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EN ISO 15614-1
„Anforderung und Qualifizierung von Schweissverfahren für metallische 
Werkstoffe – Schweissverfahrensprüfung
Teil 1: Lichtbogen und Gasschweissen von Stählen und Lichtbogenschweis-
sen von Nickel und Nickellegierungen“

Ende 2017 Jahr wurde die revidierte Grundlagennorm  
EN ISO 15614-1 «Anforderung und Qualifizierung von 
Schweissverfahren für metallische Werkstoffe Schweisver-
fahrensprufung Teil 1: Lichtbogen und Gasschweissen von 
Stählen und Lichtbogenschweissen von Nickel und Nickel-
legierungen» veröffentlicht. Diese Norm wurde im Vorfeld 
grundlegend überarbeitet.

Die Norm legt fest, wie eine Schweissanweisung durch eine 
Schweissverfahrensprüfung qualifiziert wird. 
Diese Norm gilt für das Lichtbogen- und Gasschweissen von 
Stählen in allen Produktformen und für Lichtbogenschweis-
sen von Nickel und Nickellegierungen in allen Produktformen
 
Lichtbogen- und Gasschweissen umfasst die folgenden 
Schweissverfahren nach ISO 4063.
 
•	 111: Lichtbogenhandschweissen
•	 114: Metall-Lichtbogenschweissen mit Fülldraht ohne 

Schutzgas
•	 12: Unterpulverschweissen
•	 13: Metall-Schutgasschweissen
•	 14: Wolfram-Schutzgasschweissen
•	 15: Plasmaschweissen
•	 311:Gasschweissen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme

Es sind massgebliche Änderungen bezüglich der Anwen-
dung in diese neue Version der Norm eingeflossen. Um eine 
grosse Anzahl von Schweisskonstruktionen abzudecken, sind 
zwei Stufen der Schweissverfahrensprüfung in der Norm an-
gegeben. Stufe 1 basiert auf ASME, Abschnitt IX, während 
Stufe 2 auf den früheren Ausgaben dieser Norm basiert. 

Allgemein kann gesagt werden, dass bei Stufe 2 der Prüfum-
fang grösser ist und die Geltungsbereiche eingeschränkter 
sind als bei Stufe 1. Schweissverfahrensprüfungen, die auf 
Stufe 2 durchgeführt werden, decken automatisch auch die 
Stufe 1 ab, jedoch nicht umgekehrt.

Ein möglicher Grund für die Änderung ist, dass in den letz-
ten Jahren verschiedene Industriesektoren und Normen-
organisationskomitees den Vorstoss gemacht haben, die 
Harmonisierung und Deckungsgleichheit der internationa-
len Normen zu erreichen. So auch die für die Verfahrens-
qualifizierung. Das dafür verantwortliche ISO Subkomitee 
hat einen Vergleich ausgearbeitet mit korrespondierenden 
Anforderungen zwischen der ISO 15614-1 und ASME IX zur 
Abschätzung der Möglichkeit eine Norm, die den Anspruch 
«one-size-fits-all» erfüllt, zu erstellen. Diese Übung zeigte, 
dass die Differenzen so gross waren, dass die beiden Nor-
men nicht verflochten werden können. Deswegen wurde die 
Entscheidung getroffen, zwei Stufen einzuführen. 

Daraus folgte unter anderem, dass eben diese zwei Stufen 
von Verfahrensprüfungen spezifiziert wurden, damit die EN 
ISO 15614-1 einen grösseren Anwendungsbereich hat.
Es gilt aber auch: 
•	 Wenn keine Angaben gemacht werden nach welcher 

Stufe die VP durchgeführt werden soll, wird die Stufe2 
angewendet 

•	 �Dass existierende Verfahrensprüfungen und Geltungs-
bereiche gültig bleiben. 

Neue Verfahrensprüfungen gemäss der EN ISO 15614-
1:2017 können basierend auf existierenden Verfahrensprü-
fungen ausgestellt werden, solange die technischen Gege-
benheiten die Prüfanforderungen der neuen Norm erfüllen.

In der Einleitung der Norm steht:
Alle neuen Schweissverfahrensprüfungen sind nach diesem 
Dokument ab dem Tag seiner Veröffentlichung durchzufüh-
ren. 
Dieses Dokument setzt jedoch bereits bestehende Schweiss
verfahrensprüfungen, die nach früheren nationalen Normen 
oder Regeln oder früheren Ausgaben dieses Dokuments 
durchgeführt wurden, nicht ausser Kraft.

Wie oben angeführt sind einige Veränderungen vorgenom-
men worden, welche mit der nachfolgenden Auflistung dar-
gestellt und auf die Unterschiede hingewiesen wird.
Die linke Spalte entspricht der alten Version und in der rech-
ten Spalte ist die Anpassung resp. der neue Teil dargestellt. 
Unter jedem Abschnitt wird vermerkt was genau sich verän-
dert hat.

Die Neuerungen der Norm entnehmen Sie den nachfol-
genden Seiten. 
Warum Sie eine Verfahrensprüfung brauchen und wie Sie 
vorgehen, wenn Sie eine benötigen, wird Ihnen auf der letz-
ten Seite dieser Ausgabe aufgezeigt.

Quellenangaben: 
Dieser Artikel enthält Abschnitte aus den Normen

•	 EN ISO 15614-1
•	 ISO / TR 25901
•	 sowie Hinweise und Auszüge aus der Normenkommissi-

on ISO / TC 44 / SC 10, dem TWI und dem Beuth Verlag.
•	 Hinweise und Textausschnitte aus div. ISO Sub-Komitees

Haftungsausschluss: 
Dieser Artikel erhebt keinen Anspruch auf allgemein gültige 
Aussagen. Die in den Normen beschriebenen Geltungsbe-
reiche und Anforderungen die Prüfungen und Ergebnisse 
stehen über dem Inhalt dieses Artikels
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Kommentar: nur zeichnerische Anpassung

Kommentar: nur zeichnerische Anpassung

Kommentar: nur zeichnerische Anpassung

Kommentar: nur zeichnerische Anpassung, Verdeutlichung unter Einbezug der Schweissrichtung

Alt Neu
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Kommentar: nur zeichnerische Anpassung

Tabelle 2 (neu Tabelle 3) bezüglich der Härteanforderung für die Werkstoffgruppen 4 und 5 geändert; NEU: Zulässiger Höchstwert Gr. 4 und 5 ist bei Wär-
mebehandelt 350 HV. Tabellennummerierung neu

Alt Neu

Tabelle 4 bezüglich Bewertungsgruppen für Unregelmässigkeiten eingefügt; 
NEU

Keine Tabelle vorhanden
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Tabelle 5 (neu Tabelle 7) und Tabelle 6 (neu Tabelle 8) hinsichtlich des Geltungsbereiches der Werkstückdicken überarbeitet;

NEU: Geltungsbereiche sind für Stufe 1 und 2 unterschiedlich

Geändert hat sich auch der Bereicht für die Dicken < 3 mm

Der Bereich 12 bis 100 mm wurde feiner aufgeteilt und erhielt vor allem als «Mehrlagig» andere Geltungsbereiche

NEU: geändert hat sich auch hier der Bereich für Dicken von 3 – 30 mm

Die Kehlnahtdicke hat über alle Prüfstückdicken neu den gleichen Geltungsbereich

Tabelle 7 (neu Tabelle 9) den Geltungsbereich bezüglich des Rohraussendurchmessers geändert; NEU: Die Qualifizierung einer Schweissverfahrensprüfung am 
Durchmesser D muss die Qualifizierung von Durchmessern in den folgenden Bereichen nach Tabelle 9 einschliessen.

Alt Neu
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Alt Neu

Keine Tabelle vorhanden

Keine Tabelle vorhanden

Tabelle A.1 und Tabelle A.2 zur Gruppeneinteilung von Schweisszusätzen und Schweissgut neu aufgenommen;

Tabelle A.1 und Tabelle A.2 zur Gruppeneinteilung von Schweisszusätzen und Schweissgut neu aufgenommen;
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Bezüglich Geltungsbereichs sind folgende Abschnitte hervorzuheben. (Diese Auflistung ist nicht abschliessend)

Neues zum Abschnitt 8.4: 

8.4 Gültig für alle Schweissverfahren
In diesem Abschnitt handelt es sich um redaktionelle Anpassungen und Verdeutlichungen

Als Beispiel sei Abs. 8.4.3 erwähnt: 

NEU: Verdeutlichung bei j) Redaktionelle Anpassungen bei k) Auftragsschweissen

Mit dem hier erwähnten Auftragsschweissen ist das Formgebende Auftraggschweissen gemeint und nicht das «Plattieren» 
welches wie bis anhin mit der EN ISO 15614-7 qualifiziert wird. 

Ebenfalls NEU und verdeutlicht wurde in den nachfolgenden Abschnitten:
Erhöhte Aufmerksamkeit wird auf die Wärmeeinbringung, Wärmeführung und Wärmenachbehandlung gelenkt. Siehe dazu 
Normpunkt 8.4.7
Zum Thema Vorwärmtemperatur und Zwischenlagentemperatur wurden die Kap. 8.4.8 und 8.4.9 verdeutlicht.
Bei der Vorwärmtemperatur wurde 50°C als mögliche Unterschreitung festgelegt, was zur alten Version der EN ISO 15614-1 
eine Neuerung ist. In der alten Version war das nicht zulässig.
Eine Verringerung der Vorwärmtemperatur ist nur dann zulässig, wenn die Anforderungen an das Vorwärmen (insbesondere 
die kombinierte Dicke), z. B. nach ISO / TR 17671-2, erfüllt sind.
Die Vorwärmtemperatur kann festgelegt sein, z. B. durch ein Werkstoffdatenblatt, und hängt von der Werkstoffdicke ab.
Ebenso bei der Zwischenlagentemperatur finden sich die 50°C wieder. Ein Anstieg der maximalen Zwischenlagentemperatur, 
die während der Schweissverfahrensprüfung erreicht wird, über 50 °C wird eine erneute Qualifizierung gefordert.

Weitere Einschränkungen und Detaillierung siehe Normpunkt 8.4.9

Im Abschnitt 8.5: Besonderheiten bei Schweissprozessen wurden redaktionelle Anpassungen und Verdeutlichungen durch-
geführt


