
Vorläufige Schweißanweisung (pWPS) Nr.: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Hersteller: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  Beiblatt zu Personalbogen Nr.: . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Grundwerkstoff: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  Beleg-Nr.; WPQR-Nr.: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Schweißprozess: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  Verbindungsart und Nahtart: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Werkstückdicke (mm): . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  Außenurchmesser (mm): . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Schweißposition: . . . . .  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  Art des Tropfenübergags: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  

Gestaltung der Verbindung 
(Lage des Prüfstückes mit Hilfseinrichtung) 

Fugenvorbereitung, Nahtaufbau 
und Schweißfolge 

 asoll =       
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Art der Vorbereitung und Reinigung: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Zusatzwerkstoff 3): . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  nach DIN / EN: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Sondervorschriften für Trocknung:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Schutzgas / Schweißpulver 4) 3): . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  nach DIN / EN: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Hilfsstoffe (z. B.: Formiergas): . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Gasdurchflussmenge Schutzgas: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  Hilfsstoff: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Wolframelektrodenart: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  Durchmesser: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Einzelheiten über Ausfugen / Schweißbadsicherung 4):  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Vorwärmtemperatur: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  Zwischenlagentemperatur: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Wasserstoffarmglühen: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  Haltetemperatur: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Wärmenachbehandlung und/oder Aushärten: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Zeit, Temperatur, Verfahren: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Aufheiz- und Abkühlungsraten 1).: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Weitere Informationen 1) z. B. Pendeln: maximale Raupenbreite:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Oszillation: Amplitude:. . . . . . . . . . . . . . . . . .  Frequenz: . . . . . . . . . . . . . . . . . .  Verweilzeit: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Einzelheiten für das Pulsschweißen: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Einzelheiten für das Plasmaschweißen: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Brenneranstellwinkel: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  Kontaktdüsenabstand: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  

Hersteller:  

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .   
Name, Datum, Unterschrift  060113 

1) Falls gefordert 2) oder Ausziehlänge 3) Bezeichnung und Fabrikat 4) Nichtzutreffendes streichen 
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  P-WPS-EN 287 / 9606  


