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Prifung von StahlschweiBern

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

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

MaBe in mm

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

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

1.1 Diese Norm gilt fiir die Priifung der Handfertigkeit
und der Fachkenntnisse solcher SchweiBer, die Schwei-
Bungen mit von Hand gefiihrten SchweiBgeraten (z. B. nach
den Verfahren G, E, SG (MIG, MAG, WIG) und deren Kom-
bination miteinander)') an Bauteilen aus Stahl, z.B. an
Tankbauten, Behaltern mit und ohne Innendruck, Dampf-
kesseln, Rohrleitungen, Hoch-, Briicken- und Wasser-
bauten, im Schienen- und StraBenfahrzeugbau und Schiff-
bau, in Neufertigung und Instandsetzung ausfiihren sollen.
Sie soll Uberall angewendet werden, wo Auftraggeber oder
fir das Anwendungsgebiet zustandige Stellen den Einsatz
gepriifter SchweiBer?2) verlangen (siehe auch DIN 8563
Teil1und Teil 2 sowie die fiir die Anwendung der SchweiBer-
prufung giiltigen Vorschriften und Richtlinien der zustéan-
digen Stellen).

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

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

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

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

2 Priifstellens)

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

3 Zulassung zu den Priifungen

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

4 Einteilung der Prifungen

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

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

4.2 Die Werkstoffe nach Tabelle 1 gelten beispielhaft.

Die Priifung an einem Werkstoff einer Priufgruppe gilt
fiir alle Werkstoffe dieser Priifgruppe.

Die Priiffung am gleichen Halbzeug in der Prifgruppe 111
schlieBt die in den Priifgruppen Il und I und die Priifung
in der Priifgruppe Il schlieBt die in der Priifgruppe 1 ein,
jedoch nicht umgekehrt.

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

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

Ausnahmen und Ergénzungen hierzu siehe Tabelle 2.

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

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

5 Bezeichnung

Die Bezeichnung einer SchweiBerprifung wird in der Rei-
henfolge SchweiBverfahren 1), Prifgruppe (Blech oder Rohr
und Werkstoffgruppe), Untergruppe (Priifstiickdicke) ge-
bildet.

5.1 Beispiele

SchweiBerpriifung mit dem Verfahren Gasschwei-
Ben (G) in der Priifgruppe R 11 (Halbzeug Rohr, Werk-
stoffgruppe II) in der Untergruppe m (Priifstiick-
dicke 4 bis 5mm),

SchweiBerpriifung DIN 8560 - G — RIIm

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

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

3) Priifstellen, die die Prifungen durchfiihren, werden in
den jeweils maBgebenden Vorschriften, Richtlinien und
Normen bestimmt.
Als Priifstellen kommen in Frage:
die SchweiBtechnischen Lehr- und Versuchsanstalten,
die Landespriifungsausschiisse des Deutschen Verban-
des fiir SchweiBtechnik (DVS),
Technische Uberwachungs-Vereine (TUV) bzw. Amt fiir
Arbeitsschutz — Technische Aufsicht Hamburg,
Staatliche Technische Uberwachung Hessen,
Deutsche Bundesbahn (DB),
Germanischer Lloyd (GL),
Bundesanstalt fiir Materialpriifung (BAM),
von den obersten Bauaufsichtsbehdrden der Lander
hierfir anerkannte Priifstellen, Materialpriifungsamter
und -anstalten (MPA).
Im Geltungsbereich einiger Vorschriften, Richtlinien und
Normen sind Sonderregelungen beziglich der Prif-
stellen bzw. der die Priifung durchfithrenden SchweiB-
ingenieure zu beachten. Die Durchfiihrung von Schwei-
Berpriifungen in diesem Bereich setzt das vorherige
Einvernehmen mit der benannten Stelle voraus.



SchweiBerprifung mit dem Verfahren Wolfram-
SchutzgasschweiBen (WIG) fiir die Nahtwurzel und
dem Verfahren LichtbogenhandschweiBen (E) fiir
die Mittel- und Decklagen in der Priifgruppe RIII
(Halbzeug Rohr, Werkstoffgruppe I1I) in der Unter-
gruppe g (Priifstiickdicke 7 bis 12mm),

SchweiBerpriifung DIN 8560 - WIG/E — RIIlIg

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

SchweiBerpriifung DIN 8560 — E - R/BIIm

5.2 Werden Besonderheiten (Ergénzungen, Einschrén-
kungen) aufgrund besonderer Anwendungsfille bei der
SchweiBerpriifung beriicksichtigt, so muB die Bezeichnung
der SchweiBerpriifung durch den angehéngten Buchsta-
ben X ergéanzt werden. Die Art der Besonderheit ist auf der
Prifungsbescheinigung unter der Spalte ,Bemerkungen*
anzugeben.

Beispiel:

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

SchwelBerpriifung DIN 8560 —EBIg - X

6 Nachweis der Handfertigkeit
und der Fachkenntnisse

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

6.2 Praktische Priifung

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

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

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

6.3 Fachkundliche Priifung

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

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

Die Fragestellung soll die folgenden Sachgebiete ein-
schlieBen:

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

b) vom LichtbogenschweiBer und vom SchutzgasschweiBer
Verhiiten von Unfédllen und Brandschdaden (UVV
VBG 15)5);

Bedienen der SchweiBgeréte und -maschinen;
SachgemédBes Vorbereiten der Werkstiicke zum
SchweiBen;

Vermeiden und Beseitigen von Fehlern beim Herstellen
der SchweiBnéhte;

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

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

7 SchweiBen der Priifstiicke

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

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

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

5) Unfaliverhiitungsvorschrift ,SchweiBen, Schneiden und
verwandte Arbeitsverfahren®. Kéin, Carl Heymanns Ver-
lag KG



