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Der Text von ISO 15614-7:2016 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 �Welding and allied processes� 
der Internationalen Organisation für Normung (ISO) erarbeitet und als EN ISO 15614-7:2019 durch das 
Technische Komitee CEN/TC 121 �Schweißen und verwandte Verfahren� übernommen, dessen Sekretariat 
von DIN (Deutschland) gehalten wird. 

Das zuständige deutsche Normungsgremium ist der DIN/DVS-Gemeinschaftsausschuss NA 092-00-04 AA 
�Qualitätssicherung beim Schweißen (DVS AG Q 2)� im DIN-Normenausschuss Schweißen und verwandte 
Verfahren (NAS). 

Für die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die 
entsprechenden deutschen Dokumente hingewiesen: 

ISO 3452-1 siehe DIN EN ISO 3452-1 
ISO 4063 siehe DIN EN ISO 4063 
ISO 5173 siehe DIN EN ISO 5173 
ISO 6947 siehe DIN EN ISO 6947 
ISO 9015-1 siehe DIN EN ISO 9015-1 
ISO 9015-2 siehe DIN EN ISO 9015-2 
ISO 13916 siehe DIN EN ISO 13916 
ISO 14174 siehe DIN EN ISO 14174 
ISO 14175 siehe DIN EN ISO 14175 
ISO 15607:2003 siehe DIN EN ISO 15607:2004-03 
ISO 15609-1 siehe DIN EN ISO 15609-1 
ISO 15609-2 siehe DIN EN ISO 15609-2 
ISO 15609-3 siehe DIN EN ISO 15609-3 
ISO 15609-4 siehe DIN EN ISO 15609-4 
ISO 15613 siehe DIN EN ISO 15613 
ISO 15614-1 siehe DIN EN ISO 15614-1 
ISO 17405 siehe DIN EN ISO 17405 
ISO 17637 siehe DIN EN ISO 17637 
ISO 17638 siehe DIN EN ISO 17638 
ISO 17639 siehe DIN EN ISO 17639 
ISO 23277 siehe DIN EN ISO 23277 
ISO 23278 siehe DIN EN ISO 23278 
ISO/TR 15608 siehe DIN CEN ISO/TR 15608 (DIN SPEC 8517) 
ISO/TR 25901 siehe DIN-Fachbericht ISO/TR 25901 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN ISO 15614-7:2017-03 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) Anhang ZA überarbeitet. 

Frühere Ausgaben 

DIN EN ISO 15614-7: 2007-09, 2017-03 

Nationales Vorwort 

Full document details: DIN EN ISO 15614-7:2020-03

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-15614-7-2020-03
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-15614-7-2020-03


DIN EN ISO 15614-7:2020-03 

3 

Nationaler Anhang NA 
(informativ) 

 
Literaturhinweise 

DIN CEN ISO/TR 15608 (DIN SPEC 8517), Schweißen � Richtlinien für eine Gruppeneinteilung von metalli-

schen Werkstoffen 

DIN EN ISO 3452-1, Zerstörungsfreie Prüfung � Eindringprüfung � Teil 1: Allgemeine Grundlagen 

DIN EN ISO 4063, Schweißen und verwandte Prozesse � Liste der Prozesse und Ordnungsnummern 

DIN EN ISO 5173, Zerstörende Prüfungen von Schweißnähten an metallischen Werkstoffen � Biegeprüfungen 

DIN EN ISO 6947, Schweißen und verwandte Prozesse � Schweißpositionen 

DIN EN ISO 9015-1, Zerstörende Prüfung von Schweißverbindungen an metallischen Werkstoffen � Härte-

prüfung � Teil 1: Härteprüfung für Lichtbogenschweißverbindungen 

DIN EN ISO 9015-2, Zerstörende Prüfung von Schweißverbindungen an metallischen Werkstoffen � Härte-

prüfung � Teil 2: Mikrohärteprüfung an Schweißverbindungen 

DIN EN ISO 13916, Schweißen � Messung der Vorwärm-, Zwischenlagen- und Haltetemperatur 

DIN EN ISO 14174, Schweißzusätze � Pulver zum Unterpulverschweißen und Elektroschlackeschweißen � 

Einteilung 

DIN EN ISO 14175, Schweißzusätze � Gase und Mischgase für das Lichtbogenschweißen und verwandte 

Prozesse 

DIN EN ISO 15607:2004-03, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werk-

stoffe � Allgemeine Regeln (ISO 15607:2003); Deutsche Fassung EN ISO 15607:2003 

DIN EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe � 

Schweißanweisung � Teil 1: Lichtbogenschweißen 

DIN EN ISO 15609-2, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe � 

Schweißanweisung � Teil 2: Gasschweißen 

DIN EN ISO 15609-3, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe � 

Schweißanweisung � Teil 3: Elektronenstrahlschweißen 

DIN EN ISO 15609-4, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe � 

Schweißanweisung � Teil 4: Laserstrahlschweißen 

DIN EN ISO 15613, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe � 

Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitsprüfung 

DIN EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe � 

Schweißverfahrensprüfung � Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweißen von Stählen und Lichtbogenschweißen von 

Nickel und Nickellegierungen 
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DIN EN ISO 17405, Zerstörungsfreie Prüfung � Ultraschallprüfung � Techniken zur Prüfung von Plattierun-

gen hergestellt durch Schweißen, Walzen und Sprengen 

DIN EN ISO 17637, Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindungen � Sichtprüfung von Schmelzschweiß-

verbindungen 

DIN EN ISO 17638, Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindungen � Magnetpulverprüfung 

DIN EN ISO 17639, Zerstörende Prüfung von Schweißverbindungen an metallischen Werkstoffen � 

Makroskopische und mikroskopische Untersuchungen von Schweißnähten 

DIN EN ISO 23277, Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindungen � Eindringprüfung von Schweiß-

verbindungen � Zulässigkeitsgrenzen 

DIN EN ISO 23278, Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindungen � Magnetpulverprüfung von Schweiß-

verbindungen � Zulässigkeitsgrenzen 

DIN-Fachbericht ISO/TR 25901, Schweißen und verwandte Verfahren � Terminologie 
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Der Text von ISO 15614-7:2016 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 �Schweißen und verwandte 
Verfahren� der Internationalen Organisation für Normung (ISO) erarbeitet und als EN ISO 15614-7:2019 
durch das Technische Komitee CEN/TC 121 �Schweißen und verwandte Verfahren� übernommen, dessen 
Sekretariat von DIN gehalten wird. 

Diese Europäische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veröffentlichung 
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Mai 2020, und etwaige entgegenstehende nationale 
Normen müssen bis Mai 2020 zurückgezogen werden. 

Es wird auf die Möglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berühren 
können. CEN ist nicht dafür verantwortlich, einige oder alle diesbezüglichen Patentrechte zu identifizieren. 

Dieses Dokument ersetzt EN ISO 15614-7:2016. 

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet, den die Europäische Kommission 
und die Europäische Freihandelszone CEN erteilt haben, und unterstützt grundlegende Anforderungen der 
EU-Richtlinien. 

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments 
ist. 

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschäftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden 
Länder gehalten, diese Europäische Norm zu übernehmen: Belgien, Bulgarien, Dänemark, Deutschland, die 
Republik Nordmazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, 
Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Österreich, Polen, Portugal, Rumänien, 
Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Türkei, Ungarn, 
Vereinigtes Königreich und Zypern. 

Anerkennungsnotiz 

Der Text von ISO 15614-7:2016 wurde von CEN als EN ISO 15614-7:2019 ohne irgendeine Abänderung 
genehmigt. 

Europäisches Vorwort 
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Anhang ZA 
(informativ) 

 
Zusammenhang zwischen dieser Europäischen Norm und den 

grundlegenden Anforderungen der abzudeckenden 
EU-Richtlinie 2014/68/EU (PED) 

Diese Europäische Norm wurde im Rahmen eines von der Europäischen Kommission erteilten Normungs-
auftrages M/071 �Mandat von CEN zur Standardisierung im Bereich Druckgeräte� erarbeitet, um ein 
freiwilliges Mittel zur Erfüllung der grundlegenden Anforderungen der Richtlinie 2014/68/EU (PED) zur 
Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten über die Bereitstellung von Druckgeräten auf 
dem Markt bereitzustellen. 

Sobald diese Norm im Amtsblatt der Europäischen Union im Sinne dieser Richtlinie in Bezug genommen 
worden ist, berechtigt die Übereinstimmung mit den in Tabelle ZA.1 aufgeführten normativen Abschnitten 
dieser Norm innerhalb der Grenzen des Anwendungsbereiches dieser Norm zur Vermutung der Konformität 
mit den entsprechenden grundlegenden Anforderungen der Richtlinie und der zugehörigen 
EFTA-Vorschriften. 

Tabelle ZA.1 � Zusammenhang zwischen dieser Europäischen Norm und der 
EU-Richtlinie 2014/68/EU (PED), Anhang I 

Grundlegende Anforderungen der 
EU-Richtlinie 2014/68/EU (PED) 

Abschnitt(e)/Unterabschnitt(e) 
dieser Europäischen Norm 

Erläuterungen/Anmerkungen 

3.1.2 Abschnitt 4 bis Abschnitt 9 

Für druckfeste Komponenten von 
Druckgeräten in den 
Kategorien II, III und IV ist der 
Prüfer/die Prüfstelle (nach 6.2 
und Abschnitt 9 dieser Norm) ein 
kompetenter Dritter. 

 

WARNHINWEIS 1 � Die Konformitätsvermutung bleibt nur bestehen, so lange die Fundstelle dieser 
Europäischen Norm in der im Amtsblatt der Europäischen Union veröffentlichten Liste erhalten bleibt. 
Anwender dieser Norm sollten regelmäßig die im Amtsblatt der Europäischen Union zuletzt veröffentlichte 
Liste einsehen. 

WARNHINWEIS 2 � Für Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, können weitere 
Rechtsvorschriften der EU anwendbar sein. 
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ISO (die Internationale Organisation für Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen 
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird 
normalerweise von ISO Technischen Komitees durchgeführt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an 
einem Thema hat, für welches ein Technisches Komitee gegründet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee 
vertreten zu sein. Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit ISO, nehmen 
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) 
bei allen elektrotechnischen Themen zusammen. 

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die für die weitere Pflege 
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Im Besonderen sollten die für die 
verschiedenen ISO-Dokumentenarten notwendigen Bewertungskriterien beachtet werden. Dieses Dokument 
wurde in Übereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe 
www.iso.org/directives). 

Es wird auf die Möglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berühren 
können. ISO ist nicht dafür verantwortlich, einige oder alle diesbezüglichen Patentrechte zu identifizieren. 
Details zu allen während der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der 
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der empfangenen Patenterklärungen (siehe www.iso.org/patents). 

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname wird als Information zum Nutzen der Anwender 
angegeben und stellt keine Anerkennung dar. 

Eine Erläuterung der Bedeutung ISO-spezifischer Benennungen und Ausdrücke, die sich auf Konformitäts-
bewertung beziehen, sowie Informationen über die Beachtung der Grundsätze der Welthandelsorganisation 
(WTO) zu technischen Handelshemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade) durch ISO enthält der 
folgende Link: www.iso.org/iso/foreword.html. 

Das für dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 44, Welding and allied processes, Unterkomitee 
SC 10, Quality management in the field of welding. 

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 15614-7:2007), welche technisch überarbeitet wurde. 

ISO 15614 besteht aus den folgenden Teilen unter dem allgemeinen Titel Specification and qualification of 

welding procedures for metallic materials � Welding procedure test: 

� Part 1: Arc and gas welding of steels and arc welding of nickel and nickel alloys 

� Part 2: Arc welding of aluminium and its alloys 

� Part 3: Fusion welding of non-alloyed and low-alloyed cast irons 

� Part 4: Finishing welding of aluminium castings 

� Part 5: Arc welding of titanium, zirconium and their alloys 

� Part 6: Arc and gas welding of copper and its alloys 

� Part 7: Overlay welding 

� Part 8: Welding of tubes to tube-plate joints 

Vorwort 
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� Part 10: Hyperbaric dry welding 

� Part 11: Electron and laser beam welding 

� Part 12: Spot, seam and projection welding 

� Part 13: Upset (resistance butt) and flash welding 

� Part 14: Laser-arc hybrid welding of steels, nickel and nickel alloys 

Anfragen zu offiziellen Interpretationen jeglichen Aspektes dieses Teils der ISO 15614 sollten über die 
jeweilige nationale Normungsorganisation an das Sekretariat ISO/TC 44/SC 10 gerichtet werden, eine voll-
ständige Liste ist auf www.iso.org angegeben. 
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