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AH-002
Qualifizierung des Schweil3verfahrens
nach EN ISO 15610

Arbeitshilfe fur Metallbauer

Die Norm EN ISO 15610 gibt Informationen und Erlauterungen wieder, um Schweil3verfahren nach
gepriften Schweil3zusatzen 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 Warmeeinflusszone
den betrieblichen Einsatz nicht entscheidend verschlechtern.

Diese Art der Qualifizierung ist nicht anwendbar, wenn Bedingungen flr die Harte oder fur die Kerb-
schlagzahigkeit, Vorwarmung, kontrollierte Warmeeinbringung, Zwischenlagentemperatur und War-
menachbehandlung fir die geschweilte Verbindung festgelegt sind.

Die Qualifizierung kann durch andere Anwendungsnormen oder Spezifikationen eingeschréankt wer-
den.

Das SchweiRverfahren darf so lange angewendet werden, wie die Schweil3bedingungen, die vom
Hersteller des Schweil3zusatzes empfohlen werden, eingehalten werden.

Geltungsbereich:

— Grundwerkstoffe aus den Werkstoffgruppen 1.1 (z.B. S235, S275, P235 und P275) und 8.1
(austenitische nichtrostende Stahle 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 geschweifl3t werden.

— Die Qualifizierung ist auf den Hersteller und auf den Markennamen der ausgewahlten
Schweil3zusatze beschrankt.

— Die Stromart, die Polaritat, die Schweil3position und die Schutzgasart sind auf diejenigen
beschrankt, die in den Veroffentlichungen des Herstellers festgelegt sind.

Bericht Uber die Qualifizierung:

Fur den WPQR (Bericht tber die Qualifizierung des Schweil3verfahrens) muss es kein eigenes
Formblatt geben. Er besteht i.d.R. aus der pWPS (vorlaufige Schweilanweisung) und den Kopien
der entsprechenden Verd6ffentlichungen des Herstellers. Als Formblatt fiir die pWPS kann das
Formblatt der WPS genutzt werden. Ein Bericht reicht aus, um fiir den gesamten Geltungsbereich
WPSen zu erstellen.

Beispiel:
Die Abbildung 1 (DB Zulassung) und die Abbildung 2 (Ver6ffentlichung 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 — Veroffentlichung des Herstellers

FB_016_SchweiBanweisung (WPS)

SchweiBanweisung (Nr.): WPS-135-001

WPQR Nr.: WPQR-001 Art der Vorbereitung und Reinigung:
Die Oberflache muss frei von Rost, Zunder und
anderen Verunreinigungen sein.

Hersteller: Mustermann Stahlbau GmbH Grundwerkstoff: EN 10025-2 S235JR/S275JR
Art des Tropfeniibergangs: Spriihlichtbogen Werkstiickdicke [mm]: 12 mm bis 15 mm
Verbindungsart und Nahtart: FW AuBendurchmesser [mm)]: -
Einzelheiten der Fugenvorbereitung (falls gefordert): SchweiBposition: PB
Gestaltung der Verbindung SchweiRfolge

2q

o 90° N

b c 4mm Qa "me

b

Einzelheiten fiir das SchweiRen:
SchweiB- | SchweiB- | Abmessung | Stromstirke | Spannung | Stromart/ | Draht- | Ausziehlinge/ | Warmeein-

raupe prozess des Zusatz- [A] I\] Polung vorschub | Vorschubge- bringung
Werkstoffes [m/min] | schwindigkeit (falls
(falls gefordert)
gefordert)
1 135 1,0 210-220 22 -24 =[+ 10,5-11,0 - -

SchweiBzusatzbezeichnung und Fabrikat: EN ISO 14341-A G 46 4 M G45i1 - Union Rob 3

Sondervorschriften fiir Trocknung: -

Schutzgas (Bezeichnung und Fabrikat): Weitere Informationen (falls gefordert)

EN 14175 M21 CORGON® 18 2.B.: Pendeln (max. raupenbreite) Oszillation, Amplitude,
Gasdurchflussmenge: ca. 10 I/min Frequenz, Verweilzeit, Abstand Stromkontaktrohr zum
Wurzelschutzbezeichnung und Menge:- Werkstick, Brenneranstellwinkel, Einzelheiten fir besondere
Wolframelektrodenart/Durchmesser:- Schweifarbeiten:

Einzelheiten liber Ausfugen/SchweiBbadsicherung:-
Vorwirmtemperatur: Raumtemperatur
Zwischenlagentemperatur:-
Wasserstoffarmgliihen:-
Haltetemperatur:-
Wirmenachbehandlung und/oder Aushirten:-
Zeit, Temperatur, Verfahren: -
Aufheiz- und Abkiihlungsraten: -
WPS ist qualifiziert nach: X EN I1SO 15610, [J EN 1SO 15612, [J EN 1SO 15613, [J EN ISO 15614

X Diese WPS beruht nicht auf einem neuen WPQR und ist keine neue WPS
Bei einer Qualifizierung nach EN 1SO 15610 ist das unterschriebene Originaldokument dieser WPS gleichzeitig die pWPS,
falls nicht anders festgelegt.

Anmerkungen:-
Hersteller: ‘
S Huslexmann, SAP, 11.02.2040 S, /el

Abb. 3 — Muster WPS (alte Darstellung)

3
Stand: 17.08.2020 Revision: 2.0

© Copyright Wirtschaftsberatungsgesellschaft des Metallgewerbes mbH, Essen — . " -
Alle Rechte vorbehalten



M | Bundesverband
Metall

BVM-AH-002-2020-08

Inhalt der Schweil3anweisungen

WPS-Nr.: Die Nummer der SchweilRanweisung 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 Gber die Qualifizierung des Schweil3verfahrens),
sollte fortlaufend sein oder durch z.B. ein Priflabor vorgegeben werden. Die WPS
muss sich immer auf einen Bericht beziehen. Der Umfang des WPQR wird durch die
Quialifizierungsmethoden und durch Produktnormen vorgegeben.

Art der Vorbereitung und Reinigung: z.B. frei von Rost, Dreck und Zunder.
Hersteller: Organisation, die fur die schweildtechnische Fertigung verantwortlich ist (Firmenname).
Grundwerkstoff: Kennzeichnung des Werkstoffes und Bezugsnorm (z.B. S235JR — EN10025-2).

Art des Tropfeniibergangs: z.B. Kurzlichtbogen, Ubergangslichtbogen, Spriih- bzw. Langlichtbo-
gen.

Werkstlckdicke: Dicke der Grundwerkstoffe. In schweil3technisch unkritischen Fallen 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)
Aulendurchmesser: Der AuRendurchmesserbereich fur Hohlprofile.

Schweil3position: Anwendbare Schweil3position nach EN 1SO 6947 (z.B. PA oder PB);
siehe BVM-Merkblatt 1

Gestaltung der Verbindung: Eine Skizze der Verbindung bzw. Verbindungsanordnung mit Ma-
3en oder mit Verweis auf Normen, die solche Angaben enthalten.

Schweil3folge: Die Raupenfolge ist in der Skizze anzugeben, wenn sie fir die Eigenschaften der
Schweil3ung wesentlich ist. Hier kann auch das s-Malf3 fur Stumpfndhte eingetra-
gen werden.

Einzelheiten fur das Schweil3en: Falls die Einrichtung die Einstellung einer der Einflussgréf3en
nicht zulasst, missen dafur die Einstelldaten der Maschine fest-
gelegt werden. Entweder in einer WPS, die auf diese beson-
dere Art der Einrichtung beschrankt ist, oder durch eine ergén-
zende Arbeitsanweisung.

Schweil3raupe: Bezeichnung oder Nummerierung der Raupe (z.B. Wurzel-W, Zwischenlage-ZW,
Decklage-DL).

Schweil3prozess: Nummer des Schweil3prozesses (z.B. MAG-135, E-Hand-111, WIG-141).
Abmessung des Schweil3zusatzwerkstoffes: Durchmesser des Drahtes oder der Elektrode.
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Stromstarke: Stromstarkebereich beim SchweiRen der Raupe in Ampere.
Spannung: Schweil3spannungsbereich beim Schweil3en der Raupe in Volt.
Stromart/Polung: z.B. Gleich- oder Wechselstrom / Polung der Elektrode (z.B. =/+)
Drahtvorschub: Vorschub des Drahtes, z.B. beim MAG-Schweil3en

BVM-AH-002-2020-08

Ausziehlange/Vorschubgeschwindigkeit: z.B. Ausziehlange bei Elektroden (nur falls gefordert),
wenn diese Angabe einen wesentlichen Einfluss auf
das Ergebnis hat).

Warmeeinbringung: Energie, die wahrend des Schweif3ens in den Schweil3bereich eingebracht
wird.

SchweilRzusatzbezeichnung und Fabrikat: Angaben des Schweil3zusatzherstellers.
Sondervorschriften fur Trocknung: Angaben des Schweil3zusatzherstellers.

Schutzgas (Bezeichnung und Fabrikat): Angaben des Gasherstellers.
Gasdurchflussmenge: Menge des Schutzgases in I/min.

Wurzelschutzbezeichnung und Menge: z.B. Menge des Schutzgases in |/min.
Wolframelektrodenart/Durchmesser: Angaben des Elektrodenherstellers

Einzelheiten tGber Ausfugen und SchweiRbadsicherung: Angaben falls gefordert, z.B. Art der
Schweil3badsicherung (Verfahren, Werkstoff und Maf3e), Tiefe und Form des Ausfugens

Vorwarmtemperatur: Die Mindesttemperatur, die bei Beginn und wahrend des Schweil3ens anzu-
wenden ist; ist die niedrigste Temperatur des Werkstiicks vor dem Schwei-
Ben, wenn keine Vorwarmung erforderlich ist.

Zwischenlagentemperatur: Die hochste und, falls nétig, die niedrigste Zwischenlagentemperatur.

Wasserstoffarmgliihen: Angaben zum Prozess, falls gefordert (Temperaturbereiche und Halte-
zeiten).

Haltetemperatur: Die niedrigste Temperatur, die in der Schweil3zone aufrechtzuerhalten ist, wenn
die SchweiRung unterbrochen wird.

Warmenachbehandlung und/oder Ausharten: Angaben zum Prozess, falls gefordert.
Zeit, Temperatur, Verfahren: Nur falls gefordert.
Aufheiz- und Abklhlungsraten: Nur falls gefordert.

Weitere Informationen: Falls gefordert, kénnen hier weitere Informationen und Anweisungen hin-
terlegt werden. Es ist auch moglich auf weitere Arbeitsanweisungen zu
verweisen.

Richtwerte fiir das MAG-Schweil3en

Die nachfolgende Tabelle gibt Richtwerte fir das MAG-Schweil3en wieder. Alle Werte mussen
Uber eine Qualifizierung des Verfahrens bestatigt oder korrigiert werden.

Schweildstrom und Schweil3spannung sind z.B. von dem Kontaktrohrabstand, dem verwendetem
Gas und der SchweiRkabellange abhangig.

Kehlndhte MAG
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. 0] Draht-
a-Maf SChW?'B' Draht Anzahl Strom Spannung [V] vorschub
position Lagen [A] .
[mm] [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 his 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 bhis 310 28 bis 31 9 bis 10
10 PB 1,2 4 290 bhis 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 his 120 17 bis 19 4 bis 5
10 PF 1,2 2 155 his 170 18 bis 20 4 bis 5
Stumpfnahte MAG
. 1] Draht-
%Iiif; Spcohs\ﬁiﬁ Draht AngZ;er]wl St[f]m Spannung [V] vorschub
[mm] [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
Wurze;l Wurzel Wu_rzel
5 PA 10 |2 120bis 130 | 1g1u1g 4 bis 5
Decklage 190 bis Decklage 20 bis 22 Decklage
205 8 bis 8,5
Wurzel
: Wurzel
10 PF 10 |2 L0bis 120 | 171518 4bis 5
Decklage 115 bis :
125 Decklage 17 bis 18

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

20 25 30 30

SchweilRspannung [V]
15

Beispiel: EN ISO 14341-A-G 46 5 M21 3Si1 (@ 1,2 mm)

100

150

200

250 300

Schweil3strom [A]

Abb. 4 — Abschatzung des Lichtbogens
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