ) T [
= = i o), 4 o i © ov:Ng o
£ 2 S ¢ i 5 2 5! 4 523 5
S|la | & mm l mm i @ & o | @ m'a]3£ a
£ : :
=3 l i 1 | :
E | : ' .
2 — [~— —— : ; :
&5 i ! i i
! 1 : : f i
i | ; : : : | =
i [ l
o | L A G
1 . ; :
: i i | ! i
| ]
Datum
Unterschrift

— MBIL. NW. 1970 S. 710.




Anlage 1

Nr. 64 — Tag der Ausgabe: Diisseldorf, den 4. Mai 1970

23234

DIN 4100 — Geschweifite Stahlbauten
mit vorwiegend ruhender Belastung

RdErl. d. Ministers fiir Wohnungsbau und offentliche Ar-
beiten v. 11, 2, 1970 — II B 4 — 2.743 Nr. 65:70

1. Das von der Arbeitsgruppe Einheitliche Technische
Baubestimmungen (ETB) des Fachnormenausschusses
Bauwesen und vom FachnormenausschuB Schweif3-
technik entsprechend dem neuesten Stand der Schweil-
technik iiberarbeitete Normblatt

DIN 4100 (Ausgabe Dezember 1968) —

Geschweifite Stahlbauten mit vorwiegend
ruhender Belastung; Berechnung und bau-
liche Durchbildung —

wird nach § 3 Abs. 3 der Landesbauordnung (BauO
NW) in der Fassung der Bekanntmachung vom 27. Ja-
nuar 1970 (GV, NW. S, 96 /SGV. NW. 232) als Richt-
linie bauaufsichtlich eingefiihrt und als Anlage 1 be-
kanntgemacht.

Es ersetzt die Ausgabe Dezember 1956 des Normblat-
tes DIN 4100 — GeschweiBte Stahlhochbauten; Be-
rechnung und bauliche Durchbildung, das ich mit
RdAErl v. 5. 5. 1958 (SMB1. NW. 23234) bauaufsichtlich
eingefithit habe. Den vorgenannten RdErl. hebe ich
hiermit auf.

2. Bei der Anwendung des Normblatts DIN 4100 ist fol-
gendes zu beachten:

2.1. Anwendungsbereich

Die Bestimmungen des Normblattes DIN 4100 gel-
ten fiir alle in Abschn. 1.1 des Normblattes genann-
ten geschweiiten Stahlbauteile. Fir Krane und
Kranbahnen nach DIN 120 — Stahlbauteile von
Kranen und Kranbahnen. Berechnungsgrundlagen —
sowie flr Starkstromfreileitungen nach VDE 0210
sind jedoch die Finschrankungen nach Abschn. 2.3.3,
dieses Erlasses zu beachten.

Das Normblatt gilt nicht fir das SchweiBen von
Bewehrungsstdhlen in Stahlbetonbauten nach DIN
1045, soweit nicht dort oder in allgemeinen bauauf-
sichtlichen Zulassungen auf DIN 4100 Bezug genom-
men wird.

2.2. Auswahl der Baustdhle hinsichtlich der Stahlgiite-
gruppen

Im Normblatt DIN 17 100 — Allgemeine Baustéhle,
Gitevorschriften — (Ausgabe September 1966)
werden die Stdhle nach ihrer metallurgischen Zu-
sammensetzung in drei Gruppen eingestuft. Eine
allgemeine SchweiBeignung dieser Stahle fiir ver-
schiedene Schweifiverfahren wird nach DIN 17100
nicht gewdhrleistet. Die Eignung zum SchweiBlen
ist nur fiir bestimmte Stahlgiitegruppen und
SchweiBverfahren angegeben. Jedoch ermdglichen
die vom Deutschen AusschuB fiir Stahlbau heraus-
gegebenen ,Vorldufigen Empfehlungen zur Wahl
der Stahlgiitegruppen flir geschweifite Stahlbauten”
(z.Z. 2. iberarbeitete Auflage Januar 1960) *) eine
Beurteilung.

Frginzend zu Abschn. 2.1.2 DIN 4100 wird be-
stimmt. daB Baustdhle, die nicht einer Stahlsorte

2.2.1.

222,

*j Za beziehen bei der Deutschen Stahlbau Verlags GmbH, Kéln,
Ebertplatz 1.
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nach Abschn. 2.1.1 DIN 4100 zugeordnet werden
konnen, nur mit Zustimmung der obersten Bauauf-
sichtsbehérde verwendet werden dirfen.

2.3. Zulédssige Spannungen und Priifung der SchweiS-
ndhte

Nach DIN 4100 Tabelle 2 sind héhere Spannungen
in den SchweiBindhten als bisher zulassig. Die An-
wendung dieser hohen Spannungen setzt voraus,
daB die Lage der Néahte eine einwandfreie Schwei-
fBung zuldBt (vgl. DIN 4100 Abschn. 3.1.5) und daB,
soweit erforderlich, die dafiir vorgesehene Priifung
mit Hilfe der Durchstrahlung sorgféltig und im er-
forderlichen Umfange durchgefiithrt wird.

Wird in Kehlndhten oder HV-Stegndhten mit
Kehlnaht die in DIN 4100, Tabelle 2, Zeile 6, zu-
lassige Spannung des Vergleichswertes zu mehr
als 859% ausgenutzt, so sind diese N&dhte auf min-
destens der Halfte ihrer Liange mit der magneti-
schen Durchflutung oder dem Farbeindringverfah-
ren auf die Freiheit von Rissen zu priifen.

23.1.

2.3.2.

. Fir nicht vorwiegend ruhend belastete Stahlbau-
teile, z. B. bei Kranen und Kranbahnen der Gruppe I
und II, die nach DIN 120 bemessen und ausgefiihrt
werden, sowie flir Starkstromfreileitungen nach
VDE 0210 diirfen die Haupntspannungen (s. Formel
[1], 1 a], [2] und [3}) die Spannungen nach folgen-
der Tabelle nicht iiberschreiten. soweit nicht in den
diese Bauteile betreffenden Normen und Richt-
linien weitere Einschrankungen vorgesehen sind.

Hauptspannungen:

on=alo+ VT 47

_1 [mux M ( max 11 ( A \]zj
T2 | Wschw l Wschw ' S(a-D!
< zul Oschw [1]

17(0‘ + Vor + 479

on =
1 M muxA
—2[Wschw I‘Wch 4( ))}
< zUl Oschw [1 0]
1 ST T4
0'h=i(0'+1"0' +4T)
1|maxM-c  /;max M-c »
=7[ il A ) 4(1 Va'J
< zul Oschw [2]
1 o
O’h=7(0'+‘0‘ +479)
_1[muxM-c l‘muxlI c' '2]
-7 J l J ;
gZUI Oschw [3]
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Tabelle:

Zyldssige Spannungen in kp/em? fiir geschweilite Verbindungen von Kranen und Kranbahnen der Gruppen I und II
nach DIN 120 und Starkstromfreileitungen (nur Lastfall H) nach VDE 0210 (zul schwe und zul Tschw).

Lastfall H

= Summe der Hauptlasten,

Lastfall HZ = Summe der Haupt- und Zusatzlasten.

Ministerialblate fiir das Land Nordrhein-Westfalen, Jahrgan

g 1970

1T 2 3 4 5 | 6 I 7 ’
i i ; Stahlsorte l
Zeile | Nahtart und Art der ! St 37 St 52
! ggf. Bauteile Beanspruchung Lastfall ! Lastfall |
, . H | HZ | H | HZ
1 ! Zug axial und bei Biegung | 1600 ‘ 1600 | 2400 , 2400
2 Stumpfnaht 100%, durch- Druck axial und i
Seark o , bei Biegung | 1400 I 1600 | 2100 , 2400 I
3 : Schub | 900 i 1050 1350 1550
Zug, Druck axial und !
4 Stumpfnaht 50%, durch- bei Biegung i 1400 1600 2100 ' 2400 |
strahlt . . ; '
5 Schub | 900 1050 | 1350 1550 l
, - : :
Zug axial und i
6 bei Biegung ' 1100 1300 1700 | 1900 !
Stumpfnaht nicht durch- D : ; ; ;
ruck axial und i ; |
7 strahlt bei Biegung : 1400 | 1600 | 2100 | 2400
Schub ' 900 ~ 1050 i 1350 | 1550
Kehinaht Zug, Druck, Schub [ 900 1050 , 1350 l 1550 |
Hauptspannung ' | i
10 Kehlnaht am biegefesten {nach Gl. [1], [1a]) 1100 1 1300 , 1700~ 1900
Trageranschluf 7 ;
11 Schub 900 ~ 1050 1350 1550
Ldngsndhte (Kehl- und | Hauptspannun : ' !
12 | Stumpfnahte) z. B. Halsndhte (nqcﬁ (?l_ 2D g | 1400 1600 ' 2100 ;2400
I \S/'regblech-LdngsstoB ! : - l
bind dht isch | ‘ i
13 Gortplatters | oen Schub ' 900 ! 1050 | 1350 | 1550
Hauptspannung . ;
14 Stumpfnaht am Stegblech- (nach Gl. [3]) ; 1400 1600 | 2100 ' 2400
Querstof 50%, durchstrahlt T ;
15 Schub 900 | 1050 & 1350 | 1550

24.

2.5

3.

3.1

Bauliche Durchbildung

Bei Anschliissen planméaBig durch Normalkraft be-
anspruchter Stdbe (s. Abschn. 3.1.1 bis 3.1.3 DIN
4100) soll die Schwerlinie des SchweiBanschlusses in
Langsrichtung des Stabes mit dessen Schwerachse an-
ndhernd zusammenfallen, Abweichungen sind in dem
in den Bildern 9 bis 11 DIN 4100 angegebenen Aus-
malB fir die dort dargestellten Konstruktionen zu-
lassig.

Priiiungen von Schweifizusatzwerkstoif, Schweipul-
ver und Schutzgas

Die in DIN 4100 Abschn. 2.2.1 erwahnte Zulassung
der SchweiBzusatzwerkstoffe, SchweifSpulver und
Schutzgase fiir den Stahlbau ist die vom Bundesbahn-
zentralamt Minden ausgestellte Priifbescheinigung.

Eignung der Betriebe fiir das Schweiflen tragender
Stahlbauteile

. Geschweifite Stahlbauteile gehdren zu den Bauteilen,

deren Herstellung in auBergewdhnlichem MaBe von
der Sachkenntnis und Erfahrung der damit betrauten
Personen und von einer Ausstattung des Betriebes
mit besonderen Einrichtungen abhdngt. Nach § 22
Abs. 2 der Landesbauordnung (BauO NW) in Ver-
bindung mit DIN 4100 Abschn. 1.3 haben Betriebe,
die geschweifite Stahlbauteile herstellen oder
SchweiBarbeiten an Stahlbauteilen auf der Baustelle

3.2.1.

durchfithren, der Bauaufsichtsbehdérde nachzuweisen,
daB sie Uber solche Fachkrafte und Einrichtungen ver-
fiigen. Dieser Nachweis gilt als erbracht, wenn unter
Zugrundelegung von DIN 4100 Beiblatt 1 oder Bei-
blatt 2 eine Bescheinigung {Ausweis) einer dafiir an-
erkannten Stelle (s. Abschn. 3.3 dieses RdErl) iiber
den Befahigungsnachweis unter Berlicksichtigung der
nachstehenden Bestimmungen vorliegt.

Die Festlegungen im Normblatt DIN 8563 BL 2 —
Sicherung der Giite von SchweiBarbeiten, Befdhigungs-
nachweis, Befdhigungsausweis — gelten nur insoweit,
als sie nicht im Widerspruch zu den Bestimmungen
dieses RAErl stehen.

2. Je nach Kenntnissen und Erfahrungen der mit der

SchweiBaufsicht betrauten Fachkrafte und nach der
Ausstattung des Betriebes wird zwischen dem Grofien
und dem Kleinen Befdhigungsnachweis unterschieden.

Fir den GroBen Befédhigungsnachweis ist

DIN 4100 Beiblatt 1 (Ausgabe Dezember 1968) —
Geschweifite Stahlbauten mit vorwiegend
ruhender Belastung; Nachweis der Be-
fahigung zum Schweiflen von Stahlbau-
ten; GroBer Befahigungsnachweis —

mafBgebend, das als Anlage 2 bekanntgemacht wird.

Der Bescheid iiber den Nachweis {Ausweis) ent-

hilt in der Regel Angaben iiber den Umfang der

betrieblichen Eignung.

Anlage 2




Anlage 3

3.2.2.

3.23.

3.2.4.

3.2.5.
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Fiir den Kleinen Befahigungsnachweis ist

DIN 4100 Beiblati 2 {Ausgabe Dezember 1968) —
GeschweiBte Stahlbauten mit vorwiegend
ruhender Belastung; Nachweis der Be-
fahigung zum Schweillen von einfachen
Stahlbauten mit vorwiegend ruhender Be-
lastung; Kleiner Befahigungsnachweis —

maBgebend, das als Anlage 3 bekanntgemacht wird.
Betriebe mit diesem Nachweis {Ausweis) haben
ihre Befdhigung nachgewiesen, die in Abschn. 1
des Beiblattes 2 aufgefiihrten und ggf. die im Be-
scheid naher beschriebenen Abschn. 2.3 entspre-
chenden Bauteile sachgemdaB herstellen zu kénnen.

Fir das Anschweien von Kopf- und FuBplatten an
einfache, nicht eingespannte und nicht zusammen-
gesetzte Profilstiitzen aus St 37 und zur Herstel-
lung von Treppen unter 5 m Lénge in Wohngebéau-
den und von in DIN 4100 Beiblatt 2 unter Abschn. ia
nicht genannten Geldndern oder von Stahibautei-
len, an die bauauisichtliche Forderungen nicht zu
stellen sind, wie Grundstiickseinfriedungen, Gar-
tentore u, dgl. ist ein Befdhigungsnachweis nicht
erforderlich.

Fiir Schweifiarbeiten an Stahlbauteilen unter 4 mm
Profildicke nach DIN 4115 — Stahlleichtbau und
Stahlrohrbau im Hochbau, Richtlinien fir die Zu-
lassung, Ausfiihrung, Bemessung (Ausgabe
1950x) ist der GroBe Befahigungsnachweis mit
einem erweiterten Geltungsbereich fiir Stahlbau-
teile unter 4 mm Dicke erforderlich.

Fiir SchweiBarbeiten an Fliegenden Bauten nach
DIN 4112 — Fliegende Bauten, Richtlinien fiir die
Bemessung und Ausfihrung — {Ausgabe Mairz
1960) ist je nach Schwierigkeitsgrad der Grofie oder
Kleine Befdhigungsnachweis erforderlich.

Fir SchweiBarbeiten an oberirdischen Tankbau-
werken nach DIN 4119 Blatt 1 — Oberirdische,
zvlindrische Tankbauwerke aus Stahl, Berechnungs-
grundlagen — (Ausgabe Oktober 1961) ist der
GrofBe Befdhigungsnachweis erforderlich. Dies gilt
auch fur Garfuttersilos aus Stahl mit mehr als
30 m? Inhalt.

3.3. Anerkannte Stellen

3.3.1.

3.3.2.

fiir den GroBen Befdhigungsnachweis

Als anerkannte Stellen fiir den GroBen Befdhi-
gungsnachweis gelten die Bundesbahndirektionen.
Der Bescheid iiber den Grofien Nachweis ist bei
der fiir den Sitz des Betriebes zustindigen Bundes-
bahndirektion zu beantragen.

fiir den Kleinen Befdhigungsnachweis

Als anerkannte Stellen fiir den Kleinen Befdhi-
gungsnachweis gelien

die Handwerkskammer Aachen,

51 Aachen, Sandkaulbach 21,

(fir Handwerksbetriebe in den Regierungsbezir-
ken Aachen, Diisseldorf und Koln)

die Handwerkskammer Bielefeld,

48 Bielefeld, ObernstraBe 48,

(fir Handwerksbetriebe in den Regierungsbezir-
ken Arnsberg, Detmold und Miinster)

die Niederrheinische Industrie- und Handelskam-
mer Duisburg-Wesel zu Duisburg, 51 Duisburg,
Mercatorstrae 22-24,
(fiir Industriebetriebe
falen).

im Land Nordrhein-West-

Die Antrdge auf Erteilung des Bescheides sind an
die hiernach fiir den Sitz des Unternehmens zu-
stindige Handwerkskammer bzw. Industrie- und
Handelskammer zu richten.

3.33.

3.3.4.

3.3.5.

34
3.4.1

3.4.2.
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Die anerkannten Stellen fiir den Kleinen Beidhi-
gungsnachweis Gben ihre Tatigkeit rach einheit-
lichen Richtlinien aus, die von dem zur Wahrung
der einheitlichen Handhabung des Verfahrens fiir
den Kleinen Nachweis gebiideten Beirat auf der
Grundlage der .Richtlinien fiir das Verfahren fir
den Nachweis der Befdhigung zum SchweiBlen von
einfachen Stahlhochbauten — Kleiner Befdhigungs-
nachweis —" erarbeitet worden sind. Bei der Uber-
priifung der Betriebe bedienen sich die anerkann-
ten Stellen der bei ihnen eingerichteten Betriebs-
priifungsausschiisse.

fir auslandische Hersteller

Fir Hersteller von Bauteilen im Geltungsbereich
des GroBen Befahigungsnachweises, die ihren Sitz
oder gewerbliche Niederlassung auBerhalb der
Bundesrepublik Deutschland haben, gilt die
Schweifitechnische Lehr- und Versuchsanstalt Duis-
burg des Deutschen Verbandes fur Schweilitechnik
e. V. 41 Duisburg. Bismarckstrale 85, als aner-
kannte Stelle, die mit dem auslandischen Hersteller
einen entsprechenden Uberpriifungsvertrag ab-
schlieBt.

Fiir ausldndische Hersteller von Stahlbauteilen im
Geltungsbereich des Kleinen Befahigungsnachwei-
ses gilt Nr. 3.3.2 dieses RdErl., wobei die Aus-
wahl der Anerkennungsstelle dem Hersteller iibez-
lassen bleibt.

fur Hersteller Fliegender Bauten.

Fir Hersteller von geschweiBten Stahlbauteilen fir
Fliegende Bauten nach DIN 4112 — unabhéangig
vom Sitz des Betriebes — gelten vorzugsweise die
Technischen Uberwachungsvereine als anerkannte
Stellen neben den in Nr. 3.3.1 bis 3.3.3 dieses RdAErl.
genannten anerkannten Stellen.

Die fiir die Bearbeitung des Antrages auf Ertei-
lung des Bescheides iiber den Befdhigungsnachweis
und die Durchiithrung des Verfahrens entstehen-
den Kosten werden von den anerkannten Stellen
wieder eingezogen.

Geltungsdauer der Bescheinigungen

. Die Bescheinigungen iiber den GroBen oder Klei-
nen Befdhigungsnachweis sind hochstens auf 3 Jahre
zu befristen.

Die Geltungsdauer kann nach einer vollstindigen
‘Wiederholungspriifung durch die anerkannte Stelle
jeweils um héchstens 3 Jahre verlangert werden.

Werden bei der Ausfilhrung geschweiBter Stahl-
bauteile grobe VerstdBe gegen die Bestimmungen
des Normblattes DIN 4100, dieses Erlasses oder
gegen andere Baubestimmungen festgestellt, die
der Inhaber des GroBSen oder des Kleinen Befahi-
gungsnachweises zu vertreten hat. so ist mir dies
zu berichten. Ich werde dann eine Nachpriifung
veranlassen,

Lehrgidnge filr die mit der SchweiBauisicht zu be-
trauenden Fachkrifte.

Die mit der SchweiBlaufsicht zu betrauenden Fach-
krafte miissen lber eine entsprechende schweiBitech-
nische Ausbildung verfiigen (vgl. auch DIN 8563
Bl. 2 Abschn. 3.2). Hiertiir gelten im Lande Nordrhein-
Westfalen die Lehrgdange der SchweiBtechnischen
Lehr- und Versuchsanstalt Duisburg des Deutschen
Verbandes fiir SchweiBtechnik e. V., und zwar fir
die SchweiBaufsicht beim GroBen Beféhigungsnach-
weis (DIN 4100 Beibl. 1 Abschn. 4.1.1) die Lehrgdnge
fiir SchweiBfachingenieure und fiir die SchweiBaui-
sicht beim Kleinen Befadhigungsnachweis (DIN 4100
Beibl. 2 Abschn. 4.1.1) die Lehrgdnge fiir SchweiBfach-
manner. Die lehrginge sollen nach einheitlichen
Richtlinien durchgefuhrt werden,
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3.6 Priiffung und Uberwachung der Schweifler

3.6.1.

3.6.2.

3.6.4.

Zu den Aufgaben der mit der SchweiBaufsicht be-
trauten Fachkrafte gehort es, entsprechend DIN
4100 Beiblatt 1 und 2 Abschn. 3.2.1 und 3.2.2 die
im Betrieb mit der Herstellung von geschweiliten
Stahlbauteilen beschaftigten SchweiBer zu priifen
und zu Uberwachen. Diese Priifung und Uberwa-
chung ist nach dem Normblatt

DIN 8560 — Priifung von StahlschweiBern —
(Ausgabe August 1968}

durchzufithren, das mit RdErl, v. 10. 2. 1970 (MBL
NW. S. 710/ SMBL. NW. 23234) nach § 3 Abs. 3
BauO NW eingefiihrt worden ist.

Die im Stahlbau t&tigen Schweiler miissen nach
DIN 4100 Beibl. 1 und 2 Abschn. 4.2 mindestens
die Bedingungen der Priiigruppe B I nach DIN 8560
Abschn. 4 erfiillen. Der Umfang der Priifungen ist
im Einfihrungserlal zu DIN 8560 festgelegt.

. Das Bedienungspersonal von mechanisierten

SchweiBeinrichtungen ist von der mit der SchweiB-
aufsicht betrauten Fachkraft in der sachgemadaBen
Handhabung der Gerdte zu unterweisen und wie
die iibrigen SchweiBler zu priifen. Die hierfiir er-
forderlichen Priifstiicke sind mit der SchweiBein-
richtung in derselben Anzahl und Art wie in DIN
8560 Tabelle 3 entsprechend der Priifgruppe B I
herzustellen und nach den Bedingungen derselben
Prifgruppe zu priifen, Fiir den Umfang der erfor-
derlichen Priifungen gilt ebenfalls der Einfiihrungs-
erlaB zu DIN 8560.

Hinsichtlich der Priifung und Uberwachung der
Schweifier in Betrieben mit dem Kleinen Befdhi-
gungsnachweis gilt teilweise in Abweichung von
den Festlegungen in DIN 4100 Beibl. 2 Abschn.
4.1.4, DIN 8560 und DIN 8563 Blatt 2 fiir den An-
wendungsbereich des Normblattes DIN 4100 fol
gende Regelung:

3.6.4.1. Die anerkannte Steile kann die Befugnis zur

36.4.2.

Priifung und Bewertung der Prifstiicke auf den
mit der SchweiBaufsicht betrauten SchweiBfach-
mann iibertragen, wenn dieser durch seine Erfah-
rung ausreichend sicher in der Bewertung ist. Die
ausreichende Sicherheit kann im allgemeinen an-
genommen werden, wenn der Schweilfachmann
bereits beim Inkrafttreten dieses Erlasses in
einem Betrieb als SchweiBaufsicht tdtig ist und
Beurteilungen selbstdndig vornimmdt.

SchweiBfachménner, die diese Befugnis erlangen
wollen und die erstmals oder nach einer gréBeren
(mehr als einjghrigen) Unterbrechung wieder mit
der SchweiBaufsicht betraut werden, haben fir
einen Zeitraum von mindestens 3 Jahren bei der
Einsendung der Priifstiicke an die Priifstelie (vgl.
DIN 83560) ein weiteres zerstortes Priifstiick mit
einem Vorschlag fiir die Bewertung der Prifstiicke
beizuflgen.

Vor der Ubertragung der Befugnis zur Prifung
und Bewertung der Priifstiicke auf den Schweili-
fachmann hat sich die anerkannte Stelle anhand
der vorgeschlagenen und der endgiltigen Beur-

teilung durch die Prifstelle davon zu iiberzeugen,
daB der SchweiBfachmann die Vorausseizungen
erfiillt.

4. Bauaufsichtliches Verfahren

4.1. Die Bauaufsichtsbehérden werden angewiesen, bei
der Erteilung der Baugenehmigung fiir Bauvorhaben
mit geschweifiten Stahlbauteilen oder bei Ausfith-
rung von SchweiBarbeiten auf Baustellen folgende
Auflage in den Bauschein aufzunehmen:
+Auf Grund des § 22 Abs. 2 BauO N'W wird verlangt,
daBl die geschweiBten Stahlbauteile erst dann einge-
baut bzw. SchweiBarbeiten an den Stahlbauteilen auf
der Baustelle erst dann durchgefiihrt werden durfen.
wenn der unteren Bauaufsichtsbehorde gegeniiber
nachgewiesen worden ist, dafl der die SchweiBarbei-
ten durchfihrende Betrieb den Nachweis der Befahi-
gung zum Schweilen von
Stahlbauten (GroBer Befdhigungsnachweis) bzw.
einfachen Stahlbauten (Kleiner Befahigungsnach-
weis)

erbracht hat.*

4,2. Auf die Vorlage der Bescheinigungen in jedem Ein-
zelfall kann verzichtet werden, wenn bei der Bau-
aufsichisbehdérde eine beglaubigte Abschrift oder
Fotokopie hinterlegt oder wenn die Eignung des Be-
triebs im Ministerialblatt bekanntgegeben worden ist.

4.3. Ein mit einer Priif- oder Ausbildungsstelle abgeschlos-
sener sogenannter Uberwachungsvertrag kann nicht
allgemein den Befdhigungsnachweis nach Nummern
321 und 3.22 dieses RdErl. ersetzen oder deren
Geltungsbereich erweitern.

5. Gegenseiigie Anerkennung von Nachweisen und
Priifungszeugnissen

Befdhigungsnachweise nach Nummern 3.2.1 und 3.2.2
dieses RdFErl., ausgestellt von den anerkannten Stellen
anderer Linder der Bundesrepublik Deutschland, gel-
ten auch im Land Nordrhein-Westfalen. Das gleiche
gilt fir Zeugnisse uber Lehrgidnge fir die mit der
SchweiBaufsicht zu betrauenden Fachkrafte (Nummer
3.5 dieses RdAErl).

6. Das Verzeichnis der nach § 3 Abs. 3 BauO NW ein-
gefithrten technischen Baubestimmungen, Anlage zum
RAErl. vom 7. 6. 1963 (SMBL NW. 2323}, ist in Num-
mer 5.4 bei DIN 4100 wie folgt zu &ndern:

Spalte 2: Dezember 1968

Spalte 3: GeschweiBte Stahlbauten mit vorwiegend
ruhender Belastung; Berechnung und bau-
liche Durchbildung

Spalte 11.2.1970

Spalte 6: MBIl NW. S. 733
SMBL NW. 23234
Bisherige Eintragung ist zu streichen.

S{'I

~}

Spalte
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Anlage 1
Dezember 1968

GeschweiBte Stahlbauten

mit vorwiegend ruhender Belastung

Berechnung und bauliche Durchbildung

DIN
4100

Welded steel structures with predominantly static loads, design and sfructural details

Inhalt

1. Allgemeine Angaben
2. Werkstoffe
3. SchweiBverbindungen und ihre Berechnung

1. Allgemeine Angaben

Berechnung, bauliche Durchbildung und Ausfihrung von
geschweiBien Stahlbauten erfordern grindliche Kenntnisse
dieser Bavart, insbesondere in der SchweiBtechnik. Mit
diesen Arbeiten dirfen deshalb nur Ingenieure und Be-
triebe beaufiragt werden, die durch die Kenntnisse und
Erfahrungen ihrer entwerfenden und ausfihrenden Fach-
krdfte die Gewdhr dafir bieten, daBl derartige Bauten
einwandfrei berechnet, durchgebildet und ausgefihrt wer-
den (siehe Abschnitt 1.3)").

Bei der Berechnung von geschweifiten Stahlbauten mit
vorwiegend ruhender Belastung kann in Ausnahmefdllen
von den Bestimmungen dieser Norm abgewichen werden,
wenn dies durch entsprechende Versuche begriindet ist
und durch die Bauaufsicht anerkannt wird.

1.1. Anwendungsbereich

Diese Norm ist anzuwenden fir alle tragenden geschweiB-
ten Bavuteile aus Stahl mit einer Mindestdicke von 4 mm
(bei Neu- und Umbauten), die durch,,vorwiegend ruhende
Lasten®* beansprucht werden (siche DIN 1055 Blatt 3, Aus-
gabe Februar 1951 x, Abschnitt 1.4), fur Tribinen, Durch-
fahrten und befahrbare Hofkellerdecken (siehe DIN 1055
Blatt 3, Ausgabe Februar 1951 x, Abschnitte 6.18, 6.32, 7.21
und 8) und auch fiir Bavten nach folgenden Normen bei Be-
achtung der dort angefithrten besonderen Bestimmungen:
DIN 120 Blatt 1 Berechnungsgrundlagen fir Stahlbau-
teile von Kranen und Kranbahnen (Gruppe I und I}
DIN 120 Blaft 2 Grundsétze fir die bauliche Durchbil-
dung (DIN 120 zur Zeit in Neubearbeitung, gesondert fir
Krane und Kranbahnen)

DIN 4024 Stitzkonstruktionen fur rotierende Maschinen
(vorzugsweise Tisch-Fundamente fir Dampfturbinen)

DIN 4111 Blatt 1 Stdhlerne Bohrtirme fir Tiefbohrun-
gen, stdhlerne Fordertirme fir Erdélgewinnung, Berech-
nungsgrundlagen

DIN 4112 Fliegende Bauten; Richtlinien fir Bemessung
und Ausfilhrung

DIN 4115 Stahlleichtbau und Stahirohrbau im Hochbau;
Richtlinien fir Zulassung, Ausfihrung ,Bemessung

DIN 4118 Férdergeriste fur Bergbau

DIN 4119 Oberirdische zylindrische Tankbauwerke aus
Stahl

DIN 4131 Antennentragwerke aus Stahl,
und Ausfihrung (z. Z. noch Entwurf)

VDE 0210 Vorschriften fir den Bav von Starkstrom-Frei-
leitungen

Berechnung

4. Ausfihrung der SchweiBnéhte
5. Zuldssige Spannungen in SchweiBndhten
6. Bauliche Durchbildung

Fir alle anderen geschweiBten Stahlbauten mit ,,nicht vor-
wiegend ruhenden Lasten* ist DIN 4100 nur dann anzu-
wenden, wenn dies in den einschidgigen Vorschrifien aus-
driicklich angegeben ist.

1.2. Hinweis auf weitere Normen

Die nachstehend genannten Normen, Empfehlungen und
Richtlinien sind zu beachten, soweit in dieser Norm nichts
anderes bestimmt ist:

DIN 1000 Stahlhochbauten; Ausfiihrung

DIN 1050 Stahl im Hochbau; Berechnung und bauliche
Durchbildung

DIN 1080 Zeichen fur statische Berechnungen im Bau-
ingenieurwesen

DIN 1912 Blatt 1 MetallschweiBen,
VerbindungsschweiBen

DIN 1913 Lichtbogen-SchweiBelekiroden fir
dungsschweiBen

DIN 8551 SchweiBinahtvorbereitung, Richtlinien fiir Fu-
genformen

DIN 8557 Schweifizusatzwerkstoffe und SchweiBpulver
fur das Unterpulver-SchweiBien

DIN 8559 SchweiBzusatzwerkstoffe und Schutzgase fir
das Schutzgas-Lichtbogenschweiflen

DIN 8560 Prifung von StahlschweiBern

DIN 8563 Blatt 1 Sicherung der Gite von Schweif3arbei-
ten, Allgemeine Grundsdtze

DIN 8563 Blatt 2 Sicherung der Giite von SchweiBlarbei-
ten, Befdhigungsnachweis, Befdhigungsausweis

DIN 17100 Allgemeine Baustdhle, Gitevorschriften

DIN 50049 Bescheinigungen tber Werkstoffprifungen
DIN 54109 Zerstorungsfreie Priffung; Bildgite von
Rontgen- und Gamma-Filmaufnahmen an metallischen
Werkstoffen

DIN 54111 Zerstérungsfreie Priifung; Richtlinien fir die
Prifung von Schweifiverbindungen metallischer Werk-
stoffe mit Réntgen- und Gammastrahlen

TL 918490 der Deutschen Bundesbahn: SchweiBzusaiz-
werkstoffe fur Verbindungs- und AuftragsschweiBen an
Stdhlen?)

Vorldufige Empfehlungen zur Wahl der Stahlgitegruppen?)
Vorldufige Richflinien fir Berechnung, Ausfihrung und

SchmelzschweiBen,

Verbin-

) Siehe §§ 222, 230, 330 und 367 Ziffer 14, 15 des Strafgesetz-
buches sowie § 831 des BGB (Text sieche Anmerkungen Seite 10)
?) Zu beziehen durch die Bundesbahndirektion Hannover,
Drucksachenlager Minden, 495 Minden, Schwarzer Weg 8

FachnormenausschuB Bauwesen im Deutschen NormenausschuBB (DNA)
Arbeitsgruppe Einheitliche Technische Baubestimmungen (ETB)
FachnormenausschuBB SchweiBtechnik im DNA

Anderung Dezember 1968:
Titel gedindert, Inhalt in wesentlichen Punkten_ Uberarbeitet.
Frihere Ausgaben: 5. 31, 7. 33, 8. 34, 12. 56
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bauliche Durchbildung von gleitfesten Schraubenverbin-
dungen (HV-Verbindungen)?3)

IW-Katalog IIW Collection of reference radiographs
of welds#)

1.3. Befdhigungsnachweis zum Schweifien

Zum Nachweis der Befdhigung zum SchweiBen nach
DIN 4100 wird ein Ausweis Uber den GroBen Befdhigungs-
nachweis nach DIN 4100 Beiblatt 1 oder den Kleinen Be-
fahigungsnachweis nach DIN 4100 Beiblatt 2 ausgestelit
(siehe DIN 8563 Blatt 1).

Ausfihrliche Bestimmungen iiber die Anforderungen an die
Betriebe, SchweiBaufsichtspersonen und SchweiBer enthal-
ten DIN 4100 Beiblatt 1 und Beiblatt 2 und DIN 8563 Blatt 2.
Fir das SchweiBlen von untergeordneten Bauteilen ist nur
dann ein Ausweis Uber den Befdhigungsnachweis nicht not-
wendig, wenn diese Bauteile von der Bavaufsichtsbehérde
einzeln bestimmt sind.

1.4. Technische Unterlagen

Mit der Ausfihrung geschweifiter Bauwerke darf erst be-

gonnen werden, wenn die technischen Unterlagen vor-

liegen5).

Hierzu gehéren

a) Festigkeitsberechnung

b) Ausfihrungszeichnungen mit eindeutigen Angaben Gber
Werkstoffe, Nahtart, Nahtabmessungen und gegebe-
nenfalls Bearbeitung der Ndéhte

c) Angaben Uber Schweifzusatzwerkstoffe und Nahtaus-
fihrung

d) SchweiBBplan

. li
€) Plan fir SchweiBnahiprifung | soweit erforderlich

2. Werkstoffe

2.1. Baustahl

21.1. Als Werkstoffe dirfen von den Stdhlen nach
DIN 17100 die Stahlsorten St37-1, St37-2, St37-3 und
St 52-3 verwendet werden. Bei St 37 muBl die Gitegruppe
den jeweiligen Anforderungen entsprechen. Die verwen-
deten Stahlsorten miissen durch Bescheinigungen nach
DIN 50049, mindestens durch Werkbescheinigungen be-
legt sein. Werkstoffe ohne Bescheinigungen nach DIN
50049 dirfen nur dann verwendet werden, wenn ihre
bedingungsgemdBen Eigenschaften durch entsprechende
Prifungen nachgewiesen sind.

2.4.2. Anderer Baustahl als nach Abschnitt 2.1.1 darf nur
verwendet werden, wenn seine mechanischen Eigenschaf-
ten, chemische Zusammensetzung und SchweiBeignung
aus den Gijtevorschriften oder Werknormen der Stahi-
hersteller hervorgehen und dieser Baustahl einer Stah!-
sorte nach Abschnitt 2.1.1 zugeordnet werden kann.
Andernfalls darf der Stahl nur mit Zustimmung der Bau-
aufsichtsbehdrde verwendet werden.

2.1.3. Bei Blechen und Breitflachstdhlen mit Dicken iiber
30 mm bei St37-2 und S$t37-3 und Gber 25 mm bei St52-3,
die auf Zug oder Biegezug beansprucht werden, muB der
Aufschweifibiegeversuch nach DIN 17100, Ausgabe Sep-
fember 1966, Abschnitt 8.4.6, durchgefihrt und durch ein
Prifzeugnis belegt sein.

2.1.4. Ein geschweiBtes Bauteil darf im gleichen Quer-
schnitt auch aus verschiedenen Stahlsorten zusammen-
gefigt werden.

3) Herausgegeben vom Deutschen Ausschu8 fir Stahlbau,
Stahlbau-Yerlag GmbH, 5 K&ln, Ebertplatz 1

%) Herausgegeben von Tekniska Rontgencentralen,
hoim 51

5) Siehe auch Bestimmungen in den Ldndern iber die bau-
technische (statische) Priifung von Bauvorhaben

Stock-

Ministerialblate fiir das Land Nordrhein-Westfalen, Jahrgang 1970

2.2. SchweiBzusatzwerksioff,
SchweiBpulver und Schutzgase

2.2.1. SchweiBzusatzwerkstoffe, SchweiBlpulver  und
Schutzgase miissen nachstehenden Normen entsprechen
und amtlich fir Stahlbauten zugelassen sein®).

DIN 1913 Blait 1, Ausgabe November 1967
DIN 8557, Ausgabe August 1961

DIN 8559, Ausgabe August 1964

TL 918490 der Deutschen Bundesbahn

Bei Schutzgas- und UP-SchweiBverfahren
SchweiBzusatzwerkstoff auf das Schutzgas
SchweiBpulver abgestimmt sein.

muBB der
oder das

2.2.2, Die SchweiBzusatzwerkstoffe sind auf die zu
schweilenden Grundwerkstoffe und bei Sortenwechsel
untereinander abzustimmen. Die Gite des SchweiBgutes
soll den Werkstoffgiiten moglichst weitgehend entsprechen.
Unter dieser Voraussetzung ist der Nahtaufbau mit ver-
schiedenen SchweiBzusatzwerkstoffen statthaft, auch wenn
hierbei die SchweiBverfahren wechseln.

3. SchweiBBverbindungen
und ihre Berechnung

3.1. SchweiB3nihte

Die rechnerischen Abmessungen der SchweiBindhte sind
mit der Dicke @ und der Ldnge I gegeben.

3.1.1. Schweifinahtdicke

Bei Stumpfndhten ist die Nahtdicke e gleich der Dicke der
zu schweiBenden Teile, wenn diese Teile gleich dick sind
(siehe Bild 1a). Bei verschiedenen Dicken der zu schwei-
Benden Teile ist die Nahtdicke a gleich der kleineren Dicke
(siehe Bild 1b).

1y

Biid 1b Y ¢
]

a == 1.

Bilder 1a und 1b. Stumpfnéhte

Bei Kehlndghten ist die Nahtdicke a gleich der Héhe des
einschreibbaren, gleichschenkligen Dreiecks. Die Dicke
der Kehilnaht darf 3 mm nicht unterschreiten und im all-
gemeinen 0,7 t nicht iiberschreiten (¢ ist die kleinere
Dicke der zu schweifienden Teile an der SchweiBnaht,
siche Bild 2). Empfehlenswerte Dicken von Flankenkehl-
ndhten siche Abschnitt 6.2.5.2.

theoretischer Wurzelpurkt
4 !

beit) << ta

Jmm=a=0.51

1
|
o7
T

- 4 -——
Bild 2. Doppelkehlnaht

¢) Die amtliche Zulassungsstelle ist das Bundesbahn-Zentral-
amt Minden/Westf.




Nr. 64 — Tag der Ausgabe: Diisseldors, den 4. Mai 1970 739

Bei Anwendung von SchweiBverfahren, bei denen ein iiber  Bei K-Stegndhten und K-Ndhten mit Doppelkehlinaht ist die
den theoretischen Wurzelpunkt hinausgehender Einbrand  Nahtdicke a gleich der Dicke 1 des angeschweiBten Teiles
e gewdhrleistet ist, z. B. teilmechanisierte oder vollmecha-  (siehe Bilder 6 und 7).

nisierte UP- oder Schutzgasverfahren (COa2, Mischgas)
darf die rechnerische Nahtdicke

min e
3

tief a = a 4-

angesetfzt werden (siehe Bild 3).

Das MaBl min e muB} fur jedes SchweiBverfahren in einer
Verfahrenspriifung bestimmt sein.

theoretischer Wurzelpunkt \k\
\§Q . min e
NN tiefa=a—+ >
N
ENNNN\\E
o Fg —

Bild 3. Kehlnghte mit tiefem Einbrand

Bei HV-Stegndhten mit Kehinaht ist die Nahtdicke « = t; - ¢
(siehe Bild 4).

Bild 7. K-Naht mit Doppelkehinaht
(Wurzel durchgeschweif3t)

3.1.2. Schweifinahtlinge

Die rechnerische Nahtidnge 1 ist gleich der Gesamtlédnge 1

einer Naht.
a=f—c¢ Bei Stumpfnéhten ist die rechnerische Nahtldnge I gleich
Bild 4. HV-St ht (Halbe V-Steanaht der Breite b des zu schweiBenden Bauteils. Voraus-
: mit Keehgl!::hr ( © I ) setzung: Ausfihrung nach Abschnitt 4.1 b (siehe Bild 8).
Bei HV-Ndhten mit Kehlnaht und gegengeschweifiter 1=b Auslaurblech

Kapplage (siehe Bild 5) oder durchgeschweifiter Wurzel
ist die Nahtdicke & = #1. Voraussetzung: Ausfihrung nach

Abschnitt 4.1.

Bild 8. Stumpfnaht mit Auslaufbiechen

In Laschen- und Stabanschiisssen nach Bild 9,10, 11 und 13
darf die rechnerische Lénge der einzelnen Flankenkehindhte

nicht gréBer sein als 100 a und
nicht kleiner als

Bild 5. HV-Naht mit Kehinaht 15 e in Anschlissen nach Bild 9 und
(Kapplage gegengeschweift) 10 & in Anschlissen nach Bild 10, 11 und 13.




100a=1=15a
rednX>1=21

, Endkrater
i unzuldssig
' <>

100a=1=10a
rechn L] =15b + 21

Bild 11. AnschiuB mit ringsumlaufender Kehinaht

In genieteten oder geschraubten Anschlissen von ge-
schweiflten Bauteilen mit zusammengesetztem Querschnitt
ist die rechnerische Ldnge der Ndhte, die die anteiligen
Kréfte nicht unmittelbar angeschlossener Querschnittsteile
zum AnschluB Ubertragen sollen, héchstens gleich dem Ab-
stand der ersten Niet-(Schrauben)reihe vom Nahtende an-
zunehmen (siehe Bild 12).

Die rechnerische Ldnge von Nd&hten, die ohne Unter-
brechung um einen Querschnitt laufen, ist dem Umfang
des Querschnitts gleichzuseizen.

Ministerialblatt fiir das Land Nordrhein-Westfalen, Jahrgang 1970

3.1.3. SchweiBBnahtfldche,
SchweiBnahtflichen-Trdgheitsmoment

Die rechnerische SchweiBnahtfldche isf im allgemeinen
gegeben durch

Fo=X(a-l).
(Das Zeichen ¢ bedeutet SchweiBnaht; das Zeichen kann
wegfallen, wenn keine Verwechslungen méglich sind).

Der Ausdruck X (a - 1) umfaBt bei Ubertragung

a) von Ldngskraft alle Ndhte der Schweifiverbindung,
gleichmaBige Steifheit der AnschluBebene vorausgesetzt

b) von Querkraft nur diejenigen AnschluBndhte, die auf
Grund ihrer Lage vorzugsweise imstande sind, Quer-
krafte zu iibertragen, z.B. bei I-, U- und dhnlichen
Querschnitten Gblicherweise nur die Stegndhte (siehe
Bilder 15 und 16).

Zur Berechnung des SchweiBnahtflichen-Trégheitsmo-
ments J, sind bei Kehlndhten die SchweiBnahtfldchen-
Schwerachsen an den theoretischen Wurzelpunkten anzu-
setzen (siehe Bild 15).
Beim Zusammenwirken von Stumpf- und Kehlndhten
(siehe Bild 13) ist die rechnerische Schweiinahtfliche F
anzunehmen mit '

F = Fg 4 Fy oder

F=F,
Hierin bedeuten:
F, die SchweiBnahffliche der Stumpfnaht

Fy. die SchweiBinahifldche der Kehlnaht

Wegen der dafir zuldssigen Spannungen siehe Ab-
schnitf 5.3.

3.1.4. Nicht zv berechnende Nihte

Nicht berechnet zu werden brauchen:
a) Stumpfndhte in StcBen von Stegblechen

b) auf Druck beanspruchte Stumpfndhte, HV-Nghte mit
Kehinaht nach Bild 5, K-Stegndhte und K-Ndhte mif
Doppelkehlnaht nach Bild 6 und 7

c) auf Zug beanspruchte Stumpfndhte
in Gurtplatten- und StabstéBen und
Steifen, HV-Ndhte mit Kehlnaht
nach Bild 5 und K-Ndhte mit Doppel- | de- und Wurzel-
kehinaht nach Bifd 7 in Anschlussen | fehlern,

ausgenommen Stumpfndhte in St68en von Form- und
Stabstdhlen (siehe Abschnitt 5.4)

d) Halsndhte in Biegetrdgern, die als HV-Ndhte mit Kehl-
naht nach Bild 5 oder als K-Stegndhte mit Doppelkehl-
naht nach Bild 6 oder K-Ndhte mit Doppelkehinaht
nach Bild 7 ausgefihrt werden.

jeweils mit Nach-
weis der Freiheit
von Rissen, Bin-

3.1.5. Alsnichtiragend anzunehmendeSchweiBndhte

Ndhte, die wegen erschwerter Zugdnglichkeit nicht ein-
wandfrei ausgefihrt werden kdnnen, sind in der Festig-
keitsberechnung als nichftragend anzunehmen.

Dies ftrifft auch fur Kehindhte mit einem kleineren Kehl-
winkel als 60° zu, sofern nicht durch das angewendete
Schweiiverfahren das sichere Erreichen des Wourzel-
punktes gewdhrleistet ist.

Nadhte, die lediglich an der Verformung der Tragglieder
teilnehmen und nicht zur Ubertragung von SchnittgréBen
dienen, z. B. Ldngsndhte von Druck- oder Zuggliedern
(Stdben), sind wie der Grundwerkstoff zu behandeln.

3.2. Zusammenwirken
verschiedener Verbindungsmittel

3.2.1. Unzuldssige Annahme des

Zusammenwirkens

Gemeinsame Kraftibertragung darf bei Verbindungen
aus SchweiBlndhten und (rohen) Schrauben nach DIN 7990
nicht angenommen werden.
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erste Niel-(Schrauben)

Reihe
Knolenblech
R I N P
= IS GIETD TTTL ZA YT T TV TV ZZA.
PN < < | | e O SSS<=N
1 | i [ H 1 i 1 1 Vl
. % .
Teil eines 1 [ Teil eines
Querschnittes ] >

ANAN

I Langsschnittes

i

Bild 12. Nahtlénge im genieteten oder geschraubten Anschluf3 geschweifiter Bauteile mit zusammengesetztem Querschnitt

3.2.2. Zuldssige Annahmen des Zusammenwirkens

Gemeinsame Kraftibertragung darf angenommen wer-

den:

a) bei Verbindungen aus SchweiBndhten und HV-Schrau-
ben oder Nieten oder Pafischrauben in StéBen von
Biegetrdgern, wenn die Schnittkrdifte in jedem
Querschnitisteil je fur sich nur durch ein VYerbindungs-
mittel Gbertragen werden

b) wenn ausreichende Ergebnisse von Bruchlastversuchen
vorliegen, auch bei Verbindungen aus SchweiBindhten
und HV-Schrauben oder Nieten oder PaBschrauben in
Bauteilen, die durch Ldngskraft beansprucht sind.

Die Bruchkraftversuche gelten jeweils fir gleichartige

Querschnittsverhdlinisse, Nahtarten, Verbindungsmittel

und bauliche Durchbildung.

Die zuldssige Gesamtilast der Verbindung ist in der Regel

mit 40%, der Bruchkraft anzunehmen, jedoch nicht héher

als die Summe der rechnerisch zuldssigen Einzelanteile
der Verbindungsmittel

3.3.
3.3.4.

Einfache Beanspruchung

Ldngskraft oder Querkraft

Fur eine nur durch Langskraft IV oder Querkraft Q je fir
sich allein beanspruchte Schweifiverbindung ist die Nor-
mal- oder Schubspannung

o P P
i,,}=F=m @

siehe Bild 14).

P ist die zu Ubertragende SchnittgréBe (Léngskraft X,
Querkraft Q). Bei FuB- und Kopfplatten von Stiitzen siehe
DIN 1050, Ausgabe Dezember 1957 x, Abschnitt 5.63.

3.3.2, Biegemoment

For eine nur durch ein Biegemoment M beanspruchte
SchweiBverbindung ist die Normalspannung
M
ag =J— y (2)

w

3.3.3. Querkraft in Biegetrdgern

Fiir eine in einem Biegetrdger durch eine Querkraft @
beanspruchte SchweiBverbindung ist die Schubspannung

e-s

=T Y. (3)
In den Formein (2) und (3) bedeuten:
M Biegemoment
Q@ Querkraft
J. SchweiBnahfflichen-Trdgheitsmoment

(siehe Abschnitt 3.1.3)

J  Tragheitsmoment des Gesamtquerschnitts
S  Statisches Moment der angeschlossenen Quer-

schnittsflachen
v  Abstand der Naht von der Schwerachse der AnschluB3-
fléchen (siehe Bild 15)

2 a die Summe der jeweils anzusetzenden SchweiBnaht-
dicken fiir die angeschlossenen Querschnitisflichen

Schnitt A-B Schnitt C=D

@ : LIS
- N
———— &
| 7
f 9
N
: 4
Jj
10a=1=10a 2

Bild 13. Anschlu8 mit Stumpf- und KehInGhten
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Bild 14.

Idealisierte Kehinaht, moégliche Spannungsrichtungen in der Léngsschnittfidche 1 22 3° 4

und senkrecht zur Querschnittsfiéiche 1 5 6 der Kehinaht

Bei Trdgeranschlissen geniigt es, die Schubspannung nach
Formel (1) zu berechnen (siche Abschnitt 3.1.3 b).

3.3.4. Torsionsmoment

Fur eine nur durch ein Torsionsmoment beanspruchte
Schweif3verbindung sind die Spannungen 7 und falls er-
forderlich auch ¢ zu ermitteln.

3.3.5. Bezeichnung der Spannungen in Kehlndhten
Es bedeuten:

o Normalspannung senkrecht zur Ldngsschnittflache
(123" 4in Bild 14)

T Schubspannung in Ldngsschnitifiiche (1 2’ 3" 4 in
Bild 14) senkrecht zur Ldngsrichtung der Naht

¢,» Normalspannung senkrecht zur Querschnittsflache
(1 5 6 in Bild 14) in der Ldangsrichtung der Naht

7,, Schubspannung in der Lédngsrichtung der Naht.

3.4. Zvusammengeseizte Beanspruchung

3.4.1. Vergleichswert fir Kehindhte oder HV-Steg-

nédhte mit Kehinaht nach Bild 4

Wirken in Kehlndhten oder HV-Stegndhten mit Kehinaht
gleichzeitig Spannungen ¢, T und t,, (siehe Bild 14), so ist

mit Ausnahme der Fdlle nach Abschnitt 3.4.2 der Ver-
gleichswert ¢, nach Formel (4) zu ermitteln.

o= | T TG )

In der Formel (4) bleibt die Normalspannung o,, unbe-
ricksichtigt.

3.4.2. Entbehrlicher Nachweis des Yergleichswertes
bei KehIndhten und HV-Stegnihten mit Kehl-
naht

Der Vergleichswert braucht bei Kehlndhten und HV-Steg-
ndhten mit Kehinaht nicht ermittelt zv werden fur

a) Kehlndhte ohne Querbeanspruchung ¢ und 7
(siehe Bild 14)

b) FlankenkehInghte zwischen Gurtplatten

c) Nghte eines biegesteifen Anschlusses mit den Schnitt-
groéBen Biegemoment, Querkraft und Ldngskraft, wenn
die Aufnahme des gréBten Biegemoments durch die
Flanschnédhte, der groBten Querkraft durch die Steg-
ndhte und der Ldngskraft durch alle Ndhte nach
Formel (1) nachgewiesen ist (siehe Bild 16)

o

d) Spannungen ¢ und ];"-rz+ 72,, deren Wert eine der
in Tabelle 1 angegebenen Grenzen nach Zeile 2 oder 3
unterschreitet,

~pp—— e
=

o\

o1

I
~  Schwerachse des

Schwerachse der

TOXYTIFTIIIITITIININYII7 03200307725 3337

- Yp e e —
._y"'_. P
h
2331333393331 1930 1933 30 1IN

: - i Ges i
Anschlufléchen I esamtquerschnitles
Bild 15.
Tragerqnscml{ﬁ l L] wead B
und geschweifiter Biegetrdger § . v Za

N O
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Tabelle 1. Grenzwerte fir Spannungen (in kp/cm?)
r :
o Stahlsorten
i1l Spannung |
| St37 | St52 |

: l
2! Gund TR jeforsich | 950 | 1200 |

3] o+t " 1350 l 1700

3.4.3. Entbehrlicher Nachweis des Vergleichswertes

bei anderen Nahtarten

Bei Stumpfndhten, HV-Ndhten mit Kehlnaht nach Bild 5,
K-Stegndhien mit Doppelkehlnaht nach Bild 6 und K-
Ndhten mit Doppelkehinaht nach Bild 7 braucht auch
dann, wenn es sich nicht um Ndhte nach Abschnitt 3.1.4
handelt, kein Vergleichswert ermittelt zu werden.

3.44. Nachweis des Vergleichswertes bei

Kehindhten und HV-Stegndhten mit Kehinaht
Der Vergleichswert is nachzuweisen z. B.
a) fur den biegesteifen Trdgeranschlufl mit Formein (1), (2)
und (4) fur Werte
max ¢ und zugehérige 7 und
max 7 und zugehdrige o
wenn nicht nach Abschnitt 3.4.2¢ gerechnet wird;

b) fir den AnschluBl von Knotenblechen, stumpf an Gurt-
stdbe von Fachwerktrdgern.

4. Ausfilhrung der SchweiBndhte

Bei der Ausfihrung der Schweillindhte sind folgende
Bedingungen einzuhalten:

4,1. Bei Stumpfndhten, HV-Ndhten mit Kehinaht (nach
Bild 5) und K-Ndhten mit Doppelkehlnaht (nach Bild 7):

a) einwandfreies DurchschweiBBen der Wurzeln;

damit die Gewdhr einer einwandfreien Schweifverbin-
dung gegeben ist, soll die Wurzellage in der Regel aus-
gearbeitef und eine Kapplage gegengeschweifit werden;
beim Schweiflen nur von einer Seite mufB3 mit geeigneten
Mitteln einwandfreies DurchschweiBen erreicht sein.

b) kraterfreie Ausfihrung der Nahtenden bei Stumpf-
ndhten mit Auslaufblechen nach Bild 8 oder mit anderen
geeigneten MaBlnahmen.

c) flache Ubergdnge zwischen Naht und Blech ohne
schddigende Einbrandkerben.

— T
]|
I
Il

~Rundung bei un-

beruhigten
< | Stdhlen frei
] lassen
L -Siehe Abschnitt
w | 62,53
1
_J i
D | SR N
Bild 16.

Biegesteifer TrageranschluB
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d) Freiheit von Rissen, Binde- und Wurzelfehlern und Ein-
schlijssen, ausgenommen vereinzelte und unbedeutende
Schlackeneinschlisse und Poren; diese ist, wenn die
Spannungen nach Zeile 4 der Tabelle 2 angewendet
werden, mit Durchstrahlungs- oder Ultraschallunter-
suchung nachzuweisen (siehe Abschnitt 5.2).

42. Bei Kehindhten, HV-Stegndhfen mit Kehinaht (nach
Bild 4) und K-Stegndhten mit Doppelkehinaht (nach Biid 6):

a) genigender Einbrand;
bei Kehlndhten sol! die Naht mindestens bis dicht an den
theoretischen Wurzelpunkt reichen, wobei die tatsdch-
liche Nahtdicke mindestens gleich der rechnerischen
sein muf3; bei quer zur Nahtrichtung beanspruchten
Kehindhten muB der theoretische Wurzelpunkt sicher
erfaBt sein.

b) MaBhaltigkeit der Nahte.

c) weifgehende Freiheit von Kerben und Kratern.

d) Freiheit von Rissen; sie ist im allgemeinen mit der Lupe
und in besonderen Fdllen mit der magnetischen Durch-
flutung oder dem Farbeindringungsverfahren zu prifen.

5. Zvldssige Spannungen in Schweilindhten

5.1. Sind die Ausfilhrungsbedingungen der SchweiBnghte
nach Abschnitt 4 erfillt, dann sind die Spannungen nach
Tabelle 2 zuldssig.

5.2. Voraussetzung fur die Anwendung der Spannungen
nach Zeile 4 der Tabelle 2 ist der Nachweis, daB die Ndhte
frei von Rissen, Binde- und Wurzelfehlern sind. Dieser
Nachweis gilt als erbracht, wenn die Nd&hte voll durch-
strahlt und ggf. ausgebessert wurden oder wenn beim
Durchstrahlen von mindestens 109, der Ndhte, wobei die
Arbeit aller beteiligten SchweiBer gleichmdaBig erfaBt
werden muB, Uberall mindestens die Nahtgiite ,,blau*
nach lIW-Katalog festgestellt ist.

5.3. Beim Zusammenwirken von Stumpf- und Kehlnéhten
sind die Spannungen nach Zeile 6 der Tabelle 2 zuldssig.
Wird nach Abschnitt 3.1.3 nur der Stumpfnahtanteil Fg
bericksichtigt, dann sind die Spannungen nach den Zeilen
3 bis 5 der Tabelle 2 zuldssig.

5.4. Entspricht die GUte des zu schweiBlenden Stahls in
StumpfstéBen von Form- und Stabstihien den Bedingungen
des Abschnifts 6.2.1, Absatz 2, dann sind in den Schweif3-
ndhten bei Zug oder Biegezug die Spannungen nach
Zeile 5 der Tabelle 2 zuléssig.

Sind diese Bedingungen nicht eingehalten (siehe Ab-
schnitt 6.2.1, Absatz 3), dann sind bei Zug oder Biegezug
die halben Werte der Spannungen nach Zeile 4 der
Tabelle 2 zuldssig.

Py
N4
1 -
$ :::::::!
]
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Tabelle 2.
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Zyldssige Spannungen (kp/cm?) fiir SchweiSndhte

Lastfall H: Summe der Hauptlasten
Lastfall HZ: Summe der Haupt- und Zusatzlasten
1] 2 | 3 j 4 .5 6 ' 7 I 8 |
. l ! Stahlsorfe
[
2 l Nahtart | Nahtgiite ) Spannungsart  ° St 37 ' St 52

| ! ' ? ‘' H HZ H | HZ

|

[ Stumpfnaht N Druck- und Biege-

L3 | oNeht mit Doppel- | alle Nahtgiten drack 0 eee 1600 | 1800 | 2400 2700
kehlnaht (durchge- : |
:‘::‘c‘:]’eé'?:j _\]Nurzel) Freiheit von Rissen, : : !

! Binde- und Wurzel- |

4 | K-Stegnaht mit fehlern 1600 | 1800 ° 2400 ' 2700
Doppetkehlnaht nachgewiesen Zug und Biegezug : l ) i
nach Bild 6%) quer zur 7 . I
HV-Naht mif Nahtadre mich Nahtrichtung [ i ; !

5 Kehinaht (gegen- ahtgite nicht i |
geschweibte Kapp- nachgewiesen 1350 | 1500 1700 ' 1900
lage) nach Bild 5 | | i i
HV-Stegnaht mit | i Druck- und Biege- I | !
Kehlnaht ; druck |

6 nach Bild 4 | alle Nahtaiiten Zug und Biegezug 1350 | 1500 1700 1900
Kehlnaht i g Vergleichswert |

7 | alle Nahte i Schub 1350 | 1500 * 1700 | 1900

Siehe auch Abschnitte 5.3 bis 5.5

*) Wegen des Wurzelspalts kommt Zeile 4 nicht in Betracht.

5.5. BeiauBergewdhnlichen Bavzustdnden dirfen nur bei
sehr genauer Erfassung aller Lasten und deren Wirkungs-
weise die fur den Lastfall H angegebenen zuldssigen Span-
nungen der Tabelle 2 um 209, Gberschritten werden (siehe
auch DIN 1050, Ausgabe Dezember 1957 x, Abschnitt 6.3);
dies gilt nicht for wiederholt auf-und abzubauende Bauteile.

6. Bavuliche Durchbildung
6.1.

6.1.1. Die Bauteile sollen baulich so durchgebildet sein,
daB ein mdoglichst ungestérter Krafiflul erreicht wird.
Ungiinstige Querschnitisiibergéinge und groBere Schlitze
oder Lécher sind zu vermeiden.

Allgemeine Grundsiitze

6.1.2. Die Bauteile missen schweiBBgerecht durchgebildet
sein; Anhdufungen von SchweiBndhten an einzelnen Stellen
sollen vermieden werden.

6.1.3. Sdmtliche SchweiBndhte missen in der Regel
davernd, zumindest aber wdhrend der Ausfiihrung, gut
zugdnglich sein.

6.2. Bavuliche Einzelheifen

6.2.1.

Auf Zug oder Biegezug beanspruchte StumpfstéBe in Form-
stahlen wie I-, IP-, U-Stdhlen oder Stabstdhlen wie Z-, T-
vnd L-Stdhlen sollten méglichst vermieden werden.

Miissen solche StumpfstoBe in Form- oder Stabstdhlen aus-
nahmsweise ausgefihrt werden, so sind die vorldufigen
Empfehlungen zur Wahl der Stahlgitegruppen mit folgen-
dem Zusatz zu beachten: Stahl der Gitegruppe 1 und
unberuhigter Stahl der Gitegruppe 2 dirfen nur dann ver-
wendet werden, wenn die in den maBgebenden Tabellen
der DIN 1024 bis DIN 1029 angegebene Dicke ¢ (bei
Winkelstdhlen Dicke s) gleich oder kleiner als 11 mm ist,

StumpfstéBe in Form- oder Stabstidhlen

andernfalls ist beruhigter Stahl der Giitegruppen 2 oder 3
zu verwenden.

Entspricht die Gute des verwendeten Stahls nicht den vor-
genannten Bedingungen, dann sind die zuldssigen Span-
nungen auf Zug oder Biegezug nach Abschnitt 5.4, 2. Ab-
satz, maBgebend.

Die Form- oder Stabstdhle sind vorzugsweise rechtwinklig
zur Ldngsachse zu stoflen. Auf sorgfditige Nahtvorberei-
tung ist zu achten.
Es wird empfohlen, die im Zugbereich liegenden Ndhte
zu durchstrahlen.

6.2.2, Mindestdicke bei Einbrand von beiden Seiten

Die Dicke ¢ eines Bauteils mit gegeniiberliegenden
SchweiBndhten nach Bild 17 ist

t=6 mm
zu wdhlen.

Diese Forderung bezieht sich nicht auf das zwischen den
Doppelkehindhten nach Bild 2 liegende Teil.

P

1

oz
\
Bild 17. N ¢
Gegeniiberliegende N
Schweifinéhte N tZ 6mm
!




Nr. 64 — Tag der Ausgabe: Diisseldorf, den 4. Mai 1970

6.2.3. Zugbeanspruchung in Richtung der Werk-

stoffdicke

GeschweiBlte Bauteile, die in Richtung der Werkstoffdicke
auf Zug oder Biegezug beansprucht sind, sollten ver-
mieden werden, andernfalls ist eine ausreichende Festig-
keit in Richtung der Werkstoffdicke nachzuweisen.

6.2.4. Gurtiplaiten

6.2.4.1. Gurtplatten, die mit dem Stegblech unmittelbar
verbunden werden, sollen wegen der Sprédbruchgefahr
nicht dicker als 30 mm, zusdtzliche Gurtplatten nicht dicker
als 50 mm sein.

6.2.4.2. Jede zusdtzliche Guriplatte ist mindestens auf
einer Ldnge gleich ihrer halben Breite Uber den rechne-
rischen Endpunkt hinauszufihren. Die Enden sind nach
Bild 18 auszufiihren, sie sind an ihrer Stirnfldche zumindest
mit gleichschenkligen Kehinghten @ = 0,5t anzuschlieBen.

b 0\\0
e} ) jom— v\j}
i )/\ _
< ﬂ
-
* : h:b=1:1 oder flacher J\a;
__1._._ free = - -
Bild 18. Ausbildung der Schweifindhte
an Guriplattenenden
6.2.4.3. GurtplattenstéBe sollen rechtwinklig zur Kraft-

richtung liegen.

6.2.4.4. Wechselt an StoBen die Dicke von Gurtplatten
oder Stegblechen, so miissen wegen des besseren Uber-
ganges zum dickeren Teil die mehr als 10 mm vorsiehen-
den Kanten im Verhéltnis 1:1 oder flacher gebrochen
werden (siehe Bild 19). Dickenunterschiede unter 10 mm
dirrfen in der Naht ausgeglichen werden.

Bild 19. Stumpfstof3 ungleich dicker Bauteile

6.2.45. Die Ndhte von StéBen aufeinanderliegender
Gurtplaften sind nach Méglichkeit bereits vor dem Zu-
sammenbau je fir sich zu schweiBen. Die StoBstellen kén-
nen versetzt (siche Bild 20) oder ibereinander liegen.

i
Ndhte eingeebnet

Bild 20. Gesonderte Stumpfstofie
in aufeinanderfiegenden Guriplatten
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6.2,4.6. Missen aufeinanderliegende Gurtplatten an der
gleichen Stelle gemeinsam gestoBen werden, dann sind die
Gurtplatten vor dem Schweiflen des StumpfstoBles an der
Stirnseite durch Nghte so zu verbinden, dafl diese Ndghte
beim SchweiBen des Stofles erhaiten bleiben (siche

_ Bilder 21a und 21b).

Stirnkehlnéhte

|
0 NN

Bild 21 a

Stirnfugennéhte

5N

auskreuzen

Bild 21b

Bilder 21 @ und 21 b.
Gemeinsamer Stumpfstof3
aufeinanderliegender Guriplatten
{Ausfihrungsméglichkeiten)

6.2.5. Ndihte

6.2.5.4. An Bauwerken im Freien oder bei besonderer
Korrosionsgefédhrdung sollen unterbrochene Ndhte nur
als umlaufende geschlossene Kehlnéhte nach Bild 22 aus-
gefihrt werden.

1

i

ST

SN NN

‘ ) | i
13232iT00 ASTSTITIIT! e i
AN
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/

-
: 1
L ]
I 1

L

Bild 22. Umlaufende geschlossene Kehinéhte

6.2,5.2. Flankenkehindhte sollen im allgemeinen gleich-
schenklig und nicht dicker als errechnet ausgefithrt werden.
Avus schweiBtechnischen Griinden wird eine Nahtdicke von

az=lt—05=3mm

empfohlen (¢ ist die gréBere Dicke der zu schweiBenden
Teile in mm).
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6.2.5.3. An Hohlkehlen von Walzstahlen sollen, auBer in
den Stabendquerschnitten, Schweifindhte wegen der be-
sonders unginstigen Walzeigenspannungen vermieden
werden. Bei unberuhigtem Stahl sind sie nicht zuldssig,
auch nicht in den Endquerschnitfen (siehe Bild 16), mit
Ausnahme von nur auf Druck beanspruchten Anschlissen
an Kopf- und FuBplatten.

6.3. Schweiflien in kaltgeformten Bereichen

In kaltgeformien Bereichen von Bauteilen, einschlieBlich
der anliegenden Fldchen von der Breite 5 t, darf nur dann
geschweiflt werden, wenn neben den vorldufigen Empfeh-
lungen zur Wahl der Stahigiitegruppen die Bedingungen
nach Tabelle 3, abhdngig vom Verhdlinis Biegeradius der
inneren Rundung r / Blechdicke t oder von der hiermit zu-
sammenhdngenden Dehnung ¢, eingehalfen sind.
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Tabelle 3. Bedingungen fir das SchweiBen
in kaltgeformten Bereichen
l r/t ! "I‘:’i,/ zul tin mm Giitegruppen
>25 : <2 | e alle
' | =16
=10 ' <5 i
: > 16 ' 2% oder 3% |
' | !
| 230 =14 | =1 |
| z15] =25 | <=8 |  2oder3 |
*j Normalglihen nach dem Kaltformen, aber noch vor |
dem SchweiBen ’

Anmerkungen

StGB § 222. Wer durch Fahrldssigkeit den Tod eines
Menschen verursacht, wird mit Gefdngnis bestraft.

§ 230. Wer durch Fahrldssigkeit die Korperverletzung
eines anderen verursacht ,wird mit Geldstrafe oder mit
Gefangnis bis zu drei Jahren bestraft.

§ 330. Wer bei der Leitung oder Ausfihrung eines Baues
wider die aligemein anerkannten Regeln der Baukunst der-
gestalt handelt, daf} hieraus fur andere Gefahr entsteht,
wird mit Geldstrafe oder mit Gefdngnis bis zu einem Jahr
bestraft.

§ 367. Mit Geldstrafe bis zu funhundert Devutsche Mark
oder mit Haft wird bestraft:

14. wer Bauten oder Ausbesserungen von Gebduden,
Brunnen, Bricken, Schleusen oder anderen Bauwerken
vornimmt, ohne die von der Polizei angeordneten -oder
sonst erforderlichen SicherungsmaBregeln zu treffen;

15. wer als Bavherr, Baumeister oder Bauhandwerker
einen Bau oder eine Ausbesserung, wozu die polizeiliche
Genehmigung erforderlich ist, ohne diese Genehmigung
oder mit eigenméchtiger Abweichung von dem durch die
Behorde genehmigten Bauplan ausfihrt oder ausfuhren
laBt.

BGB § 831. Wer einen anderen zvu einer Verrichtung be-
stellt, ist zum Ersatz des Schadens verflichtet, den der
andere in Ausfihrung der Verrichtung einem Dritten wider-
rechilich zufugt. Die Ersatzpflicht tritt nicht ein, wenn der
Geschdftsherr bei der Auswahl der besteilten Person und
sofern er Vorrichtungen oder Gerétschaften zu beschaffen
oder die Ausfuhrung der Verrichtung zu leiten hat, bei der
Beschaffung oder der Leitung die im Verkehr erforderliche
Sorgfalt beobachtet oder wenn der Schaden auch bei An-
wendung dieser Sorgfalt entstanden sein wiirde.

Die gleiche Verantwortlichkeit trifft denjenigen, welcher fir
den Geschdftsherrn die Besorgung eines der im Absatz 1
Satz 2 bezeichneten Geschdfte durch Vertrag Ubernimmt.
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Anlage2
Dezember 1968

Geschweifite Stahlbauten mit vorwiegend ruhender Belastung
Nachweis der Befdhigung zum SchweiBen
von Stahlbauten

GroBer Befdhigungsnachweis

DIN
4100

Beiblatt 1

Welded steel structures with predominantly static loads;

proof of competence to weld structural steel work (comprehensive form of proof)

1. Anwendungsbereich

Diese Norm ist von Betrieben zu beachten, die einen Aus-
weis iGber den GroBlen Befdhigungsnachweis nach DIN
8563 Blatt2, Ausgabe Juni 1964, Abschnitt1.1, zum Schwei-
Ben von Stahlbauten mit vorwiegend ruhender Belastung
erwerben wollen oder besitzen.

Fir geschweiBte Stahlleichtbauten und Stahlrohrbauten
sind, soweit diese in den Anwendungsbereich des Stahl-
baues mit vorwiegend ruhender Belastung fallen, zusétz-
liche Festlegungen nach den hierfiir maBgeblichen Norm-
bldttern zu beachten.

2. Befdhigungsnachweise

Der Beféhigungsnachweis ist im jeweiligen Anwendungs-
bereich fur diejenigen Werkstoffe und SchweiBverfahren
zu erbringen, die beim betreffenden Betrieb angewendet
werden und von der zustdndigen Stelle gepriift wurden.

Zweigbetriebe sind beim Nachweis der Befdhigung als
selbstdndige Betriebe zu betrachten.

3. Anforderungen an den Betrieb

3.1. Beziglich der betrieblichen Einrichtungen siehe
DIN 8563 Blatt 2, Ausgabe Juni 1964, Abschnitt 3.1.

3.2. Der Betrieb muB tber die fiir die SchweiBaufsicht
(siehe Abschnitt 4.1) und fir die Ausfihrung der Schweif3-
arbeiten (siehe Abschnift 4.2) notwendigen Fachkrdfte
verfugen.

Die in DIN 4100, Ausgabe Dezember 1968, Abschnitt 1,
genannten Voraussetzungen missen erfillt werden.

3.3. Ein Wechsel der die SchweiBaufsicht ausiibenden
Fachkraft ist der zustdndigen Stelle umgehend mitzuteilen.
Verfigt der Betrieb nicht mehr Gber eine solche im Befdhi-
gungsausweis genannte Fachkraft, so gelten die danach
gefertigten Bauteile als nicht bedingungsgemdB her-
gestellt.

4. Anforderungen an die Fachkrdfte

Neben DIN 8563 Blatt 2, Ausgabe Juni 1964, Abschnitt 3.2
mit FuBnote 3, sind noch folgende Festlegungen zu be-
achten:

4.1.

4.1.1. Der Betrieb muB fir die Schweiaufsicht zumindest
iber einen dem Betrieb stindig angehorenden, auf dem
Gebiet des Stahlbaues erfahrenen, von der dafir aner-

Schweilaufsicht

kannten Stelle bestdtigten SchweiBfachingenieur?) ver-
figen. Beim Antrag auf Ausstellung des Befdhigungsaus-
weises sind die zur Beurteilung notwendigen Unterlagen,
vu.a. das Ingenieur- und SchweiBfachingenieur-Zeugnis des
mif der SchweiBaufsicht zu betrauenden Schweififachinge-
nieurs, vorzulegen. Der mit der Schweiflaufsicht zu be-
travende SchweiBfachingenieur hat der fiir die Uberpri-
fung des Betriebes zustdndigen Stelle in einer formiosen
Prifung nachzuweisen, daB er den in DIN 8563 Bfatt 2,
Ausgabe Juni 1964, Abschnitt 3.2.1, gesteliten Forderungen
gerecht wird und die Fdhigkeit besitzt, alle seiner Stellung
entsprechenden Aufgaben zu erfiillen. Dabei ist auch die
Priffung eines SchweiBers nach DIN 8560 durchzufithren.

4.1.2. Zur Veriretung des unter Abschnitt 4.1.1 genann-
ten SchweiBfachingenieurs ist uneingeschrdnkt nur ein
weiterer, von der dafir anerkannten Stelle bestdtigter
Schweilfachingenieur befugt.

4.1.3. Der mit der SchweiBaufsicht betraute SchweiBfach-
ingenieur hat die richtige Wahi der Stahigitegruppen und
die schweiflgerechte bauliche Ausbildung zu Uberprifen
und bei unvertretbaren Mdngeln fir Abhilfe zu sorgen.
Er ist fir die Gite der SchweiBarbeiten in der Werkstatt
und auf der Baustelle verantwortiich?).

4.1.4. Bei der lauvfenden Beaufsichtigung der Schweif3-
arbeiten darf sich der mit der SchweiBaufsicht betravte
SchweiBfachingenieur durch betriebszugehdrige, schweif-
technisch besonders ausgebildete und geprifte und als ge-
eignet befundene Kréfte unterstitzen lassen. Er ist fir die
richtige Auswah) dieser Kréfte verantwortlich.

4.2.

Mit SchweiBarbeiten dirfen nur SchweiBer beschdftigt
werden, die nach DIN 8560 mindestens in Prifgruppe BI
gepriift sind.

SchweiBer

5. Befdhigungsausweis

Der Befdhigungsausweis soll die Angaben nach DIN 8563
Blatt 2 und Uber etwaige Sonderprifungen oder Ein-
schrdnkungen enthalten?®).

) Ausnahmen bedirfen der Zustimmung der jeweils zustdndigen
obersten Bauaufsichisbehtrde

?) Minsichlich der Arbeitsschutzbestimmungen vgl. Unfall-
verhitungsvorschriften ,,SchweiBen, Schneiden u. verwandte
Arbeitsverfahren (VBG 15)

3) Siehe Vordruck in DIN 8563 Blatt 2, Ausgabe Juni 1964.

FachnormenausschuB Bauwesen im Deutschen Normenausschuf8 (DNA)
Arbeitsgruppe Einheitliche Technische Baubestimmungen (ETB)
FachnormenausschuB SchweiBtechnik im DNA

Anderung Dezember 1968:

Titel gedndert. Inhalt aufgrund von DIN 8563 vollstdndig Uberarbeitet.

Frihere Ausgaben: 12. 56 x
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Anlage 3
Dezember 1968

Geschweilite Stahlbauten mit vorwiegend ruhender Belastung

Nachweis der Befdhigung zum SchweiBlen
von einfachen Stahlbauten mit vorwiegend ruhender Belastung

Kleiner Befdhigungsnachweis

DIN
4100

Beiblatt 2

Welded steel structures with predominantly static loads;

proof of competence to weld structural steel work (restricted form of proof)

1. Anwendungsbereich

Diese Norm ist von Betrieben zu beachten, die einen Aus-
weis Uber den Kleinen Befdhigungsnachweis nach
DIN 8563 Blatt 2, Ausgabe Juni 1964, Abschnitt 1.2, zum
Schweiflen einfacher Bavuteile im Stahlbau mit vorwiegend
ruhender Belastung erwerben wollen oder besitzen.

Fir geschweifite Stahlleichtbauten und Stahirohrbauten
sind, soweit diese in den Anwendungsbereich des Stahl-
baues mit vorwiegend ruhender Belastung fallen, zusdtz-
liche Festiegungen nach den hierfir maBgeblichen Norm-
bldttern zu beachten.

Im Rahmen des Kleinen Befdhigungsausweises diirfen fol-
gende geschweiBte Bauteile und Konstruktionen, wenn die
Einzelteile im tragenden Querschnitt nicht mehr als 16 mm,
bei Kopf- und FuBSplatte von Stitzen nicht mehr als 25 mm
dick sind, hergestellt werden.

a) Bavufeife und Konsiruktionen aus der Stahisorte St 37:

vollwandige Stutzen und frei auflie-
gende vollwandige Trédger bis 15 m ¢ 500 kp/cm?
Stitzweite Verkehrslast
Frei aufliegende Dachbinder in Fachwerkkonstruk-
tionen bis 16 m Stutzweite, die nur Dachlasten zv
tragen haben

Gewdchshduser

Mit der Stahlkonstruktion verbundene Geldnder in
Gebduden mit gréBerer Menschenansammlung und an
offentlichen Verkehrsflachen

Treppen mit Ldngen Uber 5 m und mit hochstens
350 kp/m? Verkehrslast

Maste bis 16 m Linge

b) Andere Konstruktionen &hnlicher Art und Grofien-
ordnung aus St 37

c) Bauteile aus St 52:
Nicht eingespannte, ungestoBene, nicht zusammen-
gesetzte Stitzen mit den dazugehodrigen Kopf- und
Fufiplatten.

mit hdchstens

2. Befdhigungsnachweis

2.1. Der Befdhigungsnachweis ist im jeweiligen Anwen-
dungsbereich fir diejenigen Werkstoffe und SchweiBver-
fahren zu erbringen, die beim betreffenden Betrieb an-
gewendet werden und von der zustdndigen Stelle geprift
wurden.

Zweigbetriebe sind beim Nachweis der Befdhigung als
selbstdndige Betriebe zu betrachten.

2.2. Bei Betrieben, die nach ihren Voraussetzungen nur
fir einen eingeschrdnkten Anwendungsbereich in Frage
kommen, ist dies im Befdhigungsausweis anzugeben.

2.3. Bei Betrieben, die mindestens 3 Jahre lang ge-
schweiflite Bauteile mit Erfolg und in ausreichendem Um-
fang ausgefiihrt haben, kann die anerkannte Stelle den
Anwendungsbereich des Befdhigungsnachweises auf eine
Uber Abschnitt 1 hinausgehende Serienfertigung (mit ein-
deutiger Festiegung von Tragwerksform, Stahlsorten, Art
der SchweiBverbindungen und Fertigungsprogramm) er-
weitern, wenn in einer Zuysafzprifung mit hierfir typi-
schen Schweifiproben die dafiir notwendige Beherrschung
der Bauweise und SchweiBung nachgewiesen worden ist,

3. Anforderungen an den Betrieb

3.1. Beziglich der betrieblichen Einrichtungen siche
DIN 8563 Blatt 2, Ausgabe Juni 1964, Abschnitt 3.1.

3.2. Der Betrieb mufi iiber die fur die SchweiBaufsicht
(sieche Abschnitt 4.1) und fur die Ausfihrung der SchweiB-
arbeiten (siehe Abschnitt 4.2) notwendigen Fachkrdfte ver-
fugen.

Die in DIN 4100, Ausgabe Dezember 1968, Abschnitt 1,
genannten Voraussetzungen missen erfiilllt werden,

3.3. Ein Wechsel der die SchweiBaufsicht ausiibenden
Fachkraft ist der zusténdigen Stelle umgehend mitzuteilen.
Verfigt der Betrieb nicht mehr iber eine im Befihigungs-
ausweis genannte Fachkraft, so gelten die danach gefer-
tigten Bauteile als nicht bedingungsgemdB hergestelit.

4. Anforderungen an die Fachkrdafte

Neben DIN 8563 Blatt 2, Ausgabe Juni 1964, Abschnitt 3.2,
mit FuBnote 3, sind noch folgende Festlegungen zu be-
achten:

4.1. SchweiBaufsicht

4.1.1. Der Betrieb muB fur die Schweiiaufsicht zumin-
dest Uber einen dem Betrieb stdndig angehérenden, auf
dem Gebiet des Stahlbaues erfahrenen, von der dafir an-
erkannten Stelle bestdtigten SchweiBfachmann verfiigen.
Beim Antrag auf Ausstellung des Befdhigungsausweises
sind die zur Bevurteilung notwendigen Unterlagen, vu.a. das
SchweiBfachmann-Zeugnis des mit der SchweiBaufsicht zu
betrauenden SchweiBfachmanns vorzulegen.

Der Schweilfachmann muB in den Schweiflverfahren, die
im Betrieb angewendet werden, praktisch ausgebildet
sein’).

') Beim Antrag auf Ausstellung des Befdhigungsausweises,
z. B. fir LichtbogenschweiBung von Hand, ist nachzuweisen,
daB der Schweiifachmann die SchweiBerprifung nach
DIN 8560 Prifgruppe BI abgelegt hal, auch wenn er selbst
nicht schweif3t.

FachnormenausschuB Bauwesen im Deutschen Normenausschufl (DNA}
Arbeitsgruppe Einheitliche Technische Baubestimmungen (ETB)
FachnormenausschuB SchweibBtechnik im DNA

Anderung Dezember 1968:

Titel gedndert. Inhalt aufgrund von DIN 8563 vollstdndig Gberarbeitet.

Friihere Ausgaben: 12. 56 x
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Der mit der SchweiBaufsicht zu betrauende SchweiBfach-
mann hat der fir die Uberpriiffung des Betriebes zustdndi-
gen Stelle in einer formlosen Prifung nachzuweisen, daB
er den in DIN 8563 Blatt 2, Ausgabe Juni 1964, Abschnitt
3.2.2, gestellten Forderungen gerecht wird und die Fdhig-
keit besitzt, alle seiner Stellung entsprechenden Aufgaben
zu erfiillen. Dabei ist auch die Prifung eines SchweiBers
nach DIN 8560, einschlieBlich Bewertung der Prifstiicke,
durchzufihren.

41.2. Zur Vertretung des unter Abschniit 4.1 genannten
SchweiBfachmannes ist uneingeschrdnkt nur ein weiterer
von der dafir anerkannten Stelle bestdtigter Schweififach-
mann befugt.

4.1.3. Der mit der SchweiBaufsicht betraute SchweiBfach-
mann hat die richtige Wahl der Stahigitegruppen und die
schweigerechte bauliche Ausbildung besonders in bezug
auf schweiBtechnische Einzelheiten wie Nahtanhé&ufungen,
Nahtkreuzungen, Ausklinkungen von Aussteifungs- oder
Eckblechen und dgl. zu Uberprifen und bei unvertretbaren
Mingeln fir Abhilfe zu sorgen. Er ist fur die Giite der
SchweiBarbeiten in der Werkstatt und auf der Baustelle
verantwortlich?).

4.1.4. Der mit der SchweiBaufsicht betraute, bestdtigte
SchweiBfachmann hat die Prifung der Schweifier nach
DIN 8560 zu iiberwachen, aber die Prifung und Bewertung
der Prifsticke und Proben bei einer der in DIN 8560 ge-
nannten Prifstellen zu veranlassen.

Ministerialblait fiir das Land Nordrhein-Westtalen. Jahrgang 1970

4.1.5. Bei der laufenden Beaufsichtigung der SchweiB-
arbeiten darf sich der mit der SchweiBlaufsicht betraute
SchweiBfachmann durch betriebszugehorige. schweiBitech-
nisch besonders ausgebildete, geprifte und geeignet be-
fundene Krdfte unterstitzen lassen. Er ist fur die richtige
Auswahl dieser Krafte verantwortlich,

4.2. Schweiller

Mit SchweiBarbeiten dirfen nur SchweiBer beschdftigt
werden, die nach DIN 8560 mindestens Prifgruppe BI
geprift sind.

SchweiBlt der anerkannte Schweififachmann selbst, so muf3
dieser stets im Besitz einer giltigen Prifungsbescheinigung
nach DIN 8560 mindestens in der Prifgruppe BI sein.
Seine erstmalige und die Wiederholungspriifung kann er
in seinem Betrieb, unter Aufsicht einer in DIN 8560 ge-
nannten Prifsteile, oder bei dieser Prifstelle selbst ablegen.

5. Befihigungsausweis

Der Befidhigungsausweis soll die Angaben nach DIN 8563
Blatt 2 und iber efwaige Sonderprifungen oder Ein-
schrdnkungen enthalten?3).

?) Hinsichtlich der Arbeitsschutzbestimmungen vgl. Unfailver-
hiitungsvorschriften ,,SchweiBen, Schneiden und verwandte
Arbeitsverfahren* (VGB 15)

3) Siehe Vordruck DIN 8563 Blatt 2, Ausgabe Juni 1964.
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