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Nationales  Vorwort  

Das Dokument  prEN ISO15614-9:2024 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC44 �Welding  and allied  pro-
cesses� in Zusammenarbeit mit  dem Technischen Komitee CEN/TC121 �Schweißen  und  verwandte Verfahren� 

erarbeitet,  dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten wird. 

Das zustandige nationale  Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA092-00-30AA �Unterwasserschwei-
ßen  (DVSAGV4)� im DIN-Normenausschuss Schweißen und  verwandte Verfahren (NAS). 

Um Zweifelsfalle  in der Ubersetzung auszuschließen, ist die englische Originalfassung beigefugt.  Die Nutzungs-
bedingungen  fur den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermaßen auch  fur den englischen Text.  

Fur die in diesem Dokument  zitierten Dokumente wird im Folgenden auf  die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen: 

ISO 148-1  siehe DINEN ISO148-1 

ISO 4063  siehe DINEN ISO4063 

ISO 4136  siehe DINEN ISO4136 

ISO 5173  siehe DINEN ISO5173 

ISO 5178  siehe DINEN ISO5178 

ISO  6520 1 siehe DINEN ISO6520-1 

ISO 6892-1 siehe DINEN ISO6892-1 

ISO 6947  siehe DINEN ISO6947 

ISO 9000  siehe DINEN ISO9000 

ISO 9015-1:2001 siehe DINEN ISO9015-1:2011-05 

ISO 9016  siehe DINEN ISO9016 

ISO 9017  siehe DINEN ISO9017 

ISO 9018  siehe DINEN ISO9018 

ISO 15609-1 siehe DINEN ISO15609-1 

ISO 15618-1 siehe DINEN ISO15618-1 

ISO 17636 (all parts)  siehe DINEN ISO17636 (alle Teile) 

ISO 17637 siehe DINEN ISO17637 

ISO 17639 siehe DINEN ISO17639 

ISO 17640 siehe DINEN ISO17640 

ISO/TR15608 siehe DINCEN ISO/TR15608 

ISO/TR16060 siehe DINCEN ISO/TR16060 (DIN SPEC8548) 

ISO/TR20172 siehe DINCEN ISO/TR20172 

ISO/TR20173 siehe DINCEN ISO/TR20173 

ISO/TR20174 siehe DINCEN ISO/TR20174 

ISO/TR25901-1:2016 siehe DIN ISO/TR25901-1:2022-03 

Aktuelle  Informationen zu diesem Dokument  konnen  uber die Internetseiten von DIN (www.din.de)  durch eine 

Suche nach  der Dokumentennummer aufgerufen werden. 
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Nationaler  Anhang NA  

(informativ) 

Literaturhinweise  

DINEN ISO148-1, Metallische Werkstoffe�  Kerbschlagbiegeversuch  nach  Charpy�  Teil 1:  Prüfverfahren  

DINEN ISO4063, Schweißen,  Hartlöten,  Weichlöten  und  Schneiden�  Liste der  Prozesse und  Ordnungsnummern  

DINEN ISO4136, Zerstörende  Prüfung  von Schweißverbindungen  an  metallischen Werkstoffen�  

Querzugversuch  

DINEN ISO5173,  Zerstörende Prüfungen  von Schweißnähten  an  metallischen Werkstoffen�  Biegeprüfungen  

DINEN ISO5178, Zerstörende  Prüfung  von Schweißverbindungen  an  metallischen Werkstoffen�  

Längszugversuch  an  Schweißgut  in  Schmelzschweißverbindungen  

DINEN ISO6520-1, Schweißen  und  verwandte Prozesse�  Einteilung  von  geometrischen  Unregelmäßigkeiten  

an  metallischen Werkstoffen�  Teil 1:  Schmelzschweißen 

DINEN ISO6892-1, Metallische Werkstoffe�  Zugversuch�  Teil 1:  Prüfverfahren  bei  Raumtemperatur  

DINEN ISO6947, Schweißen  und  verwandte Prozesse�  Schweißpositionen 

DINEN ISO9000, Qualitätsmanagementsysteme� Grundlagen  und  Begriffe  

DINEN ISO9015-1:2011-05, Zerstörende  Prüfung  von Schweißverbindungen  an  metallischen Werkstoffen�  

Härteprüfung�  Teil 1:  Härteprüfung  für  Lichtbogenschweißverbindungen  (ISO 9015-1:2001);  Deutsche  

Fassung  EN ISO 9015-1:2011  

DINEN ISO9016, Zerstörende  Prüfung  von Schweißverbindungen  an  metallischen Werkstoffen�  

Kerbschlagbiegeversuch�  Probenlage,  Kerbrichtung  und  Beurteilung  

DINEN ISO9017, Zerstörende  Prüfung  von Schweißverbindungen  an metallischen Werkstoffen�  Bruchprüfung  

DINEN ISO9018, Zerstörende  Prüfung  von Schweißverbindungen  an  metallischen Werkstoffen�  Zugversuch  

am Doppel-T-Stoß und  Überlappstoß 

DINEN ISO15609-1, Anforderung  und  Qualifizierung  von Schweißverfahren  für  metallische Werkstoffe�  

Schweißanweisung�  Teil 1:  Lichtbogenschweißen  

DINEN ISO15618-1, Prüfung  von Schweißern für  Unterwasserschweißen�  Teil 1:  Nassschweißen unter 

Überdruck  

DINEN ISO17636 (alle Teile), Zerstörungsfreie  Prüfung  von Schweißverbindungen�  Durchstrahlungsprüfung  

DINEN ISO17637, Zerstörungsfreie  Prüfung  von Schweißverbindungen�  Sichtprüfung  von 

Schmelzschweißverbindungen  

DINEN ISO17639, Zerstörende  Prüfung  von  Schweißverbindungen  an metallischen Werkstoffen�  

Makroskopische und  mikroskopische Untersuchungen  von Schweißnähten  

DINEN ISO17640, Zerstörungsfreie  Prüfung  von Schweißverbindungen�  Ultraschallprüfung�  Techniken,  

Prüfklassen  und  Bewertung  
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DINCEN ISO/TR15608, Schweißen�  Richtlinien  für  eine  Gruppeneinteilung  von metallischen Werkstoffen  

DINCEN ISO/TR20172, Schweißen�  Werkstoffgruppeneinteilung�  Europäische  Werkstoffe  

DINCEN ISO/TR20173, Schweißen�  Werkstoffgruppeneinteilung�  Amerikanische  Werkstoffe  

DINCEN ISO/TR20174, Schweißen�  Werkstoffgruppeneinteilung�  Japanische  Werkstoffe  

DINCEN ISO/TR16060 (DIN SPEC8548), Zerstörende  Prüfung  von  Schweißverbindungen  an metallischen 

Werkstoffen�  Ätzungen  für  die makroskopische und  mikroskopische Untersuchung  

DIN ISO/TR25901-1:2022-03, Schweißen  und  verwandte Verfahren�  Terminologie� Teil 1:  Allgemeine 

Begriffe  (ISO/TR 25901-1:2016);  Dreisprachige  Fassung 
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Europäisches  Vorwort  

Dieses Dokument  (prEN ISO15614-9:2024) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC44 �Welding  and  allied  

processes� in Zusammenarbeit mit  dem Technischen Komitee CEN/TC121 �Schweißen  und  verwandte Verfah-
ren�  erarbeitet,  dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird. 

Dieses Dokument  ist derzeit zur ersten parallelen  Umfrage vorgelegt.  

Ruckmeldungen  oder Fragen zu diesem Dokument  sollten an  das jeweilige nationale  Normungsinstitut  des 

Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige  Liste dieser Institute  ist auf  den Internetseiten von CEN abruf-
bar  

Anerkennungsnotiz 

Der Text von ISO/DIS 15614-9:2024 wurde von CEN als  prEN ISO15614-9:2024 ohne irgendeine Abanderung  

genehmigt.  

4  

� Entwurf � 

Full document details: E DIN EN ISO 15614-9:2024-07

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-9-2024-07
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-9-2024-07


E DIN EN ISO  15614-9:2024-07  

prEN  ISO  15614-9:2024  (D)  

Vorwort  

ISO  (die Internationale  Organisation  fur Normung) ist eine weltweite  Vereinigung nationaler  Normungsinsti-
tute  (ISO-Mitgliedsorganisationen).  Die Erstellung  von Internationalen  Normen wird ublicherweise von Tech-
nischen Komitees von ISO  durchgefuhrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an  einem Thema hat,  fur 

welches ein Technisches Komitee gegrundet wurde, hat  das Recht,  in diesem Komitee vertreten zu sein. Inter-
nationale  staatliche  und  nichtstaatliche  Organisationen,  die in engem Kontakt  mit  ISO  stehen, nehmen eben-
falls  an  der Arbeit teil. ISO  arbeitet bei allen  elektrotechnischen Normungsthemen eng mit  der Internationalen  

Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen. 

Die Verfahren, die bei der Entwicklung  dieses Dokuments angewendet wurden und  die fur die weitere Pflege 

vorgesehen sind, werden in den ISO/IECDirectives, Teil 1,  beschrieben. Es sollten insbesondere die unter-
schiedlichen Annahmekriterien fur die verschiedenen ISO-Dokumentenarten  beachtet werden. Dieses Doku-
ment  wurde in Ubereinstimmung mit  den Gestaltungsregeln  der ISO/IECDirectives, Teil 2,  erarbeitet (siehe 

www.iso.org/directives). 

ISO  weist auf  die Moglichkeit hin, dass die Anwendung dieses Dokuments mit  der Verwendung eines oder 

mehrerer Patente  verbunden sein kann.  ISO  bezieht jedoch in dieser Hinsicht keinerlei Stellung  bezuglich 

Nachweis, Gultigkeit  oder Anwendbarkeit jeglicher beanspruchten Patentrechte.  Zum Zeitpunkt  der Veroffent-
lichung  dieses Dokuments lag  ISO  [eine/keine] Mitteilung  uber ein Patent  bzw.  mehrere Patente  vor, welche/s 

zur Umsetzung dieses Dokuments erforderlich sein konnte/n. Anwender werden jedoch darauf hingewiesen, 

dass dies moglicherweise nicht der aktuelle  Informationsstand ist.  Dieser kann  jedoch der Patentdatenbank  

unter www.iso.org/patents  entnommen  werden. ISO  ist nicht dafur verantwortlich, einige oder alle  diesbe-
zuglichen Patentrechte zu identifizieren.

Jeder in diesem Dokument  verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und  bedeutet 

keine Anerkennung. 

Fur eine Erlauterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung  ISO-spezifischer Begriffe und  

Ausdrucke in Bezug  auf  Konformitatsbewertungen  sowie Informationen daruber, wie  ISO  die Grundsatze der 

Welthandelsorganisation (WTO,  en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse 

(TBT, en: Technical Barriers to Trade) berucksichtigt,  siehe www.iso.org/iso/foreword.html. 

Dieses Dokument  wurde vom Technischen Komitee ISO/TC44, Welding  and allied processes,  Unterkomi-
tee SC 15, Underwater  welding, erarbeitet.  

Eine Auflistung  aller  Teile der Normenreihe ISO 15614 ist auf  der ISO-Internetseite abrufbar. 

Ruckmeldungen  oder Fragen zu diesem Dokument  sollten an  das jeweilige nationale  Normungsinstitut des 

Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige Auflistung  dieser Institute  ist unter www.iso.org/members. 

html  zu finden. 

Offizielle Auslegungen  von Dokumenten  aus  dem ISO/TC44, falls vorhanden, sind auf  dieser Internetseite ver-
fugbar: https://committee.iso.org/sites/tc44/home/interpretation.html. 
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Einleitung 

Der Hauptzweck  der Qualifizierung  des Schweißverfahrens ist der Nachweis, dass der fur die Konstruktion  

vorgeschlagene Fugeprozess, einschließlich der Vor- und  Nachbehandlung,  dazu geeignet ist,  Verbindungen 

herzustellen, die die erforderlichen mechanischen Eigenschaften aufweisen und  die fur den beabsichtigten 

Anwendungsfall erforderlichen Anforderungen an  die zerstorungsfreie Prufung  erfullen.  

Bevor ein vorgesehenes Schweißverfahren in der Fertigung eingesetzt wird, sollte der Hersteller die Eignung  

der Schweißanweisung  (WPS,  en: Welding Procedure Specification) ermitteln und  schriftlich belegen,  ob  eine 

Schweißverbindung die verlangte  Qualitat  erreicht. 

In  diesem Dokument  umfasst der Begriff �Schweißanweisung�  alle  Tatigkeiten, die das Schweißergebnis beein-
flussen, wie Vorbereitung, Schweißparameter und  Nachbehandlung.  
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1  Anwendungsbereich 

Dieses Dokument  legt  fest,  wie eine vorlaufige  Schweißanweisung  (pWPS,  en: preliminary welding procedure 

specification) durch Schweißverfahrensprufungen  qualifiziert wird. 

Dieses Dokument  gilt  fur das Schweißen in der Fertigung und  das Ausbesserungsschweißen. 

Dieses Dokument  gilt  fur das Schmelzschweißen von Stahlen  der Gruppen 1,  2, 3 und  8 nach  ISO/TR15608 in 

einer nassen hyperbarischen Umgebung.  

Dieses Dokument  deckt  die folgenden Schweißverfahren nach ISO 4063  ab,  die in nasser hyperbarer Umgebung  

anwendbar sind: 

�  111 Lichtbogenhandschweißen (Lichtbogenweißen mit  umhullter Elektrode); 

�  114 Metall-Lichtbogenschweißen  mit  Fulldrahtelektrode  ohne Schutzgas. 

Die Grundsatze dieses Dokuments durfen bei anderen Stahlgruppen  und Schmelzschweißverfahren, die nicht  

aufgefuhrt sind, angewendet werden. 

Es werden drei Schweißnahtbewertungsgruppen,  A,  B  und  Z, angegeben,  um  die Anwendung auf  ein breites 

Spektrum  von Schweißungen  zu ermoglichen. Jede Schweißnahtbewertungsgruppe  legt  eine Reihe von Krite-
rien fur die Eigenschaften der Schweißungen  fest,  die wahrend der Qualifizierung  bestimmt  werden mussen. 

Dieses Dokument  behandelt  nicht die Auswahl  der Schweißnahtbewertungsgruppe,  um  die Anforderungen 

einer bestimmten Anwendung zu erfullen.  

2  Normative  Verweisungen 

Die folgenden Dokumente werden im Text in  solcher Weise in Bezug  genommen, dass einige Teile davon oder 

ihr gesamter Inhalt  Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt  

nur die in Bezug  genommene Ausgabe.  Bei undatierten Verweisungen gilt  die letzte Ausgabe  des in Bezug  

genommenen Dokuments (einschließlich aller  Anderungen). 

ISO 148-1,  Metallic materials� Charpy  pendulum impact test�  Part 1:  Test method  

ISO 4136,  Destructive  tests on welds in  metallic materials� Transverse tensile test 

ISO 5173,  Destructive  tests on welds in  metallic materials� Bend  tests 

ISO 5178,  Destructive  tests on welds in  metallic materials� Longitudinal  tensile test on  weld metal in  fusion  

welded joints 

ISO 6892-1, Metallic materials� Tensile testing�  Part 1:  Method  of  test at  room temperature  

ISO 6947,  Welding  and allied processes� Welding  positions 

ISO 9015-1:2001, Destructive  tests on welds in  metallic materials�  Hardness testing�  Part 1:  Hardness test 

on  arc welded joints 

ISO 9016,  Destructive  tests on welds in  metallic materials� Impact  tests�  Test specimen location, notch 

orientation and examination  

ISO 9017,  Destructive  tests on welds in  metallic materials� Fracture  test 

ISO 9018,  Destructive  tests on welds in  metallic materials� Tensile test on cruciform  and lapped joints 
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ISO 15609-1, Specification  and qualification  of  welding procedures for  metallic materials�  Welding  procedure 

specification�  Part 1:  Arc  welding 

ISO 15618-1, Qualification testing  of  welders for  underwater  welding�  Part 1:  Hyperbaric wet welding  

ISO 17636 (all parts),  Non-destructive testing  of  welds� Radiographic testing  

ISO 17637, Non-destructive testing  of  welds� Visual testing  of  fusion-welded joints 

ISO 17639, Destructive  tests on welds in  metallic materials�  Macroscopic and microscopic examination  of  

welds 

ISO 17640, Non-destructive testing  of  welds� Ultrasonic testing�  Techniques,  testing  levels, and assessment 

ISO/TR25901-1:2016, Welding  and allied processes� Vocabulary�  Part 1:  General terms 

3  Begriffe  

Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO/TR25901-1 und  die folgenden Begriffe. 

ISO  und  IEC stellen  terminologische Datenbanken  fur die Verwendung in der Normung unter den folgenden 

Adressen bereit: 

� ISO  Online  Browsing Platform: verfugbar unter https://www.iso.org/obp  

� IEC Electropedia: verfugbar unter https://www.electropedia.org/  

3.1  

Nassschweißen unter Überdruck  

Schweißprozess, der in einer nassen Umgebung  bei erhohtem Druck ausgefuhrt wird, wobei keine mechani-
sche Sperre zwischen dem Lichtbogen und  dem Wasser vorhanden ist 

[QUELLE: ISO 15618-1:2016, 3.2] 

3.2  

wesentliche Einflussgröße  

Schweißparameter,  der eine Qualifizierung erfordert 

[QUELLE: ISO/TR25901-1:2016, 2.4.4] 

3.3  

unwesentliche Einflussgröße  

Schweißparameter,  der in der Schweißanweisung (3.8) angegeben  ist,  aber  keine Qualifizierung  erfordert 

[QUELLE: ISO/TR25901-1:2016, 2.4.5] 

3.4  

Prüfer  

Person, die benannt  ist,  um  die Ubereinstimmung mit  der anzuwendenden Norm zu prufen 

Anmerkung 1  zum Begriff: In  bestimmten Fallen  kann  ein unabhangiger  externer Prufer gefordert werden. 

[QUELLE: ISO/TR25901-1:2016, 2.5.29, modifiziert� Definition uberarbeitet.]  
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3.5  

Prüfstelle 

Organisation,  die benannt  ist,  um  die Ubereinstimmung mit  der anzuwendenden Norm zu prufen 

Anmerkung 1  zum Begriff: In  bestimmten Fallen  kann  eine unabhangige  externe Prufstelle  gefordert werden. 

[QUELLE: ISO/TR25901-1:2016, 2.5.30, modifiziert� Definition uberarbeitet.]  

3.6  

vorläufige  Schweißanweisung 

pWPS  

Dokument,  das die erforderlichen Einflussgroßen  eines Schweißverfahrens (3.8) enthalt  und  noch zu qualifi-
zieren ist 

[QUELLE: ISO/TR25901-1:2016, 2.5.6] 

3.7  

Bericht  über  die  Qualifizierung  des Schweißverfahrens 

WPQR 

Bericht,  der alle  erforderlichen Daten enthalt,  die fur die Qualifizierung  einer vorlaufigen  Schweißanwei-
sung (3.8) benotigt  werden 

[QUELLE: ISO/TR25901-1:2016, 2.5.12] 

3.8  

Schweißanweisung 

WPS  

Dokument,  das durch ein Verfahren qualifiziert wurde und  die erforderlichen Einflussgroßen  des Schweißver-
fahrens enthalt,  um  die Wiederholbarkeit beim  Schweißen in der Fertigung sicherzustellen 

[QUELLE: ISO/TR25901-1:2016, 2.5.4] 

3.9  

primäre  Schweißposition  

anspruchsvollste Schweißposition, da sie sich auf  die niedrigsten zu erwartenden mechanischen Prufergeb-
nisse bezieht.  Diese kann  auf  der Grundlage  der folgenden allgemeinen  Kriterien gewahlt  werden, ist aber 

nicht darauf beschrankt:  

�  PE  kann  anspruchsvoller sein als  PC; 

�  PC kann  anspruchsvoller sein als  PG; 

�  PG kann  anspruchsvoller sein als  PA; 

in der Regel  jedoch nicht in umgekehrter Richtung.  

Anmerkung 1  zum Begriff: Die primare Schweißposition muss vor der Prufung  festgelegt werden. 

3.10  

Verifizierung  

Bestatigung  durch Bereitstellung  eines objektiven Nachweises, dass festgelegte Anforderungen erfullt  worden 

sind 

[QUELLE: ISO 9000:2015, 3.8.12] 
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4  Qualifizierung  von Schweißanweisungen 

4.1  Allgemeines 

AnhangA  enthalt  Informationen uber die verschiedenen Phasen und  beteiligten  Parteien an  der Qualifizierung  

von Schweißverfahren. 

Eine vorlaufige  Schweißanweisung  (pWPS)  muss in Ubereinstimmung mit  ISO 15609-1 angefertigt werden. 

Die pWPS  muss die in Tabelle 2  aufgefuhrten relevanten Variablen festlegen. 

4.2  Bezogen auf  den Grundwerkstoff  

4.2.1  Gruppeneinteilung der  Grundwerkstoffe  

Um die Anzahl  von Schweißverfahrensprufungen  zu minimieren, sind Stahle  nach  ISO/TR15608 eingruppiert.  

Bei Werkstoffen, die nach  ISO/TR20172, ISO/TR20173 oder ISO/TR20174 eingruppiert sind, mussen diese 

Gruppierungen ohne weitere Prufung  verwendet werden. 

Fur jeden Grundwerkstoff oder jede Grundwerkstoffkombination, die nicht in der Gruppeneinteilung nach 

ISO/TR20172,  ISO/TR20173,  ISO/TR20174 oder ISO/TR15608 enthalten  ist,  sind separate  Qualifizierungen 

der Schweißverfahren erforderlich. 

Der Werkstoff von verbleibenden Schweißbadsicherungen muss wie  ein Grundwerkstoff betrachtet  werden 

und  innerhalb der Qualifizierungs-(Unter-)gruppe liegen.  

Zusatzliche Anforderungen und/oder Einschrankungen  konnen  durch Vorschriften, Anwendungsnormen oder 

Vertragsunterlagen gelten. 

In  Ubereinstimmung mit  ISO/TR15608:2017: 

� Gruppe 1  umfasst Stahle  mit  einer festgelegten Mindeststreckgrenze, ReH 460N/mm2; 

� Gruppe 2  umfasst thermomechanisch gewalzte  Feinkornbaustahle  und  Stahlguss  mit  einer festgelegten 

Mindeststreckgrenze, ReH >360N/mm
2; 

� Gruppe 3  umfasst vergutete und  ausscheidungshartende Feinkornbaustahle,  jedoch keine nichtrostenden 

Stahle,  mit  einer festgelegten Mindeststreckgrenze, ReH >360N/mm
2; 

� Gruppe 8  umfasst austenitische nichtrostende Stahle,  Ni 35%. 

Der Geltungsbereich muss Tabelle 1  entsprechen, es sei denn, es liegt  vor: 

� eine Erhohung  des Kohlenstoffaquivalents  (CE, en: carbon equivalent)  und/oder des Kohlenstoffanteils des 

Stahls  uber den qualifizierten Wert hinaus (gilt  nicht fur austenitische nichtrostende Stahle);  

� eine Erhohung  der spezifizierten Mindeststreckgrenze uber die qualifizierte hinaus. 

Das Kohlenstoffaquivalent  muss nach der Gleichung (1) berechnet werden: 

CE = +
Mn  

6 

+
Cr + Mo +  

5 

+
Ni + Cu 

15 

(1)

Wenn nur Kohlenstoff und  Mangan  bekannt  sind, kann  die folgende alternative  Gleichung (2) verwendet wer-
den: 

CE = +
Mn  

6 

+ 0,05 (2) 
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Tabelle 1  �  Geltungsbereich für  Stahlgruppen  und Untergruppen 

Werkstoff  des 

Prüfstücks  

Werkstoff  des Prüfstücks  

B  A 

1  2  3  8  

1 1-1 � � � 

2 

1-1 

2-1 

1-1 

2-1 

2-2 

� � 

3 

1-1 

2-1 

3-1 

1-1 

2-1 

2-2 

3-1 

3-2 

1-1 

2-1 

2-2 

3-1 

3-2 

3-3 

� 

8 8-1 

8-1 

8-2 

8-1 

8-2 

8-3 

8-8 

4.3  Bericht  über  die  Qualifizierung  des Schweißverfahrens (WPQR) 

Der Bericht uber die Qualifizierung  des Schweißverfahrens (WPQR)  ist ein Bericht uber die Beurteilungsergeb-
nisse fur jedes Prufstuck  einschließlich der Ersatzprufungen.  Die entsprechenden Einzelheiten, die in der WPS  

aufgefuhrt sind, mussen enthalten  sein. Falls  keine zu verwerfenden Merkmale oder kein  unannehmbares Pruf-
ergebnis festgestellt  werden, ist ein WPQR,  der die Ergebnisse der Schweißverfahrensprufung  am  Prufstuck  

enthalt,  qualifiziert und  muss vom Prufer oder von der Prufstelle  unterzeichnet und  datiert werden. 

Ein  Beispiel fur einen WPQR  ist in Anhang C  enthalten.  

4.4  Schweißanweisung (WPS)  

Eine Schweißanweisung  muss in Ubereinstimmung mit  ISO 15609-1 angefertigt werden. Sie muss die relevan-
ten schweißtechnischen Einflussgroßen enthalten,  die im WPQR  aufgefuhrt sind. 

Eine Anderung einer wesentlichen Einflussgroße außerhalb  des zulassigen Bereichs erfordert eine erneute 

Qualifizierung des WPS  (siehe Tabelle 2).  

5  Klassifizierung  von Schweißverbindungen 

5.1  Festlegung von Schweißnahtbewertungsgruppen  

Schweißverbindungen, die fur eine festgelegte Schweißnahtbewertungsgruppe  hergestellt werden, mussen 

alle  fur diese Schweißnahtbewertungsgruppe  festgelegten Kriterien erfullen.  
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Stufe A:  Unterwasser-Schweißnahte der Stufe A  sind fur Anwendungen und  Auslegungsspannungen  

geeignet,  die mit  denen des entsprechenden Schweißens an  der Oberflache  vergleichbar sind. 

Stufe B:  Unterwasser-Schweißnahte der Stufe B  sind fur Anwendungen und  Auslegungsspannungen  

geeignet,  bei denen geringere Eigenschaften der Schweißverbindung toleriert werden konnen.  

Stufe Z:  Unterwasser-Schweißnahte der Stufe Z  sind fur die Erfullung  der Anforderungen einer 

anderen Regel,  einer anderen Norm oder einer anderen von den Vertragsparteien 

vereinbarten Spezifikation und der Anforderungen dieses Dokuments bestimmt,  die fur die 

Unterwasserschweißumgebung spezifisch sind. 

5.2  Auswahl der  Schweißnahtbewertungsgruppe  

Die Auswahl  der Schweißnahtbewertungsgruppe  wird bestimmt  durch: 

a)  die Anwendungsnorm; 

b)  den Kunden/Konstrukteur;  

c) von dritten Parteien wie  Klassifikationsgesellschaften  und  Regulierungsstellen.  

Die Schweißnahtbewertungsgruppe  kann  durch die Schweißeignung  und  die Umgebungsbedingungen  beein-
flusst  werden. 

6  Einflussgrößen und Geltungsbereich 

Die Einflussgroßen und  der Geltungsbereich sind in Tabelle 2  angegeben.  

Tabelle 2  �  Einflussgrößen 

1.  Verbindungen 

a)  Kehlnaht zu Stumpfnaht  

Wesentlich 

b)  Stumpfnaht  zu Kehlnaht  

Unwesentlich 

c) Mehrlagige Kehlnaht  zu einlagige  Kehlnaht  

Wesentlich 

d) Einlagige  Kehlnaht  zu mehrlagige Kehlnaht  

Wesentlich 

e) Weglassen der Schweißbadsicherung 

Wesentlich 

f) Geometrie des Stumpfstoßes: 

Wesentlich 

� eine Abnahme des Offnungswinkels >10°; 

� eine Verringerung der Wurzeloffnung  uber den qualifizierten Bereich 

hinaus; 

� eine Vergroßerung  der Wurzelseite >2mm. 

ANMERKUNG Die Maße  und Toleranzen von Bauteilen  der Verbindungen sind im 

pWPS  festzulegen. 

g) Große  der Kehlnaht:  

Wesentlich 
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Tabelle 2  ( fortgesetzt) 

� Bei der Qualifizierung  des Schweißverfahrens fur einlagige  Kehlnahte 

muss die qualifizierte maximale  Schweißnahtabmessung  1,2z und  die 

qualifizierte minimale  Schweißnahtabmessung  0,8z betragen;  

� Bei der Qualifizierung  des Schweißverfahrens fur mehrlagige Kehlnahte 

mussen die qualifizierte maximale  Schweißnahtabmessung  

z + (0,2z +1mm) und  die qualifizierte minimale  Schweiß- 

nahtabmessung  0,7z betragen.  

Dabei ist z die Schenkellange  der Qualifizierungsschweißung. 

2.  Grundwerkstoff  

a)  Dicke: 

Wesentlich 

Fur Qualifizierungsprufungen  des Stumpfschweißverfahrens, die Prufblech- 

oder Rohrwanddicke, t  

� Wenn t 6mm,  muss die Wanddicke  der hergestellten Bleche  oder 

Rohre in einem Bereich von 0,5 t t 1,5t  liegen  und  mindestens 

t =6mm betragen; 

� Wenn <6mm, muss die Wanddicke  der hergestellten Bleche  oder 

Rohre in einem Bereich von t 1,5t  liegen.  

b)  Eine Erhohung  des Kohlenstoffaquivalents  und/oder des Kohlenstoffanteils 

des Stahls  uber den qualifizierten Wert hinaus (gilt  nicht fur austenitische 

nichtrostende Stahle). 

Wesentlich 

c) Eine Erhohung  der spezifizierten Mindeststreckgrenze uber die qualifizierte 

hinaus 

Wesentlich 

3.  Schweißzusätzea  

a)  Hersteller 

Wesentlich 

b)  Handelsname des Herstellers 

Wesentlich 

c) Durchmesser 

Wesentlich 

d) Verfahren (nass/trocken) fur den Transport oder die Lagerung unter Wasser 

Wesentlich 

e) Hinzuzufugen,  Weglassen oder Andern von Zusatzbeschichtungen oder 

Impragnierungen  

Wesentlich 

4.  Schweißposition  

a)  Jede Anderung, die uber die qualifizierte Anderung hinausgeht �  siehe 

Tabelle 14  

Wesentlich 

5.  Wärmebehandlung  

a)  Zusatzlich  oder Verzicht oder Anderung von Temperatur, Zeit oder Verfahren 

Wesentlich 

6.  Elektrische Eigenschaften 

a)  Schweißstromart �  Gleichstromelektrode positiv (DCEN+), 

Gleichstromelektrode negativ  (DCEN-), gepulster Strom und andere) 

Wesentlich 

b)  Art der Stromquelle (Konstantstrom, Konstantspannung  oder 

Wellenformsteuerung) 

Wesentlich 

c) Schweißstrom, der +10% des Maximums  bzw.  �10% des Minimums  des 

qualifizierten Stroms uberschreitet 

Wesentlich 
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Tabelle 2  ( fortgesetzt) 

d) Lichtbogenspannung,  die +10% des Maximums  bzw.  �10% des Minimums  

der qualifizierten Spannung  uberschreitet 

Wesentlich 

7.  Technik 

a)  Strichraupe zu Pendel 

Wesentlich 

b)  Pendel zu Stichraupe 

Wesentlich 

c) Fortschreiten von oben nach unten 

Wesentlich 

d) Fortschreiten von unten nach oben 

Wesentlich 

e) Verzicht oder Hinzufugung  einer Vergutungslage  

Wesentlich 

f) Anderung der Schweißraupenfolge 

Wesentlich 

g) Vorschubgeschwindigkeit außerhalb  des im WPQR  qualifizierten Bereichs 

Wesentlich 

h) Verfahren der Fugenreinigung 

Unwesentlich 

i) Hinzufugung,  Entfernung  oder Anderung jeglicher Art von Barriere zur 

Beschrankung  des Wasserkontakts  beim Schweißen oder Kuhlen  

Wesentlich 

8.  Umgebung  

a)  Anderung der Tiefe uber das in Tabelle 3  erlaubte  Maß  hinaus 

Wesentlich 

b)  Ruckseite trocken zu nass fur alle  Werkstoffdicken 

Unwesentlich 

c) Ruckseite nass zu trocken bei einer Werkstoffdicke von weniger als  6mm  

Wesentlich 

d) Ruckseite nass zu trocken bei einer Werkstoffdicke von 6mm  und  großer 

Unwesentlich 

e) Wasserstromung  

Unwesentlich 

f) Salzgehalt  (Salzwasser zu Sußwasser und  umgekehrt) 

Unwesentlich 

g) Sichtweite (min. 300mm. Wenn die Qualifizierung  des Schweißverfahrens 

bei  einer Sichtweite von weniger als  300mm durchgefuhrt  wird, gilt  das 

Schweißverfahren fur die tatsachliche  Sichtweite und daruber hinaus als  

qualifiziert) 

Wesentlich 

a Die Empfehlungen  des Herstellers des Schweißzusatzes mussen befolgt  werden. 

7  Tiefenbegrenzungen 

Die Tiefenbegrenzungen sind in Tabelle 3  angegeben.  

Tabelle 3  � Tiefenbegrenzungen 

Max.  qualifizierte  

Tiefe  

Art  des Schweißens Tiefe  der  

Qualifizierungsprüfung  

Xa  

Min.  qualifizierte  Tiefea  

m m m 

3  X +10 X Nassschweißen mit  

Kohlenstoff- oder 

niedrig legiertem 

Stahlzusatzwerkstoff 

>3  X +10 X � 10 oder 0,2X (min. 3), je 

nachdem, welcher Wert 

großer ist 
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Tabelle 3  ( fortgesetzt) 

Max.  qualifizierte  

Tiefe  

Art  des Schweißens Tiefe  der  

Qualifizierungsprüfung  

Xa  

Min.  qualifizierte  Tiefea  

m  m  m  

Nassschweißen mit  

austenitischem 

rostfreien 

Schweißzusatz 

alle  X +3 X � 10 oder 0,2X, je 

nachdem, welcher Wert 

großer ist 

Nassschweißen mit  

anderen 

Schweißzusatzen  

alle  X X � 10 oder 0,2X, je 

nachdem, welcher Wert 

großer ist 

ANMERKUNG1  Fur  die maximal  zugelassene Nenntiefe muss die Tiefe vom unteren Ende der Prufschweißung aus  

gemessen werden, mit  einer Toleranz von plus  oder minus 250mm. 

ANMERKUNG2  Fur  die minimal  zugelassene Nenntiefe muss die Tiefe vom oberen Ende der Prufschweißung aus  

gemessen werden, mit  einer Toleranz von plus  oder minus  250mm. 

a X die Tiefe der Qualifizierungsprufung.  

8  Schweißverfahrensprüfung  

Das Schweißen und  Prufen der Prufstucke muss nach  Abschnitt 9  erfolgen. 

Alle  Prufstucke mussen nach den in der pWPS  angegebenen  wesentlichen Einflussgroßen geschweißt werden. 

Wenn ein einzelner Unterwasserschweißer eine Qualifizierungsprufung  des Schweißverfahrens durchfuhrt,  

bei  der die Mindestanforderungen der Prufung  von Schweißern nach ISO 15618-1 erfullt  sind, gilt  der Unter-
wasserschweißer als  qualifiziert.  

9  Prüfstück  

9.1  Allgemeines 

Die Schweißverbindung, auf  die sich das Schweißverfahren in der Fertigung beziehen wird, kann  durch die 

Herstellung von genormten Prufstucken dargestellt werden. Fur Anwendungen, bei  denen ein genormtes Pruf-
stuck  nicht anwendbar ist,  muss ein projektspezifisches Prufstuck  verwendet werden. Das projektspezifische 

Prufstuck  muss zwischen den Vertragspartnern vereinbart werden. 

Die genormten Prufstucke mussen nach  Bild 1  bis Bild 5  angefertigt werden. 

Die Lange  bzw.  die Anzahl  der Prufstucke mussen ausreichend sein, damit  alle  erforderlichen Prufungen  durch-
gefuhrt werden konnen.  

Zusatzliche  Prufstucke oder langere Prufstucke als  die Mindestgroße konnen  angefertigt werden, um  zusatzli-
che Prufungen  und/oder Ersatzprufungen  der Proben zu ermoglichen (siehe Abschnitt 12).  

9.2  Form  und Maße der  Prüfstücke  

Die Form und  die Maße  von genormten Prufstucken sind in Bild 1  bis Bild 5  dargestellt.  Die Maße,  Toleranzen 

und  wesentlichen Einflussgroßen  der Bauteile  der Verbindung sind im pWPS  festzulegen (siehe Tabelle 2).  
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Legende 

1 Stumpfnaht  

a Blechbreite ( 150mm) 

t  Blechdicke 

b Blechlange:  

� fur t <10mm, b 500mm

� fur 10mm t 20mm  muss b entsprechend der Art der erforderlichen Biegeprufungen  ausgewahlt  

werden (siehe Tabelle 5  und  Tabelle 6)  

� fur t 20mm,  b 400mm

Bild 1�  Maße des Prüfstücks  für  einen Stumpfstoß  am  Blech zu  Blech 

Maße  in Millimeter 

Legende 

t1,  t2 

Blechdicke (t1 

und  t2 

konnen  der gleiche Wert sein) 

ANMERKUNG t1 ,t2 z +3mm, dabei ist z = die im pWPS  angegebene  Schenkellange  der Kehlnaht  

Bild 2�  Maße des Prüfstücks  für  die  Kehlnaht/Kehlnähte am  Blech (T-Stoß)  
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Maße  in Millimeter 

Legende 

t1 

Blechdicke ( 20mm, um  die Verformung des Prufstucks zu minimieren) 

t3 

Dicke der Rohrwand 

D  Außendurchmesser des Rohres 

ANMERKUNG t1 ,t3 z +3mm,  dabei ist z =  die im pWPS  angegebene  Schenkellange  der Kehlnaht  

Bild 3�  Maße des Prüfstücks  für  die  Kehlnaht im  Rohr 

Maße  in Millimeter 

Legende 

D  Außendurchmesser 

t3 

Dicke der Rohrwand 

Bild 4�  Maße des Prüfstücks  für  eine Stumpfstoßverbindung  Rohr zu  Rohr  
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a)  Prüfposition  J-L045 �  ohne Hindernisring  b)  Prüfposition  J-L045 �  mit  Hindernisring  

c) Prüfposition  H-L045 �  ohne Hindernisring  d)  Prüfposition  H-L045 �  mit  Hindernisring  

e) Skizze  zur  Darstellung der  Position  von Hindernisring  und Schweißbadsicherungsring  
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Legende

1 Prufschweißnaht 

2 Schweißrichtung  

3 Hindernisring 

4 Schweißbadsicherung 

ANMERKUNG Das Rohr ist geneigt und  fixiert (45° ± 5°)  und wird wahrend des Schweißens nicht gedreht.  

Bild 5�  Maße des Prüfstücks  für  eine Stumpfstoßverbindung  Rohr zu  Rohr�  Positionen J-L045  und 

H-L045  mit  und ohne Hindernisring  (siehe auch AnhangB)  

9.3  Schweißen der  Prüfstücke  

Die Vorbereitung und das Schweißen  der Prufstucke mussen entsprechend der vorlaufigen  Schweißanweisung  

(pWPS)  unter tatsachlichen  oder simulierten Bedingungen  erfolgen. 

Die Schweißpositionen und die Grenzwerte fur Neigungs- und  Drehwinkel des Prufstuckes durfen ±5° in der 

Neigung und  ±10° in der Drehung von der Hauptschweißposition nach ISO 6947  nicht uberschreiten. 

Falls  Heftschweißungen in der endgultigen  Verbindung uberschweißt werden, mussen sie im Prufstuck  beruck-
sichtigt werden. 

Das Schweißen der Prufstucke muss vom Prufer oder der Prufstelle  bestatigt  und  verifiziert werden. 

10  Prüfung  und Untersuchung 

10.1  Allgemeines 

Die Prufung  und  Untersuchung der Prufstucke mussen vom Prufer oder der Prufstelle  verifiziert werden. 

Die Prufverfahren mussen den in Tabelle 4  angegebenen  Verweisungen oder technisch gleichwertigen Normen 

entsprechen. 

Tabelle 4  � Prüfverfahren  

Prüfverfahren  Vorbereitung  Prüfung  

Sichtprufung,  VT � ISO 17637 

Durchstrahlungsprufung,  RT � ISO 17636 

Ultraschallprufung,  UT � ISO 17640 

Biegeprufung  � ISO 5173  

Bruchprufung  � ISO 9017  

Makroskopische Untersuchungen � ISO 17639 

Querzugversuch ISO 4136  ISO 6892-1 

Zugversuch an  reinem Schweißgut  � ISO 5178  

Kerbschlagbiegeprufung  nach  Charpy ISO 9016  ISO 148-1  

Scherprufung  (fur Kehlnahte) � ISO 9018  

Harteprufung  � ISO 9015-1 
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10.2  Scherzugprüfungen  für  Kehlnähte 

Scherzugprufungen  fur Kehlnahte werden durchgefuhrt, um  Informationen uber die Scherfestigkeit am  

Schweißgut  zu erhalten. 

Die Probe fur die Scherfestigkeitsprufung  von Kehlnahten muss Bild 12  oder Bild 13  entsprechen. Die Proben-
art  (quer oder langs) und  die Schweißposition mussen vom Auftraggeber festgelegt werden. 

Bei Kehlnahten an  Rohren muss die Scherzugprufung  mit  einem Blechprufstuck  nach  Bild 12  durchgefuhrt  

werden. 

10.3  Art  und Umfang  der  Prüfung  

Die Prufung  umfasst sowohl die zerstorungsfreie Prufung  (NDT) als  auch  die zerstorende Prufung,  die den 

Anforderungen der Schweißnahtbewertungsgruppen  (A, B  und  Z) entsprechen mussen. 

10.4  SchweißnahtbewertungsgruppenA,  B  und Z  

Anzahl  und  Art der Proben fur die Schweißnahtbewertungsgruppen  A,  B  und  Z sind in Tabelle 5  bis Tabelle 7  

angegeben.  Zusatzliche Proben konnen  z. B.  in einer Anwendungsnorm oder in den Vertragsunterlagen festge-
legt  werden. 
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Tabelle 5  � Anzahl und Art  von Proben für  die  SchweißnahtbewertungsgruppeAa  

Geprüfte  

Dicke 

Probe  

Schweiß- 

naht-Typ 

t  

Sicht-  

prüfung  

Durch- 

strahlungs-/  

Ultraschall-  

prüfungb  

Quer-  

zug-  

versuch 

Scher- 

prüfung  

von 

Kehlnähten 

Zug- 

versuch an 

reinem 

Schweiß- 

gutc 

Biegeprüfungd  

Makrosko-  

pische 

Unter- 

suchungen 

Vickers- 

Härte- 

prüfunge  

Kerbschlag- 

versuch 

nach 

Charpye  f  

Bruch-  

prüfung  

von 

Kehl- 

nähten 

mm  

Wurzel  

und 

Flanke 

Seite  

t 10 Ja Ja 2 0 1 2 jeweils 0 1 1 

WM  und  

WEZg 

0 

Blech  

Stumpf-  

naht  

10< t <20 Ja Ja 2 0 1 

2 jeweils 

oder 

4 1 1 

WM  und  

WEZ 

0 

t 20  Ja Ja 2 0 1 0 4 1 1 

WM  und  

WEZ 

0 

t 10  Ja Ja 2 0 1 2 jeweils 0 1 1 

WM  und  

WEZg 

0 

Rohr 

Stumpf-  

naht  

10< t <20 Ja Ja 2 0 1 

2 jeweils 

oder 

4 1 1 

WM  und  

WEZ 

0 

t 20  Ja Ja 2 0 1 0 4 1 1 

WM  und  

WEZ 

0 

Blech  Kehlnaht Alle  Ja Nein 0 1 1 0 0 2 1 WMh 1 

Rohr Kehlnaht Alle  Ja Nein 0 1 

i 1 0 0 4 1 WMh 4 

a Nur primare Schweißposition. Bei der Qualifizierung fur zusatzliche Positionen entfallen  die Zugversuche fur Stumpfnahte, die makroskopische Untersuchung, die Harte, die Charpy- 

Prufungen,  die Scherfestigkeitsprufung  von Kehlnahten und der Zugversuch an  reinem Schweißgut.  Wenn eine Qualifizierung  fur das  Schweißen  in Steigposition erforderlich ist, muss 

diese Position/Probe diejenige/dasjenige sein, in der/an dem die Kerbschlagbiegeprufung  durchgefuhrt  wird. 

b Die Durchstrahlungsprufung  ist nur  fur Stumpfnahte anwendbar.  Fur  Stumpfnahte mit  einer Dicke uber 8mm  kann  anstelle  der Durchstrahlungsprufung  die Ultraschallprufung  

angewendet werden. 

c Die Große  der reinen Schweißgutprobe  muss entsprechend der gepruften Blechdicke ausgewahlt  werden (siehe Tabelle 8).  

d Fur Bleche  oder Rohre mit  einer Dicke zwischen 10mm  und 20mm  kann  der Kunde entweder zwei wurzelseitige und zwei decklagenseitige  Querbiegeprufungen  oder vier 

Seitenbiegeprufungen  festlegen. 

e Vickers-Harte- und Charpy-Kerbschlagbiegeversuche sind fur austenitische nichtrostende Stahle  nicht  anwendbar.  

f Es mussen mindestens 3 Proben von jeder Stelle  entnommen  werden (siehe 10.7.7). 

g Fur t <5mm ist  keine Kerbschlagbiegeprufung  erforderlich. 

h Zusatzlich  zum Kehlnahtprufstuck  ist ein Stumpfnahtprufstuck  fur die Charpy-Kerbschlagbiegeprufung  fur die primare Schweißposition beim Schweißen in der Fertigung erforderlich. 

i Siehe 10.2. 
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Tabelle 6  � Anzahl und Art  von Proben für  die  SchweißnahtbewertungsgruppeBa  

Geprüfte  

Dicke 

Probe 

Schweiß- 

naht-Typ 

t  

Sicht-  

prüfung  

Durch- 

strahlungs-/  

Ultraschall-  

prüfungb  

Quer-  

zug-  

versuch 

Scher- 

prüfung  von 

Kehl-nähten 

Zug- 

versuch 

an reinem 

Schweiß- 

gutc 

Biegeprüfungd  

Makrosko-  

pische 

Unter- 

suchungen 

Vickers- 

Härte- 

prüfunge 

Kerb- 

schlag- 

versuch 

nach 

Charpye f 

Bruch-  

prüfung  

von 

Kehl- 

nähten 

mm  

Wurzel  

und 

Flanke 

Seite  

t 10 Ja Ja 2 0 0 2 jeweils 0 1 1 

WM  und  

WEZg  

0 

Blech Stumpf-  

naht  

10< t <20 Ja Ja 2 0 0 2 jeweils 

oder 

4 1 1 WM  und  

WEZ  

0

t 20  Ja Ja 2 0 0 0 4 1 1 

WM  und  

WEZ  

0 

t 10 Ja Ja 2 0 0 2 jeweils 0 1 1 

WM  und  

WEZg  

0 

Rohr 

Stumpf-  

naht  

10< t <20 Ja Ja 2 0 0 

2 jeweils 

oder 

4 1 1 

WM  und  

WEZ  

0 

t 20  Ja Ja 2 0 0 0 4 1 1 

WM  und  

WEZ  

0 

Blech  Kehlnaht  Alle  Ja Nein 0 1 0 0 0 2 1 WMh  1 

Rohr Kehlnaht  Alle  Ja Nein 0 1i 0 0 0 4 1 WMh  4 

a Nur primare Schweißposition. Bei der Qualifizierung fur zusatzliche Positionen entfallen  die Zugversuche fur Stumpfnahte, die makroskopische Untersuchung, die Harte, die Charpy- 

Prufungen,  die Scherfestigkeitsprufung  von Kehlnahten und der Zugversuch an  reinem Schweißgut.  Wenn eine Qualifizierung  fur das Schweißen  in Steigposition erforderlich ist,  muss 

diese Position/Probe diejenige sein, in der/an dem die Kerbschlagbiegeprufung  durchgefuhrt  wird. 

b Die Durchstrahlungsprufung  ist nur fur Stumpfnahte anwendbar.  Fur Stumpfnahte mit  einer Dicke uber 8mm  kann  anstelle  der Durchstrahlungsprufung die Ultraschallprufung  

angewendet werden. 

c Die Große  der Schweißgutprobe  muss entsprechend der gepruften Blechdicke ausgewahlt  werden (siehe Tabelle 8).  

d Fur Bleche  oder Rohre mit  einer Dicke zwischen 10mm  und  20mm  kann  der Kunde entweder zwei wurzelseitige und zwei decklagenseitige Querbiegeprufungen oder vier 

Seitenbiegeprufungen  festlegen. 

e Vickers-Harte- und  Charpy-Kerbschlagbiegeversuche sind fur austenitische nichtrostende Stahle  nicht anwendbar.  

f Es mussen mindestens 3 Proben von jeder Stelle  entnommen  werden (siehe 10.7.7). 

g Fur t <5mm ist  keine Kerbschlagbiegeprufung  erforderlich. 

h Zusatzlich  zum Kehlnahtprufstuck  ist ein Stumpfnahtprufstuck  fur die Charpy-Kerbschlagbiegeprufung  fur die primare Schweißposition beim Schweißen  in der Fertigung erforderlich. 

i Siehe 10.2. 
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Tabelle 7  � Anzahl und Art  von Proben für  die  SchweißnahtbewertungsgruppeZa  

Geprüfte  

Dicke 

Probe  

Schweiß- 

naht-Typ 

t  

Sicht-  

prüfung  

Durch- 

strahlungs-/  

Ultraschall-  

prüfung  

Querzug-  

versuch 

Scher- 

prüfung  

von Kehl- 

nähten 

Zug- 

versuch 

an reinem 

Schweiß- 

gut  

Biegeprüfungb  

Makrosko-  

pische 

Unter- 

suchungen 

Vickers- 

Härte-  

prüfungc 

Kerb- 

schlag- 

versuch 

nach 

Charpyc  

Bruch-  

prüfung  

von Kehl- 

nähten 

mm  

Wurzel  

und 

Flanke 

Seite 

Alle  Alle  Alle  Ja Jab  d d e d d d  d  d  d  d  

a Nur primare Schweißposition. Bei der Qualifizierung fur zusatzliche  Positionen entfallen  die Zugversuche fur Stumpfnahte, die makroskopische Untersuchung, die  Harte, die Charpy- 

Prufungen,  die Scherfestigkeitsprufung  von Kehlnahten und der Zugversuch an  reinem Schweißgut.  Wenn eine Qualifizierung  fur das  Schweißen  in Steigposition erforderlich ist, muss 

diese/dieses Position/Probeblech diejenige/dasjenige sein, in der/an dem die Kerbschlagbiegeprufung  durchgefuhrt  wird. 

b Die Durchstrahlungsprufung  ist nur fur Stumpfnahte anwendbar.  Fur  Stumpfnahte mit  einer Dicke uber 8mm  kann  anstelle  der Durchstrahlungsprufung  die  Ultraschallprufung  

angewendet werden. 

c Vickers-Harte- und Charpy-Kerbschlagbiegeversuche sind fur austenitische nichtrostende Stahle  nicht anwendbar.  

d Die Anforderungen an  die mechanischen Prufungen  mussen eine Regel,  eine Norm oder eine Spezifikation erfullen,  auf  die der Kunde verweist. 

e Siehe 10.2. 
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prEN  ISO  15614-9:2024  (D)  

10.5  Probenlage 

Die Proben mussen in  Ubereinstimmung mit  Bild 6  bis Bild 14  und  Tabelle 8  entnommen  und  vorbereitet wer-
den. 

Die Proben mussen entnommen  werden, nachdem alle  zerstorungsfreien Prufungen  durchgefuhrt  worden sind 

und  die entsprechenden Prufkriterien fur die verwendete(n) zerstorungsfreie(n) Prufverfahren erfullt  wur-
den. Es ist zulassig, die Proben aus  Lagen so zu entnehmen, dass Bereiche vermieden werden, die Unregelma-
ßigkeiten  innerhalb der Zulassigkeitsgrenzen fur die verwendeten NDT- Verfahren aufweisen. 

Nachdem ein Stumpfschweißverfahren fur Bleche  in der primaren Schweißposition qualifiziert wurde, konnen  

ein kleineres Prufblech und  weniger Prufungen  verwendet werden, um  weitere Positionen zu qualifizieren. 

Die primare Schweißposition und  die zusatzlichen Prufbleche sind in Bild 6  dargestellt.  Die fur die primare 

Schweißposition verwendete Schweißposition (d. h.  das großere Prufblech) muss vor der Prufung  festgelegt 

werden. 

Das Prufblech  kann  langer sein, damit  Proben fur den Zugversuch am  reinen Schweißgut  entnommen  werden 

konnen.  Andernfalls ist ein separates Prufblech  erforderlich (siehe Bild 8).  

Der Kunde kann  zusatzliche Prufungen  verlangen. 
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Maße  in Millimeter 

Wurzelseitige und  decklagenseitige  

Querbiegeprufungen  

Seitenbiegeprufungen  

a)  Primäre  Schweißposition  

Maße  in Millimeter 

wurzelseitige und decklagenseitige

Querbiegeprufungen  

Seitenbiegeprufungen

b)  Zusätzliche Schweißposition(en)  
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Legende

1 verwerfen 

2 Probe fur die wurzelseitige Biegeprufung  

3 Probe fur den Zugversuch mit  reduziertem Quer-

schnitt  

4 Probe fur die decklagenseitige Querbiegeprufung  

5 Probe fur Kerbschlagbiegeprufung  an  Schweißgut  

6 WEZ-Kerbschlagbiegeprobe 

7 Probe fur die makroskopische Untersuchung 

8 Probe fur die Seitenbiegeprufung  

A Walzrichtung 

ANMERKUNG1 Fur t 20mm darf die Lange  des Prufblechs zur Bereitstellung  der Probe fur den Zugversuch an  reinem 

Schweißgut  vergroßert werden. 

ANMERKUNG2  Fur 10mm t 20mm darf der Kunde  wurzelseitige- und  oberseitige Querbiegeproben oder Seiten-

biegeproben fur primare und zusatzliche Schweißpositionen am  Blech  festlegen (siehe Tabelle 5,  Tabelle 6  und Tabelle 7).  

Bild 6�  Probenlage und -art  für  die  Qualifizierung  des Prüfverfahrens  an geschweißten Blechen 

Legende 

1 Biegeprobe 

2 Zugprobe 

3 Charpy-Kerbschlagprobe 

4 Probe fur die makroskopische Untersuchung 

A Oberseite des Rohres fur die Positionen PH/PJ und  H-/J-L045 (siehe ISO 6947)  

ANMERKUNG1  Wenn der Rohrdurchmesser zu klein  ist,  um  alle  Prufstucke aus  einer einzigen Schweißnaht  zu fertigen, 

mussen zusatzliche Schweißnahte hergestellt werden, um  genugend Material  fur die Prufung  zu erhalten. 

ANMERKUNG2 t 10mm� zwei wurzelseitige und zwei decklagenseitige  Querbiegeprufungen.  

ANMERKUNG3  t 20mm� vier Seitenbiegeprufungen  

ANMERKUNG4 Zwischen 10mm  und 20mm  kann  der Kunde  wurzelseitige und decklagenseitige Querbiegeprufungen  

oder Seitenbiegeprufungen  festlegen. 

Bild 7�  Probenlage und -art  für  die  Qualifizierung  des Prüfverfahrens  an geschweißten Rohren 
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Maße  in Millimeter 

a)  Prüfblech  mit  Darstellung der  Probenlage 

b)  Abschnitt A-A, Ausrichtung  und Probenlage 

für  die  Kerbschlagbiegeprüfung an Schweißgut  

(Kehlnähte) 

c) Abschnitt B-B,  Probenlage für  den 

Zugversuch  an reinem Schweißgut  (Kehl- und 

Stumpfnähte) 

Legende 

1 Probe fur die Kerbschlagbiegeprufung  an  Schweißgut �  Qualifizierung von Kehlnahten 

2 Probe fur den Zugversuch an  reinem Schweißgut �  Qualifizierung  von Kehl-  und  Stumpfnahten 

3 Schweißnahtmittellinie  

t  Blechdicke zur Aufnahme der Probe fur die Kerbschlagbiegeprufung  an  Schweißgut  und  den Zugversuch 

an  reinem Schweißgut  (siehe Tabelle 8)  

a Die Blechlange  darf verringert werden, wenn nur Proben fur die Kerbschlagbiegeprufung  an  Schweißgut  erforderlich 

sind (Stufe B)  oder wenn nur Proben fur den Zugversuch an  reinem Schweißgut  erforderlich sind. 

Bild 8�  Probenlage für  den Zugversuch an reinem Schweißgut  für  Kehl- und Stumpfnähte und für  die  

Kerbschlagbiegeprüfung an Schweißgut  für  Kehlnähte 
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Legende 

1 reine Schweißgutprobe  

2 WEZ-Prufstuck  

3 Schmelzlinie 

4 Wurzel der V-Kerbe 

5 WEZ  

Bild 9�  Probenlage für  Schweißgut-  und WEZ-Kerbschlagbiegeproben  für  Stumpfnähte 
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