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Verfahren zur Qualifizierung von SchweiRverfahren

Verfahren zur Qualifizierung von
Schweilverfahren

1. Qualifizierung des SchweiBverfahrens fur die Prozesse
111, 114, 12, 13 und 14

Die Qualifizierung des Schweillverfahrens ist abhangig von der Ausfihrungsklasse, dem

Grundwerkstoff und dem Mechanisierungsgrad.

a) Grundwerkstoff und Mechanisierungsgrad

SchweiBprozesse nach ISO 4063

Methode der Qualifizierung

Methode der

Ordnungsnummer Bezeichnung Werkstoff Mechanisierungsgrad Qualifizierung
DIN EN ISO
111 Lichtbogenhandschweifen 15610,
DIN EN ISO
15611,
. . Walzstahle, Manuell urjd DIN EN ISO
MgttalIllchtbogenschwelﬁen Schmiedestahle teil-mechanisch 15612,
114 mi und DIN EN ISO
Fllldrahtelektrode ohne 15613
Sch Stahlgusswerkstoffe
chutzgas Re < 355 N/mm? oder DIN EN
SO 15614-1
DIN EN ISO
12 UnterpulverschweifSen Voll-mechanisch 15613
und automatisch oder
135 Metall-Aktivgas-Schweilen DIN EN ISO
) ) 15614-1
136 Metall-Aktivgas-Schweillen  (Walzstahle, unter
mit FUlldrahtelektrode Schmiedestahle Beachtung der
—{und Alle zusétzlichen
141 Wolfram-SchutzgasschweiBen|Stahlgusswerkstoffe Festlegungen
_ Re > 355 N/mm? der Richtlinie
15 PlasmaschweiRen DVS 1702

b) Ausfiihrungsklasse (nach EN 1090-2)

Tabelle 12 — Methoden zur Qualifizierung des Schweillverfahrens fur die Prozesse 111, 114, 12, 13

und 14 (1090-2)

Methoden zur Qualifizierung EXC 2 EXC 3 EXC 4
Schweillverfahrensprifung EN ISO 15614-1 X X X
Vorgezogene Arbeitspriufung EN ISO 15613 X X X
StandardschweilRverfahren EN I1SO 15612 X - -
Vorliegende schweitechnische Erfahrung EN ISO 15611 X (a)

Einsatz von gepriften SchweiBzusatzen EN ISO 15610 X (b) ) )
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Methoden zur Qualifizierung EXC 2 EXC 3 EXC 4
X zulassig
- nicht zulassig

a nur bei Stahlsorten = S 355 und nur bei manuellem oder teilmechanischem Schweiflen.
b nur bei Stahlsorten = S 275 und nur bei manuellem oder teilmechanischem Schweif3en.

Erfolgt die Qualifizierung des SchweiBverfahrens nach EN ISO 15613 oder EN ISO 5614-1,
dann gelten die folgenden Bedingungen:

¢ Sind Kerbschlagbiegeprufungen fesgelegt, missen diese bei niedrigsten Temperatur
durchgefuhrt werden, die die Produktnorm flr die Kerbschlagarbeitswerte der Stahlsorte
erfordert

¢ Bei Stahlen nach EN 10025-6 ist eine Probe fur die Mikroschliffuntersuchung notwendig.
Fotografien des Nahtaufbaus, der Schmelzlinie und der WEZ sind aufzuzeichnen.
Mikrorisse sind nicht zulassig.

e Erfolgt Schweien auf Fertigungsbeschichtungen, dann missen Prufungen mit der maximal
angenommenen Beschichtungsdicke(Nenndicke+Toleranz) durchgefuhrt werden.

Ist eine Qualifizierung des Schweiverfahrens bei querbeanspruchten Kelnahte an
Stahlsorten des Festigkeitsbreichs oberhalb S275 anzuwenden, muss die Priufung durch
eine Kruzzugprobe nach EN ISO 9018 erganzt werden

Nur Prufsticke mit a = 0,5 t durfen ausgewertet werden.
Es muss drei Kreuzzugproben gepruft werden.

1.1 Qualifizierung aufgrund des Einsatzes von gepruften SchweilRzusatzen
nach DIN EN ISO 15610
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Qualifizierung auf Grundlage

Bericht uber die
Qualifizierung des

geprufter SchweiBzusatze Norm |Gultigkeit SchweiBverfahrens
(WPQR)
Einige Werkstoffe beeintrachtigen die
Warmeeinflusszone nicht
entscheidend,vorausgesetzt, dass die
Warmeeinbringung innerhalb der
vorgegebenen Grenzen bleibt. Flr
derartige Werkstoffe wird eine WPS .
unter der Bedingung anerkannt, dass die ggrr z\rI\EsQITfeT#ZZ;eUr? Kopien
SchweilSzusatze geprift und zertifiziert Verbffeni)lichungen des
sind und alle wesentlichen Herstellers zur
Einflussgroen innerhalb des Unterstiitzung der in der
Geltungsbereiches liegen. Nicht bWPS angegebenen
anwendbar ist die Norm, wenn SchweiBbedingungen und
Bedingungen fir die Harte oder flr die falls vorhanden. einen '
Kerbschlagzahigkeit, Vorwarmung, , . . - .
kontrollierte Warmeeinbringung, Das Schweillverfahren |Hinweis a"uf die Norm flr
. darf so lange den gepruften
Zwischenlagentemperatur und
Warmebehandlung fir die geschweilfte |nach ar.‘ge‘(ve”det werden, ngatzwerkstof‘f bestehen.
Verbindung festgelegt sind. Alle DIN EN | V'€ d'e. . Die entspreghgpdgn .
Tatigkeiten im Zusammenhang mit dem |ISO Sghwelﬁbedlngungen, Angaben: die fur d'? WPS in
SchweiRen, Prifen und Uberwachen der 15610 die vom Hersteller der |dem geeigneten Teil der EN

Prufstlcke liegen in der Verantwortung
der SchweiBaufsicht des Betriebes und
eines Prufers oder einer Prifstelle.
Nachstehend ist der Geltungsbereich
von DIN EN 1SO 15610:2004-02
wiedergegeben:

* SchweiBBprozesse: 111; 114; 131; 135;
136; 137; 141; 15; 311

* Werkstoffe: DIN-Fachbericht CEN
ISO/TR 15608,

- Stahl: Gruppe 1.1 und 8.1

- Aluminium: Gruppe 21, 22.1 und 22.2
* Grundwerkstoffdicke: 3 mm <t <40
mm

* Kehlnahtdicke: a = 3 mm

* Rohrdurchmesser: D > 25 mm

SchweilRzusatze
empfohlen werden,
eingehalten werden.

SO 15609-1 oder EN ISO
15609-2 aufgefuhrt sind,
mussen enthalten sein.
Wenn die pWPS mit den
Veroffentlichungen

des Herstellers
Ubereinstimmen, muss der
WPQR durch den Prifer
oder die Prifstellen
unterzeichnet und datiert
werden.

Beachte:

Die Anwendung dieser Norm kann durch eine Anwendungsnorm eingeschrankt werden!

+ Anderungen auRerhalb der oben aufgefiihrten Geltungsbereiche erfordern eine zusatzliche
Qualifizierung des SchweiRverfahrens nach den moglichen Verfahren der DIN EN ISO 15607.

* Die SchweilSposition ist auf die Position beschrankt, die durch die Veroffentlichung des Herstellers
bestimmt sind (z.B. Zulassungszertifikat der DB fur den SchweilSzusatzwerkstoff).

* Die Qualifizierung ist auf den Hersteller und auf den Markennamen der ausgewahlten

SchweiRzusatze beschrankt.

1.2 Qualifizierung aufgrund von vorliegender schweiRtechnischer Erfahrung

nach DIN EN ISO 15611
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Qualifizierung aufgrund von Bericht uber die
vorliegender Norm |Gultigkeit Qualifizierung des
schweiBtechnischer Erfahrung SchweiRverfahrens (WPQR)

Nach DIN EN ISO 15611:2004-03
kann dem Hersteller eine WPS unter
Bezugnahme auf vorliegende
Erfahrung unter der Bedingung
anerkannt

werden, wenn er durch geeignete
zuverlassige Unterlagen
unabhangiger Art beweisen kann,
dass er bereits fruher derartige
Verbindungen zufriedenstellend
geschweilst hat.

Der zulassige Geltungsbereich fur
eine WPS, die durch Bezug auf
vorliegende Erfahrung anerkannt
ist,ist begrenzt auf Normwerkstoffe,
Schweillprozess(e),
Zusatzwerkstoffe und Bereiche der
wesentlichen Einflussgrofien, die
durch ausreichende, vorliegende

Erfahrung belegt werden konnen. Das qualifizierte Der WPQR muss aus

Die vorliegende Erfahrung ist durch nach Schweilverfahren ist so |Unterlagen Uber die
dokumentierte Unterlagen und/oder DIN EN lange gultig, wie die vorhandene vorliegende

durch Prufdaten und entweder IS0 schweiitechnische schweilStechnische Erfahrung
durch eine Zusammenstellung der 15611 Fertigung in dem bestehen und muss vom Prufer
schweilStechnischen Herstellung festgelegten Bereich oder von der Prufstelle

oder durch einen ausgefuhrt wird. unterzeichnet und datiert sein.

zufriedenstellenden betrieblichen
Einsatz zu belegen.

Diese mussen enthalten:

a) auf jeden Fall eine
zufriedenstellende Dokumentation
von Prufungen (z. B.
zerstorungsfreie Prufungen,
zerstorende Prufungen, Dichtheits-
oder Druckprufungen)

UND

b) eine Zusammenstellung der
schweilStechnischen Herstellung von
mindestens einem Jahr innerhalb
eines angemessenen Zeitraums (5
Jahre)

ODER

die Eignung von Schweilnahten im
betrieblichen Einsatz wahrend eines
angemessenen Zeitraums (5 Jahre).

1.3 Qualifizierung aufgrund eines StandartschweilRverfahrens nach DIN EN
ISO 15612
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Qualifizierung aufgrund eines
StandartschweiBBverfahrens

Norm

Giltigkeit

Bericht uber die
Qualifizierung des
SchweiBverfahrens
(WPQR)

Die Qualifizierung durch Einsatz eines
StandardschweiBverfahrens ist
madglich, wenn das SchweiBverfahren
mittels einer Verfahrensprifung
(WPQR) in Ubereinstimmung mit dem
entsprechenden Teil der Normenreihe
DIN EN ISO 15614 bereits durch andere
Organisationen qualifiziert wurde. Ein
Hersteller kann also
Verfahrensprufungen anderer
Hersteller verwenden. Voraussetzung
ist jedoch, dass die Bereiche fur alle
EinflussgroRen in dem zuldssigen
Bereich fur das
StandardschweiRverfahren bleiben.
Die erstellte SchweiSBanweisung muss
durch den Hersteller und

— falls anwendbar — durch einen
Prifer oder eine Prifstelle bestatigt
werden.

Geltungsbereich nach DIN EN ISO
15612:2004-10:

* Schweilprozesse: keine
Einschrankung

* Werkstoffe: DIN-Fachbericht CEN
ISO/TR 15608: Gruppe 1, 11, 21, 22.1,
22.2, 31 - 38, 41 - 47 (ohne
Legierungen, die gegen Heifrisse
empfindlich sind)

Die Anwendung eines
StandardschweiRverfahrens erfordert
eine SchweiBaufsicht in
Ubereinstimmung mit DIN EN ISO
14731.

Der Anwender hat die
Qualitatsanforderungen in
Ubereinstimmung mit dem
entsprechenden Teil der DIN EN
ISO 3834 zu erfullen.

nach
DIN
EN
ISO
15612

Ein

Standardschweillverfahren
bleibt unbegrenzt gultig, es
sei denn, dass zum
Zeitpunkt der Erstellung

zwischen den

Vertragspartnern anderes
vereinbart wurde.

Hier qgilt die vorliegende
WPQR des anderen
Herstellers, die bereits
durch andere
Organisationen
qualifiziert wurde.

1.4 Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitsprufung nach DIN EN

ISO 15613
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Bericht uber die
Qualifizierung des
SchweiBverfahrens
(WPQR)

Qualifizierung aufgrund einer

vorgezogenen Arbeitspriifung Norm Gultigkeit

Nach DIN EN ISO 15613:2004-09 kann die
Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen
Arbeitsprifung angewandt werden, wenn
Form und MalSe der genormten Prufstlcke (z.
B. solchen nach Abschnitt6.3 von DIN EN I1SO
15614-1) der zu schweienden Verbindung
nicht angemessen entsprechen. In solchen
Fallen sind ein oder mehrere besondere
Prufstlcke herzustellen, um die geforderten
FertigungschweiRverbindungen in allen
wesentlichen Punkten nachzuahmen, z. B.
MaRe, Verzug, Abkuhlungsfolgen. Die Prufung
ist vor Beginn der Fertigung und unter den
vorliegenden realen Fertigungsbedingungen
durchzufuhren, einschlielich Vorrichtungen

und Spannzeuge. Falls Heftschweiungen in Ein qualifiziertes

SchweiRverfahren Der Bericht uber die

der endgultigen Verbindung zu nach ist 50 lange giiltig Qualifizierung ist ein
Uberschweifen sind, mlssen auch diese im  |DIN wie die " |Bericht Uber die
Prufstlck enthalten sein. Die Uberwachung |EN schweitechnische Beurteilungsergebnisse
und Prifung des Prufstickes muss soweit ISO fur jedes Prufstuck

Fertigung in dem
festgelegten Bereich
ausgefuhrt wird.

einschlieBlich der
Ersatzprufungen.

moglich dem Prufumfang des 15613
entsprechenden Teils der DIN EN ISO 15614
entsprechen und kann falls erforderlich durch
erweiterte Prafungen erganzt werden.

Bei Schmelzschweillverbindungen sind
mindestens

folgende Prufungen durchzufiahren:

* Sichtprufung (100 %)

* Oberflachenrissprufung

* Harteprufung (fur R e = 275 N/mm?2)

* Makroschliffuntersuchungen.
Geltungsbereich

Die Qualifizierung ist auf die Verbindungsart
beschrankt, die angewendet wurde. Im
Allgemeinen stimmt der Geltungsbereich mit
den entsprechenden Teilen der EN ISO 15614
fur Schweillverfahrensprufungen uberein.

1.5 Qualifizierung aufgrund einer SchweiBverfahrensprufungen nach DIN EN
ISO 15614

https://test-it.gdl-solutions.de/ Printed on 2025/12/27 12:25



2025/12/27 12:25 7/8

Verfahren zur Qualifizierung von SchweiRverfahren

Qualifizierung aufgrund einer
SchweiBverfahrenspriifungen

Norm

Gultigkeit

Bericht uber die
Qualifizierung des
SchweiBverfahrens (WPQR)

Fur die SchweiRverfahrensprifung
von Schweillverbindungen aus Stahl
ist derzeit DIN EN ISO
15614-1:2012-06 maRgebend.

Die Norm legt fest, wie eine
Schweilanweisung durch eine
SchweilRverfahrensprifung
qualifiziert wird. Sie erklart die
Bedingungen fir die Durchfihrung
der Schweiverfahrensprifung und
die Grenzen der

Gultigkeit eines anerkannten
SchweilRverfahrens fur alle
praktischen schweilStechnischen
Tatigkeiten innerhalb des Bereiches
der Einflussgrofen.

Alle neuen
Schweilverfahrensprifungen
mussen mit dieser Norm ab dem
Tag ihrer Veroffentlichung
Ubereinstimmen.

Alte SchweiBverfahrensprufungen,
die nach friheren nationalen
Normen oder Regeln abgelegt
wurden, bleiben gdltig, wenn die
technischen Anforderungen erfullt
sind. Bestimmte Einsatz-, Werkstoff-
oder Herstellbedingungen kdnnen
umfassendere Prifungen
erforderlich

machen.

nach
DIN
EN
ISO
15614

Die DIN EN ISO 15614-1
sieht keine Begrenzung
der Gultigkeit vor. In
den entsprechenden
Anwendungsnormen
und erganzenden
Spezifikationen kdénnen
jedoch regelmalige
Arbeitsproben (in der
Regel einmal jahrlich)
zur Verlangerung
gefordert werden oder
die Geltungsdauer
grundsatzlich
eingeschrankt werden.

Der Bericht Uber die
Qualifizierung des
SchweiBverfahrens (WPQR -
Welding Procedure Qualification
Record) stellt die Ergebnisse der
SchweiBverfahrenspriafung dar.
Im Bericht wird in der Regel der
aus dem Prufstlck entstandene
Geltungsbereich auf Grundlage
der tatsachlich geschweiten
Parameter (siehe Anhang A der
DIN EN ISO 15614-1) und der
Ergebnisse der
Werkstoffprifung dokumentiert.
Die WPQR wird durch einen
Prifer oder eine Prufstelle
unterzeichnet.

2. Qualifizierung des SchweiRverfahrens fir andere
SchweiRprozesse nach Tabelle 13 (1090-2)

SchweiBprozesse nach EN I1SO 4063

SchweiBanweisung

Qualifizierung des
SchweiRverfahrens

21 |WiederstandpunktschweiRen
22 |RollenschweiRen EN ISO 15609-5 EN ISO 15612
23 |BuckelschweiRen
24 |Abbrennstumpschweifien EN ISO 15609-5 EN ISO 15614-13
42 |Reibschweilten EN I1SO 15620 EN 1SO 15620
52 |LaserdtrahlschweifRen EN I1SO 15609-4 EN ISO 15614-11
Hubzindungs-Bolzenschweillen mit
783 Keramikring oder Schutzgas
: : : EN 1SO 14555 EN 1SO 14555 (a)
Kurzzeit-Bolzenschweillen mit
784 )
Hubzindung

a : bei EXC2 darf die Qualifizierung des SchweiBverfahrens aufgrund von vorliegender
schweiBtechnischer Erfahrung erfolgen. Bei EXC3 und EXC4 muss die Qualifizierung des
SchweiBverfahrens durch schweiBverfahrenspriifung oder vorgezogene Arbeitspriifung erfolgen
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