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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 15614-14:2013) wurde vom ISO/TC 44/SC 10 ,Unification of requirements in the
field of metal welding® in Zusammenarbeit mit dem CEN/TC 121 ,Schweilen und verwandte Verfahren®,
deren Sekretariate vom DIN (Deutschland) gehalten werden, erarbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitskreis NA 092-00-21-02 AK ,Hybridschwei3en® im
DIN/DVS-Gemeinschaftsausschuss NA 092-00-21 AA ,Laserstrahlschweillen und verwandte Verfahren
(DVS AG V 9.2)“ im DIN.

Die Normen-Reihe DIN EN ISO 15614, Anforderung und Qualifizierung von Schweil8verfahren fiir metallische
Werkstoffe — SchweilBverfahrenspriifung, besteht aus folgenden Teilen:

— Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweilen von Stdhlen und Lichtbogenschweilen von Nickel und
Nickellegierungen

— Teil 2: Lichtbogenschweil8en von Aluminium und seinen Legierungen

— Teil 3: SchmelzschweilRen von unlegiertem und niedriglegiertem Gusseisen
— Teil 4: Fertigungsschweil3en von Aluminiumguss

— Teil 5: Lichtbogenschweil3en von Titan, Zirkonium und ihren Legierungen
— Teil 6: Lichtbogen- und Gasschweil3en von Kupfer und seinen Legierungen
— Teil 7: Auftragschweil3en

— Teil 8: Einschweil8en von Rohren in Rohrbdden

— Teil 10: TrockenschweiBen unter Uberdruck

— Teil 11: Elektronen- und Laserstrahlschweil3en

— Teil 12: Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweil3en

— Teil 13: Pressstumpf- und Abbrennstumpfschwei3en

— Teil 14: Laserstrahl-Lichtbogen-Hybridschweil3en von Stéhlen, Nickel und dessen Legierungen

Fir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen und Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden Deutschen Normen und Dokumente hingewiesen:

ISO 3452-1 siehe DIN EN ISO 3452-1
ISO 4136 siehe DIN EN ISO 4136
ISO 5173 siehe DIN EN ISO 5173
ISO 6947 siehe DIN EN ISO 6947
ISO 9016 siehe DIN EN ISO 9016
ISO 12932 siehe DIN EN ISO 12932
ISO 14732 siehe E DIN EN ISO 14732
ISO 15607 siehe DIN EN ISO 15607
ISO/TR 15608 siehe DIN-Fachbericht CEN ISO/TR 15608
ISO 15609-6 siehe DIN EN ISO 15609-6
ISO 15613 siehe DIN EN ISO 15613
ISO 17638 siehe DIN EN ISO 17638
ISO 17640 siehe DIN EN ISO 17640
2
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 3452-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen

DIN EN ISO 4136, Zerstérende Priifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen —
Querzugversuch

DIN EN ISO 5173, Zerstérende Priifungen von SchweiBndhten an metallischen Werkstoffen —
Biegepriifungen

DIN EN ISO 6947, Schweil3ndhte — Schweil3positionen

DIN EN ISO 9016, Zerstérende Priifung von Schweillverbindungen an metallischen Werkstoffen —
Kerbschlagbiegeversuch — Probenlage, Kerbrichtung und Beurteilung

DIN EN ISO 12932, Schweillen — Laserstrahl-Lichtbogen-HybridschweiBen von Stdhlen, Nickel und
Nickellegierungen — Bewertungsgruppen fiir UnregelméBigkeiten

E DIN EN ISO 14732, Schweil8personal — Priifung von Bedienern/Einrichtern von Schweilleinrichtungen zum
vollmechanischen und automatischen Schweil3en von metallischen Werkstoffen

DIN EN 15607, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
Allgemeine Regeln

DIN-Fachbericht CEN ISO/TR 15608, Schweilen — Richtlinien fiir eine Gruppeneinteilung von metallischen
Werkstoffen

DIN EN ISO 15609-6, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweillanweisung — Teil 6: Laserstrahl-Lichtbogen-Hybridschweil3en

DIN EN ISO 15613, Anforderung und Qualifizierung von Schweilverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitspriifung

DIN EN ISO 17638, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Magnetpulverpriifung

DIN EN ISO 17640, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Ultraschallpriifung — Techniken,
Priifklassen und Bewertung
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 15614-14
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Juni 2013

ICS 25.160.10

Deutsche Fassung

Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren
fur metallische Werkstoffe —
Schweildverfahrenspriufung —

Teil 14: Laserstrahl-Lichtbogen-Hybridschweilden
von Stahlen, Nickel und dessen Legierungen
(1ISO 15614-14:2013)

Specification and qualification of welding procedures for Descriptif et qualification d’'un mode opératoire
metallic materials — de soudage pour les matériaux métalliques —
Welding procedure test — Epreuve de qualification d’'un mode
Part 14: Laser-arc hybrid welding of steels, opératoire de soudage —
nickel and nickel alloys Partie 14: Soudage hybride laser-arc des aciers,
(ISO 15614-14:2013) du nickel et des alliages de nickel
(1SO 15614-14:2013)

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 14. Marz 2013 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN-CENELEC oder bei jedem CEN-
Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-
Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, der ehemaligen jugoslawischen
Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der
Tschechischen Republik, der Tirkei, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel
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Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 15614-14:2013) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweilen und verwandte
Verfahren® erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Dezember 2013, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen mussen bis Dezember 2013 zurlickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
kénnen. CEN [und/oder CENELEC] sind nicht daflir verantwortlich, einige oder alle diesbeziglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Turkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 15614-14:2013 wurde vom CEN als EN ISO 15614-14:2013 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Einleitung

Es ist beabsichtigt, alle neuen SchweiBverfahrenspriifungen in Ubereinstimmung mit diesem Teil von
ISO 15614 nach Verdffentlichung durchzufihren.

Dieser Teil von ISO 15614 setzt jedoch bereits nach friiheren nationalen Normen oder Regeln durchgefihrte
Schweilverfahrensprifungen nicht aulRer Kraft.

Mussen zusatzliche Prufungen durchgefihrt werden, um die Qualifizierungen technisch anzupassen,

brauchen nur diese zusatzlichen Priifungen durchgefiihrt zu werden, und zwar an einem Prifstiick, das mit
den Bestimmungen dieses Teils von ISO 15614 Gbereinstimmt.
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil von I1SO 15614 legt fest, wie eine vorldufige Schweillanweisung durch Schweillverfahrens-
prufungen qualifiziert wird.

Dieser Teil von ISO 15614 definiert die Bedingungen fur die Durchfihrung der Schweil3verfahrensprifungen
und den Geltungsbereich fiur Schweillverfahren fur alle praktischen schweildtechnischen Tatigkeiten innerhalb
des Bereichs der EinflussgréRen in Abschnitt 8.

ANMERKUNG 1 Es ist méglich, dass zusétzliche Prifungen durch Anwendungsnormen gefordert werden.

ANMERKUNG 2 Die verschiedenen Teile von ISO 15614 umfassen ihrerseits eine Normenreihe von internationalen
Schweifinormen; Einzelheiten sind in ISO 15607:2003, Anhang A, angegeben.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieRlich aller Anderungen).

ISO 3452-1, Non-destructive testing — Penetrant testing — Part 1: General principles
ISO 4136, Destructive tests on welds in metallic materials — Transverse tensile test
ISO 5173, Destructive tests of welds in metallic materials — Bend tests

ISO 6947, Welding and allied processes — Welding positions

ISO 9016, Destructive tests on welds in metallic materials — Impact tests — Test specimen location, notch
orientation and examination

ISO 12932, Welding — Laser-arc hybrid welding of steels, nickel and nickel alloys — Quality levels for
imperfections

ISO 14732, Welding personnel — Qualification testing of welding operators and weld setters for mechanized
and automatic welding of metallic materials

ISO 15607:2003, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — General rules
ISO/TR 15608, Welding — Guidelines for a metallic materials grouping system

ISO 15609-6, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure specification — Part 6: Laser arc hybrid welding

ISO 15613, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Qualification based
on pre-production welding test

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 17638, Non-destructive testing of welds — Magnetic particle testing

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
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3 Begriffe und Definitionen
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 15607 und der folgende Begriff.

3.1

Hybridschweifen

Schweillvorgang, bei welchem zwei oder mehr Schweillprozesse gleichzeitig in einem Schmelzbad
zusammenwirken

Anmerkung 1 zum Begriff: Hybridschweien unterscheidet sich somit von Prozesskombinationen, bei denen
mindestens zwei Schmelzbader vorhanden sind, die durch eine feste Komponente in den Erstarrungsphasen vollstédndig
voneinander getrennt werden. Beispiele einer kombinierten Prozesses (a) und eines Hybridprozesses (b) sind in Bild 1
dargestellt: Hier werden ein Laserstrahl und als zusatzliche Energiequelle ein Lichtbogen verwendet.

2

a) kombinierter Prozess

1

b) Hybridprozess

Legende
1 Laserstrahl
2 Schweilbrenner

Bild 1 — SchweiBprozesskombinationen
4 Vorlaufige SchweiBanweisung

Die vorlaufige SchweiBanweisung (pWPS, en: preliminary welding procedure specification) muss nach
ISO 15609-6 erstellt werden.

5 SchweiBverfahrenspriifung
Das Schweilten und Priifen der Prifstiicke muss nach Abschnitt 6 und Abschnitt 7 erfolgen.

Der Bediener, der die SchweiBverfahrenspriifung in Ubereinstimmung mit diesem Teil von 1SO 15614
erfolgreich durchgefiihrt hat, muss fir den entsprechenden Geltungsbereich nach ISO 14732 qualifiziert sein,
vorausgesetzt, dass die relevanten Prifungsanforderungen erfillt werden.
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6 Prufstiick
6.1 Allgemeines

Die Schweillverbindung, auf die sich das Schweillverfahren in der Produktion bezieht, muss durch ein
genormtes Prifstlick bzw. genormte Prifstlicke nach 6.2 reprasentiert werden. Wenn die Anforderungen an
die Geometrie der Verbindung in der Produktion nicht dem wie in diesem Teil von ISO 15614 gezeigtem
Prufstiick entsprechen, muss ISO 15613 angewendet werden.

Die Lange bzw. Anzahl der Prifstiicke muss ausreichend sein, um alle geforderten Prifungen durchfiihren zu
kénnen.

Zusatzliche Prufstiicke oder Uber die Mindestgrofe hinausgehende Prifstiicke durfen fur zusatzliche Proben
und/oder fiir Ersatzproben angefertigt werden (siehe 7.6). In Anwendungsnormen konnen grofiere Prifstiicke
gefordert sein.

Falls in der Anwendungsnorm gefordert, muss bei Kerbschlagbiegeversuchen in der Warmeeinflusszone
(WEZ) die Walzrichtung auf dem Prifstiick angegeben werden.

Die Dicke oder der Rohraufiendurchmesser der Priifsticke missen nach 8.3.2.1 bis 8.3.2.3 ausgewahlt
werden.

6.2 Form und MaRe der Priifstiicke

6.2.1 StumpfstoB am Blech

Das Priifstlick muss nach Bild 2 vorbereitet werden.

Es darf fur voll und fur teilweise durchgeschweilte Stumpfnédhte verwendet werden.

6.2.2 StumpfstoR am Rohr

Das Prufstlick muss nach Bild 3 vorbereitet werden.

Es darf fur voll und fir teilweise durchgeschweillte Stumpfnahte verwendet werden.
ANMERKUNG Das Wort ,Rohr” alleine oder in Verbindungen bedeutet jede Art von Rohr oder Hohlprofil.
6.2.3 T-StoB

Das Priifstlick muss nach Bild 4 vorbereitet werden.

Es darf fur voll und fur teilweise durchgeschweilte Stumpf- oder Kehlndhte verwendet werden.
6.2.4 EckstoB

Das Priifstlick muss nach Bild 5 vorbereitet werden.

Es darf fur voll und fur teilweise durchgeschweilte Stumpf- oder Kehlndhte verwendet werden.
6.2.5 Rohrabzweigung

Das Prifstuck fur die Verbindung zwischen Rohren muss nach Bild 6 vorbereitet werden. Als Winkel ist der
kleinste in der Produktion vorkommende Winkel a zu verwenden.

Es darf flUr voll und fir teilweise durchgeschweilte Verbindungen (aufgesetzte, eingesetzte oder
durchgesetzte Verbindungen) und fiir Kehinahte verwendet werden.

Das Prifstick fur die Verbindung zwischen Rohr und Blech muss nach Bild 7 vorbereitet werden. Als Winkel
ist der kleinste in der Produktion vorkommende Winkel a zu verwenden.

Dieses Prifstick darf fur voll und fur teilweise durchgeschweif3te Verbindungen (aufgesetzte, eingesetzte
oder durchgesetzte Verbindungen) und fir Kehindhte verwendet werden.
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