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Nationales Vorwort 

Dieses Dokument (ISO/DIS 14344.2:2009) wurde vom ISO/TC 44 „Welding and allied processes“, dessen 
Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten wird in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee 
CEN/TC 121 „Schweißen“, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird, erarbeitet. Es wurde als 
Europäischer Norm-Entwurf identisch übernommen.  

Das zuständige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-03 AA „Schweißzusätze 
(DVS AG W 5)“ im Normenausschuss Schweißtechnik (NAS). 

Für die in diesem Dokument in den Literaturhinweisen zitierte Internationale Norm wird im Folgenden auf die 
entsprechende Deutsche Norm hingewiesen: 

ISO 9001 entspricht DIN EN ISO 9001 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN 14344:2005-05 und E DIN EN 14344:2008-07 wurden folgende Änderungen vorge-
nommen: 

a) Der Text der prEN ISO 14344:2009 wurde vollständig übernommen; 

b) der Titel wurde geändert; 

c) die Definition für die kontrollierte chemische Zusammensetzung von Umhüllung und Pulver wurde 
geändert; 

d) die Festlegungen zum Identifizieren des Pulvers zum Unterpulverschweißen wurden an den 
Fertigungsprozess angepasst. 

 

 

Nationaler Anhang NA 
(informativ) 

 
Literaturhinweise 

DIN EN ISO 9001, Qualitätsmanagementsysteme — Anforderungen 
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Vorwort 

Dieses Dokument (prEN ISO 14344:2009) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 „Welding and allied 
processes“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 „Schweißen“ erarbeitet, dessen 
Sekretariat vom DIN gehalten wird. 

Dieses Dokument ist derzeit zur zweiten parallelen Umfrage vorgelegt. 

Anerkennungsnotiz 

Der Text von ISO/DIS 14344:2009 wurde vom CEN als prEN ISO 14344:2009 ohne irgendeine Abänderung 
genehmigt. 
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