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	BEWERTUNGSBOGEN für die Schweißerprüfung nach ÖNORM EN 287 -
	1

	
	

	Bewertungsgruppe: B oo  nach EN ISO 5817
	Belegnummer:
	C07/A


	I) Name der SCHWEISSAUFSICHT:
	HAHN
	
	III) Angaben zur Prüfung:
	

	WPS Nr.
	111/Teil 1 / A
	
	Schweißposition:
	

	II) Personaldaten des Schweißers:
	
	Stumpfnaht:
	
	PA;
	
	PC;
	
	PE;
	
	PF;
	
	PG;
	
	H-L045

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Schweißerzeichen:
	
	
	Kehlnaht:
	
	PA;
	
	PB;
	
	PD;
	
	PF;
	
	PG;
	
	H-L045

	
	
	
	
	
	
	X
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Zu- und Vorname:
	
	
	t=
	5 mm
	
	D=
	

	
	
	
	Rohrabzweigungen
	
	aufgesetzt
	
	ein- oder durchgesetzt

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Geburtsdatum:
	
	
	Schweißrichtung:
	
	lw
	
	rw

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Geburtsort:
	
	
	Schweißnaht:
	
	ss nb
	
	ss mb
	
	bs
	
	sl
	
	ml

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	X
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Schweißverfahren:
	111

	Legitimation Art und Nr.:
	
	
	Werkstoffgruppe:
	1.1

	
	
	
	Werkstoff:
	S 235 JO

	
	
	
	Zusatzwerkstoff:
	Böhler Fox ETI   EN ISO 2560 A - 2005: E 42 0 RR 1 2

	Beschäftigt bei:
	
	
	Schutzgas:
	

	
	
	
	Hilfsstoffe:
	

	
	
	
	Wärmebehandlung:
	


IV) Fachkundliche Prüfung:

	D2.1 Schweißeinrichtungen::
	D2.2 Schweißprozesse:
	D2.3 Grundwerkstoffe:

	D2.4 Schweißzusätze:
	D2.5 Sicherheit u. Unfallvh.:
	D2.6 Schweißfolge Verfahrensbeschr.:

	D2.7 Fugenvorbereitung z.Darst.d.Schwn.:
	D2.8 Schweißnaht-Unregelmk.:
	D2.9 Schweißerprüfung


	Erforderliche Prüfungen:
	
	Sichtprüfung
	
	Durchstrahlungsprüfung
	
	Bruchprüfung
	
	Biegeprüfung
	
	Makro

	
	X
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Name des Prüfers:
	
	
	Datum:
	
	
	Unterschrift:
	


V) Sichtprüfung:

	Schweißnahtnummer
	5011
	5012
	5013
	502/503
	504
	507
	509
	511
	512
	515
	a Überschr.
	601
	
	
	
	B/NB

	Bewertungsgruppe
	
	
	
	C C
	C
	
	
	
	
	
	C
	
	
	
	
	

	FW                         1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	B

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Unterschrift:

VI) Durchstrahlungsprüfung:

	Schweißnahtnummer
	BZ
	S
	100
	201
	2013
	2016
	301
	3011
	401
	402
	4011
	4012
	4013
	5011/12
	5013
	515
	B/NB

	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Unterschrift:

	VII) Mechanische Ausarbeitung:
	Biegeprobe:
	lt. Norm:........................
	Zeichnungsnr.: o

	
	Bruchprobe:
	lt. Norm:........................
	Zeichnungsnr.: o

	
	Sonstige Probe:
	lt. Norm:........................
	Zeichnungsnr.:


VIII) Biegeprüfung, Bruchprüfung,.......................................:

	Schweißnahtnummer:
	100
	201
	2013
	2016
	301
	3011
	401
	402
	4011
	4012
	4013
	
	D Dorn (mm)
	   (  )
	B/NB

	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Unterschrift:

IX) Theoretische und praktische Prüfung bestanden:
.....................................................................................................


Datum und Unterschrift
Legende:

BZ Bildgütezahl
S Schwärzung
1011 Flankenbindefehler 
504 Wurzelüberhöhung
515 Wurzelrückfall

100 Risse
301 Schlackeneinschluß
4012 Zwischenlagenbindef.
507 Kantenversatz
5013 Wurzelkerben

201 Poren
3011 Schlackeneinschl.zeilenf.
4013 Wurzelbindefehler
509 verlaufenes Schwg.
5011 Einbrandkerben

2013 Porennest
401 Bindefehler
502 Nahtüberhöh. BW
511 Decklagenunterwlb.
5012 Einbrandkerben

2016 Schlauchpore
402 ungen. Durchschw.
503 Nahtüberh. FW
512 übermäß. Ungleich-
B
BESTANDEN

schenkeligkeit
NB
NICHT BESTANDEN
o falls erforderlich  oo falls nicht anders gefordert







F 222,001_A_01 
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