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SLV-Musterhandbuch DIN EN 1090

Spatestens ab dem 1. Juli 2014 miissen alle Herstel-
ler von Metallbauten nach DIN EN 1090-1 zertifiziert
sein. Die Koexistenzphase mit der DIN 18800-7 ist
dann beendet und es diirfen im bauaufsichtlichen
Bereich nur noch Bauteile bzw. Produkte mit CE-
Zeichen in der EU in den Verkehr gebracht werden.

Die Grundvoraussetzung fiir eine Zertifizie-
rung nach DIN EN 1090-1 ist die Einfihrung und
Aufrechterhaltung einer werkseigenen Produk-
tionskontrolle (WPK). Mit Hilfe dieses Systems
beschreibt der Hersteller, wie er seine Bauteile fer-
tigt und mit welchen MaBnahmen er die erforder-
lichen Qualitdtsmerkmale sicherstellt. Die Anforde-
rungen an Stahl- bzw. Aluminiumbauten sind der
DIN EN 1090 Teil 2 bzw. Teil 3 im Detail aufgefiihrt.

Prozesse, bei denen die Konformitdt des Bau-
teils oder Produktes mit bestehenden Vorgaben
nicht ohne weiteres bzw. nicht ohne einen erhoh-
ten Aufwand gewdhrleistet werden kann, werden
hdufig als spezielle Prozesse bezeichnet. Hierzu
gehdren im Rahmen der DIN EN 1090 Schweif3-,
Schraub- und Korrosionsschutzarbeiten, im Einzel-
nen Arbeitsabldufe wie z. B. Bemessen, Schweif3en,
Brennschneiden, Flammrichten, Schrauben oder
Beschichten. Diese Prozesse erfordern vorgegebene
Verfahrens- und Arbeitsanweisungen, deren stdn-
dige Uberwachung sowie die Dokumentation von
durchgefiihrten Priifungen.

Die Grundlage fiir die Umsetzung der werksei-
genen Produktionskontrolle und der speziellen
Prozesse stellt das Qualititsmanagementhandbuch
(QMH) dar. Hier werden Zustdndigkeiten, Perso-
nalanforderungen, Arbeitsabldufe, Fertigungspro-
zesse, QualitatssicherungsmaBnahmen und Uber-
wachungsabldufe beschrieben und geregelt.

- Die GSI hat ein Musterhandbuch
erarbeitet, das die Ablaufe eines
typischen Metallbauunternehmens
nach Vorgaben der DIN EN 1090
wiedergibt. Es beschreibt nicht nur
die generellen QM-Abldufe, sondern
enthdlt auch im Detail Verfahrens-
und Arbeitsanweisungen, Arbeits-
blatter, Checklisten und weitere
Formulare, die eine Hilfestellung fiir
den Aufbau einer eigenen WPK bzw.
der speziellen Prozesse sind und
dadurch den Weg zur Zertifizierung
erleichtern.

Das SLV-Musterhandbuch erfiillt die Anforderun-
gen der DIN EN 1090. Es ist so gestaltet, dass der
Hersteller mdglichst weitgehend seine bewdhrten
Arbeitsabldufe beibehalten kann.

Es enthdlt eine Sammlung von Bausteinen, die
einfach an die bestehende betriebliche Praxis an-
gepasst werden konnen. Unterlagen und Formu-
lare, die bereits im Unternehmen vorhanden sind,
kdnnen mit geringem Aufwand eingefiigt werden.
Es unterscheidet sich somit von starren, geschlos-
senen Musterhandbiichern, die eine Anpassung an
den eigenen Betrieb nur mit hohem Aufwand er-
moglichen.

Das Stahlbauunternehmen entscheidet und wahlt
fiir sich aus, welche Arbeitsabldufe fiir die eigene
Firmenstruktur geeignet sind, und erarbeitet da-
mit ein auf den Betrieb angepasstes Handbuch. Die
Nutzung des SLV-Handbuches gewahrleistet, dass
die Vorgaben der DIN EN 1090 erfiillt werden. Wei-
terhin ermdglicht es eine wirtschaftliche Steuerung
der Fertigungsabldufe und QS-MaBnahmen.

Das SLV-Musterhandbuch besteht aus den vier
Modulen:

- Allgemeiner Teil der WPK - SchweiBen
- Schrauben - Korrosionsschutz.

Die Module kdnnen als pdf-Dateien oder als Voll-
version im offenen Word-/Excel-Format bei allen
SLVs bestellt werden.

Ergdnzend werden zu den einzelnen Modulen
Seminare angeboten, in denen die Anforderungen
der DIN EN 1090 und die Umsetzung in die betrieb-
liche Praxis erldutert wird. Termine erfahren Sie bei
Ihrer SLV.

Dr. Rainer Mittelstddt, mittelstaedt@slv-hannover.de
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Hochtemperatur-Werkstoff-Teststrecke HWT Il im GroRkraftwerk Mannheim

Durch Erhdhung der Dampftemperatur auf 725 °C ver-
bessert sich der Wirkungsgrad der Kohleverstromung
wesentlich. Dementsprechend kdnnen Emissionen re-
duziert, Ressourcen eingespart und der Aufwand bei
der CO,-Abscheidung verringert werden. Das hierzu
initiierte FE-Verbundprojekt wird durch Mittel der In-
dustrie und der offentlichen Hand unter dem Férder-
kennzeichen 03ET 2017 und 03ET 2017B des Bundes-
ministeriums fiir Wirtschaft und Technologie finanziert.
Ubergeordnetes Ziel des Verbundprojekts mit 30 in-
dustriellen und institutionellen Projektpartnern ist die
qualitative und quantitative Ermittlung und Beschrei-
bung des Verformungs- und Versagensverhaltens von
dickwandigen Bauteilen und deren Schweiverbindun-
gen aus Nickellegierungen fiir Hochtemperaturanlagen
unter vorwiegend instationdrer Beanspruchung. Fol-
gende Teilziele wurden ausgewiesen:
« Aufbau einer Teststrecke mit dickwandigen Bauteilen aus
Nickellegierungen
« betriebliche Erprobung mit vorgegebenen betriebsnahen
Belastungsbedingungen
« numerische Simulation des Bauteilverhaltens unter vor-
wiegend zyklischer Fahrweise mit thermischer Ermiidung
sowie bei Uberlagerung von priméren Kriechbeanspruchun-
gen durch den Innendruck mit sekundaren duBeren Lasten
« Validierung der Simulation mit den Messergebnissen der
Teststrecke
« Erarbeitung von Empfehlungen zur Herstellung, Auslegung
und Betrieb einer Anlage wie das zukiinftige ,700°C-
Kraftwerk”.

Aktivitaten im Fachbereich Reibschweien in der SLV

Forschungs- und Entwicklungsarbeiten zum Reib-
schweiBen haben eine lange Tradition in der SLV
Miinchen. Das Reibschweien zeichnet sich dadurch
aus, dass viele Kombinationen nicht schmelz-
schweiBbarer Werkstoffkombinationen und Misch-
verbindungen (z. B. Aluminium/Stahl, Kupfer/
Aluminium) unter serientauglichen Bedingungen
mit hoher Qualitdt geschweit werden kdnnen.
Das ermdglicht die Verkniipfung unterschiedlicher
Werkstoffeigenschaften in einem Bauteil, wie ge-
ringes Gewicht, lokale Temperatur-, Verschleif-
oder Korrosionshestandigkeit bei gleichzeitiger
Verwendung kostengiinstiger Standardwerkstoffe
und einer vereinfachten Halbzeugherstellung.

Die SLV Miinchen unterstiitzt die Weiterentwick-
lung der Reibschwei8technik und deren Einsatz
fiir Standardanwendungen, wie auch fiir exotische
Mischverbindungen durch eine intensive Zusam-
menarbeit mit Werkstoff- und Maschinenherstellern,
LohnschweiBbetrieben und Anwendern. Entwicklun-
gen im industriellen Auftrag, offentlich geforderte
Forschungsarbeiten, Bauteil- und Verfahrenspriifun-
gen, neuere Verfahrensvarianten (Linear-/Orbital-
reibschweiBen, ReibbolzenschweiBen, Reibpunkt-
schweiBen), Untersuchungen zur SchweiBeignung
neuer Werkstoffe und Werkstoffkombinationen, Be-
ratungen, Veranstaltungen zum Erfahrungsaustausch
und praktische Ausbildungen bieten Anwendern ein
umfassendes Spektrum kompetenter Dienstleistun-
gen zu allen Fragen der ReibschweiBtechnik.

Mobile Hdrtepriifung

Die HWT-II-Versuchsanlage wurde im Kessel 17
des Blocks 6 des GroBkraftwerks Mannheim instal-
liert, wo Dampf von 530 auf 725 °C aufgeheizt und
in die Teststrecke eingespeist wird. Durch einen
Bypass ist sichergestellt, dass die Teststrecke bei
einer eventuellen Betriebsstorung auBer Betrieb
genommen werden kann, ohne den Blockbetrieb
zu unterbrechen. Im Endiiberhitzer werden tem-
peraturabhdngig austenitischer Stahl (DMV310)
und Nickellegierungen (A263, A617B) eingesetzt,
die neben der thermo-mechanischen Belastung
einer Beanspruchung aus Korrosion und Oxidation
ausgesetzt sind. Der erste Abschnitt des dickwan-
digen Rohrleitungsbereiches aus A617B und A263
beinhaltet Rohrbiegungen und Rundndhte mit ei-
nem duBeren Durchmesser von etwa 220 mm und
einer Wandstarke von 50 mm. Hier wird die Uber-
lagerung der Kriechspannung aus dem Innendruck

Besuch der Manufacturing Technology, Inc., USA
Frau Prof. Cramer besuchte im Juli 2012 die MTl in South
Bend mit der die SLV neben den europdischen Anbietern
fiir ReibschweiBanlagen seit vielen Jahren gut zusam-
menarbeitet. Die MTI erweitert den Erfahrungsaus-
tausch ReibschweiBen zu einer internationalen Platt-
form mit aktuellen Informationen aus den USA und die
damit verkniipften globalen Einsatz- und Anwendungs-
regionen. Neben Anlagen zum RotationsreibschweiBen
sind derzeit insbesondere die Entwicklungen zum Line-
ar- und RiihrreibschweiBen interessant.

So wurde eine spezielle Variante des Reibpunkt-
schweiBens fiir Uberlappverbindungen, das Friction Stir
Swept Spot Welding, vorgestellt. Der Prozess ist auch un-
ter den Verfahrensbezeichnungen Octaspot™ (Wichita
State University, USA) und Squircle™ (TWI, GB) bekannt.

T

Prof. Dr.-Ing. Heidi Cramer, SLV Miinchen und Daniel C.
Adams, MTI, USA

mit gezielt veranderbaren duBeren Zusatzkraften
untersucht. Der anschlieBende dickwandige Rohr-
leitungsbereich aus A6178B wird einer thermischen
Wechselbeanspruchung zwischen 400°C und 720°C
ausgesetzt. Hier sind Rohrbiegungen, ein Abzweig-
formstiick und Regeleinrichtungen sowie ein samm-
lerdhnliches Strukturbauteil aus A617B und A263
mit SchweiBverbindungen zu Uberstromleitungen
(Kesselrohre) aus A740 und A617B integriert. Die
Versuchsstrecke ist aufwandig instrumentiert, um
die notwendigen Informationen iber Bauteilreak-
tionen bereitstellen zu kdnnen.

Nach dem Projektstart in 2011 wurde die Teststre-
cke nach Installation in dem engen Zeitfenster einer
Revisionsphase des Kessels erfolgreich im Septem-
ber dieses Jahres in Betrieb genommen. Das Projek-
tende ist planmaBig fiir Ende 2014 angesetzt. Dem
Projektpartner SLV Mannheim kam im Zuge des Auf-
baus der Teststrecke die Aufgabe der zerstérungs-
freien Priifung der iiber 200 Schweindhte mittels
Sicht-, Farbeindring- und im Besonderen Rdntgen-
und mobiler Hartepriifung (s. Foto) zu. Unterstiitzt
wurde sie von Priifern der SLV Berlin-Brandenburg
und der SLV Saarbriicken, so dass wahrend der Mon-
tagephase fiir die Rontgenpriifung standig eine
Priifaufsicht und zwei Priifteams mit jeweils zwei
Priifern im Anschluss an die SchweiBarbeiten in der
Nachtschicht zum Einsatz kamen.
Ansprechpartner: Dr.-Ing. Helmt Nies
Tel.: 0621 3004-112, nies@slv-mannheim.de

Miinchen

Ergdnzend zum Friction Stir Spot Welding mit rein punk-
tueller Ein-/Austauchbewegung ohne translatorische
Zusatzbewegung wird beim Swept Spot Welding zusdtz-
lich eine kleine Kreisbahn als translatorische Bewegung
mit zentraler Ein-/Austauchbewequng ausgefiihrt.
Quasi als kleine kreisformige FSW-Uberlappnaht wird
so ein vergroBerter, ringformiger Schweipunkt” mit
guter Tragfahigkeit unter Einsatz konventioneller FSW-
Reibwerkzeuge erzeugt. Verfahrensbedingt verbleibt
ein Sackloch in der Punktmitte.

20. Erfahrungsaustausch Reibschweien am 12. Mdrz 2013
Der Erfahrungsaustausch hat sich seit 1986 als fester
Bestandteil spezialisierter Fachveranstaltungen zum
Technologietransfer und zur Weiterbildung fiir Fach-
kréfte von Anwenderfirmen ebenso wie fiir Neuein-
steiger, Ingenieurbiiros, Konstrukteure/Entwickler und
Qualitdtsbeauftragte etabliert. Nach regelmaBiger
Durchfiihrung im ein- bis zweijahrigen Zyklus mit ak-
tuellen Themen zu Entwicklungen und Anwendungen
istim Mdrz 2013 die 20. Veranstaltung dieser Tagungs-
reihe in der SLV Miinchen angesetzt.

Wiederum verliehen wird der ,Raiser Innovationspreis
ReibschweiBen” als begehrte Auszeichnung fiir her-
ausragende Forschungs- und Entwicklungsarbeiten
zu den vielfdltigen Verfahrensvarianten und Anwen-
dungsgebieten der Reibschweiltechnik.

Weitere Information unter www.slv-muenchen.de.

Ansprechpartner: Prof. Heidi Cramer,

Tel.: +49 89 126802-14, cramer@slv-muenchen.de
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Erste Aushildung ,Fachbauleiter Spannungsausgleich” in der Tiirkei

Die SLV Hannover, Fachbereich Oberbauschweitech-
nik wurde durch die tiirkische Oberbauschwei3firma
Yapiray im Juni 2012 beauftragt, in Ankara eine Aus-
bildung fiir insgesamt 15 Teilnehmer zum ,Fachbau-
leiter Spannungsausgleich” analog zur deutschen
Ausbildungsrichtlinie durchzufiihren. Diese Fach-
personale werden in allen Eisenbahninfrastrukturen
bendtigt, um beim Neubau bzw. bei Instandset-
zungsarbeiten die sicherheitsrelevante Tatigkeit der
Bauleitung zur Herstellung liickenlos verschweiBter
Gleise und Weichen durchzufiihren und somit defi-
nierte Spannungsverhdltnisse im Gleis herzustellen.

Der eigentlichen Ausbildung im Zeitraum 24.07.
— 02.08.2012 war zundchst ein langerer Abstim-
mungsprozess mit der tiirkischen Staatsbahn TCDD
vorangegangen, um die Anerkennung der Ausbil-
dung und der durch die SLV Hannover auszustellen-
den Zertifikate mit den geltenden Richtlinien der
TCDD in Einklang zu bringen.

Letztendlich bestand die Teilnehmergruppe aus 15
Teilnehmern, wobei auf Wunsch der TCDD die 10 Mit-
arbeiter der Fa. Yapiray durch 5 eigene Mitarbeiter
ergdnzt wurden. Nach Vermittlung der theoretischen
und praktischen Grundlagen zu den DB-zugelassenen
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Teilnehmer der Ausbildung,vordere Reihe stehend (1. v.r.):
Herr Borges (SLV Hannover), hintere Reihe stehend (Mit-
te): Verantwortliche der TCDD, Herr Boldt (SLV Hannover)

SchweiBverfahren bei der TCDD, wurden die Lehrin-
halte zu den physikalischen und technischen Grund-
lagen sowie die Technologien bei der Herstellung
von liickenlos verschweiBten Gleisen und Weichen
inkl. der Schienenbefestigungen und der konstruk-
tiven Besonderheiten behandelt. Fiir eine in diesem
Zusammenhang wichtige praktische Ubung im Gleis

GSI Welding Summer im Baltikum

Die GSI und der DVS nutzten die Sommermonate
2012 intensiv, um mit ihren Kunden und Geschafts-
partnern aus Europa, inshesondere dem Baltikum
und Russland ein nachhaltiges Qualifizierungs- und
Priifungsprogramm fiir schweiBtechnische Fachkraf-
te umzusetzen. Ein Schwerpunkt war die Kompeten-
zausbildung fiir VT-2 und PT-2 Priifer nach EN 473.
Die Qualifizierung erfolgte an den Standorten Rigas
3Arodskola, Lettland und Tallinna Lasnamae Meha-
anikakool (TLMK), Estland. Neben der Erstqualifizie-
rung stand auch die Neuzertifizierung nach 5 Jahren
auf dem Programm. Die GSI SLV Baltikum 0U mit Sitz
in Tallinn beabsichtigt auf Grund der groBen Nachfra-
ge dieses Segment in Zukunft auszubauen.

Praktische Ausbildung PT-2 an der Rigas 3Arodskola

Das fiir SchweiBaufsichtspersonen interessante
Anwendungsgebiet der INSPEKTION konnte mit Pi-
lotlehrgéngen an der Universitét Kleipeda, Lehrstuhl
fiir Maritime Technik, Litauen und der TLMK, Estland,
erfolgreich abgeschlossen werden. Projektpartner
aus Deutschland, Litauen und Estland entwickelten
in 2 Jahren entsprechendes Lehrmaterial, trainier-
ten Multiplikatoren und schulten Fachkollegen aus
dem Baltikum. Dieses Projekt EUROWIP wurde im
Rahmen des Leonardo-Da-Vinci-Projektes gefor-
dert. Nunmehr verfiigt die GSI iiber die Mdglichkeit,

. - i
Pilotlehrgang EUROWIP SchweiBgiitepriifer am Lehrstuhl
Maritime Technik der Universitdt Kleipeda ; Litauen

im Baltikum flachendeckend die Qualifikation von
SchweiBgiitepriifern in Verbindung mit SchweiBfach-
ingenieuren anzubieten. SchweiBaufsichtspersonen
nach 150 14731 konnten an den GSI-Standorten in
Riga undTallinn erfolgreich qualifiziert werden. Auch
hier gelang es, erstmalig neue Wege zu beschreiten;
in Lettland wurde ein derartiger Kurs mit Mitteln
des Europédischen Sozialfonds und Unterstiitzung des
Lettischen Maschinenbauverbandes durchgefiihrt.
In Estland qualifizierten sich Ingenieure russischer
Lulieferbetriebe fiir den Schienenfahrzeugbau zu In-
ternational Welding Engineers (IWE).

.3 gy : 2= |
Ingenieure russ. Zulieferbetriebe erhielten ihr IWE-Zeugnis
Mit der zuletzt genannten WeiterbildungsmaR-

nahme erbrachte das Netzwerk der GSI den Nach-
weis, dass Qualitdt Made in Germany in Russland und

wurde durch die TCDD ein Gleisabschnitt im Bahnhof
Gazi — Ankara bereitgestellt. Hierbei wurden, nach
entsprechender Baustellenabsicherung durch die
TCDD, die Schienen getrennt, geldst und nach zuvor
getroffenen Festlegungen in diesem Gleisabschnitt
ein neuer Spannungszustand nach den Regeln der DB
Netz AG durch die Teilnehmer hergestellt. Das Ver-
schweiBen der Schienen erfolgte aluminothermisch,
die erforderliche Dokumentation des durchgefiihrten
Spannungsausgleiches fiihrten die Teilnehmer in
den Schulungsrdumen der TCDD durch. Im Weiteren
wurde als Nachweis zum fachkundlichen Kenntnis-
stand ein schriftlicher Leistungsnachweis absolviert
bevor dann lehrgangsabschlieBend die miindliche
Priifung erfolgte. Diese wurde analog dem Proze-
dere in Deutschland durchgefiihrt, allerdings hatte
in diesem Fall den Vorsitz der Priifungskommission
ein SchweiBfachingenieur Oberbau SFI(0s) der SLV
Hannover. Nach Auswertung samtlicher Priifungser-
gebnisse erreichten 13 Teilnehmer das Lehrgangsziel
,Fbaul SpA” und erhielten ein Zertifikat.
Ansprechpartner:

Thomas Boldt, Tel.: +49 511 286-1784

E-Mail: boldt@slv-hannover.de

im Baltikum gefragt ist: die Teilnehmer reisten aus
Wladiwostok, dem Ural, dem Moskauer Gebiet oder
Sankt Peterburg an.

Die Projekte in den drei baltischen Landern tru-
gen dazu bei, dass an der Universitdt Kleipeda ein
Authorized Technical Body (ATB) von DVS PersZert
fiir SchweiBgiitepriifer aufgebaut und an der TLMK
in Tallinn das bestehende ATB fiir SchweiBer um
diese Qualifizierungsmaglichkeit erweitert wird.
Somit verfiigen die GSI und der DVS in diesen Lan-
dern iber schweiBtechnische Bildungseinrichtun-
gen, an denen nach deutschen Qualifizierungsstan-
dards in Russisch, Englisch oder Deutsch neben den
Nationalsprachen ausgebildet und gepriift wird.

Zu einem besonderen Highlight gestaltete sich die
First Baltic Summerschool ,Welding and Inspection”
der GSI Baltikum 0U und des DVS-Regionalverban-
des Baltikum in Tallinn. Aus Osterreich, Deutschland,
Norwegen, den 3 baltischen Staaten und Russland
nahmen 45 Fachleute der Fiige- und Priiftechnik an
diesem neuen Seminar teil. Vielfdltige Vortragsthe-
men, praktische Vorfiihrungen und Diskussionen be-
stimmten dieses Sonderseminar, das im kommenden
Jahr an der Universitat Kleipeda fiir Young Profes-
sionals seine Fortsetzung finden soll. Das positive
Feedback der Teilnehmer zeigt, dass der von GSI und
DVS bestrittene Weg der richtige Ansatz war, um die
Industrie und Wirtschaft Deutschlands auf ihrem
Weg in diese Region zu begleiten. Besonders vor
dem Hintergrund der WTO0-Mitgliedschaft Russlands
seit August 2012 und der zunehmenden Globalisie-
rung, steht mit der GSI ein zuverldssiger Partner fiir
die Fiigetechnik zur Verfiigung.

Ansprechpartner: Dr. Hans-Georg GroB,
Tel.: +372 6617093, E-Mail: info@gsi-baltikum.ee
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Ausgewadhlte Tagungen, Seminare und Lehrgange

Fortbildung fiir SchweiBaufsichtspersonen (DIN 18800/EN 1090 Stahl- und Fahrzeugbau, Schienenfahrzeugbau)
Termin: 16. - 17.01.2013, Hannover, Ansprechpartner: Frau Kless, 0511 21962-26, kless@slv-hannover.de
DVS-EWF-Lehrgang SchweiBaufsicht, Zusatzausbildung fiir das SchweiBen von Betonstahl (Ri. DVS-EWF 1175)
Termin: 22.1.-24.01.2012, Berlin, Ansprechpartner: Herr Skarupke, 030 45001-116, ingo.skarupke@slv-bb.de

2nd International Conference for Industrialised Magnetic Pulse Welding and Forming

Termin: 24. - 25.01.2013, Miinchen, Ansprechpartner: Frau Kloiber, 089 126802-23, kloiber@slv-muenchen.de

SchweiBsimulation an dickwandigen Strukturen - Rissvermeidung, optimale Nahtgiite, Verzugsreduzierung
Termin: 05. - 07.02.2013, Miinchen, Ansprechpartner: Frau Kloiber, 089 126802-23, kloiber@slv-muenchen.de

Fortbildung fiir SchweiBaufsichtspersonen

(DVGW-Arbeitsblatt GW 350, Grundlagen, Erdverlegter Rohrleitungsbau, Management und Haftung in der SchweiBtechnik)
Termin: 12. - 13.02.2013, Hannover, Ansprechpartner: Frau Kless, 0511 21962-26, kless@slv-hannover.de

Erstellung von SchweiBanweisungen/Qualifizierung von SchweiBBverfahren nach DIN EN IS0 15607

bis DIN EN IS0 15614-1

Termin: 13.02.2013, Berlin, Ansprechpartner: Herr Skarupke, 030 45001-116, ingo.skarupke@slv-bb.de

Korrosion an metallischen Werkstoffen - Seminar 1: Korrosionsprozesse mit u. ohne mechanische Beanspruchung
Termin: 25. - 26.02.2013, Duisburg, Ansprechpartner: Frau Koths, 0203 3781-244, anmeldung@slv-duisburg.de

Bruchmechanische Bewertung von SchweiB8verbindungen - Basisseminar
Termin: 27. - 28.02.2013, Duisburg, Ansprechpartner: Frau Koths, 0203 3781-244, anmeldung@slv-duisburg.de

2. Fachtagung Gesundheits- und Arbeitsschutz beim Schweil8en und Priifen
Termin: 18.04.2013, Halle, Ansprechpartner: Frau Jager, 0345 5246-551, jaeger@slv-halle.de

Eine Erfolgsgeschichte ,Fachkrafte fallen nicht vom Himmel”

Seit 2000 wird in der SLV Halle die 2-jahrige Umschulung
zum Werkstoffpriifer/in, Fachrichtung Metalltechnik mit
IHK-Abschluss angeboten. Der Beruf des Werkstoffprii-
fers ist fiir Frauen und Manner gleich gut geeignet und
erfordert keine besondere kdrperliche Eignung.
Nach anfanglichem 2-Jahresrhythmus wird die
MaBnahme auf Grund der ungebrochenen Nachfra-
ge seit September 2010 jahrlich durchgefiihrt.
Grundlage der durch Certqua zertifizierten Ausbil-
dung ist die gesetzliche Verordnung iiber die Berufs-
ausbildung zum Werkstoffpriifer/zur Werkstoffpriiferin.
Schwerpunkte der Aushildung sind die: Grundlagen
der Werkstoffpriifung, Qualitétssicherung, zerstd-
rende und zerstdrungsfreie Priifverfahren wie MT,
PT, VT, UT und RT mit Stufe 2-Zertifikat nach EN 473
und 150 9712 sowie die Strahlenschutzausbildung.
Die Umschulung ist so aufgebaut, dass neben der
Theorie auch die Anwendung der Priifmethodiken
in der Werkstoffpriifung praxisbezogen durch Fach-
dozenten vermittelt und von den Teilnehmern prak-
tisch angewendet wird. Durch eine zusétzlich im
Programm eingebaute schweiBtechnische Grund-
ausbildung werden die angehenden Werkstoffprii-
fer in die Lage versetzt, ihre eigenen SchweiB-
ergebnisse mit allen zur Verfiigung stehenden
Priifverfahren zu untersuchen und zu bewerten.
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Der 100. Teilnehmer in der Werkstoffpriiferausbildung,
Arthur Golovin (rechts), und Steffen Wagner, Abt-Ltr. WT

Im September 2012 konnte in der 9. Werkstoff-
priiferklasse mit 11 Umschiilern Herr Arthur Golovin
als 100. Teilnehmer begriiBt werden.

Insgesamt ist die UmschulungsmaBnahme ein Er-
folgsmodell fiir die SLV sowie den Arbeitsmarkt, denn
bisher konnten alle Umschiiler nach ihrer Ausbildung
in Betriebe und Einrichtungen vermittelt werden.

Die Entwicklung zeigt, dass der Beruf des Werk-
stoffpriifers standig an Bedeutung gewinnt. Die
Nachfrage nach gut ausgebildetem Priifpersonal ist
ungebrochen.

Ansprechpartner:

Steffen Wagner,

Tel.: +49 345 5246-235, E-Mail: wagner@slv-halle.de

In den GSI-News Nr. 4/ 2012 war im Pkt. 10 des
Beitrags ,Qualifizierung der WPS iiber Standard-
schweiBverfahren nach DIN EN IS0 15612“ eine
missverstandliche Aussage abgedruckt. Dort muss
esrichtigerweise heiBBen: ,Fiir Massivdraht- und Me-
tallpulverfiilldrahtelektroden ist bei der Qualifizie-
rung einer WPS auf die in der WPQR ausgewiesene
Form des Tropfeniibergangs zu achten.” Erganzend
sei ausgefiihrt, dass Pkt. 8.5.2.3 der DIN EN ISO
15614-1 beschreibt, welche Lichtbogenart andere

Lichtbogen in die Qualifizierung einschlieBt. Dort
nicht genannte Lichtbogenarten kdnnen qualifiziert
werden, miissen dann jedoch mit einer separaten
Verfahrenspriifung belegt werden. Somit lassen
sich folgende Regelungen ableiten: ,Kurzlichtbo-
gen” qualifiziert nur ,Kurzlichtbogen”. ,Spriihlicht-
bogen” oder ,Langlichtbogen” qualifizieren sowohl
,Sprithlichtbogen” als auch ,Langlichtbogen”. Jede
andere Lichtbogenart wie z. B. ,Impulslichtbhogen”
qualifiziert auch nur diesen besonderen Lichtbogen.

So erreichen Sie uns:

Niederlassungen der GSI:

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Berlin-Brandenburg

Tel.:+49 30 45001-0, Fax: +49 30 45001-111
Internet: www.slv-bb.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Duisburg

Tel.: +49 203 3781-0, Fax: +49 203 3781-228

Internet: www.slv-duisburg.de

Bildungszentren Rhein-Ruhr

Tel.: +49 208 85927-0, Fax: +49 208 85927-20
Internet: www.slv-bz.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Fellbach

Tel: +49 711 57544-0, Fax: +49 711 57544-33

Internet: www.slv-fellbach.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Hannover

Tel.: +49 511 21962-0, Fax: +49 511 21962-22
Internet: www.slv-hannover.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Miinchen

Tel.: +49 89 126802-0, Fax: +49 89 181643

Internet: www.slv-muenchen.de
SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Saarbriicken

Tel.: +49 681 58823-0, Fax: +49 681 58823-22
Internet: www.slv-saar.de

SchweiBtechnische Kursstatte SK Bielefeld,
Tel.: +49 521 650-44/-45, Fax: +49 521 650-40

Kooperierende Einrichtungen:

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt Halle GmbH
Tel.: +49 345 5246-0, Fax: +49 345 5246-412

Internet: www.slv-halle.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt Mannheim GmbH
Tel.: +49 621 3004-0, Fax: +49 621 3004-291

Internet: www.slv-mannheim.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
Mecklenburg-Vorpommern GmbH

Tel.: +49 381 811-5010, Fax: +49 381811-5099

Internet: www.slv-rostock.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt Nord GmbH
Tel.: +49 40 35905-755, Fax: +49 40 35905-722

Internet: www.slv-nord.de

Weitere Einrichtungen der GSI:
TC-Kleben GmbH

Tel.: +49 2451 971200, Fax: +49 2451971210
Internet: www.tc-kleben.de

SLV-GSI Polska Sp. z o.0.

Tel.: +48 3237 34 221, Fax: +48 323734222
Internet: www.slv-polska.pl

SVV Praha

Tel.: +420 244 471 865, Fax: +420 244 470 854
Internet: Www.svv.cz

GEWC (German Egyptian Welding Center)
Tel. (mobil): +20 12 36 36 030

GSI SLV-TR

Tel. +90 312 284 1701, Fax: +90 312 284 1702
Internet: www.gsi.com.tr

GSI Kunshan

Tel./Fax: + 86 512 50352911,

Internet: www.gsi-kunshan.cn

GSI SLV Baltikum 00

Tel.: +372 6617092, Fax: +372 6617093
Internet: www.gsi-baltikum.ee

Impressum

Die News werden vierteljahrlich von der GSI mbH herausgege-
ben, Auflage: 17.500.

GSI - Gesellschaft fiir SchweiBtechnik International mbH
BismarckstraBe 85, 47057 Duishurg

Tel.: +49 203 3781-132, Fax: +49 203 3781-308
Internet: www.gsi-slv.de



