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SCHWEIZERISCHER VEREIN FUR SCHWEISSTECHNIK
ASSOCIATION SUISSE POUR LA TECHNIQUE DU SOUDAGE
ASSOCIAZIONE SVIZZERA PER LA TECNICA DELLA SALDATURA

Orientierung uber Luftfahrzeugschweisser- und -
Bedienerprufungen nach I1SO 24394

1. Zweck der Schweisser- und Bedienerpriifung

Eine nach dieser Norm abgelegte Schweisserprifung soll sicherstellen, dass ein
Schweisser/Bediener das nach dem Stand der Technik erforderliche Mindestmass an Fertigkeit
und theoretischem Fachwissen nachgewiesen hat.

Schweissarbeiten an Luftfahrzeugen und Luftfahrzeugteilen ddrfen nur von Personen
ausgefihrt werden, die Inhaber eines Luftfahrzeugschweisser- (Bediener-) Ausweises des SVS
sind.

2. Korperliche Anforderungen an Schweisser und Bediener von Schweisseinrichtungen

Untersuchung der koérperlichen Eignung (Sehvermodgen). Sehtests missen von einer
Fachperson durchgefuhrt werden. Die Verwendung von Sehhilfen muss auf der Bescheinigung
erwahnt werden. Das Farbsehvermdgen ist z. B. mit Hilfe der Ishihara-Prifung zu untersuchen.

Die Sehkraft muss entsprechend diesen Anforderungen mindestens alle 2 Jahre untersucht
werden. (Min. Visus 0,8 bei einem Abstand von min. 400mm).

Das Farbsehvermégen muss entsprechend diesen Anforderungen mindestens alle 5 Jahre
untersucht werden.

3. Priifungsdurchfiihrung

Die Schweisserprufungen kénnen an einem Schweisskurs oder einem zu vereinbarenden
Termin beim Schweizerischen Verein fur Schweisstechnik (SVS) abgelegt werden.

Auf besonderen Wunsch erfolgt die Prifung auch in der Werkstatt des Auftraggebers. Die
Prufung muss in jedem Fall durch einen autorisierten Prifer des Schweizerischen Vereins fur
Schweisstechnik (SVS) abgenommen werden.

Die Prufung besteht aus einem praktischen und einem theoretischen Teil.
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3.1 Praktische Prufung liber Schweissarbeiten gemass Norm ISO 24394

Vor der Prifung mussen die entsprechenden Prifsticke (Anhang 2), pro Verfahren
und pro Werkstoffgruppe, anhand der Tabelle 7 der Norm ISO 24394 bestimmt
werden. Die Auswahl der Prifstiicke richtet sich nach dem Einsatzgebiet des
Schweissers. Es sind auch Sonderprifungen nach Punkt 4.7 dieser Norm madglich.

Als Grundlage fur die Schweisser- und Bedienerprifung ist eine Schweissanweisung
(WPS) der ausfuhrenden Stelle erforderlich.

Die Prifsticke dirfen nur in der Weise thermisch oder mechanisch behandelt
werden, wie das unter den Ublichen Arbeitsbedingungen flr den zu schweissenden
Werkstoff vorgesehen ist.

Wahrend der Prufung sind irgendwelche Anleitungen an den Schweisser, sei es
durch den Prifer oder durch Drittpersonen, nicht statthaft.

Ein begonnenes Prifstick darf mit Zustimmung der Prifstelle einmal ausgewechselt
werden.

Einseitig geschweisste Stossndhte durfen wurzelseitig weder bearbeitet noch
nachgeschweisst werden. Bei allen Verfahren muss in jeder Position das Schweissen
mindestens einmal unterbrochen werden.

Fest eingespannte Teile qualifizieren auch nicht fest eingespannte Teile, z.B.
Drehteller bei Rohren.

Rohrprifstiicke qualifizieren nicht flr Blechprifstiicke. Bleche qualifizieren Rohre mit
einem Durchmesser D > 26mm.

Weitere Angaben sind den Richtlinien fir die Prifung und Uberwachung der
Schweisser und Bediener nach ISO 24394 zu entnehmen.

3.2 Theoretische Priifung liber Berufskenntnisse auf dem Gebiet der Schweisstechnik

Der Kandidat muss in mandlicher oder schriftlicher Form, je nach Verfahren und
Grundwerkstoff Gber folgende Kenntnisse ausweisen:

Aufbau und Bedienung der Schweissgerate
Eigenheiten und Wirkungsweise des Schweissverfahrens

Vermeidung und Beseitigung von Fehlern beim Vorbereiten und Schweissen,
Eigenschaften des zu schweissenden Grundwerkstoffes und der Zusatzwerkstoffe

Sinnbilder und normgerechte Schweisszeichen
Arbeitssicherheit

Geltungsbereich seiner Schweisser-/Bedienerpriufung
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4. Bewertung der Luftfahrzeugschweisser-Prifung

Die Auswertung der Prifstiicke erfolgt nach den Vorgaben der Tabelle 7
Die praktische Schweisserprifung ist bestanden, wenn die Annahmekriterien entsprechend ISO
24394, Anhang A erfllt sind.

Die Prifsticke und die Bewertung missen in einem Bewertungsbogen erfasst werden.
Die fachkundliche Prufung gilt als bestanden, sofern ein Resultat von mindestens 75 % erreicht
wurde.

5. Schweisser-Ausweis

Der viersprachig ausgestellte Ausweis lautet auf den Namen des Schweissers und die Adresse
des Auftraggebers.
6. Giiltigkeit

Ein Schweisser- oder Bedienerausweis bleibt 2 Jahre gliltig, sofern die Voraussetzungen nach
Abschnitt 11 der Norm ISO 24394 erfullt werden.

7. Wiederholungspriifung
Fur Wiederholungsprifungen gelten die gleichen Anforderungen wie fur Erstprifungen.

Bei einer Erneuerungsprifung ist es ausreichend, wenn Kenntnisse zur Arbeitssicherheit
(Gesundheits- und Sicherheitsanforderungen) nachgewiesen werden kdnnen.

Bei Wiederholungsprifungen kénnen unter bestimmten Bedingungen, wie in Abschnitt 12
beschrieben, die Prifstlicke angepasst werden.

8. Priifungskosten

Fir die Schweisserprifung gelten die jeweils aktuellen Tarife des SVS. Das fur die Prifung
erforderliche Verbrauchsmaterial (Bleche, Rohre, Zusatzwerkstoffe) ist vom Prufungskandidaten
zu stellen und fur die Schweisserprufung vorzubereiten.

9. Beschwerderecht

Prifungskandidaten, die der Auffassung sind, wahrend der Prifung ungerecht behandelt
worden zu sein oder mit der Bewertung der Prifung nicht einverstanden sind, kénnen innerhalb
von zwei Wochen nach Bekanntgabe der Prifungsresultate eine schriftliche Beschwerde an die
Geschéftsleitung des SVS einreichen. Nach Behandlung der Eingabe gem. den geltenden Q-
Vorgaben des SVS wird der Entscheid schriftlich mitgeteilt.

Wir weisen Sie darauf hin, dass Sie das Recht haben besondere Bedlrfnisse anzumelden
soweit sie begriindet und zumutbar sind.
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10. Weitere Informationen

Weiterfihrende Informationen zu den Schweisserprifungen und Ansprechpersonen finden Sie
auf unserer Homepage:
http://www.svsxass.ch/de/dienstleistungen/schweisserpruefung/wichtige-informationen

11. Weitergehende Bestimmungen

1.1

11.2

11.3

1.4

11.5

Schweisspositionen

Schweisspositionen mit den entsprechenden Geltungsbereichen sind gemass Tabellen
2 bis 5 der Norm auszuwahlen.

Sonderpriifung (z.B. Auftragschweissen / Heftschweissen)

Die Prifsticke sind, auf Basis einer vorhandenen WPS, den tatsachlichen
Anwendungsfallen entsprechend anzupassen.

Neben der obligatorischen Sichtprifung sind vor der Ausfliihrung der Schweissarbeiten
weitere zerstérungsfreie oder zerstérende Prifungen und deren Beurteilungskriterien
festzulegen. Die Art und der Umfang dieser weiteren Prifungen sollen sich an dem
Verwendungszweck der Schweissung und am angewendeten Schweissverfahren
orientieren.

Als weitere mogliche Prufverfahren sind zu nennen:
o Massprifung

e Durchstrahlungsprifung

¢ Metallografische Untersuchung

e Biegeprufung

Bedienerpriifung

Die Prifsticke sind, auf Basis einer vorhandenen WPS, den tatsachlichen
Anwendungsfallen entsprechend anzupassen.

Als Geltungsbereich der Bedienerprifung gilt der Bereich, der sich mit der WPS auf der
jeweiligen Schweisseinrichtung in der vorgegebenen Qualitat verarbeiten lasst.

Bescheinigung

Auf Grund der Vielfaltigkeit der mdglichen Prifungen erfolgt die Ausstellung der
Prifungsbescheinigungen (Zertifikate) ohne spezielle Softwareunterstitzung auf Basis
der entsprechenden SVS-Dokumente (z.B. nach EN 287, EN ISO 9606, EN 1418).

Archivierung

Die Prufdokumente und die Prufstliicke missen mindestens bis zum Ablauf der Glltigkeit
der Prufungsbescheinigung aufbewahrt werden. Die Norm legt nicht fest, wer fur die
Aufbewahrung verantwortlich ist. Die Prifsticke werden zur normkonformen
Aufbewahrung nach dem Zertifizierungsprozess an den Kunden zurlick gegeben.
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Priifstiicke gemass Tabelle 6

-
SVS é ASS

Priif- Make und Schweilbedingungen
stiick- {Male ohne Toleranzangaben sind Ungefihraerte)
Nr. Skizze Bemerkungen
T:i1 —
3 Schweilfolge
1y dinneres Blech,
tz- dickerss Blech
t2 21,58
TP2
AMNMERKUMNG
j‘-‘_ Schweilirichtung wan
- rechis nach links
ader umgeskshrt
3 Schweilliolge
Priif- Malke und Schweilbedingungen
stiick- {Male ohne Toleranzangaben sind Ungefahrwerts)
Nr. Skizze Bemerkungsn
T:3 —_—
TP HEpZibr
Rohraanddicke und
Durchmesser wis in
der Fertigung
Durchmesser-
Werhaltnisse:
TES dy =124,
d3 Zda
Rohrachse:
dy waagerechf
160 dy senkrecht
- -
8 Alle Schweilfungen. die durch Schuppung angezeigt sind. missen ausgefihr wenden.
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Priif- Male und Schweilbedingungsn
stilck- {Make ohne Toleranzangaben sind Ungefidhrwerte)
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Alle Schweilungen, die durch Schuppung angezeigt sind, mussen ausgefuhrt werden.
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Anhang 2: Geltungsbereiche nach ISO 24394

Tabellen 2 bis 5 der Norm zeigen anhand der Prifstlicke und der Schweissposition, welcher Priifumfang
qualifiziert werden kann.
Tabelle 6 legt die Abmessungen der einzelnen Prifstiicke fest.

Werkstoffgruppenunterteilung

Gruppe A Un-, niedriglegierte und hochlegierte ferritische Stahle

Gruppe B Austenitische, martensitische und ausscheidungshartbare Stahle
Gruppe C Titan, Niob, Zirkonium

Gruppe D Aluminium- und Magnesiumlegierungen

Gruppe E andere (z.B. Molybdan, Wolfram, Kupferlegierungen)

Gruppe F Nickellegierungen, Kobaltlegierungen

Gruppe F qualifiziert auch austenitische Werkstoffe aus der Gruppe B, aber nicht umgekehrt
Geltungsbereiche

Dickenbereich
Werkstoffdicken kleiner 25mm Geltungsbereich von 0,67t bis 4t
Werkstoffdicken grosser 25mm Geltungsbereich von 0,67t bis unendlich

Rohrdurchmesser
Es ist der kleinste Rohrdurchmesser zu schweissen, welcher abgedeckt werden soll.

Prifstiicke
Bezeichnungen und Dimensionen gemass Tabelle 7 der Norm

TP1 Stumpfnaht am Blech:

Eine Stumpfnaht am Blech deckt auch eine Stumpfnaht am Rohr grésser 26mm ab.

(z. B. wenn vorwiegend Blechstumpfnahte geschweisst werden)

TP2 Kehlnaht am Blech:

Eine Kehlnaht am Blech deckt keine Kehinaht am Rohr ab.

TP3 Stumpfnaht am Rohr:

Rohre decken Bleche ab, wenn Auslaufbleche verwendet werden.

Eine Stumpfnaht am Rohr > 26mm Durchmesser deckt alle Rohre mit einem Durchmesser grésser 26mm
ab.

Eine Stumpfnaht am Rohr < 26mm Durchmesser deckt alle Rohre gleich oder grésser dem
geschweissten Durchmesser ab.

TP4 Kehlnaht am Rohr:

Eine Rohrkehlnaht deckt keine Blechkehlnaht ab.

Eine Kehlnaht am Rohr > 26mm Durchmesser deckt alle Rohrkehlnahte mit einem Durchmesser grosser
26mm ab.

Eine Kehlnaht am Rohr < 26mm Durchmesser deckt alle RohrkehIndhte gleich oder grésser dem
geschweissten Durchmesser ab.

TP5 Rahmenwerk:
Gefordert fir Rahmenwerke mit einem Rohrdurchmesser kleiner 26mm.

TP6 Gussprifstlick:
Fir Schweissungen an Gussteilen. Blech- und Rohrschweisserprifungen sind in den jeweiligen
Positionen dafir qualifiziert. Es kann auch nach SAE AMS 2694C qualifiziert werden.
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Positionen

(PA, PB, PC, PD, PE, PF, PH, H-L045)

TP1: um alle Pos. abzudecken braucht es drei Prifstiicke! PC, PF, PE
TP2: um alle Pos. abzudecken braucht es drei Prufstlicke! PC, PD, PF
TP3: um alle Pos. abzudecken braucht es ein Prifstlick ! H-L045
TP4: um alle Pos. abzudecken braucht es zwei Prifstlicke! PD, PH
Sonderpriifungen

Andere Prifstlicke, die nicht aus der Tabelle ersichtlich sind, kénnen auch geschweisst werden und
gelten dann als Sonderprifungen, und werden mit einem ,X* bezeichnet.
Der Geltungsbereich bleibt dann beschrankt auf das Prufstiick.

Erst- / Wiederholungspriifung
Es wird nicht mehr Unterschieden, zwischen einer erstmaligen- und einer Wiederholungsprifung. Es
missen also immer die gleichen Priifungen geschweisst werden.

Bei einer erstmaligen Priifung wird zusatzlich eine theoretische Fachkundeprifung verlangt. (Grundlagen
des Verfahrens und Arbeitssicherheit)
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