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E DIN EN ISO  14344:2024-03  

Nationales  Vorwort  

Dieses Dokument  (prEN ISO14344:2024) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC44 �Welding  and  allied  pro-
cesses� in Zusammenarbeit mit  dem Technischen Komitee CEN/TC121 �Schweißen  und  verwandte Verfahren� 

erarbeitet,  dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird. 

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA092-00-03AA �Schweißzusatze  

(DVSAGW5)� im DIN-Normenausschuss Bauwesen (NABau).  

Um Zweifelsfalle  in der Ubersetzung auszuschließen, ist die englische Originalfassung beigefugt.  Die Nutzungs-
bedingungen  fur den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermaßen auch  fur den englischen Text.  

Fur die in diesem Dokument  zitierten Dokumente wird im Folgenden auf  die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen: 

ISO 544  siehe DINEN ISO544 

ISO 9001  siehe DINEN ISO9001 

Aktuelle  Informationen zu diesem Dokument  konnen  uber die Internetseiten von DIN (www.din.de)  durch eine 

Suche nach  der Dokumentennummer aufgerufen werden. 

Änderungen 

Gegenuber DINEN ISO14344:2010-06 wurden folgende Anderungen vorgenommen: 

a)  der Anwendungsbereich wurde uberarbeitet; 

b)  der Abschnitt  �Normative Verweisungen� wurde aufgenommen; 

c) der Abschnitt  �Begriffe� wurde uberarbeitet; 

d) Klasse 5  in Abschnitt 4  aufgenommen; 

e) AnhangA  mit  Beispielen fur die Anwendung der 24-Stunden-Begrenzung wurde aufgenommen; 

f) das Dokument  wurde redaktionell uberarbeitet.  
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E DIN EN ISO  14344:2024-03  

Nationaler  Anhang NA  

(informativ) 

Literaturhinweise  

DINEN ISO544, Schweißzusätze�  Technische Lieferbedingungen  für  Schweißzusätze und  Pulver�  Art  des 

Produktes, Maße,  Grenzabmaße und  Kennzeichnung  

DINEN ISO9001, Qualitätsmanagementsysteme� Anforderungen  
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Europäisches Vorwort  

Dieses Dokument  (prEN ISO14344:2024) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC44 �Welding  and allied  pro-
cesses� in Zusammenarbeit mit  dem Technischen Komitee CEN/TC121 �Schweißen  und  verwandte Verfahren� 

erarbeitet,  dessen Sekretariat von DIN gehalten wird. 

Dieses Dokument  ist derzeit zur parallelen  Umfrage vorgelegt.  

Dieses Dokument  wird EN ISO14344:2010 ersetzen. 

Ruckmeldungen  oder Fragen zu diesem Dokument  sollten an  das jeweilige nationale  Normungsinstitut  des 

Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige  Liste dieser Institute  ist auf  den Internetseiten von CEN abruf-
bar. 

Anerkennungsnotiz 

Der Text von ISO/DIS 14344:2024 wurde von CEN als  prEN ISO14344:2024 ohne irgendeine Abanderung  

genehmigt.  
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Vorwort  

ISO  (die Internationale  Organisation  fur Normung) ist eine weltweite  Vereinigung nationaler  Normungsinsti-
tute  (ISO-Mitgliedsorganisationen).  Die Erstellung  von Internationalen  Normen wird ublicherweise von Tech-
nischen Komitees von ISO  durchgefuhrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an  einem Thema hat,  fur 

welches ein Technisches Komitee gegrundet wurde, hat  das Recht,  in diesem Komitee vertreten zu sein. Inter-
nationale  staatliche  und  nichtstaatliche  Organisationen,  die in engem Kontakt  mit  ISO  stehen, nehmen eben-
falls  an  der Arbeit teil. ISO  arbeitet bei allen  elektrotechnischen Normungsthemen eng mit  der Internationalen  

Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen. 

Die Verfahren, die bei der Entwicklung  dieses Dokuments angewendet wurden und  die fur die weitere Pflege 

vorgesehen sind, werden in den ISO/IECDirectives, Teil 1,  beschrieben. Es sollten insbesondere die unter-
schiedlichen Annahmekriterien fur die verschiedenen ISO-Dokumentenarten  beachtet werden. Dieses Doku-
ment  wurde in Ubereinstimmung mit  den Gestaltungsregeln  der ISO/IEC  Directives, Teil 2,  erarbeitet (siehe 

www.iso.org/directives). 

Es wird auf  die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beruhren kon-
nen.  ISO  ist nicht dafur verantwortlich, einige oder alle  diesbezuglichen 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 erhaltenen Patenterklarungen  (siehe www.iso.org/patents).  

Jeder in diesem Dokument  verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und  bedeutet 

keine Anerkennung. 

Fur eine Erlauterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung  ISO-spezifischer Begriffe und  

Ausdrucke in Bezug  auf  Konformitatsbewertungen  sowie Informationen daruber, wie  ISO  die Grundsatze der 

Welthandelsorganisation (WTO,  en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse 

(TBT, en: Technical Barriers to Trade) berucksichtigt,  siehe www.iso.org/iso/foreword.html. 

Dieses Dokument  wurde vom Technischen Komitee ISO/TC44, Welding  and allied processes,  Unterkomitee SC 3,  

Welding  consumables,  erarbeitet.  

Ruckmeldungen,  Fragen oder Anfragen zu offiziellen Auslegungen  der Inhalte  dieses Dokuments sollten uber 

das jeweilige nationale  Normungsinstitut  an  das Sekretariat des ISO/TC44/SC 3 gerichtet werden. Eine voll-
standige Auflistung  dieser Institute  ist unter www.iso.org  zu finden. Offizielle Auslegungen,  falls vorhanden, 

sind auf  dieser Internetseite verfugbar: https://committee.iso.org/sites/tc44/home/interpretation.html 

Diese dritte Ausgabe  ersetzt die zweite Ausgabe  (ISO 14344:2010), die technisch uberarbeitet wurde. 

Die wesentlichen Anderungen im Vergleich zur Vorgangerausgabe sind folgende: 

�  wird kurz vor der Veroffentlichung  hinzugefugt.  
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Einleitung 

Bei der Fertigung werden die Bestandteile der Schweißzusatze  so in einzelne, vorher festgelegte Mengen  unter-
teilt,  dass zufriedenstellende Prufungen  mit  einer Probe aus  einer solchen Menge  den Nachweis liefern, dass 

die Gesamtmenge die Anforderungen der Spezifikation erfullt.  Diese Mengen  sind bekannt  unter den Begriffen 

Schmelzen, Fertigungseinheiten, Gemische, Chargen sowie Mischungen und  unterscheiden sich herstellerbe-
dingt  in ihrer Große.  Zur Identifizierung ordnet jeder Hersteller jeder Menge  eine eindeutige Bezeichnung zu. 

Ublicherweise besteht diese Bezeichnung aus  einer Folge von Ziffern oder Buchstaben  oder einer Kombination 

daraus. Sie ermoglicht dem Hersteller, Tag  und Zeit (oder Schicht) der Fertigung, die verwendeten Rohstoffe 

sowie die Einzelheiten der Fertigungsschritte des Schweißzusatzes zu ermitteln.Diese Bezeichnung behalt  der 

Schweißzusatz, und  sie kann  spater bei Bedarf zur Identifizierung des Schweißzusatzes verwendet werden. 
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1  Anwendungsbereich 

Dieses Dokument  dient zur Verstandigung  zwischen einem Kaufer und  einem Lieferant von Schweißzusatzen  

im Zusammenhang mit  Qualitatssicherungssystemen fest,  zum Beispiel auf  der Grundlage  von ISO 9001.  

Dieses Dokument  liefert zusammen mit  einer anwendbaren Schweißzusatznorm (ISO-  oder andere Norm) ein 

Verfahren zur Vorbereitung der spezifischen Einzelheiten, die fur die Beschaffung von Schweißzusatzwerkstof-
fen benotigt  werden, bestehend aus: 

a)  die Einteilung  der Schweißzusatze  (ausgewahlt  aus  der zutreffenden Schweißzusatznorm); 

b)  die Einteilung  der Fertigungseinheit (ausgewahlt  nach Abschnitt 4);  

c) den Prufumfang (ausgewahlt  nach Abschnitt 5).  

Die Auswahl  der kennzeichnenden Schweißzusatzeinteilung,  der Einteilung  der Fertigungseinheit und  des Pru-
fumfangs hangen  von den Anforderungen des Anwendungsfalles  ab,  fur den der Schweißzusatz beschafft wer-
den soll.  

Dieses Dokument  gilt  nicht fur nichtabschmelzende Elektroden und  Schutzgase. 

2  Normative  Verweisungen 

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug  genommen, dass einige Teile davon oder 

ihr gesamter Inhalt  Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt  

nur die in Bezug  genommene Ausgabe.  Bei undatierten Verweisungen gilt  die letzte Ausgabe  des in  Bezug  

genommenen Dokuments (einschließlich aller  Anderungen). 

ISO 544,  Welding  consumables� Technical delivery  conditions for  filler materials and fluxes�  Type of  product,  

dimensions,  tolerances and markings 

ISO 10474, Steel and steel products�  Inspection  documents  

EN10204, Metallische Erzeugnisse�  Arten  von Prüfbescheinigungen  

3  Begriffe  

Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach  ISO 544  und  die folgenden Begriffe. 

ISO  und  IEC stellen terminologische Datenbanken  fur die Verwendung in der Normung unter den folgenden 

Adressen bereit: 

�  ISO  Online  Browsing Platform: verfugbar unter https://www.iso.org/obp  

�  IEC Electropedia: verfugbar unter https://www.electropedia.org/  

3.1  

kontrollierte  chemische Zusammensetzung 

<umhullte  oder Fulldrahtelektroden> umhullende  oder Kernbestandteile,  die aus  einer oder mehreren Nass-
mischungen, Trockenchargen oder Trockengemischen bestehen, die ausreichend gepruft  wurden, um  sicher-
zustellen, dass alle  Bestandteile der Fertigungseinheit gleichwertig sind 

Anmerkung 1  zum Begriff: Diese Prufungen  mussen die chemische Analyse einschließen, ihre Ergebnisse mussen inner-

halb  der Abnahmetoleranzen  des Herstellers liegen.  Das Prufverfahren und die Prufergebnisse mussen protokolliert wer-

den. 
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3.2  

kontrollierte  chemische Zusammensetzung 

<massive Schweißzusatze  und  feste Ausgangsstoffe> Materialien,  die zur Herstellung von Schweißzusatzen  

(Kernstabe  fur umhullte  Stabelektroden  und  Band  oder Fullrohr von Fulldrahtelektroden  oder Fullstaben)  ver-
wendet werden, bei denen es sich um  eine oder mehrere Schmelzen handelt,  die ausreichend gepruft  wurden, 

um  sicherzustellen, dass alle  Werkstoffe der Fertigungseinheit gleichwertig sind 

Anmerkung 1  zum Begriff: Diese Prufungen  mussen die chemische Analyse einschließen, ihre Ergebnisse mussen inner-

halb  der Abnahmetoleranzen des Herstellers liegen.  Das Prufverfahren und die Prufergebnisse mussen protokolliert wer-

den. 

Anmerkung 2  zum Begriff: Coils aus  Stahlwerken,  die kein Zusammenschweißen von Material  erlauben, mussen min-

destens an  einem Ende gepruft  werden. Coils aus  Stahlwerken,  die Zusammenschweißen von Material  mit  maximal  einer 

Schweißstelle  je Coil erlauben, mussen an  beiden Enden gepruft  werden. Coils mit  mehr als  einer Schweißstelle  sind nicht 

zulassig. 

3.3  

Trockencharge 

Menge  der trockenen Bestandteile, die gleichzeitig in einem Mischer gemischt werden 

Anmerkung 1  zum Begriff: Durch Zufugen  von Flussigkeit(en), wie  z. B.  Bindemittel, einer Trockencharge, entsteht eine 

Nassmischung. Eine Trockencharge kann  in homogene Kleinmengen  unterteilt  werden, wobei die Zugabe  der Flussig-

keit(en) eine entsprechende Anzahl  kleinerer Nassmischungen ergibt.  

3.4  

Trockengemisch 

zwei oder mehr Trockenchargen, von denen Mengen  im richtigen Verhaltnis  zusammengegeben und  dann  in 

einem Mischer gemischt werden, um  eine großere Menge  zu fertigen, in der die Bestandteile so gleichmaßig  

verteilt sind, wie  es der Fall  ware, wenn die gesamte Menge  gleichzeitig in einem großen Mischer gemischt 

worden ware 

Anmerkung 1  zum Begriff: Wie bei der Trockencharge kann  ein Trockengemisch insgesamt oder unterteilt  in Klein-

mengen verwendet werden, wobei die Zugabe der Flussigkeit(en) eine entsprechende Anzahl kleinerer Nassmischungen 

ergibt.  

3.5  

Schmelze 

<Herdofen-, Elektrostahl-,  basische Sauerstoff-, Argon-Sauerstoff-Prozesse> Material  aus  einer Ofenschmelze, 

das durch Reaktionen  zwischen Schlacke  und  Metall  oder zwischen Gas und  Metall  hergestellt wurde 

Anmerkung 1  zum Begriff: Fur massive Schweißzusatze  und feste Ausgangsstoffe, die zur Herstellung von Schweißzu-

satzen verwendet werden (Kernstab fur umhullte  Elektroden und Band  oder Rohr fur rohrformigen Draht oder Stab),  

hangt  die spezifische Definition von dem Schmelz- und Veredelungsverfahren des Metalls  ab.  

Anmerkung 2  zum Begriff: Weder das Zusammenschweißen von Coils aus  verschiedenen Schmelzen noch Coils, die 

Ubergangsschmelzen enthalten,  sind zulassig. 

3.6  

Schmelze 

<Induktionsschmelzen in einer kontrollierten Atmosphare oder im Vakuum> ununterbrochene Folge von 

Schmelzbehandlungen  von einer kontrollierten Charge von Metallen  und  Legierungskomponenten in einem 

Schmelzofen unter denselben Schmelzbedingungen; jede Schmelze in  Ubereinstimmung mit  dem Bereich der 

chemischen Zusammensetzung, der vom Kaufer des Materials  erprobt wurde 

Anmerkung 1  zum Begriff: Fur massive Schweißzusatze  und feste Ausgangsstoffe, die zur Herstellung von Schweißzu-

satzen verwendet werden (Kernstab fur umhullte  Elektroden und Band  oder Rohr fur rohrformigen Draht oder Stab),  

hangt  die spezifische Definition von dem Schmelz- und Veredelungsverfahren des Metalls  ab.  
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