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Konformitätszertifikat (en: certificate of conformance) 

Gleichstrom (en: direct current) 

Dokument definierter Anforderungen  (en: document requirements definition) 

Elektronenstrahlschweißen  (en: electron beam welding) 

Rührreibschweißen (en: friction stir welding) 

Metall-Schutzgasschweißen (en: gas metal arc welding) 

Wolfram-Schutzgasschweißen (en: gas tungsten arc welding) 

Wärmeeinflusszone (en: heat affected zone) 

Laserstrahlschweißen (en: laser beam welding) 

Linearreibschweißen (en: linear friction welding) 

Metall-Inertgas(schweißen) (en: metal inert gas (welding)) 

Magnetimpulsschweißen (en: magnetic pulse welding) 

Nichtkonformitätsbericht (en: nonconformance report) 

zerstörungsfreie Prüfung (en: non-destructive inspection) 

zerstörungsfreie Prüfung (en: non-destructive test) 

Teile je Million (10-6) (en: parts per million (10-6)) 

Qualifizierungsprüfplan (en: qualification test plan) 

Qualifizierungsprüfprotokoll (en: qualification test report) 

Genehmigungsantrag (en: request for approval) 

kleine und mittlere Unternehmen (en: small, medium enterprise) 

Wolfram-lnertgas(schweißen) (en: tungsten inert gas (welding)) 

thermomechanisch beeinflusste Zone (en: thermomechanically affected zone) 

Schweißanweisung (en: welding procedure specification) 

Bericht zur Verifizierung des 

Schweißverfahrens 

(en: welding procedure verification 

report) 

Prüfplan zur Verifizierung des 

Schweißverfahrens 

(en: welding verification test plan) 

Prüfprotokoll zur Verifizierung des 

Schweißverfahrens 

(en: welding verification test report) 

 

a. Der Begriff „Qualifizierung“ aus ECSS-Q-ST-70-39 ist mit dem in der ECSS-Dokumentation verwendeten 

Begriff „Verifizierung“ synonym. Dies gilt nicht für die Qualifizierung des Personals. 

b. Der in der allgemeinen Schweißdokumentation verwendete Begriff „Qualifizierungsprüfplan (QTP)“ ist 

mit dem  Begriff „Prüfplan zur Verifizierung des Schweißverfahrens (WVTP)“ aus ECSS-Q-ST-70-39 

synonym. 

c. Der in der allgemeinen Schweißdokumentation verwendete Begriff „Qualifizierungsprüfprotokoll 

(QTR)“ ist mit dem Begriff „Prüfprotokoll zur Verifizierung des Schweißverfahrens (WVTR)“ aus ECSS-

Q-ST-70-39 synonym. 
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1 
Scope 
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2 
Normative references 
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3 
Terms, definitions and abbreviated terms 

3.1 Terms from other standards 

 

 

 

 

3.2 Terms specific to the present standard 

3.2.1 acceptable weld 

3.2.2 all weld metal tensile test specimen 

3.2.3 alpha sample  

 

3.2.4 base metal 

3.2.5 beta sample 
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3.2.6 critical structure 

3.2.7 defect 

 

3.2.8 delta verification 

3.2.9 design authority 

3.2.10 engineering authority 

3.2.11 fabrication 

3.2.12 feature 

3.2.13 filler metal 

3.2.14 heat affected zone (HAZ) 

3.2.15 hybrid welding 
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3.2.16 in process correction 

3.2.17 job card 

3.2.18 machine welding 

3.2.19 maintenance book 

3.2.20 manual welding 

3.2.21 mission critical 

 

3.2.22 non-critical structure 

3.2.23 piece part 

 

3.2.24 post weld sample 

3.2.25 process 

 

3.2.26 production run 
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3.2.27 re-acceptance 

3.2.28 repair welding 

3.2.29 re-weld 

NOTE 1 It is important to ensure traceability (for example 

in the shop traveller). 

NOTE 2 The term "in process correction" is synonymous. 

3.2.30 router 

3.2.31 run on and run off tabs 

3.2.32 shop traveller 

 

3.2.33 thermomechanically affected zone (THAZ) 

3.2.34 weldment 

3.2.35 weld test record 

 

3.2.36 welding verification test plan 

 

Full document details: DIN EN 16602-70-39:2019-02

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-16602-70-39-2019-02
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-16602-70-39-2019-02


EN 16602-70-39:2018 (E) 

15 

3.2.37 welder 

3.2.38 welding 

3.2.39 welding inspector 

3.2.40 welding operator 

3.2.41 welding procedure specification (WPS) 

 

3.2.42 welding supervisor 

 

3.3 Abbreviated terms 

Abbreviation Meaning 

AC 

AVC 

CoC  

DC 

DRD 

EBW 

FSW 

GMAW 

GTAW 

HAZ  

LBW 
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Abbreviation Meaning 

LFW 

MIG 

MPW 

NCR 

NDI 

NDT 

ppm -6

QTP 

QTR 

RFA 

SME 

TIG 

TMAZ 

WPS 

WPVR 

WVTP 

WVTR 

3.4 Conventions 

 

 

 

3.5 Nomenclature 

3.5.1 Formal verbs 
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