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wurden. Danach werden die erforderlichen Schweißnahteigenschaften anhand von Prüfstücken, 
Proben und gegebenenfalls bauteilähnlichen Prüfstücken nach zerstörungsfreien und zerstörenden 
Methoden ermittelt. 
 

Der Umfang von Prüfungen und damit auch das Ausmaß der heranzuziehenden Prüfnormen hängt 
von den Festlegungen in den Anwendungsnormen, beispielweise im Tragwerk-, Druckgeräte- oder 
Schienenfahrzeugbau, oder von den Liefervereinbarungen bzw. Vertragsunterlagen zwischen dem 
Besteller und dem Unternehmen bzw. Hersteller ab. 
 

Im Bereich der Schweißtechnik stehen insbesondere folgende Prüfnormen im Falle der zer-
störungsfreien und zerstörenden Prüfung zur Verfügung: 
 

Zerstörungsfreie Prüfverfahren: 
– Sichtprüfung nach DIN EN ISO 17637, 
– Magnetpulverprüfung nach DIN EN ISO 17638 und DIN EN ISO 23278, 
– Eindringprüfung nach DIN EN ISO 23277, 
– Durchstrahlungsprüfung nach DIN EN ISO 17636, 
– Ultraschallprüfung nach DIN EN ISO 11666 und DIN EN ISO 17640. 
 

Zerstörende Prüfverfahren: 
– Zugprüfung (Längszugversuch – DIN EN ISO 5178 und Querzugversuch – DIN EN ISO 4136), 
– Biegeprüfung nach DIN EN ISO 5173, 
– Härteprüfung nach DIN EN ISO 9015, 
– Kerbschlagbiegeprüfung nach DIN EN ISO 9016, 
– makroskopische und mikroskopische Untersuchung nach DIN EN ISO 17639. 
 

Die Sichtprüfung an der Schweißnaht bzw. am Produkt ist eine obligatorische und auch wirt-
schaftliche Prüfmaßnahme, die ein geübtes Auge, teils auch mit optischen Mitteln, voraussetzt. 
Mit den weiteren Verfahren, wie Magnetpulver- und Eindringprüfung, lassen sich oberflächennahe 
Fehlstellen bzw. Unregelmäßigkeiten feststellen. Die Durchstrahlungsprüfung, insbesondere die 
Röntgenprüfung, ermöglicht die Erfassung von Fehlstellen, z. B. Poren, Schlacken und Bindfehler 
im Nahtinneren, und auch deren Festhalten im Röntgenfilm im Sinne einer oft erforderlichen und 
belegbaren Dokumentation. Von den zerstörenden Prüfverfahren finden am meisten die Härte-
prüfung und die metallografische Prüfung an der geschliffenen Quernaht mit belegbarer Härte-
kurve über der gesamten Schweißverbindung und zugleich als Fotoabzug ihre Anwendung. 
 
 

1.8  Bewertung der Schweißnaht am Produkt 
 
Referenznormen über die Festlegungen zur Bewertung von Schweißnähten, die mit Schmelz-
schweißverfahren hergestellt werden, sind: 
 

DIN EN ISO 5817 – Schmelzschweißverbindungen an Stahl, Nickel Titan und deren Le-
gierungen – Bewertungsgruppen von Unregelmäßigkeiten, 

DIN EN ISO 10042 – Lichtbogenschweißverbindungen an Aluminium und seinen Legierungen – 
Bewertungsgruppen von Unregelmäßigkeiten. 

 

Diese Grundnormen dienen sowohl zur Nutzung und Auswahl bei der Festlegung der Schweiß-
nahtqualitäten nach den Produkt- bzw. Anwendungsnormen in den verschiedenen Fertigungs-
bereichen, wie unter anderem im Tragwerk-, Druckbehälter- und Rohrleitungsbau, Kesselbau, 
Schienenfahrzeugbau, als auch für Prüfungsnachweise, wie unter anderem bei der Schweißer-
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– Der jeweilige Stand der Überwachung und Prüfung des geschweißten Produkts ist auf dem 
Einzelteil oder auf dem Begleitdokument anzugeben. 

 
Maßnahmen vor dem Schweißen 
 

Falls erforderlich (zumindest im geregelten Bereich) sind vor Beginn des Schweißens zu über-
prüfen: 
 

– Qualifizierung des Schweißverfahrens (je nach Anforderungen gemäß DIN EN ISO 15610 bis 
DIN EN ISO 15614), 

– Eignung und Gültigkeit der Schweißer-Prüfungsbescheinigungen, 
– Eignung der Schweißanweisung, 
– Auswahl der Schweißzusätze entsprechend vorgegebener Grundwerkstoffe, 
– Nahtvorbereitung, zum Beispiel Art, Form, Maße, an den zu verbindenden Einzelteilen, 
– Arbeitsschutz-, Maschinen-, Geräteprüfung sowie Sicherheitsmaßnahmen und Umwelteinflüsse. 
 
Maßnahmen während des Schweißens 
 

Falls gefordert, sind während des Schweißens zu überprüfen: 
 

– die vorgegebenen und eingestellten wesentlichen Schweißparameter, z. B. Schweißstrom, Licht-
bogenspannung, Schweißgeschwindigkeit, Drahtvorschub oder Flammeneinstellung, 

– unter anderem Vorwärm-/Zwischenlagentemperatur, 
– Form der Raupen und Lagen des Schweißguts einschließlich Reinigung der Naht, 
– Ausarbeitung der Wurzellage der Naht, 
– Schutz der Wurzellage, 
– gegebenenfalls Gegenschweißungen, 
– richtige Handhabung und Gebrauch der Schweißzusätze, 
– Verzug und Maße der zu fügenden Teile. 
 
Maßnahmen nach dem Schweißen 
 

Falls gefordert, sind nach dem Schweißen durch die zuständige Schweißaufsichtsperson des 
Unternehmens oder eine andere beauftragte Person im Unternehmen bzw. durch externe Prüf-
stellen folgende Prüfungen vorzunehmen oder zu veranlassen: 
 

– Prüfung der Werkstücksform, -gestalt und -maße auf Einhaltung der konstruktiven Vorgaben, 
gegebenenfalls Festlegung der erforderlichen Nacharbeiten, 

– Sichtprüfung sämtlicher Schweißnähte, 
– zerstörungsfreie Prüfungen, z. B. Oberflächenrissprüfungen, Ultraschall-, Durchstrahlungs-

prüfungen, 
– Härteprüfungen an den Schweißnähten. 
 
 

1.7 Prüfung des Produkts – zerstörungsfreie und zerstörende Prüf-
verfahren 

 
Wie in der gesamten Metallverarbeitung und insbesondere in der Schweißtechnik besteht ein seit 
Jahrzehnten bewährtes Regelwerk zur vereinheitlichten und vergleichbaren Prüfung und 
Bewertung von Schweißnähten. Zur Qualifizierung von Schweißverfahren, zur werkseigenen 
Produktionskontrolle sowie zur Prüfung von geschweißten Produkten werden Grundnormen 
herangezogen, die mittlerweile von der DIN-Normung in die internationale Normung überführt 
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Schweißerlaubnisschein vor Beginn von Schweißarbeiten 
 

Dem Unternehmen bzw. der mit der Schweißtechnik verantwortlich beauftragten Person  
obliegt es, die Forderungen der Betriebssicherheitsverordnung sowie der mitgeltenden Regeln und  
der einschlägigen Unfallverhütungsvorschriften wie DGUV Vorschrift 1 (Grundsätze der Prä-
vention) und DGUV Regel 100-500, Kapitel 2.26 (Schweißen, Schneiden und verwandte Ver-
fahren) zu erfüllen. Von Geräten und Einrichtungen ausgehende Gefährdungen sind gemäß einer 
Gefährdungsbeurteilung zu ermitteln und entsprechende Maßnahmen zur Vermeidung von 
Gefahren zu treffen. Das mit den Geräten und Einrichtungen beschäftigte Schweißpersonal, wie 
Schweißer und Bediener sowie Einrichter, ist auf Vermeidungen hinzuweisen. Überdies sind im 
Rahmen der fachkundlichen Prüfung des Schweißpersonals die persönlichen Arbeitsschutz- und 
sonstige Sicherheitsmaßnahmen zu vermitteln und zur Vermeidung von Brandschäden nachzu-
weisen. 
 

Um die Gefahr eines Brandes außerhalb der Werkstatt oder auf der Baustelle auszuschließen, ist 
zur Erteilung einer Schweiß- oder verwandten Arbeit der Schweißerlaubnisschein auszustellen 
und vom Auftraggeber und Auftragnehmer bei Schweißarbeiten im gefährdeten Bereich zu 
unterzeichnen. Dieser ist die Rechtsgrundlage für ein zulässiges Schweißen, woraus zu entnehmen 
ist, dass dieser gleichzeitig als Nachweis der präventiven Gefahrenanalyse und der Abstimmung 
mit Dritten dient. Im Falle einer Schweißarbeit ohne Schweißerlaubnisschein macht sich das 
Unternehmen bzw. der Hersteller bzw. seine beauftragte Aufsichtsperson einer Pflichtverletzung 
schuldig, die zu einer Haftung im Schadensfall führt. 
 
Prüfmaßnahmen in der Fertigung – vor, während und nach dem Schweißen 
 

Die detaillierten vertraglichen Anforderungen an Unternehmen bzw. Herstellern von geschweißten 
Produkten sind unter Berücksichtigung der Kriterien von DIN EN ISO 3834 in den für den 
jeweiligen Auftrag zutreffenden Produkt- bzw. Anwendungsnormen bzw. anderem Regelwerk 
festgelegt. Hierzu gehört auch die Erfüllung von Aufgaben in der Überwachung und Prüfung 
seitens des Schweißbetriebs. 
 

Auch hier gilt im Sinne der vorbeugenden Gefahrenabwehr und der Sicherstellung der Produkt-
qualität, dass nicht nur vor dem Schweißen das zu verbindende Bauteil zu prüfen ist, auch 
während des Schweißens vor Ort und nach dem Schweißen sind zur Belegung des erfüllten 
Kundenauftrags die Schweißnähte zu prüfen. 
 

Die Produktnormen bzw. anderen Regeln legen je nach betrieblicher Beanspruchung und Einsatz 
der Konstruktion differenzierte Prüfmaßnahmen fest, die im jeweiligen Liefervertrag, ggf. mit 
erweiterten Qualitätskontrollen sowie der Einschaltung von externen Prüfern bzw. anerkannten 
unabhängigen Prüfstellen niedergelegt sind. 
 

DIN EN ISO 3834 sagt zu den Maßnahmen im Falle der Überwachung und Prüfung im Betrieb 
bzw. auf der Baustelle folgendes aus: 
 

– Falls erforderlich, sind für den Fertigungsablauf Prüfpläne in Übereinstimmung mit den An-
forderungen des Liefervertrags zu erstellen. 

– Neben dem Liefervertrag können Produktnormen bzw. Anwendungsnormen Hinweise auf er-
forderliche Prüfungen geben. 

– Bei Prüfungen ist der jeweilige Zustand/Fertigungsschritt des zu schweißenden Produkts im 
Prüfplan/Begleitdokument zu beschreiben. 

– Der Hersteller kann eigene Prüfmaßnahmen festlegen und möglicherweise den geforderten 
Prüfumfang erweitern. 
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