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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 17662:2016) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes”, Unterkomitee SC 10 ,Quality management in the field of welding” in Zusammenarbeit mit dem
Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweiffen und verwandte Verfahren“, Unterkomitee SC 4
»Qualitditsmanagement fiir das SchweifRen” erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten
wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der DIN/DVS-Gemeinschaftsausschuss NA 092-00-04 AA
»Qualitdtssicherung beim Schweifflen (DVSAGQ 2)“, der federfiihrend vom DIN-Normenausschuss
Schweiflen und verwandte Verfahren (NAS) geleitet wird.

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

ISO 669 siehe DIN EN ISO 669

ISO 3834-1 siehe DIN EN ISO 3834-1

ISO 3834-2 siehe DIN EN ISO 3834-2

ISO 3834-3 siehe DIN EN ISO 3834-3

ISO 3834-4 siehe DIN EN ISO 3834-4

ISO 4063 siehe DIN EN ISO 4063

IS0 5171 siehe DIN EN ISO 5171

IS0 5172:2006 siehe DIN EN ISO 5172:2015-12

[SO 5826 siehe DIN EN ISO 5826

ISO 6947 siehe DIN EN ISO 6947

ISO 9000 siehe DIN EN ISO 9000

ISO 9001 siehe DIN EN ISO 9001

[SO 9004 siehe DIN EN ISO 9004

ISO 10012 siehe DIN EN ISO 10012

ISO 14554-1 siehe DIN EN ISO 14554-1

ISO 14554-2 siehe DIN EN ISO 14554-2

[SO 14555 siehe DIN EN ISO 14555

ISO 14744-1 siehe DIN EN ISO 14744-1

ISO 14744-2 siehe DIN EN ISO 14744-2

ISO 14744-3 siehe DIN EN ISO 14744-3

ISO 14744-4 siehe DIN EN ISO 14744-4

ISO 14744-5 siehe DIN EN ISO 14744-5

[SO 14744-6 siehe DIN EN ISO 14744-6

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

[SO 15609-4 siehe DIN EN ISO 15609-4

ISO 15609-5 siehe DIN EN ISO 15609-5

[SO 15614-11 siehe DIN EN ISO 15614-11

ISO 15616-1 siehe DIN EN ISO 15616-1

[SO 15616-2 siehe DIN EN ISO 15616-2

ISO 15616-3 siehe DIN EN ISO 15616-3

IS0 15620 siehe DIN EN ISO 15620

ISO 17637 siehe DIN EN ISO 17637

1SO 22827-1 siehe DIN EN ISO 22827-1

IS0 22827-2 siehe DIN EN ISO 22827-2

ISO/TR 16060 siehe DIN CEN ISO/TR 16060 (DIN SPEC 8548)

IEC 62135-1 siehe DIN EN 62135-1 (VDE 0545-1)

IEC 62135-2 siehe DIN EN 62135-2 (VDE 0545-2)
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Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 17662:2005-07 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Abschnitt 2 ,Normative Verweisungen“ und Abschnitt , Literaturhinweise“ aktualisiert;

b) Abschnitt 3 ,Begriffe“ an den ISO/IEC Guide 99:2007 angepasst;

¢) Ordnungsnummern der Prozesse an DIN EN ISO 4063 angepasst;

d) Tabelle 11 ,Elektrische EinflussgrofRen” um die Anforderung eines Wirkleistungsmessgerates erganzt;

e) Tabelle 25 ,Hubziindungs-Bolzenschweifen“ beziiglich der Anforderung zur Validierung des Hubes
erweitert;

f)  14.2 und 14.3 zum manuellen und mechanischen Flammhartléten zusammengefasst;

g) Tabelle 45 (neu Tabelle 44) ,Temperaturmessung” liberarbeitet.

Friihere Ausgaben

DIN ENISO 17662: 2005-07
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN 62135-1 (VDE 0545-1), WiderstandsschweifSeinrichtungen — Teil 1: Sicherheitsanforderungen fiir die
Konstruktion, Herstellung und Errichtung

DIN EN 62135-2 (VDE 0545-2), WiderstandsschweifSeinrichtungen —  Teil 2:  Anforderungen an die
elektromagnetische Vertrdglichkeit (EMV)

DIN EN ISO 669, Widerstandsschweifsen — Widerstandsschweifseinrichtungen — Mechanische und elektrische
Anforderungen

DIN EN ISO 3834-1, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweifsen von metallischen Werkstoffen — Teil 1:
Kriterien fiir die Auswahl der geeigneten Stufe der Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 3834-2, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweifsen von metallischen Werkstoffen — Teil 2:
Umfassende Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 3834-3, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweifsen von metallischen Werkstoffen — Teil 3:
Standard-Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 3834-4, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweifsen von metallischen Werkstoffen — Teil 4:
Elementare Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 4063, Schweifsen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern

DIN EN ISO 5171, Gasschweifsgerdte — Manometer fiir Schweifden, Schneiden und verwandte Prozesse

DIN EN ISO 5172:2015-12, GasschweifSgerite — Brenner fiir Schweiflen, Wdrmen und Schneiden —
Anforderungen  und  Priifungen  (ISO 5172:2006 + Amd 1:2012 + Amd 2:2015);  Deutsche  Fassung
ENISO 5172:2006 + A1:2012 + A2:2015

DIN EN ISO 5826, WiderstandsschweifSeinrichtungen — Transformatoren — Allgemeine Anforderungen
anwendbar fiir alle Transformatoren

DIN EN ISO 6947, Schweifsen und verwandte Prozesse — SchweifSpositionen
DIN EN ISO 9000, Qualitdtsmanagementsysteme — Grundlagen und Begriffe
DIN EN ISO 9001, Qualitdtsmanagementsysteme — Anforderungen

DIN EN ISO 9004, Leiten und Lenken fiir den nachhaltigen Erfolg einer Organisation — Ein
Qualitdtsmanagementansatz

DIN EN ISO 10012, Messmanagementsysteme — Anforderungen an Messprozesse und Messmittel

DIN EN ISO 14554-1, Schweifstechnische Qualitdtsanforderungen — Widerstandsschweifsen metallischer
Werkstoffe — Teil 1: Umfassende Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 14554-2, Schweifstechnische Qualitdtsanforderungen — WiderstandsschweifSen metallischer
Werkstoffe — Teil 2: Elementar-Qualitdtsanforderungen
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DIN EN ISO 14555, Schweifien — Lichtbogenbolzenschweifden von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 14744-1, SchweifsSen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweifSmaschinen — Teil 1:
Grundlagen und Abnahmebedingungen

DIN EN ISO 14744-2, SchweifsSen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweifSmaschinen — Teil 2:
Messen der Beschleunigungsspannungs-Kenngréfsen

DIN EN ISO 14744-3, Schweifsen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweifSmaschinen — Teil 3:
Messen der Strahlstrom-KenngrdéfSen

DIN EN ISO 14744-4, SchweifsSen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweifSmaschinen — Teil 4:
Messen der Schweifsgeschwindigkeit

DIN EN ISO 14744-5, Schweifsen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweifSmaschinen — Teil 5:
Messen der Filihrungsgenauigkeit

DIN EN ISO 14744-6, SchweifsSen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweifSmaschinen — Teil 6:
Messen der Flecklagetoleranz

DIN EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung — Teil 1: Lichtbogenschweifden

DIN EN ISO 15609-2, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung — Teil 2: GasschweifSen

DIN EN ISO 15609-3, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifanweisung — Teil 3: ElektronenstrahlschweifSen

DIN EN ISO 15609-4, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung — Teil 4: LaserstrahlschweifSen

DIN EN ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifanweisung — Teil 5: WiderstandsschweifSen

DIN EN ISO 15614-11, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsverfahrenspriifung — Teil 11: Elektronen- und LaserstrahlschweifSen

DIN ENISO 15616-1,  Abnahmepriifungen  fiir =~ COz-Laserstrahlanlagen — zum  QualitdtsschweifSen
und -schneiden — Teil 1: Grundlagen, Abnahmebedingungen

DIN ENISO 15616-2,  Abnahmepriifungen  fiir ~ CO:-Laserstrahlanlagen  zum  Qualitdtsschweifsen
und -schneiden — Teil 2: Messen der statischen und dynamischen Genauigkeit

DIN ENISO 15616-3,  Abnahmepriifungen  fiir = COz-Laserstrahlanlagen = zum  QualitdtsschweifSen
und -schneiden — Teil 3: Kalibrieren von Instrumenten zum Messen des Gasdurchflusses und -drucks

DIN EN ISO 15620, Schweifsen — Reibschweifsen von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 17637, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Sichtpriifung von Schmelz-
schweifdverbindungen

DIN EN ISO 22827-1, Abnahmepriifungen fiir Nd:YAG-LaserstrahlschweifSmaschinen — Maschinen mit
Versorgung durch Lichtleitfaser — Teil 1: Lasereinrichtung
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DIN EN ISO 22827-2, Abnahmepriifungen fiir Nd:YAG-LaserstrahlschweifSmaschinen — Maschinen mit
Versorgung durch Lichtleitfaser — Teil 2: Mechanische Bewegungseinrichtung

DIN CEN ISO/TR 16060 (DIN SPEC 8548), Zerstérende Priifung von SchweifSverbindungen an metallischen
Werkstoffen — Atzungen fiir die makroskopische und mikroskopische Untersuchung
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EUROPAISCHE NORM ENISO 17662
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Marz 2016

1CS 25.160.30 Ersatz fiir EN ISO 17662:2005

Deutsche Fassung

Schweifden —

Kalibrierung, Verifizierung und Validierung von
Einrichtungen einschliefdlich erganzender Tatigkeiten,
die beim Schweifden verwendet werden
(ISO 17662:2016)

Welding — Soudage —
Calibration, verification and validation of equipment Etalonnage, vérification et validation du matériel utilisé
used for welding, including ancillary activities pour le soudage, y compris pour les procédés connexes
(IS0 17662:2016) (IS0 17662:2016)

Diese Europdische Norm wurde vom CEN am 23. Januar 2016 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter
denen dieser Europiischen 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, Franzdsisch). 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, Ddnemark, 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 Tiirkei, Ungarn, dem Vereinigten Koénigreich und Zypern.

. — |

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

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel

© 2016 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN ISO 17662:2016 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN
vorbehalten. Docu ments
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (ENISO 17662:2016) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweiffen 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 September 2016, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen miissen bis September 2016 zuriickgezogen 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 diesbeziiglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN ISO 17662:2005.

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

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 17662:2016 wurde vom CEN als ENISO 17662:2016 ohne irgendeine Abdnderung
genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
normalerweise von ISO Technischen Komitees durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet 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 fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Im Besonderen sollten die fiir die
verschiedenen ISO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument
wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der empfangenen Patenterklarungen (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 Erlduterung der Bedeutung ISO-spezifischer Benennungen und Ausdriicke, die sich auf
Konformitiatsbewertung beziehen, sowie Informationen iliber die Beachtung der WTO-Grundsitze zu
technischen Handelshemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade) durch ISO enthalt der folgende Link:
Foreword - Supplementary information.

Das fiir 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 17662:2005), die technisch liberarbeitet wurde.
Anfragen zur offiziellen Auslegung eines bestimmten Aspektes dieser Internationalen Norm sollten an das

Sekretariat des ISO/TC 44/SC 10 iiber Thr nationales Normungsinstitut gerichtet werden. Eine vollstandige
Auflistung der Normungsinstitute ist unter www.iso.org zu finden.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt die Anforderungen an die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung von
Einrichtungen fest, die verwendet werden, um

— wahrend der Fertigung die Prozessgroféen zu iiberwachen, und

— die Eigenschaften der beim Schweiflen oder bei verwandten Prozessen verwendeten Einrichtungen zu
tiiberwachen,

wenn die erzielten Ergebnisse durch anschlieRende Uberwachung, Inspektion und Priifung nicht einfach
oder wirtschaftlich dokumentiert werden konnen. Dies schlief3t die Einflussgrofien der Prozesse, die auf die
Gebrauchseigenschaften und besonders auf die Sicherheit des hergestellten Erzeugnisses einwirken, mit ein.

ANMERKUNG 1 Diese Internationale Norm beruht auf Aufstellungen von Prozessgrofien, die in den Internationalen
Normen fiir die Schweiflanweisungen, im Besonderen, aber nicht ausschlieflich, in der Normenreihe 1SO 15609,
festgelegt sind. Bei spateren Uberarbeitungen dieser Normen kénnen festzulegende Parameter ergianzt oder gestrichen
werden.

Anhang B enthilt zusdtzlich einige Hinweise fiir die Anforderungen an die Kalibrierung, Verifizierung und
Validierung als Teil der Abnahmepriifung fiir die beim Schweifden oder bei verwandten Prozessen ver-
wendeten Einrichtungen.

Die Anforderungen an die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung als Teil der Inspektion, der Priifung,
der zerstorungsfreien Priifung oder der Messung der geschweifdten Endprodukte, die durchgefiihrt werden,
um die Ubereinstimmung des Produkts zu verifizieren, liegen auferhalb des Anwendungsbereiches der
vorliegenden Internationalen Norm.

Der Inhalt dieser Internationalen Norm ist beschrankt auf die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung
der Einrichtungen nach der Installation als Teil der Werkstattauslegung und Nebentitigkeiten fiir die
Wartung und/oder fiir den Betrieb.

Es muss betont werden, dass diese Internationale Norm weder die Herstellung noch die Installation der
Schweifdeinrichtungen betrifft. Die Anforderungen an neue Einrichtungen sind gegebenenfalls in Richtlinien
und Produktvorschriften (Normen) festgelegt.

Anhang C informiert dariiber, zu welchem Zeitpunkt andere Parteien in die Kalibrierungs-, Verifizierungs-
und Validierungstatigkeiten einbezogen sind.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir 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 669, Resistance welding — Resistance welding equipment — Mechanical and electrical requirements

ISO 5171, Gas welding equipment — Pressure gauges used in welding, cutting and allied processes

IS0 5172:2006, Gas welding equipment — Blowpipes for gas welding, heating and cutting — Specifications and

tests
ISO 5826, Resistance welding equipment — Transformers — General specifications applicable to all
transformers
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3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.1

Genauigkeitsklasse

Klasse von Messgerdten oder Messsystemen, die bestimmte Messanforderungen erfiillen, in der Absicht, die
Fehler oder Gerdteabweichungen unter festgelegten Betriebsbedingungen in festgelegten Grenzen zu halten

[QUELLE: ISO/IEC Guide 99:2007, 4.25]

3.2
Messgenauigkeit
Ausmaf$ der Ubereinstimmung zwischen einem Messergebnis und einem wahren Messwert der Messgrofde

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Begriff ,Messwert” ist durch das Internationale Worterbuch der Metrologie (VIM)
(ISO/IEC Guide 99:2007, 2.3) als eine ,vorgesehene messbare Grof3e” definiert.

[QUELLE: ISO/IEC Guide 99:2007, 2.13, modifiziert - Anmerkung 1 zum Begriff wurde hinzugefiigt.]

3.3

Kalibrierung

Anzahl von Vorgangen, die unter bestimmten Bedingungen eine Beziehung zwischen Mengenwerten, die von
einem Messgerat oder —system ausgegeben wurden, oder Werten, die durch eine Materialmessung oder ein
Referenzmaterial und den entsprechenden Werten der Normen angegeben sind

3.4

Messung

Prozess der Gewinnung eines oder mehrerer Werte, die einer Menge in verniinftiger Weise zugerechnet
werden kénnen

[QUELLE: ISO/IEC Guide 99:2007, 2.1]

3.5
Messgerat
Gerat, das allein oder in Verbindung mit zusétzlichen Einrichtungen fiir Messungen verwendet wird

[QUELLE: ISO/IEC Guide 99:2007, 3.1]

3.6

Mafdverkorperung

Gerat, mit dem in stets gleichbleibender Weise wahrend seines Gebrauchs ein oder mehrere bekannte Werte
einer bestimmten Grof3e wiedergegeben oder geliefert werden sollen

3.7

Messsystem

Satz von einem oder mehrerer Messgerdte und anderer Einrichtungen, einschliefdlich Messsonde und
Zubehor, die zur Bestimmung des Werts der Messgrofie innerhalb festgelegter Grenzen der Einflussgrofien
eingesetzt werden

[QUELLE: ISO/IEC Guide 99:2007, 3.2]

3.8

Wiederholbarkeit (von Messergebnissen)

Grad der Ubereinstimmung zwischen den Ergebnissen von aufeinanderfolgenden, unter den gleichen
Messbedingungen durchgefiihrten Messungen derselben Messgrofie

Documents
Document Sharing7Hub

Full document details: DIN EN ISO 17662:2016-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-17662-2016-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-17662-2016-09

DIN EN ISO 17662:2016-09
EN ISO 17662:2016 (D)

3.9

Riickverfolgbarkeit

Eigenschaft eines Messergebnisses oder des Wertes eines Normals, wodurch es/er durch eine un-
unterbrochene Vergleichskette bei allen angegebenen Unsicherheiten auf geeignete Normale, im All-
gemeinen internationale oder nationale Normale, bezogen werden kann

3.10

Validierung

Bestdtigung durch Bereitstellen eines objektiven Nachweises, dass die Anforderungen fiir einen spezifischen
beabsichtigten Gebrauch (z. B. Kundenspezifikation) oder eine spezifische beabsichtigte Anwendung (z. B.
Produktnorm) erfiillt worden sind

3.11

Verifizierung

Bestdtigung durch Bereitstellen eines objektiven Nachweises, dass festgelegte Anforderungen erfiillt worden
sind.

Anmerkung 1 zum Begriff:  Verifizierung gilt auflerdem als eine nachtrigliche Bestdtigung, dass ein verfiigbarer
Prozess zu einem erwarteten Erfolgsgrad gefiihrt hat.

4 Allgemeine Anforderungen
4.1 Allgemeines

Bei der schweifdtechnischen Fertigung werden Mess-, Inspektions- und Priifgerate fiir viele Zwecke und als
Teil vieler Arbeitsaufgaben eingesetzt. Die Zwecke konnen jedoch folgendermafien unterteilt werden:

1) Nachweis der Ubereinstimmung des Produkts mit festgelegten Anforderungen;

2) Kontrolle von Prozessen, wenn die so erzielten Ergebnisse nicht einfach oder wirtschaftlich durch
anschliefdende Uberwachung, Inspektion und Priifung verifiziert werden kénnen;

3) allgemeine Prozessiiberwachung.

Mess-, Inspektions- und Priifgerite, die zum Nachweis der Ubereinstimmung des Produkts mit den fest-
gelegten Anforderungen (1) verwendet werden, sollten ordnungsgemaf$ kalibriert, verifiziert oder validiert
sein. Das wird z. B. in I1SO 9001 gefordert. Viele der zum Nachweis der Ubereinstimmung bei Inspektionen
angewendeten Verfahren sind in Normen erfasst, die typische Festlegungen fiir die Kalibrierung, Verifizie-
rung und Validierung enthalten. Das trifft z. B. auf Normen fiir zerstérungsfreie und/oder zerstérende
Priifungen von Schweiffungen zu. Die Anforderungen an die Dokumentation derartiger Qualititsmerkmale
(z. B. zerstorungsfreie Prifungen) sind aufierdem in Anwendungsnormen und/oder Vertrdgen angegeben.
Die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung der Messgerate, die fiir diese Art der Anwendungen
eingesetzt werden, sind in dieser Norm, abgesehen von einigen Erldauterungen zur Schweifinspektion und
zur Sichtpriifung, nicht enthalten. Die einschliagigen Normen fiir die Inspektion und Priifung miissen
herangezogen werden.

Einige Qualitditsmerkmale (auch im Hinblick auf die Sicherheit) kdnnen jedoch am fertigen Bauteil oder
Produkt nicht inspiziert oder gepriift werden. Das betrifft z. B. die Werkstoffeigenschaften des Schweifigutes
und die Warmeeinflusszonen im Bereich der Schweifdndhte. Derartige Qualitdtsmerkmale sind durch eine
geeignete Dokumentation des Herstellungsprozesses (2) indirekt zu belegen. Die in dieser Norm wieder-
gegebene Anleitung ist in der Hauptsache auf die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung der Messgerate
fir diese indirekte Dokumentation von Qualititsmerkmalen beschriankt, die durch das SchweifRen
beeinflusst werden. Es konnen gesonderte oder integrierte Mess-, Inspektions- und Priifgerate, z. B. die von
eingesetzten Schweifdstromquellen, verwendet werden.
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