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Informationen

uber die Voraussetzungen und den Ablauf der Betriebsprifung fur die

Erteilung einer Bescheinigung
Uber die Herstellerqualifikation
der Klassen B, C, D, E
nach DIN 18800-7:2008-11

zum Schweil3en tragender Bauteile und Konstruktionen im Stahlbau

Die Herstellerqualifikation bildet die Grundlage zum Schweil3en von tragenden Konstruktio-
nen im bauaufsichtlichen Bereich. Dieses ist notwendig, weil fur das Schweil3en von tragen-
den Konstruktionen aus Stahl besondere Sachkenntnisse und Erfahrungen verlangt werden.
Betriebe, die derartige Schweil3arbeiten in der Werkstatt oder auf der Baustelle — auch zur
Instandsetzung — ausfihren wollen, missen ihre Eignung nachgewiesen haben.

Beim Schweil3en von Stahlkonstruktionen missen die Anforderungen nach 81 der Muster-
Hersteller- und Anwender - VO (MHAVO) sowie die ggf. abweichenden Festlegungen der
jeweiligen Verordnungen der Lander (HAVO) und die jeweiligen Anforderungen an die Her-
stellerqualifikation nach Abschnitt 13 der DIN 18800-7:2008-11 erfillt sein.

Der Nachweis gilt als erbracht, wenn von der zustandigen anerkannten Stelle die Hersteller-
qualifikation erteilt wurde. Geschweil3te Bauteile, die im bauaufsichtlichen Bereich von Be-
trieben ohne Herstellerqualifikation hergestellt werden, gelten als nicht normgerecht ausge-
fuhrt.

Die Herstellerqualifikation Klasse B, C, D ist von Betrieben zu erbringen, die geschweilite
Stahlbauten mit ,vorwiegend ruhender Beanspruchung“ herstellen wollen.
Fur Stahlbauten mit ,nicht vorwiegend ruhender Beanspruchung® z. B. Briicken, Krane

wird die Herstellerqualifikation Klasse E erteilt, entsprechend den zusatzlichen Anforderun-
gen.

Die Erweiterung kann auch erfolgen fur:

¢ das Verarbeiten von Werkstoffen mit allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassungsbeschei-
den des DIBt, z. B. nichtrostende Stahle und hochfeste Feinkornbaustéhle,

+ das Schweil3en mit vollmechanisierten oder automatisierten Verfahren,

¢ BolzenschweilRen nach DIN 14455,

¢ UberschweiRRen von Fertigungsbeschichtungen nach DASt-Richtlinie 006.

Die Erweiterungen sind durch Verfahrensprifungen nachzuweisen. In besonderen Fallen
kann die Herstellerqualifikation eingeschrankt werden. Das trifft sowohl fir den Anwendungs-
fall als auch fir den Gultigkeitszeitraum zu.

Die jeweilig einzuhaltenden schweildtechnischen Qualitdtsanforderungen sind abhangig von
der Art und Beanspruchung der geschweif3ten Bauteile und ergeben sich aus Tabelle 14 der
DIN 18800-7:2008-11.

Betriebe, die eine Erweiterung der Bescheinigung der Klasse E fur den Anwendungsbereich
Eisenbahnbriickenbau (ESE siehe 7.2) anstreben, missen nachweisen, dass sie Uber Erfah-
rungen im Brickenbau oder bei der Herstellung vergleichbarer dynamisch beanspruchter
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Bauteile verfigen und hierflr eingerichtet sind (siehe Ril 804: Modul 804.4101, Absatz 71
und Modul 804.4302, Absatz 18).

Zertifizierungen nach DIN EN ISO 3834 sind nicht Bestandteil bauaufsichtlicher Regelungen,
kénnen aber mit der anerkannten Prufstelle vertraglich vereinbart werden.

Sofern ein Betrieb zusatzlich zur Bescheinigung nach DIN 18800-7:2008-11 in den Klassen
B bis E auch die Ausstellung eines Zertifikates nach DIN EN ISO 3834 wiinscht, ist dies bei
der Antragstellung zuséatzlich zu vermerken.

1 Anforderungen
1.1 Personelle Anforderungen

1.1.1 SchweilBaufsichtsperson

Die erforderliche Qualifikation der SchweiRaufsichtsperson richtet sich nach der anzuwen-
denden Klasse entsprechend Tabelle 14 der DIN 18800-7:2008-11. Zusétzliche Festlegun-
gen Die Anforderungen an die Schweil3aufsicht sind in den Elementen 1306 bis 1310 der
DIN 18800-7:2008-11 enthalten.

Bei besonders schwierigen SchweilRarbeiten (z. B. eingeschrankte Zuganglichkeit; besonde-
re Nahtformen, die bei der SchweiRerpriifung nicht erfasst werden) oder hohen Giteanforde-
rungen ist die Schweil3aufsichtsperson verpflichtet, sich durch das Auswerten von dokumen-
tierten Arbeitsproben zu vergewissern, dass die hierfir eingesetzten Schweil3er die an das
Bauteil gestellten Qualitatsanforderungen erfillen kbnnen.

In der Bescheinigung benannte Schweil3aufsichtspersonen mussen die Aufgaben und Ver-
antwortungen nach DIN EN ISO 14731 wahrnehmen und miissen dazu von der Geschéftslei-
tung schriftlich benannt worden sein.

Bei der Betriebsprifung missen die SchweilRaufsichtspersonen nachweisen, dass die je-
weils zutreffenden Anforderungen der DIN 18800-7:2008-11 erfiillt werden.

1.1.2 Schweil3er
1.1.2.1 Anzahl der Schweil3er

Der Betrieb muss Uber eine ausreichende Anzahl von Schweil3ern mit giltigen Schweil3er-
prifungen nach DIN EN 287-1 verfligen. In der Regel sind mindestens zwei Schweiler in
dem(n) Uberwiegend eingesetzten Prozess(en) erforderlich. Fir zusatzliche Schweil3prozes-
se, die nur sporadisch eingesetzt werden, reicht jeweils ein Schweil3er mit entsprechender,
gultiger Schweil3erpriifung. Schweil3betriebe im Geltungsbereich der Klasse B mit einem ge-
priften Schweil3er, der zugleich die Anforderungen an die SchweilRaufsicht erfillt, kann in
Ausnahmeféllen die Bescheinigung befristet erteilt werden.

1.1.2.2 Fachkundliche Prifung

Schweil3er, die in der Bundesrepublik Deutschland in Betrieben oder auf Baustellen schwei-
Ren, mussen auch eine fachkundliche Priifung nach DIN EN 287-1 abgelegt und bestanden
haben. Sofern ein Schweil3er der deutschen Sprache nicht ausreichend méachtig ist, muss er
zumindest nachweisen, dass er ausreichende Kenntnisse Uber das Vermeiden von Brand-
und Unfallsch&den sowie tber das Vermeiden von Schweil3nahtfehlern besitzt (siehe natio-
nales Vorwort der DIN EN 287-1).

1.1.2.3 Zusatzliche Prifungen

Sofern SchweilRarbeiten von Rundrohr an Rundrohr ausgefuhrt werden, muss der eingesetz-
te Schweil3er eine Prifungsbescheinigung nach DIN EN 287-1 fir eine Stumpfnaht am Rohr
einschliellich einer Bescheinigung Uber das erfolgreiche Ablegen des Zusatzprifstiickes
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nach Bild 15 der DIN 18808 besitzen. Dabei muss die schwierigste Position, die in der Ferti-
gung angewendet wird, beim Schweil3en des Priifstickes mit erfasst sein. Nach Ablauf der
Gultigkeit der Schweil3erpriifung nach DIN EN 287 muss bei der Verlangerung der Prifungs-
bescheinigung in jedem Fall ein neues Zusatzprifstiick nach DIN 18808 geschweil3t werden.

1.1.2.4 Durchfihrung von Schweil3erprifungen

Die Durchfuhrung von Schweil3erprufungen ergibt sich aus DIN EN 287-1 und den ergén-
zenden Festlegungen im Element 1310 der DIN 18800-7:2008-11.

Sofern die Prifung der Schweil3er nicht durch eine Schweil3aufsichtsperson des Betriebes
durchgefihrt wird, muss sie entweder von einer anerkannten Prifstelle zur Erteilung von Be-
scheinigungen nach DIN 18800-7:2008-11 oder einer im nationalen Vorwort der DIN EN 287-
1 genannten Prifstelle durchgefuhrt werden.

Prifungsbescheinigungen, ausgestellt von ausléandischen Prifstellen, werden anerkannt, so-
fern die Prifstelle im jeweiligen nationalen Vorwort der EN 287-1 genannt ist oder zur Durch-
fuhrung von Schweil3erprifungen nach EN 287 eine nationale Akkreditierung nach DIN EN
ISO/IEC 17024 besitzt.

1.1.2.5 Verlangerung von Schweil3erprifungsbescheinigungen

Eine Verlangerung der Geltungsdauer der Schweil3erpriifungen nach jeweils 2 Jahren ohne
Schweil3en eines Prufstickes ist nur fur Stumpfnahte moéglich. Es mussen die Anforderun-
gen nach Abschnitt 9.3 der DIN EN 287-1 erfillt werden.

1.1.3 Bediener von vollmechanischen oder automatischen Schweil3anlagen

1.1.3.1 Anzahl der Bediener

Der Betrieb muss Uber eine ausreichende Anzahl von Bedienern mit giltigen Bedienerpri-
fungen nach DIN EN 1418 verfigen, in der Regel jedoch mindestens 2 Bediener pro Anla-
gentyp. Fir sporadisch eingesetzte Schweil3anlagen reicht ein Bediener mit entsprechender,
gultiger Bedienerprufung.

1.1.3.2 Kenntnisse der Bediener

Bedienungspersonal von vollmechanischen oder automatischen Schweil3anlagen muss an
den eingesetzten Einrichtungen ausgebildet und eingewiesen sein.

1.1.3.3 Durchfihrung der Bedienerprifungen

Die Durchfiihrung von Bedienerprifungen ergibt sich aus DIN EN 1418 und den ergénzen-
den Festlegungen im Element 1310 der DIN 18800-7:2008-11.

Die Wahl der Prifungsmethode nach Abschnitt 4 der DIN EN 1418 bleibt der SchweifRauf-
sichtsperson Uberlassen.

Die Prifung des Bedienungspersonals muss von einer anerkannten Prifstelle oder von
der(n) verantwortlichen Schweil3aufsichtsperson(en) durchgefiihrt werden. Voraussetzung
fur die Durchfuhrung durch die verantwortliche(n) Schwei3aufsichtsperson(en) ist, dass in
der Bescheinigung des Schweil3betriebes die Berechtigung zur Durchfiihrung von Bediener-
prifungen vermerkt ist.

1.1.3.4 Verlangerung der Priafungen

Die Verlangerung der Prifungsbescheinigungen fir jeweils 2 weitere Jahre kann erfolgen,
wenn die Bedingungen des Abschnittes 5 der DIN EN 1418 erfllt sind.
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1.2 Schweifanweisungen und Qualifizierung von Schweil3verfahren

1.2.1 Lichtbogenschweil3en

Hersteller in den Klassen B bis E nach DIN 18800-7:2008-11 bendétigen fur die Fertigung do-
kumentierte SchweilRanweisungen auf der Basis eines Berichtes Uber die Qualifizierung ei-
nes SchweilRverfahrens WPQR. Das Verfahren der Qualifizierung richtet sich nach dem ein-
gesetzten Schweil3prozess (siehe Tabelle 1 in Abschnitt 1.2.2).

Nach DIN EN ISO 15607 gibt es folgende Verfahren der Qualifizierung.
DIN EN ISO 15614-1 oder

DIN EN ISO 15610 oder

DIN EN ISO 15611 oder

DIN EN ISO 15612 oder

DIN EN ISO 15613

1.2.2 Qualifizierung eines Schweil3verfahrens in Abhangigkeit vom Schweil3-
prozess

Die Methode der Qualifizierung von SchweilRverfahren erfolgt gemaf Tabelle
3B der DIN 18800-7:2008-11

Stand: 10-2009 Seite 4 von 14



Schweillprozesse nach DIN EN I1SO 4063 Methode der Qualifizierung
Ordnungs- Bezeichnung Werkstoff Mechanisie- Metl_'u-:?:!e der
nummer rungsgrad Qualifizierung
111 Lichtbogenhandschweilien DIN EN IS0 15610,
Walzstahle, Manuell und DIN EN ISO 15611,
) . . - . DIN EN 150 15612,
Metalllichtbogenschweillen mit Schmiede- teil- DIN EN 130 15613
114 Falldrahtelektrode ohne stahle und mechanisch oder :
Schutzgas Stahlguss-
werkstoffe DIN EN IS0 15614-1
12 Unterpulverschweilten R, < 355 Voll-_
N/mm?2 mechanisch
und
135 Metall-Aktivgas-Schweilen automatisch
DIN EN 1S5S0 15613
Walzstihle, oder
. ; . Schmiede- DIN EN 150 15614-1
136 Melall-glfclwgas-SchweHSen mit stahle und unter Beachtung der
Falldrahtelektrode oo
Stahlguss- zusatzlichen
. werkstoffe Festlegungen der
141 Wolfram-Schutzgasschweillen Alle Richtlinie DVS 1702
. R. = 355
15 Plasmaschweilten N/mm2
311 Gasschweillen mit Sauerstoff-
Acetylen-Flamme
21 Widerstandspunkischweilten
22 Rollennahtschweilten DIN EN 150 15614-12
23 Buckelschweilten
24 Abbrennstumpfschweilten DIN EN I1SO 15614-13
42 Reibschweilten DIN EN ISO 15620
52 Laserstrahlschweillen DIN EN 1SO 15614-11
783 Hubziindungsbolzenschweillen
mit Keramikring oder Schutzgas
DIN EN ISO 14555
Kurzzeit-Bolzen-Schweilten mit
784 N
Hubzindung
Tabelle 1: Methoden der Qualifizierung von Schweillverfahren

Stand: 10-2009

Seite 5 von 14



1.2.3 Durchfihrung der Verfahrensprifungen

Die nach Tabelle 3 der DIN 18800-7:2008-11 erforderlichen Verfahrensprifungen von Licht-
bogenschweil3verfahren missen die Anforderungen der Richtlinie DVS 1702 erfillen.

Beim Einsatz manueller oder teilmechanischer Schweil3verfahren und Verwendung der
Werkstoffe S235, S275 und S355 darf die Qualifizierung der vorlaufigen Schweil3anweisung
(PWPS) durch die verantwortliche Schweil3aufsichtsperson des Betriebes vorgenommen
werden, wenn als Methode die Qualifizierung nach DIN EN ISO 15610, DIN EN ISO 15611
oder DIN EN ISO 15612 angewendet wird. Bei allen anderen Werkstoffen und bei vollme-
chanischen oder automatischen Schweil3verfahren sowie anderen Methoden der Qualifizie-
rung muss die Qualifizierung der vorlaufigen Schweildanweisung durch eine anerkannte
Prufstelle erfolgen. Die Auswertung von Verfahrenspriufungen muss in einem akkreditierten
Pruflabor erfolgen (siehe Richtlinie DVS 1702).

Der Einschluss der DIN EN ISO 15614-1 ,Stumpfnaht schlie3t Kehlnaht ein* gilt im bauauf-
sichtlichen Bereich nicht.

1.2.4 Anerkennung vorliegender Qualifizierungen

Vorliegende Qualifizierungen von Schweif3verfahren durch Prufstellen anderer Anwendungs-
bereiche kénnen nach Vorlage entsprechender WPQR’s und Uberprifung im Einzelfall im
Geltungsbereich dieser Richtlinie anerkannt werden.

WPQR’s, ausgestellt von ausléndischen Prifstellen werden anerkannt, sofern die Prifstelle
eine nationale Akkreditierung zur Durchfihrung von SchweilRverfahrensprifungen besitzt
und die WPQR den Anwendungsbereich abdeckt.

1.2.5 Arbeitsprifungen

Fur Werkstoffe der Festigkeitsklasse S235, S275 und S355 gilt die Qualifizierung beim Ein-
satz manueller oder teilmechanischer Schweil3verfahren zeitlich unbegrenzt. Bei allen ande-
ren Werkstoffen oder beim Einsatz vollmechanischer oder automatischer Schweil3verfahren
gilt die Qualifizierung nur dann zeitlich unbegrenzt, wenn jahrlich mindestens eine Arbeits-
prifung nach Richtlinie DVS 1702 geschweif3t und geprtft wird. Die Arbeitsprifungen dirfen
in Eigenverantwortung des Schweil3betriebes durchgefuhrt werden. Das Ergebnis ist zu do-
kumentieren. Proben, die in Eigenverantwortung vom Schweil3betrieb ausgewertet werden,
sind bis zur nachsten Betriebsprifung aufzubewahren.

Arbeitsprufungen kdnnen z.B. aus folgenden Grinden erforderlich werden:

e Arbeitsprifungen zur Verlangerung von Verfahrensprifungen
(siehe Richtlinie DVS 1702)

o Arbeitsprifungen beim Bolzenschweil3en (siehe DIN EN ISO 14555)

e Arbeitspriifungen beim UberschweiRen von Fertigungsbeschichtungen
(siehe Richtlinie DASt 006)

e Arbeitsprifungen zur Bestimmung des vorliegenden tiefen Einbrandes (siehe Tabelle
19 der DIN 18800-1:2008-11 oder DIN Fachbericht 103)

e Arbeitsprufungen beim Einsatz von vollmechanischen oder automatischen Schweil3-
verfahren (siehe Richtlinie DVS 1702)

e Arbeitsprufungen beim Bau von orthotropen Fahrbahnplatten im Briickenbau

Sofern fir ein SchweilRverfahren Arbeitsproben gefordert werden, ist die Dokumentation bei
der wiederholenden Betriebsprifung vorzulegen.
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1.3 Betriebliche Einrichtungen

Die Fertigungsplétze einschlie3lich Montageplatze missen von ausreichender Grof3e und
Beschaffenheit sein, um Stahlbauarbeiten fachgerecht ausfihren zu kénnen (siehe auch
DIN EN ISO 3834-3, Abs. 9).

Fertigungsstatten:

Hallen und Montageplatze mit entsprechender Grol3e und ausreichendem Schutz gegen Wit-
terungseinflisse

Hinweise fur Einrichtungen:

* Hebezeuge: z. B. Kran

= Schweil3gerate: Umformer, Gleichrichter usw.
(220 V-Heimwerker-Trafos werden allein nicht anerkannt)

=  Werkzeuge: Ubliche Werkzeuge, wie
Bohrmaschinen
Kaltsagen
Brennschneideinrichtungen
Schleifmaschine
Fugenhobel

» Prifeinrichtungen: US-, Rontgen-Prifung
Farbeindring-, magnetische Prifung
(Arbeiten konnen kooperiert werden — Nachweis ist zu
erbringen)

2 Ablauf des Nachweisverfahrens

2.1 Antragstellung

Der Antrag auf erstmalige oder wiederholte Erteilung der Herstellerqualifikation ist auf dem
Formblatt der anerkannten Stelle zu stellen. Es wird empfohlen, einen Zeitraum von dem ab
die Betriebsprifung moglich ist, anzugeben. Sind einzelne Tage oder Wochentage fir den
Betriebsbesuch unginstig, sollten auch diese schon im Antrag angegeben werden. Das Un-
ternehmen erhalt einen schriftlichen Bescheid Uber Termin, Zeit und Umfang der Betriebs-
prufung.

Bei einem Antrag auf Verlangerung der Herstellerqualifikation ist dieser nochmals auszuful-
len und im Ké&stchen ,Verlangerung“ anzukreuzen. Sollten sich beziiglich der Schweil3auf-
sichtsperson oder der Schweil3er keine Veranderungen ergeben haben, so kann auf die ge-
forderten Anlagen verzichtet werden. Der Antrag gilt als Auftrag. In diesem Fall ist aber der
lickenlose Nachweis zu erbringen, dass die Schweil3erpriifungen nach DIN EN 287-1 ent-
sprechend den Vorschriften durchgefiihrt und die Proben archiviert wurden. Am Tage der
Betriebsprifung sind die Originalzeugnisse und die entsprechenden Aufzeichnungen sowie
die erteilten Verlangerungen zur Einsichtnahme bereitzuhalten.

Von der Angabe eines Vertreters kann abgesehen werden. Er ist nur anzufiihren, wenn vom
Unternehmen ein offizieller Vertreter gewtinscht wird. Der Vertreter muss ebenfalls die erfor-
derliche schweil3technische Qualifikation besitzen und im Unternehmen fest angestellt sein.
Ist ein offizieller Vertreter nicht vorgesehen, so kdnnen Aufgaben an Personen des Vertrau-
ens Ubertragen werden.

Wird eine zusatzliche Zertifizierung nach DIN EN ISO 3834 gewunscht, so ist dieses im An-
trag zu vermerken.
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2.2 Betriebsprifung

Im Rahmen einer Betriebsprifung (siehe Element 1304 der DIN 18800-7:2008-11) tiberzeugt
sich die anerkannte Prifstelle, dass die Anforderungen an den Schweil3betrieb nach Ab-
schnitt 4 dieser Richtlinie erfullt sind und die werkseigene Produktionskontrolle nach Element
1302 und 1303 der DIN 18800-7:2008-11 eingerichtet ist.

Die Geschaftsfuhrung (oder ein Vertreter) ist in die Betriebsprifung einzubeziehen.

2.2.1 Erstmalige Betriebsprifung

Bei der erstmaligen Betriebspriifung missen die Schweil3aufsichtspersonen anhand geeig-
neter Prifsticke und/oder Proben nachweisen, dass sie Schwei3naht-Unregelmafiigkeiten
erkennen und MaRnahmen zur Vermeidung von unzuldssigen UnregelmaRigkeiten treffen
kdnnen.

Im Rahmen der Betriebsprufung ist vom Antragsteller nachzuweisen, dass er mindestens
zwei geprifte Schweiler nach DIN EN 287-1 fir jedes beantragte SchweiRverfahren besitzt.
Kann dieser Nachweis bei einer Erstprifung nicht erbracht werden, so sind unter Aufsicht
der Vertreter der anerkannten Stelle die Prifungen nach DIN EN 287-1 in Form einer Erst-
prifung vom Schweil3fachingenieur abzunehmen. Die dafir erforderlichen Vorbereitungen
einschliellich der SchweiRanweisung sind von der Schweil3aufsichtperson vorzunehmen.

Zur Prufungsabnahme gehéren: Schweillanweisung, Bewertungsbogen, ausgestellte
Prifungsbescheinigung, Aktenvermerk Uber die fach-
kundliche Prifung und die Proben

Zusatzlich sind pro beantragtes Verfahren 2 SchweiRerprifungen vorzubereiten. Die Proben
sollen im gehefteten Zustand vorliegen.

Auf Wunsch des Betriebes kdnnen im Rahmen der Betriebspriifung auch weitere Schweil3er
gepruft und dartber Prufungsbescheinigungen durch die anerkannte Stelle ausgestellt wer-
den. Der Aufwand wird gesondert berechnet. Alle Prifsticke sind so vorzubereiten, dass sie
geheftet und mit dem Namen bzw. der Nummer des Schweif3ers und der Schweil3position
dauerhaft gezeichnet sind.

Kann sich der Betrieb auf Schwei3er mit einer gultigen Prifung stitzen, so wird die Pri-
fungsabnahme in Form einer Arbeitsprobe zur Befahigung der SAP vorgenommen (pro Ver-
fahren eine Arbeitsprobe).

Sofern die Schweil3aufsichtspersonen Aufgaben der Prifaufsicht Gbernehmen dirfen, wird
dies von der anerkannten Prifstelle auf einer Anlage zur Bescheinigung vermerkt.

Wenn die Schweil3aufsichtspersonen die Berechtigung zur Prifung der Schweil3er/Bediener
ihrer Betriebe erwerben wollen, miissen Schweil3er-/Bedienerprifungen in den jeweilig bean-
tragten Schweil3prozessen wahrend der Betriebsprifung durchgefiihrt und von den
SchweilRaufsichtspersonen bewertet werden. Dabei sind mindestens 2 Schweil3er-
/Bedienerprifungen von jeder Schweiaufsichtsperson normgemaf zu bewerten.

Voraussetzung fur die Berechtigung zur Durchfiihrung von Schweil3er-/Bedienerprifungen
durch die Schweil3aufsichtspersonen ist eine Mindestanzahl von 10 Schweil3erprifungen
bzw. 4 Bedienerprifungen in einem Zeitraum von zwei Jahren.

Wenn die SchweiRaufsichtspersonen die Berechtigung zur Durchfiihrung von SchweilRer-
/Bedienerprifungen erhalten, sind die Proben oder die Prifstiicke und die Durchstrahlungs-
filmbilder (falls ausschlie3lich zerstorungsfrei geprift worden ist) bis zur n&chsten Betriebs-
priufung aufzubewahren.

2.2.2 Wiederholende Betriebspriufung

Wenn die SchweiRaufsichtspersonen selbstandig Schweil3er-/Bedienerprifungen durchge-
fuhrt haben, werden bei der ersten wiederholenden Betriebsprifung nach der erstmaligen
Anerkennung der SchweiRaufsichtspersonen die Proben der von ihnen bewerteten Schwei-
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Rer-/Bedienerprifungen durch die anerkannte Prifstelle nachbewertet. Sofern dabei keine
wesentlichen Beanstandungen oder Abweichungen von den Bewertungsvorgaben festge-
stellt werden, brauchen danach die Proben von Schweil3er-/Bedienerpriifungen nicht mehr
aufbewahrt zu werden. Wesentliche Beanstandungen fiihren zum Entzug der Berechtigung
zum selbstandigen Durchfiihren von Schweil3er-/Bedienerprifungen. Die von der anerkann-
ten Prifstelle mit ,nicht erfullt* bewerteten SchweilRer-/Bedienerprifungen sind zu wiederho-
len.

Bei einer Verlangerung der Herstellerqualifikation sind die von der SAP abgenommenen
Schweil3erprifungen und die Eintragungen tber die Verlangerung durch den Arbeitgeber der
anerkannten Stelle zur Begutachtung vorzulegen.

2.3 Fachgesprach mit den Schweil3aufsichtspersonen

Mit den SchweilRaufsichtspersonen, die erstmalig fur einen Schweil3betrieb anerkannt wer-
den, wird wahrend der Betriebsprifung ein Fachgesprach gefihrt, in dem nachgewiesen
werden muss, dass sie mit den jeweils zu beachtenden technischen Regeln sowie mit den
jeweils geltenden Qualitédtsanforderungen fiir Schweil3arbeiten vertraut sind. AulRerdem
missen sie nachweisen, dass sie die betrieblichen Ablaufe kennen und Uber die jeweilig er-
forderlichen technischen Kenntnisse nach DIN EN ISO 14731 verfigen und die vorgesehe-
nen Aufgaben und Verantwortung wahrnehmen kénnen.

Bei SchweilRaufsichtspersonen, die die deutsche Sprache nicht oder nicht vollstandig be-
herrschen, mussen die malRgebenden bauaufsichtlichen Vorschriften und die fur die Ferti-
gung zutreffenden Normen und Regelwerke in einer von ihnen beherrschten Sprache vorlie-
gen.

Bei SchweilRaufsichtspersonen, die mehr als 3 Jahre nicht als solche tatig waren, muss bei
dem Fachgesprach zuséatzlich der Nachweis erbracht werden, dass sie noch tber die fur die
jeweilige Fertigung erforderlichen schweil3technischen Kenntnisse verfiigen.

Bei der wiederholenden Betriebsprifung wird in dem Fachgesprach dberprift, ob den
SchweilRaufsichtspersonen die nach der letzten Betriebsprufung in Kraft getretenen und fir
Schweil3arbeiten relevanten technischen Regeln und Qualitatsanforderungen bekannt sind
und die jeweils malRgebenden Normen und Regelwerke vorliegen und beachtet werden.
SchweilRaufsichtspersonen, die fir Bauteile der Klasse E mit Erweiterung zum Schweil3en
von Eisenbahnbriicken (ESE) anerkannt werden sollen, missen bei dem Fachgespréach
nachweisen, dass sie die maf3gebenden technischen Bestimmungen im Eisenbahnbriicken-
bau beherrschen und anwenden kdnnen.

2.4 Betriebsrundgang
Bei einem Betriebsrundgang wird festgestellt, ob die Fertigungs- und Prufeinrichtungen die
Anforderungen des jeweiligen zutreffenden Teils der DIN EN ISO 3834 erflillen.

AuBerdem wird unter Einbeziehung der Ausfihrungs- und Nachweisunterlagen (Elemente
401 bis 404 der DIN 18800-7:2008-11) die Qualitat der ausgefuhrten Arbeiten an den
Schweil3konstruktionen im Hinblick auf die Anforderungen der jeweils einzuhaltenden Tech-
nischen Regeln Uberpruft.

2.5 Ergebnis der Betriebsprufung

Durch den leitenden Betriebsprifer ist das Ergebnis der Betriebsprufung auf einem Protokoll
zusammenzufassen und im Abschlussgesprach mit der Geschéftsleitung und der SAP zu in-
terpretieren.

Das Protokoll der Betriebsprifung wird vom leitenden Betriebsprifer unterschrieben und
durch einen Vertreter des Betriebes gegengezeichnet.

Eine Kopie des Protokolls wird dem Vertreter des Betriebes tibergeben.
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3 Ausstellen der Bescheinigung zum Schweil3en von Stahlbauteilen

Nach erfolgreich durchgefiihrter Betriebsprifung erhalt der Hersteller eine Bescheinigung.
Diese Bescheinigung, ausgestellt von einer anerkannten Prifstelle in der Bundesrepublik
Deutschland, gilt fuir alle Lander der Bundesrepublik Deutschland.

3.1

3.2

3.3

3.4

3.5

3.6

Diese Bescheinigung ist vor der Ausfihrung von SchweilRarbeiten in beglaubigter Ab-
schrift oder Ablichtung den fir die Baugenehmigung zustandigen Behérden unaufge-
fordert vorzulegen.

Zu Werbungs- und anderen Zwecken darf diese Bescheinigung nur im Ganzen ver-
vielfaltigt oder veroffentlicht werden. Der Text von Werbeschriften darf nicht im Wi-
derspruch zu dieser Bescheinigung stehen.

Ein Ausscheiden der in dieser Bescheinigung fur die Wahrnehmung der Aufgaben der
SchweiBaufsicht genannten Person(en) sowie Anderungen des SchweiRverfahrens
oder wesentlicher Teile der fir die Schwei3arbeiten notwendigen betrieblichen Ein-
richtungen sind der anerkannten Stelle rechtzeitig anzuzeigen, die erforderlichenfalls
eine erneute Prufung im Betrieb veranlasst.

Treten Zweifel an der Eignung des Betriebes auf, kdnnen jederzeit unangemeldete
Betriebsbesichtigungen und Prifungen im Betrieb durch die anerkannte Stelle durch-
gefuhrt werden.

Diese Bescheinigung kann jederzeit mit sofortiger Wirkung entschadigungslos zu-
riickgenommen, erganzt oder geandert werden, insbesondere wenn

- die Voraussetzungen, unter denen sie erteilt worden ist, sich geandert haben, o-
der

- wenn die Bestimmungen dieser Bescheinigung nicht eingehalten werden.

Mindestens zwei Monate vor dem Ablauf der Geltungsdauer ist bei der anerkannten

Stelle erneut ein Antrag zu stellen, falls die Eignung weiterhin bescheinigt werden
soll.

4 Geltungsdauer

Die Geltungsdauer richtet sich nach den personellen und technischen Voraussetzungen so-
wie der Fachkompetenz und dem Befund. Sie betrdgt 1 bis 3 Jahre (Element 1312 der
DIN 18800-7:2008-11).

5 Klassifizierung von geschweildten Bauteilen

Geschweil3te Stahlbauten werden entsprechend ihren unterschiedlichen schweildtechnischen
Anforderungen und Einsatzbereiche in die Klassen A bis E eingeteilt. Fur die jeweilige Klas-
se sind die Geltungsbereiche und Anforderungen in den nachfolgenden Tabellen 2 bis 6 und
Tabelle 7 zusammengestellt.
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Tabelle 2:

Klasse A

Geltungsbereich

Anforderungen

Werkstoffe: Unlegierte Baustdhle im
Festigkeitsbereich bis S275

Erzeugnisdicken = 16 mm, bei anzuschweiltenden
Kopf- und Fuliplatten = 30 mm

Schweillprozesse: Manuelle und teilmechanische
Verfahren, ausgenommen Uberschweien von
Fertigungsbeschichtungen

Bauteile (vorwiegend ruhend beansprucht) mit
einfachen oder untergeordneten Schweillndhten wie

— Stitzen mit Kopf- und Fuliplatten aus
Walzprofilen ohne Stélle und Einspannung

— Treppen in Wohngebduden bis 5 m Lange
(in Lauflinie gemessen)

— Gelander mit Honzontallast in Holmhéhe
= 0,5 kN/m

Es sind gepriifie Schweiller mit gultiger Schweilber-
priafung nach DIN EN 287-1 einzusetzen.

Der Geltungsbereich der Priifung muss den Einsatz-
bereich des Schweilters voll abdecken

Elementare Qualitatsanforderungen nach
DIN EN 1SO 3834-4

Tabelle 3:

Klasse B

Geltungsbereich

Anforderungen

Werkstoffe: Unlegierte Baustahle im
Festigkeitsbereich bis 5275

Erzeugnisdicken = 22 mm, bei anzuschweillenden
Stim-, Kopf- und FuBplatten < 30 mm

Schweiliprozesse: Manuelle und teilmechanische
Verfahren, ausgenommen Uberschweilten von
Fertigungsbeschichtungen

Alle Bauteile der Klasse A und vorwiegend ruhend
beanspruchte

— WVollwand- und Fachwerktrager bis 20 m Stitz-
weite und Stitzen in Gelenk- oder Rahmen-
bauweise fiir eingeschossige Gebiude

— Maste und Stiitzkonstruktionen bis 20 m Héhe

— Stahlschomsteine des Abmessungsbereiches Il
nach DIN V 4133

— Behalter und Silos aus Blechen < 8 mm Dicke

— Treppen, Laufstege, Bihnen mit Verkehrslasten
< 5 kN/m?

— Gelander mit Horizontallast in Holmhahe
= 0,5 kN/m

—  Geriiste

— andere Bauteile vergleichbarer Art- und
Groltenordnung

Es sind geprifte Schweiller mit galtiger Schweilter-
prifung nach DIN EN 287-1 einzusetzen. Der Gel-
tungsbereich der Prifung muss den Einsatzbereich
des Schweilters voll abdecken. Fur Rohrknoten
(Rundrohr an Rundrohr) ist die Zusatzpriifung nach
DIN 18808 erforderlich. Fur das Schweilten von
Vierkant-Hohlprofilen reicht eine
Blechschweilerprifung.

Der Betrieb muss als Schweilaufsicht zumindest
eine, dem Betrieb stdndig angehdrende Schweilauf-
sichtsperson mit technischen Basiskenntnissen, nach
Richtlinie DVS-IIW/EWF 1171 oder gleichwertiger
Ausbildung, haben.

Standard-Qualitdtsanforderungen nach
DIN EN 1S0O 3834-3
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Tabelle 4:

Klasse C

Geltungsbereich

Anforderungen

Werkstoffe wie in Klasse B aber bis 5355 sowie
nichtrostende? und wetterfeste Stahle und
Stahlgusssorten im Festigkeitsbereich bis S275

bei anzuschweiftenden Stirn-, Kopf- und Fuliplatten
<40 mm

Schweilprozesse: manuelle, teilmechanische,
vollmechanische und automatische Verfahren
(Bolzenschweilten nach DIN EN I1SO 14555)

Alle Bauteile der Klasse B mit folgender Erweiterung
der

— Stitzweiten und Hohen auf 30 m
— Auffangwannen und

— Fertigungsschweiltungen von Stahlgussteilen
aller nach dieser Norm einsetzbaren Sorten.

Erzeugnisdicken im tragenden Querschnitt < 30 mm,

Es sind gepriifte Schweiller/Bediener mit giltiger
Schweilter-/Bedienerprifung nach DIN EN 287-1/
DIN EN 1418 einzusetzen. Der Geltungsbereich der
Prufung muss den Einsatzbereich des Schweilters/
Bedieners voll abdecken. Fur Rohrknoten (Rundrohr
an Rundrohr) ist die Zusatzprifung nach DIN 18808
erforderlich. Fir das Schweiten von Vierkant-
Hohlprofilen reicht eine Blechschweilkerprifung.

Der Betrieb muss far die Schweilaufsicht zumindest
eine, dem Betrieb standig angehorende Schweils-
aufsichtsperson mit speziellen technischen Kennt-
nissen nach Richtlinie DVS-IIW/EWF 1172 oder
gleichwertiger Ausbildung haben.

Bei Serienproduktion® und Fertigungsschweillen von
Stahlgussteilen mit nachgewiesener Erfahrung in der
Schweilaufsicht kann diese von einer Schweilllauf-
sichtsperson mit technischen Basiskenntnissen nach
Richtlinie DVS-IIW/EWF 1171 oder gleichwertiger
Ausbildung, vorgenommen werden.

Standard-Qualitatsanforderungen nach
DIN EN ISO 3834-3

MNur fur Stahlschornsteine, fur alle anderen Bauteile nur in Verbindung mit allgemeiner bauaufsichilicher Zulassung.

Serienproduktion liegt vor, wenn eine wiederholende Fertigung von vergleichbaren Bauteilen mit eindeutiger Festlegung wvon
Tragwerksform, Stahlsorte, Schweitprozess und Arten der Schweilverbindungen vom Hersteller durchgefihrt wird.

Tabelle 5;

Klasse D

Geltungsbereich

Anforderungen

Vorwiegend ruhende Beanspruchung
Alle einsetzbaren Werkstoffe nach dieser Norm

Erzeugnisdicken nach den maligebenden
Anwendungsregelwerken

Schweillprozesse: manuelle, teilmechanische, voll-
mechanische und automatische Verfahren (Bolzen-
schweilten nach DIN EN IS0 14555)

Alle vorwiegend ruhend beanspruchten Bauteile far

Konstruktionen, die nach den Stahlbaugrundnormen
und den jeweiligen Stahlbaufachnormen bemessen

sind

Es sind geprifte Schweiller/Bediener mit giltiger
Schweilter-/Bedienerpriifung nach DIN EN 287-1/
DIN EN 1418 einzusetzen. Der Geltungsbereich der
Priiffung muss den Einsatzbereich des Schweilters/
Bedieners voll abdecken. Fur Rohrknoten (Rundrohr
an Rundrohr) ist die Zusatzprifung nach DIN 18808
erforderlich. Fir das Schweilen von Vierkant-
Hohlprofilen reicht eine Blechschweilerprifung.

Der Betrieb muss fur die Schweilaufsicht zumindest
eine, dem Betrieb standig angehorende Schweilauf-
sichtsperson mit umfassenden technischen Kennt-
nissen nach DVS-IIW/EWF 1173 oder gleichwertiger
Ausbildung haben.

Bei Serienproduktion® mit nachgewiesener Erfahrung
kann die Schweilaufsicht von einer Schweilbauf-
sichtsperson mit speziellen technischen Kenntnissen
nach DVS-IIW/EWF 1172 oder gleichwertiger
Ausbildung vorgenommen werden.

Standard-Qualitdtsanforderungen nach
DIN EN 1S0O 3834-3

3 Serenproduktion liegt vor, wenn eine wiederholende Fertigung von vergleichbaren Bauteilen mit eindeutiger Festlegung von
Tragwerksform, Stahlsorte, Schweilkprozess und Arten der Schweifverbindungen vom Hersteller durchgefiihn wird.

Stand: 10-2009

Seite 12 von 14



Tabelle 6:

Klasse E

Geltungsbereich

Anforderungen

Alle einsetzbaren Werkstoffe nach dieser Norm

Erzeugnisdicken nach den maltgebenden
Anwendungsregelwerken

Schweiltprozesse: manuelle, teilmechanische, voll-
mechanische und automatische Verfahren (Bolzen-
schweillen nach DIN EN ISO 14555)

Alle Bauteile der Klasse D und nicht vorwiegend
ruhend beanspruchte Bauteile fur Konstruktionen
gemal den folgenden technischen Regeln:

— Ril 804 Eisenbahnbriicken in Verbindung mit
DIN-Fachbericht 103 und DIN-Fachbericht 104

— Stralbenbriicken nach DIN-Fachbericht 103 und
DIN-Fachbericht 104

— DIN 4131 Antennentragwerke mit Erfordernis
eines Betriebsfestigkeitsnachweises

— DIN 4132 Kranbahnen, Stahltragwerke

— DIN V 4133 Stahlschomsteine des
Abmessungsbereiches |

— DIN EN 13814 Fliegende Bauten mit Erfordernis
eines Betriebsfestigkeitsnachweises

— andere vergleichbare dynamisch beanspruchte

Ausbildung haben.

Es sind geprifte Schweiler/Bediener mit giltiger
Schweiler-/Bedienerprifung nach DIN EN 287-1/
DIN EN 1418 einzusetzen. Der Geltungsbereich der
Priufung muss den Einsatzbereich des Schweilters/
Bedieners voll abdecken. Fur Rohrknoten (Rundrohr
an Rundrohr) ist die Zusatzpriifung nach DIN 18808
erforderlich. Fir das Schweillen von Vierkant-
Hohlprofilen reicht eine Blechschweilterpriifung.

Der Betrieb muss fur die Schweilaufsicht zumindest
eine, dem Betrieb stdndig angehdrende Schweillauf-
sichtsperson mit umfassenden technischen Kennt-

nissen nach DVS-IIW/EWF 1173 oder gleichwertiger

Umfassende Qualitatsanforderungen nach
DIN EN 1S0O 3834-2

Kaonstruktionen
Tabelle 7: Herstellerqualifikation flr das Schweil3en
1 Klasse A C D E
2 | Eignungsnachweis Kein Eig- Kleiner Kleiner Einungs- Grol3er Eig- Grol3er Eig-
nungsnachweis | Eignhungs- | nachweis mit nungsnach- nungsnach-
erforderlich nachweis Erweiterung weis weis mit Er-
weiterung
auf dynami-
schen
Bereich
3 | Art der Einwirkung Tragwerke vorwiegend ruhend beansprucht Tragwerke
nicht vorwie-
gend ruhend
beansprucht
4 | Geltungsbereich 9 10 11 12 13
nach
Tabelle
5 | Werkseigene Ist durchzufiihren in Verantwortung des Herstellers
Produktionskontrolle
6 | Betriebs- kein Nachweis | Nachweis gegenliber anerkannter Stelle erforderlich
anforderungen erforderlich
7 | Stufe der Elementar Standard DIN EN I1SO 3834-3 Umfassend
Anforderungen nach | DIN EN DIN EN ISO
DIN EN ISO 3834-2, | ISO 3834-4 3834-2
DIN EN ISO 3834-3,
DIN EN ISO 3834-4
8% | Stufe der techni- Keine Technische Spezielle Umfassende | Umfassende
schen Kenntnisse besonderen Basiskenntnisse | technische technische technische
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der Schweifl3auf- Anforderungen® | DVS-IIW/EWF
sichtspersonen nach 1171°
DIN EN I1SO 14731

Kenntnisse
DVS-IIW/EWF
1172%¢

Kenntnisse
DVS-
IW/EWF
1173°%"

Kenntnisse
DVS-
IIW/EWF
1173

@ Geprifte Schweil3er nach DIN EN 287-1 erforderlich.

Technische Basiskenntnisse sind ausreichend fur Serienproduktion mit nachgewiesener Erfahrung.

Spezielle technische Kenntnisse sind ausreichend bei Serienproduktion mit nachgewiesener Erfahrung.

Richtlinie DVS-IIW/EWF 1171: European Welding Specialist (Schwei3fachmann) oder gleichwertige Ausbildung

Richtlinie DVS-IIW/EWF 1172: European Welding Technologist (Schweif3techniker) oder gleichwertige Ausbildung.

Richtlinie DVS-IIW/EWF 1173: European Welding Engineer (Schweil3fachingenieur) oder gleichwertige Ausbildung.
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