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AH-002 

Qualifizierung des Schweißverfahrens 

nach EN ISO 15610 

 
Arbeitshilfe für Metallbauer 

 

Die Norm EN ISO 15610 gibt Informationen und Erläuterungen wieder, um Schweißverfahren nach 

geprüften Schweißzusätzen zu qualifizieren.  

Geeignet sind die Prozesse 111, 114, 131, 135, 136, 137, 141, 15 und 3. 

Die Qualifizierung darf nur angewendet werden, wenn die Eigenschaften in der Wärmeeinflusszone 

den betrieblichen Einsatz nicht entscheidend verschlechtern. 

Diese Art der Qualifizierung ist nicht anwendbar, wenn Bedingungen für die Härte oder für die Kerb-

schlagzähigkeit, Vorwärmung, kontrollierte Wärmeeinbringung, Zwischenlagentemperatur und Wär-

menachbehandlung für die geschweißte Verbindung festgelegt sind. 

Die Qualifizierung kann durch andere Anwendungsnormen oder Spezifikationen eingeschränkt wer-

den. 

Das Schweißverfahren darf so lange angewendet werden, wie die Schweißbedingungen, die vom 

Hersteller des Schweißzusatzes empfohlen werden, eingehalten werden. 

 

Geltungsbereich:  

− Grundwerkstoffe aus den Werkstoffgruppen 1.1 (z.B. S235, S275, P235 und P275) und 8.1 
(austenitische nichtrostende Stähle mit Cr ≤ 19 %, z.B. 1.4301 und 1.4571)  nach EN 
ISO/TR 15608. 

− Grundwerkstoffe in Dicken 3 mm ≤ t ≤ 40 mm. 

− Nahtdicken: a ≥ 3 mm. 

− Rohrdurchmesser: D > 25 mm. 

− Es darf nur mit Einzeldraht geschweißt werden. 

− Die Qualifizierung ist auf den Hersteller und auf den Markennamen der ausgewählten 
Schweißzusätze beschränkt. 

− Die Stromart, die Polarität, die Schweißposition und die Schutzgasart sind auf diejenigen 
beschränkt, die in den Veröffentlichungen des Herstellers festgelegt sind. 

 

Bericht über die Qualifizierung: 

Für den WPQR (Bericht über die Qualifizierung des Schweißverfahrens) muss es kein eigenes 

Formblatt geben. Er besteht i.d.R. aus der pWPS (vorläufige Schweißanweisung) und den Kopien 

der entsprechenden Veröffentlichungen des Herstellers. Als Formblatt für die pWPS kann das 

Formblatt der WPS genutzt werden. Ein Bericht reicht aus, um für den gesamten Geltungsbereich 

WPSen zu erstellen. 

 

Beispiel: 

Die Abbildung 1 (DB Zulassung) und die Abbildung 2 (Veröffentlichung des Herstellers) zeigen den 

Umfang des WPQR. Die Abbildung 3 zeigt die qualifizierte WPS des Metallbauers. 
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Abb. 1 – DB Zulassung (Muster)  
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Abb. 2 – Veröffentlichung des Herstellers 

 
Abb. 3 – Muster WPS (alte Darstellung) 
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Inhalt der Schweißanweisungen 

WPS-Nr.:  Die Nummer der Schweißanweisung kann alphanumerisch sein. Es gibt keine norma-
tive Vorgabe. Sie sollte jedoch eindeutig sein. Vorgeschlagen wird eine fortlaufende 
Nummer mit vorangestellter Verfahrensnummer, z.B.: WPS-135-001. 
 

WPQR-Nr.:  Die Nummer des WPQR (Bericht über die Qualifizierung des Schweißverfahrens), 
sollte fortlaufend sein oder durch z.B. ein Prüflabor vorgegeben werden. Die WPS 
muss sich immer auf einen Bericht beziehen. Der Umfang des WPQR wird durch die 
Qualifizierungsmethoden und durch Produktnormen vorgegeben. 
 

Art der Vorbereitung und Reinigung: z.B. frei von Rost, Dreck und Zunder. 
 
Hersteller: Organisation, die für die schweißtechnische Fertigung verantwortlich ist (Firmenname). 
 
Grundwerkstoff: Kennzeichnung des Werkstoffes und Bezugsnorm (z.B. S235JR – EN10025-2). 
 
Art des Tropfenübergangs: z.B. Kurzlichtbogen, Übergangslichtbogen, Sprüh- bzw. Langlichtbo-
gen. 
 
Werkstückdicke: Dicke der Grundwerkstoffe. In schweißtechnisch unkritischen Fällen kann auch 

ein Bereich angegeben werden (t = 30 mm oder t = 8 bis 12 mm). 
 

Verbindungsart und Nahtart: z.B. Kehlnaht (FW) oder Stumpfnaht (BW) 
 
Außendurchmesser: Der Außendurchmesserbereich für Hohlprofile. 
 
Schweißposition: Anwendbare Schweißposition nach EN ISO 6947 (z.B. PA oder PB); 
 siehe BVM-Merkblatt 1 

 
Gestaltung der Verbindung: Eine Skizze der Verbindung bzw. Verbindungsanordnung mit Ma-

ßen oder mit Verweis auf Normen, die solche Angaben enthalten. 
 

Schweißfolge: Die Raupenfolge ist in der Skizze anzugeben, wenn sie für die Eigenschaften der 
Schweißung wesentlich ist. Hier kann auch das s-Maß für Stumpfnähte eingetra-
gen werden. 
 

Einzelheiten für das Schweißen: Falls die Einrichtung die Einstellung einer der Einflussgrößen 
nicht zulässt, müssen dafür die Einstelldaten der Maschine fest-
gelegt werden. Entweder in einer WPS, die auf diese beson-
dere Art der Einrichtung beschränkt ist, oder durch eine ergän-
zende Arbeitsanweisung. 
 

Schweißraupe: Bezeichnung oder Nummerierung der Raupe (z.B. Wurzel-W, Zwischenlage-ZW, 
Decklage-DL). 
 

Schweißprozess: Nummer des Schweißprozesses (z.B. MAG-135, E-Hand-111, WIG-141). 
 
Abmessung des Schweißzusatzwerkstoffes: Durchmesser des Drahtes oder der Elektrode. 
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Stromstärke: Stromstärkebereich beim Schweißen der Raupe in Ampere. 
Spannung: Schweißspannungsbereich beim Schweißen der Raupe in Volt. 
Stromart/Polung: z.B. Gleich- oder Wechselstrom / Polung der Elektrode (z.B. =/+) 
Drahtvorschub: Vorschub des Drahtes, z.B. beim MAG-Schweißen 
 
Ausziehlänge/Vorschubgeschwindigkeit: z.B. Ausziehlänge bei Elektroden (nur falls gefordert), 

wenn diese Angabe einen wesentlichen Einfluss auf 
das Ergebnis hat). 
 

Wärmeeinbringung: Energie, die während des Schweißens in den Schweißbereich eingebracht 
wird. 

 
Schweißzusatzbezeichnung und Fabrikat: Angaben des Schweißzusatzherstellers. 
Sondervorschriften für Trocknung: Angaben des Schweißzusatzherstellers. 
Schutzgas (Bezeichnung und Fabrikat):  Angaben des Gasherstellers. 
Gasdurchflussmenge: Menge des Schutzgases in l/min.  
Wurzelschutzbezeichnung und Menge: z.B. Menge des Schutzgases in l/min. 
Wolframelektrodenart/Durchmesser: Angaben des Elektrodenherstellers 
Einzelheiten über Ausfugen und Schweißbadsicherung: Angaben falls gefordert, z.B. Art der 
Schweißbadsicherung (Verfahren, Werkstoff und Maße), Tiefe und Form des Ausfugens 
 
Vorwärmtemperatur: Die Mindesttemperatur, die bei Beginn und während des Schweißens anzu-

wenden ist; ist die niedrigste Temperatur des Werkstücks vor dem Schwei-
ßen, wenn keine Vorwärmung erforderlich ist. 
 

Zwischenlagentemperatur: Die höchste und, falls nötig, die niedrigste Zwischenlagentemperatur. 
 
Wasserstoffarmglühen: Angaben zum Prozess, falls gefordert (Temperaturbereiche und Halte-

zeiten). 
 

Haltetemperatur: Die niedrigste Temperatur, die in der Schweißzone aufrechtzuerhalten ist, wenn 
die Schweißung unterbrochen wird. 
 

Wärmenachbehandlung und/oder Aushärten: Angaben zum Prozess, falls gefordert. 
 
Zeit, Temperatur, Verfahren: Nur falls gefordert. 
 
Aufheiz- und Abkühlungsraten: Nur falls gefordert. 
 
Weitere Informationen: Falls gefordert, können hier weitere Informationen und Anweisungen hin-

terlegt werden. Es ist auch möglich auf weitere Arbeitsanweisungen zu 
verweisen.  

 

Richtwerte für das MAG-Schweißen 

Die nachfolgende Tabelle gibt Richtwerte für das MAG-Schweißen wieder. Alle Werte müssen 
über eine Qualifizierung des Verfahrens bestätigt oder korrigiert werden. 
Schweißstrom und Schweißspannung sind z.B. von dem Kontaktrohrabstand, dem verwendetem 
Gas und der Schweißkabellänge abhängig. 
 
Kehlnähte MAG  
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a-Maß 
Schweiß- 
position 

Ø 
Draht 
[mm] 

Anzahl  
Lagen 

Strom 
[A] 

Spannung [V] 
Draht- 

vorschub 
[m/min] 

2 PB 0,8 1 100 bis 110 19 bis 21 7 bis 8 

3 PB 1,0 1 210 bis 220 22 bis 23 10 bis 11 

4 PB 1,0 1 210 bis 220 22 bis 24 10 bis 11 

4 PB 1,2 1 270 bis 290 27 bis 29 9 bis 10 

5 PB 1,2 1 290 bis 310 28 bis 31 9 bis 10 

7 PB 1,2 3 290 bis 310 28 bis 31 9 bis 10 

10 PB 1,2 4 290 bis 310 28 bis 31 9 bis 10 

6 PF 1,0 1 110 bis 120 17 bis 19 4 bis 5 

7 PF 1,0 1 110 bis 120 17 bis 19 4 bis 5 

10 PF 1,2 2 155 bis 170 18 bis 20 4 bis 5 

 
Stumpfnähte MAG  

Blech- 
dicke 

Schweiß- 
position 

Ø 
Draht 
[mm] 

Anzahl 
Lagen 

Strom 
[A] 

Spannung [V] 
Draht- 

vorschub 
[m/min] 

3 PA 1,0 1 120 bis 135 18 bis 20 4 bis 5 

4 PA 1,0 1 130 bis 140 18 bis 20 4 bis 5 

5 PA 1,0 2 

Wurzel 
120 bis 130 
Decklage 190 bis 
205 

Wurzel 
18 bis 19 
Decklage 20 bis 22 

Wurzel 
4 bis 5 
Decklage 
8 bis 8,5 

10 PF 1,0 2 

Wurzel 
110 bis 120 
Decklage 115 bis 
125 

Wurzel 
17 bis 18 
Decklage 17 bis 18 

4 bis 5 

 
Die Art des Lichtbogens ist im Wesentlichen vom Leistungsbereich des Lichtbogens abhängig. 
 

 
 
Abb. 4 – Abschätzung des Lichtbogens 


