Viele SchweiBbetriebe haben die Vorgaben der DIN EN 1090 noch nicht umgesetzt

Potenzial eines WPQR-Paketes

Die DIN EN 1090 bringt fiir den europdischen Warenverkehr Trans-
parenz und Qualitatskontrolle. Kein SchweiBbetrieb, der Tragwerke
herstellt, kommt um diese Zertifikation umhin. Heinz Lorenz von EWM
Hightec Welding erlautert den Weg, wie sich iiber den Kauf des WPQR-
Paketes die Zertifikation vereinfachen lasst.

ie DIN EN 1090 legt die Mindest-
D anforderungen an ein Qualitatsma-

nagementsystem fiir handwerkliche
SchweiBfachbetriebe fest, die Stahl- und
Aluminiumtragwerke herstellen. In einem
zertifizierten Betrieb ist der gesamte Be-
triebsablauf vom Einkauf tiber den Waren-
eingang, die Lagerhaltung, Produktion und
Montage, die Qualitatssicherung bis hin zu
Verpackung und Versand abgebildet.

Konkret wird das Material
bereits beim Einkauf einem bestimmten Auf-
trag zugeordnet. Beim Wareneingang muss
das Material den Anforderungen seiner
Bestimmung entsprechend geprift, gekenn-
zeichnet und eingelagert werden, sodass es
nicht zu Verwechslungen bei der Material-
wahl kommen kann. Besonderes Augenmerk
wird auf die Produktion gerichtet. Es muss
gewdhrleistet sein, dass die geforderten
Qualitdten und Anforderungen aufgrund
der  Produktionsrichtlinien  sichergestellt
werden. Auch in der Montage werden die
verschiedenen Bauteile eindeutig den un-
terschiedlichen Projekten zugeordnet. Die
Uberpriifung findet nachvollziehbar in der
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Qualitatssicherung statt, und zum Schluss
erfolgen die Verpackung und der Versand, so
dass auch tatsachlich das bestellte Bauteil
an die richtige Stelle geliefert wird. Aus ei-
nem zertifizierten Betrieb kann fiir jedes
Bauteil jederzeit eindeutig und allzeit nach-
vollziehbar der Herstellungsprozess darge-
stellt werden.

Fir die Vorplanung kénnen Veroffentli-
chungen und Handbiicher zur DIN EN 1090
Zertifizierung eine Hilfe sein. Solche Schrif-
ten werden beispielsweise durch den DVS
herausgegeben. Neben einem Ablaufdia-
gramm des Zertifizierungsprozesses gibt es
detaillierte Checklisten, welche Vorgaben
an welcher Stelle des Betriebsablaufs erfiillt
sein mussen, sowie diverse Formularvorla-
gen, die fiir den reibungslosen Ablauf nach
DIN EN 1090 unverzichtbar sind.

Mit Einfiihrung
einer werkseigenen Produktionskontrolle
(WPK) wird im Betrieb ein Organ geschaf-
fen, das fiir jeden Arbeitsschritt einen
schriftlichen Herstellungshinweis erstellt
und seine Einhaltung in der Produktion
Uberpriift. Jeder Arbeitsschritt muss der-
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art beschrieben sein, dass die geforderten
Ergebnisse und Qualitaten sicher erreicht
werden. Die Dokumentation der Schweil-
prozesse bereiten manchem Geschaftsfiih-
rer Bauchschmerzen. Einer Schweinaht
sieht man von auBen nicht unbedingt an,
wie es in ihr drin wirklich aussieht, also wie
letztlich ihre Qualitat ist.

Solche Prozesse, bei denen die Qualitat
nach der Herstellung nicht unmittelbar er-
kennbar ist, werden auch spezielle Prozes-
se genannt. Dazu zahlen das Schweil3en,
Schrauben und Beschichten. Diese drei
Arbeitsprozesse sind tiickisch: Nach dem
Schweilen kann eine optisch oberflach-
lich gute Naht dennoch Poren oder Lunker
enthalten. Die SchweiRnahtgiite ist nicht
direkt erkennbar. Eine Schraubverbindung
kann fest aussehen, sich aber spater im Ge-
brauch dennoch l6sen. Und eine Beschich-
tung kann, auch wenn sie nach der Her-
stellung optisch einwandfrei ist, von dem
Bauteil abplatzen.

Um der DIN EN 1090 zu genligen, muss
auch bei diesen speziellen Prozessen sicher-
gestellt sein, dass stets die geforderte Quali-
tat eingehalten wird. Im Fall des SchweiBens
geht es dabei um die Prozessschritte: WPS-
Erstellung, Schweilprobenerstellung, WPQR-
Verfahrenspriifung. Diese Prozessschritte
werden im Folgenden erldutert.

Fiir den Schweil3-
bereich hat die WPK die Aufgabe, fiir jede
Schweilnaht, die nach den Anforderungen
der Ausflihrungsklasse EXC2 ausgefiihrt wird,
eine schriftliche SchweiBanweisung (WPS,
Welding Procedure Specification) zu erstel-
len. Die Herstellungshinweise oder Schweil-
anweisungen miissen so abgefasst sein, dass
die geforderte Qualitat in der Produktion auf
jeden Fall erreicht und eingehalten wird.

Eine qualifizierte WPS ist die Arbeitsan-
weisung flir den SchweiBer und enthélt alle
Angaben Uber die SchweiBaufgabe und
deren Durchfiihrung. Eine gemaB der WPS
geschweiflte Naht erfiillt auf jeden Fall die
geforderten Qualitatsmerkmale.

Der Aufbau einer WPS ist in der
DIN EN ISO 15609 vorgegeben und enthalt
unter anderem die folgenden Angaben:

= Angaben zur Vorbereitung der Teile zum

Schweilen

= Angaben iiber die Zusammenstellung

der Teile zum SchweiRen

= Angaben zum Vorwdrmen

= Detaillierte Angaben zum SchweiRen

und zum SchweiBablauf
= Angaben (iber Nacharbeiten der ge-
schweiten Verbindung (z.B. Schleifen)

= Angaben zur fertigungsbegleitenden
und/oder abschlieBenden Wé&rmebe-
handlung

Ausgangspunkt fiir eine qualifizierte WPS
ist eine pWPS, eine preliminary WPS oder
vorldufige SchweiBanweisung. Sie ist aufge-
baut wie eine WPS. Auf der Grundlage dieser
pWPS kann dieser Schweiprozess mithilfe
einer Verfahrensprifung qualifiziert werden.

Dafiir wird die Schweinaht unter Beisein
eines Prifers geschweilt und anschlieBend
umfassend sowohl zerstorungsfrei als auch
mithilfe zerstérender Prifverfahren geprift.
Ist die Verfahrenspriifung erfolgreich, so wird
iiber dieses SchweiBverfahren ein WPQR-Zer-
tifikat auf den Namen des Herstellers ausge-
stellt. WPQR steht fiir Welding Procedure Qua-
lification Record und ist der Nachweis fiir die
Tauglichkeit der WPS in der Praxis. Sie wan-
delt die pWPS in eine qualifizierte WPS um.

Das WPQR-
Zertifikat hat einen relativ breiten Geltungs-
bereich, der weit iiber die im Rahmen der
pWPS gepriiften Parameter hinausgeht. Ge-
maR diesem Geltungsbereich konnen weitere,
fast beliebig viele qualifizierte SchweiBanwei-
sungen erstellt werden, die ebenfalls im Be-
trieb eingesetzt werden kénnen. So ist ein ein-
ziges WPQR-Zertifikat die Grundlage fiir eine
ganze Reihe von qualifizierten SchweiRanwei-
sungen, die im Betrieb benétigt werden.
Die Kosten der Verfahrenspriifung fiir
eine einzige pWPS, also letztlich fir ein
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einziges WPQR-Zertifikat, liegen zwischen
1.100 und 3.000 Euro. Mit im Durchschnitt
sieben notwendigen WPQR-Zertifikaten in
einem Unternehmen wird schnell die Sum-
me von 10.000 Euro erreicht und sogar
uberschritten.

Ein WPQR-Zertifikat ist jeweils auf den
Hersteller ausgestellt, der die Verfahrens-
prifung hat durchfiihren lassen. Demnach
miisste jeder SchweiBbetrieb seine eigenen
WPQR-Zertifikate fiir die verschiedenen
Nahtarten in unterschiedlichsten Verfah-
renspriifungen erstellen lassen, um quali-
fizierte Schweianweisungen zur Hand zu
haben. Dieses Prozedere ist aber sehr zeit-
und kostenintensiv.

Bei der Erstellung der DIN EN 1090 hat
der Gesetzgeber festgelegt, dass ein WPQR-
Zertifikat fiir StandardschweiBverfahren
und die damit verbundenen Schweianwei-
sungen auf andere Anwender ibertragen
werden kénnen. Der Anwendungsbereich
ist dabei begrenzt auf Baustédhle mit Blech-
dicken bis 25 Millimeter und einer Streck-
grenze bis 355 MPa, beispielsweise S 355.

Die Idee des Gesetzgebers dabei war:
Lasst eine beliebige Person ein Schweif-
verfahren priifen und erhalt ein WPQR-Zer-
tifikat, so konnen die darauf basierenden
SchweiBanweisungen von anderen direkt
ibernommen werden. Voraussetzung ist,
dass es sich um ein Standardschweiver-
fahren in dem gegebenen Werkstoffspek-
trum handelt, und dass die Schweilnaht
auf genau die gleiche Weise wie bei der
Qualifizierung gefertigt wird: die gleichen
Werkstoffe, die gleichen Zusatzwerkstoffe,
die gleichen Parameter und das gleiche
Schweilgerat.
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Die gesetzliche Moglichkeit, Schweil-
verfahren prifen zu lassen und diese an-
deren zur Ubernahme anzubieten, haben
die SchweiBgeratehersteller umgesetzt.
Inzwischen bieten einige verschiedene
DIN EN 1090 -Pakete an, die aus Schweif3-
anweisungen zu StandardschweiRverfah-
ren bestehen. Die SchweiBgerdtehersteller
haben die kosten- und zeitaufwandigen
Verfahrenspriifungen bei einer Qualifizie-
rungsstelle durchgefiihrt und entsprechen-
de WPQR-Zertifikate erhalten.

Auf dieser Grundlage haben sie auch
bereits zahlreiche qualifizierte Schweif3-
anweisungen erstellt und bieten diese
SchweiRfachbetrieben an. Diese kdnnen
auf die bereits gepriiften und zertifizierten
SchweiRverfahren zuriickgreifen und daraus
ihre eigenen SchweiBanweisungen fiir jede
einzelne Naht erzeugen, die im Betrieb ge-
schweil3t wird.

Da mit dem WPQR-Zertifikat auch das
Schweillgerat vorgegeben ist, sollte das
angebotene DIN EN 1090 -Paket auf die
Ausrlstung des Betriebs, sprich seinen
SchweiRgerdtepark, ausgelegt sein. Was
nlitzen spater Dutzende von WPQR-Zertifi-
katen und SchweiRanweisungen, wenn sie
fiir die vorhandenen Schweigerate nicht
einsetzbar sind!

Einsatz eines WPBR-Paketes. Die Kosten
fiir ein solches DIN EN 1090-Paket liegen
bei den meisten Anbietern deutlich unter
den Kosten von ca. 1.100 Euro, die nur eine
einzige Verfahrenspriifung kostet. Das Paket
der Firma EWM Hightec Welding kann fiir
samtliche EWM Inverterschweilgerate ein-
gesetzt werden. Das gilt fiir gekaufte Gerate
riickwirkend bis zum
Baujahr 2010. Das
Paket besteht aus
13 WPQR-Zertifika-
ten und 52 bereits
vorbereiteten quali-
fizierten SchweiBan-
weisungen, die iiber
90% der gangigen
Schweianwendun-

gen abdecken. Im Detail liegen SchweiRan-
weisungen in nahezu beliebiger Kombinati-
on vor fiir:
= das gesamte Blechdickenspektrum von
1,5 bis 24 Millimeter,
- die Werkstoffe von S 235 bis S 355,
= die Positionen PA, PB und PF,
- die SchweiBstoBe Stumpfsto und T-
StoB,
= ein- und mehrlagige SchweiBnahte.

Der Geltungsbereich der WPQR-Zertifi-
kate umfasst die gangigsten MIG/MAG-
Schweilprozesse Standard, Impuls, coldArc,
forceArc, rootArc und die Verfahrensum-
schaltung coldArc-Impuls - rootArc-Impuls.

Aber was ist mit den Schweilgerdten
anderer Hersteller. Miissen weitere spe-
zifische DIN EN 1090 -Pakete gekauft
werden, um fiir den gesamten Geratepark
gerlistet zu sein? Neben der Qualifizierung
nach StandardschweiBverfahren sieht die
DIN EN 1090 noch eine weitere Moglich-
keit der Qualifizierung einer Schweianwei-
sung (WPS) vor, ndmlich die Qualifizierung
nach dem Einsatz von gepriiften Schweif3-
zusatzen.

In den SchweiBverfahrenspriifungen
sind sowohl das SchweiRgerat als auch ein
SchweiBzusatzwerkstoff angegeben. Bei der
Qualifizierung nach den Standardverfahren
muss der Anwender das gleiche Gerét ein-
setzen, mit dem auch die Verfahrenspriifung
durchgefiihrt wurde.

Alternativ kann der Anwender aber auch
mit einem beliebigen Gerdt und den glei-
chen Parametern auf der Grundlage einer
qualifizierten WPS arbeiten, wenn er den im
WPQR -Zertifikat angegebenen Schweif3zu-
satzwerkstoff verwendet. Die Qualifizierung
nach dem Einsatz von gepriiften Schweilzu-
satzen ist limitiert auf Materialdicken bis zu
25 Millimeter und Materialsorten mit einer
Streckgrenze von bis zu 275 MPa, beispiels-
weise S 275. In diesem Werkstoffbereich kon-
nen SchweiRanweisungen unabhangig vom
Schweilgerat, das bei der Qualifizierung der
WPS verwendet wurde, erstellt werden. Die
Berater der Hersteller informieren dariiber.
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