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Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2023-03-10 wird der Offentlichkeit zur Priifung und Stel-
lungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses
Entwurfs besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten
— vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal von DIN unter www.din.de/go/entwuerfe bzw. fiir Norm-

Entwiirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
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im Internet unter www.din.de/go/stellungnahmen-norm-entwuerfe oder fiir Stellungnahmen zu Norm-
Entwiirfen der DKE unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

— oder in Papierform an den DIN-Normenausschuss Schweifien und verwandte Verfahren (NAS),
10772 Berlin oder Am DIN-Platz, Burggrafenstr. 6, 10787 Berlin.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten Patent-
rechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.
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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 14732:2023) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied pro-
cesses” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifen und verwandte Verfahren“
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-04 AA ,Qualitdtssicherung
beim Schweifden (DVS AG Q 2)“ im DIN-Normenausschuss Schweifsen und verwandte Verfahren (NAS).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieflen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafden auch fiir den englischen Text.

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

IS0 3834-2 siehe DIN EN ISO 3834-2
IS0 3834-3 siehe DIN EN ISO 3834-3
IS0 4063 siehe DIN ENISO 4063

IS0 6947 siehe DIN EN ISO 6947

[SO 9606 (alle Teile) siehe DIN EN ISO 9606 (alle Teile)
IS0 10447 siehe DIN EN ISO 10447
ISO 14555 siehe DIN EN ISO 14555
IS0 14731 siehe DIN ENISO 14731
IS0 15609-1 siehe DIN EN ISO 15609-1
IS0 15609-3 siehe DIN EN ISO 15609-3
IS0 15609-4 siehe DIN EN ISO 15609-4
[SO 15609-5 siehe DIN EN ISO 15609-5
IS0 15613 siehe DINENISO 15613
[SO15614-1 siehe DIN ENISO 15614-1
IS0 15614-2 siehe DIN ENISO 15614-2
[SO 15614-5 siehe DIN ENISO 15614-5
[SO 15614-6 siehe DIN ENISO 15614-6
[SO 15614-7 siehe DIN EN ISO 15614-7
IS0 15614-8 siehe DIN EN ISO 15614-8
ISO15614-11 siehe DINENISO 15614-11
[SO15614-13 siehe DINENISO 15614-13
[SO15614-14 siehe DINENISO 15614-14

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 14732:2013-12 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Abschnitt 2 (Normative Verweisungen) aktualisiert;

b) Abschnitt 3 (Begriffe) iiberarbeitet;

c) Dokument redaktionell iiberarbeitet.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

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 4063, Schweifsen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
DIN EN ISO 6947, Schweifden und verwandte Prozesse — SchweifSpositionen
DIN EN ISO 9606 (alle Teile), Priifung von Schweifsern — SchmelzschweifSen

DIN EN ISO 10447, Widerstandsschweifsen — Priifung von Schweifsverbindungen — Schdl- und Meifselpriifung
von Widerstandspunkt- und Buckelschweifsverbindungen

DIN EN ISO 14555, Schweifsen — Lichtbogenbolzenschweifsen von metallischen Werkstoffen
DIN EN ISO 14731, Schweifsaufsicht — Aufgaben und Verantwortung

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

DIN EN ISO 15609-3, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung — 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 —
Schweifsanweisung — Teil 5: WiderstandsschweifSen

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

DIN EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweifsen von Stdhlen und Lichtbogenschweifden von
Nickel und Nickellegierungen

DIN EN ISO 15614-2, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsverfahrenspriifung — Teil 2: Lichtbogenschweifsen von Aluminium und seinen Legierungen

DIN EN ISO 15614-5, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsverfahrenspriifung — Teil 5: Lichtbogenschweifsen von Titan, Zirkonium und ihren Legierungen

DIN EN ISO 15614-6, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsverfahrenspriifung — Teil 6: Lichtbogen- und Gasschweifsen von Kupfer und seinen Legierungen

DIN EN ISO 15614-7, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsverfahrenspriifung — Teil 7: AuftragschweifSen
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DIN EN ISO 15614-8, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsverfahrenspriifung — Teil 8: Einschweifsen von Rohren in Rohrbéden

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

DIN EN ISO 15614-13, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweifSverfahrenspriifung — Teil 13: Pressstumpf- und Abbrennstumpfschweifsen

DIN EN ISO 15614-14, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —

SchweifSverfahrenspriifung — Teil 14: Laserstrahl-Lichtbogen-HybridschweifSen von Stihlen, Nickel und dessen
Legierungen
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 14732:2023) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied pro-
cesses” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifen und verwandte Verfahren“
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur ersten parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN ISO 14732:2013 ersetzen.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstdndige Liste dieser Institute ist auf den Internetseiten von CEN abruf-
bar.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 14732:2023 wurde von CEN als prENISO 14732:2023 ohne irgendeine Abdnderung
genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungsinsti-
tute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird iiblicherweise von Tech-
nischen Komitees von ISO 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. 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 fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die unter-
schiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses Doku-
ment wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der 1SO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren kon-
nen. 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 erhaltenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

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

Fiir eine Erlduterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitatsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundséatze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) berticksichtigt, sieche www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44, Welding and allied processes, Unterkomitee
SC 11, Qualification requirements for welding and allied processes personnel erarbeitet.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige Auflistung dieser Institute ist unter www.iso.org/members.

html zu finden.

Offizielle Auslegungen von Dokumenten aus dem ISO/TC 44, falls vorhanden, sind auf dieser Internetseite ver-
fiigbar: https://committee.iso.org/sites/tc44 /home/interpretation.html.

Diese dritte Ausgabe ersetzt die zweite Ausgabe (ISO 14732:2013), die technisch iiberarbeitet wurde.
Die wesentlichen Anderungen im Vergleich zur Vorgiangerausgabe sind folgende:

— wird nach der DIS-Abstimmung hinzugefiigt.
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Einleitung

Mit diesem Dokument ist beabsichtigt, die Grundlage fiir die gegenseitige Qualifizierung von Priifungen liber
das Konnen der Bediener und Einrichter von Schweif3einrichtungen in den verschiedenen Anwendungsgebie-
ten durch die Priifstellen zu schaffen. Die Priifungen sind in Ubereinstimmung mit diesem Dokument durchzu-
fithren, es sei denn, dass gemafd der in Betracht kommenden Anwendungsnorm schwierige Priifungen verlangt
werden.

Das Konnen und die Fachkenntnisse des Bedieners oder Einrichters von Schweifdeinrichtungen bleiben nur
dann erhalten, wenn dieser regelmafiig Schweifiarbeiten innerhalb des Zulassungsbereiches ausfiihrt. Eine

Priifung der Funktionskenntnisse bezogen auf die Schweifdeinrichtung ist hierfiir erforderlich.

Es wird vorausgesetzt, dass der Bediener oder Einrichter von Schweifdeinrichtungen einen Lehrgang oder ein
Industriepraktikum innerhalb seines Zulassungsbereiches absolviert hat.

Alle neuen Priifungen miissen vom Tag der Veroffentlichung dieses Dokuments mit ihm iibereinstimmen.
Am Ende der Giiltigkeitsdauer darf eine bestehende und giiltige Bediener- und Einrichterpriifung, erhalten auf

Basis einer Nationalen Norm, nach diesem Dokument verldngert werden. Der neue Giiltigkeitsbereich beruht
auf den Festlegungen dieses Dokuments.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Anforderungen fiir die Qualifizierung von Schweif3einrichtern und Bedienern fest.
Dieses Dokument gilt nicht fiir Personal:

— das keine SchweifSparameter kontrolliert oder anpasst oder

— das keine Schweif3einrichtungen einrichtet.

Anhang A enthilt Anforderungen an die Funktionskenntnisse iiber die Schweif3einrichtung. Anhang B enthalt
Hinweise zu der erforderlichen Fachkunde iiber die Technologie beim Schweif3en.

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 (einschlieflich aller Anderungen).

IS0 9606 (alle Teile), Qualification testing of welders — Fusion welding

[SO 14555, Welding — Arc stud welding of metallic materials

[SO 15609-1, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding procedure
specification — Part 1: Arc welding

[SO 15609-3, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding procedure
specification — Part 3: Electron beam welding

[SO 15609-4, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding procedure
specification — Part 4: Laser beam welding

[SO 15609-5, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding procedure
specification — Part 5: Resistance welding

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

[SO 15614-1, 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

[SO 15614-2, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding procedure
test — Part 2: Arc welding of aluminium and its alloys

[SO 15614-5, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding procedure
test — Part 5: Arc welding of titanium, zirconium and their alloys

[SO 15614-6, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding procedure
test — Part 6: Arc and gas welding of copper and its alloys

[SO 15614-7, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding procedure
test — Part 7: Overlay welding

ISO 15614-8, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding procedure
test — Part 8: Welding of tubes to tube-plate joints
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ISO 15614-11, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure test — Part 11: Electron and laser beam welding

ISO 15614-13, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure test— Part 13: Upset (resistance butt) and flash welding

ISO 15614-14, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure test — Part 14: Laser-arc hybrid welding of steels, nickel and nickel alloys

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO/TR 25901 (alle Teile) und die folgenden
Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— ISO Online Browsing Platform: verfiigbar unter https://www.iso.org/obp
— IEC Electropedia: verfligbar unter https://www.electropedia.org/

31
automatisches Schweif3en
Schweifden, wobei alle Vorgange ohne Eingreifen des Bedieners wahrend des Schweif3prozesses ablaufen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Nachstellen schweifdtechnischer Einflussgrofien wahrend des Schweifdvorganges von Hand
nicht moglich.

[QUELLE:ISO/TR 25901:2016, 2.1.1.11]

3.2

mechanisches Schweifden

Schweifden, bei dem die erforderlichen SchweifSparameter iiber mechanische oder elektronische Einrichtun-
gen ablaufen

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Eine manuelle Einstellung der Schweifdparameter durch den Bediener von Schweif3einrich-
tungen (3.8) wahrend des Schweifdens ist moglich.

[QUELLE: ISO/TR 25901:2016, 2.1.1.10]

3.3

schweifdtechnische Priifung vor Fertigungsbeginn

Prifung einer Schweifung, die die gleiche Bedeutung wie eine Schweifdverfahrenspriifung hat, jedoch auf
einem nichtgenormten Priifstiick mit nachgeahmten Fertigungsbedingungen beruht

[QUELLE: ISO/TR 25901:2016, 2.5.8]

3.4

Fertigungspriifung

Priifung, die im Fertigungsbereich an der Schweifdeinrichtung, an vorliegenden Teilen in der Fertigung oder an
vereinfachten Priifstiicken ausgefiihrt werden, wobei die Fertigung vor oder wahrend dieser Priifung unter-
brochen wird

[QUELLE: ISO/TR 25901:2016, 2.5.11]
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3.5

Stichprobenpriifung

Priifung an vorliegenden schweifdtechnischen Erzeugnissen, die beim Einsatz einer Schweifdeinrichtung aus
der fortlaufenden Fertigung entnommen werden

[QUELLE: ISO/TR 25901:2016, 2.5.10]

3.6

Programmierung

Einbinden der anerkannten Schweifanweisung und/oder der festgelegten Bewegungen der Schweifseinrich-
tung (3.10) in ein Programm

3.7

Einrichten

richtiges Einstellen der Schweif3einrichtung (3.10) vor dem Schweifden und, falls erforderlich, beim Einspeisen
des Roboterprogramms

3.8

Bediener von Schweif3einrichtungen

Person, die beim mechanischen Schweifden (3.2) oder automatischen Schweifden (3.1) die jeweiligen Schweif3-
parameter liberwacht oder anpasst

[QUELLE: ISO/TR 25901:2016, 2.5.25]

3.9

Einrichter

Person, die Schweifdeinrichtungen fiir das mechanische Schweifden (3.2) oder automatische Schweif3en (3.1)
einrichtet

[QUELLE: ISO/TR 25901:2016, 2.5.25]

3.10
Schweifdeinrichtung
Schweifdanlage, eingerichtet mit geeigneten Geraten

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Schweifsanlagen umfassen Stromversorgungseinrichtungen und kénnen Drahtvorschubge-
rate, Sensoren, Nachfiihrsysteme, Schnittstellen und Kontrollsysteme usw. umfassen.

[QUELLE: ISO/TR 25901-1:2016, 2.3.2, modifiziert - Anmerkung 1 zum Begriff modifiziert]

3.11
Arbeitsweise der Schweifdeinrichtung
Starten und, falls notwendig, Stoppen des Fertigungsablaufes, einschliefdlich Be- und Entladen der Werkstiicke

3.12
Priifer
qualifizierte Person, die benannt ist, um die Ubereinstimmung mit der anzuwendenden Norm zu priifen

Anmerkung 1 zum Begriff:  In bestimmten Fillen kann ein unabhangiger externer Priifer gefordert werden.
[QUELLE: ISO/TR 25901:2016, 2.5.29]

3.13

Priifstelle

Organisation, die benannt ist, um die Ubereinstimmung mit der anzuwendenden Norm zu priifen

Anmerkung 1 zum Begriff:  In bestimmten Fallen kann eine unabhangige externe Priifstelle gefordert werden.
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[QUELLE: ISO/TR 25901:2016, 2.5.30]
3.14

Schweifdvorrichtung
einzelnes Gerat zur Nutzung beim Schweifden

BEISPIEL  Stromversorgungseinrichtung, Drahtvorschubgerat usw.

[QUELLE: ISO/TR 25901:2016, 2.3.1]
4 Qualifizierung
4.1 Allgemeines

Die Priifung von Bedienern und Einrichtern von Schweif3einrichtungen muss nach einer vorlaufigen Schweif3-
anweisung (pWPS) oder Schweiffanweisung (WPS) erfolgen.

4.2 Ordnungsnummern der Schweifdprozesse

Dieses Dokument behandelt Schweifprozesse, deren Unterprozesse und Prozessvarianten nach 1SO 4063, die
mechanisiert und/oder automatisch ablaufen kdnnen.

4.3 Verfahren zur Qualifizierung
4.3.1 Allgemeines

Die Bediener oder Einrichter von Schweifdeinrichtungen miissen nach einem der folgenden Verfahren qualifi-
ziert werden:

a) Qualifizierung unter Verwendung eines Standardpriifstiickes;

b) Qualifizierung durch eine Fertigungspriifung oder Stichprobenpriifung.

c) Qualifizierung durch eine Schweifdverfahrenspriifung;

d) Qualifizierung auf der Grundlage einer Schweifdverfahrenspriifung.

Die Anforderungen an die Schweif3prozesse sind wie folgt angegeben:

— Schmelzschweifden, einschliefdlich Lichtbogenschweifen und Strahlschweifden, siehe 4.3.2;

— Widerstandsschweifien, siehe 4.3.3;

— Lichtbogenbolzenschweifien, siehe 4.3.4.

Flir andere Schweif3prozesse muss die Qualifizierung von Schweifdeinrichtern und Bedienern mit der entspre-
chende Norm tibereinstimmen. Ist keine Norm vorhanden, miissen die Qualifizierungsanforderungen zwischen
dem Hersteller und dem Kunden festgelegt und vereinbart werden.

Zum Nachweis der Kompetenz des Bedieners oder Einrichters von Schweif3einrichtungen muss das ange-
wandte Qualifizierungsverfahren durch eine Fachkundepriifung ergdnzt werden. Die fiir die verwendete
Schweif3anlage geltenden Anforderungen nach Anhang A miissen erfiillt sein.

Jedes Qualifizierungsverfahren darf durch eine Priifung der schweif3technologischen Kenntnisse erganzt wer-

den. Eine derartige Priifung ist nicht vorgeschrieben. Anhang B enthalt Empfehlungen fiir eine derartige Prii-
fung.
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Die Einflussgrofien und der Geltungsbereich sind in 4.4.1 und 4.4.2 festgelegt. Die Giiltigkeitsdauer wird in
Abschnitt 5 behandelt.

4.3.2 Schmelzschweifden
Werden die Verfahren a) oder b) angewendet, muss die Priifung auf der Grundlage von Priifstiicken nach dem
entsprechenden Teil der ISO 9606 fiir Stumpf- oder Kehlnédhte erfolgen. Die Priifungen und Abnahmekriterien

miissen dem entsprechenden Teil der ISO 9606 entsprechen, sofern nicht anders festgelegt.

Fiir Rohr-Rohrboden-Schweifdndhte muss die Priifung, wenn die Verfahren a) oder b) angewendet werden, auf
der Grundlage von Priifstiicken nach ISO 15614-8 erfolgen.

Fir das Auftragschweiffen muss die Priifung, wenn die Verfahren a) oder b) angewendet werden, auf der
Grundlage von Priifstiicken nach ISO 15614-7 erfolgen.

Wenn die Priifung auf der Grundlage von Priifstiicken nach ISO 15614-7 oder ISO 15614-8 erfolgt, sind nur die
folgenden Priifungen erforderlich:

— Sichtpriifung;
— Oberflachenpriifung (Magnetpulver-/Fliissigkeitseindringpriifung);
— Biegepriifung oder makroskopische Priifung.

Sofern nicht anders festgelegt, miissen die Annahmekriterien der [SO 15614-7 oder der ISO 15614-8 entspre-
chen.

Wird das Verfahren c) angewendet, muss die Priifung nach 1SO 15613 erfolgen.

Wird das Verfahren d) angewendet, muss die Priifung nach dem entsprechenden Teil der ISO 15614 erfolgen.
Der Geltungsbereich fiir Bediener oder Einrichter von Schweif3einrichtungen ist in 4.4 angegeben.

4.3.3 Widerstandsschweif3en

Wird das Verfahren a) angewendet, darf die Priifung mit einem der in ISO 15614-12 oder ISO 15614-13 angege-
benen Standardpriifstiicke durchgefiihrt werden. Die erforderlichen Priifungen und Abnahmekriterien miissen
vom Hersteller festgelegt werden.

Wird das Verfahren b) angewendet, miissen alle vorgeschriebenen Priifungen der Fertigungsqualitat durchge-
fiihrt werden. Dazu gehdren mindestens eine Sichtpriifung und ein zerstérendes Priifverfahren. Die erforder-
lichen Priifungen und die Abnahmekriterien fiir die Fertigung miissen vom Hersteller festgelegt werden.
Wird das Verfahren c) angewendet, darf die Priifung nach ISO 15613 erfolgen.

Wird das Verfahren d) angewendet, darf die Priifung nach dem entsprechenden Teil der ISO 15614 erfolgen.
Der Geltungsbereich fiir Bediener oder Einrichter von Schweif3einrichtungen ist in 4.4 angegeben.

4.3.4 Lichtbogenbolzenschweifden

Fiir das Lichtbogenbolzenschweifden sind die Priifanforderungen fiir die Qualifizierung von Bedienern und Ein-
richtern von Schweifseinrichtungen des Lichtbogenbolzenschweifdens in ISO 14555 angegeben. Qualifizierung
und Verlangerung miissen mit dieser Norm iibereinstimmen.

4.3.5 Riihrreibschweif3en und Riihrreibpunktschweifden

Siehe ISO 25239 und ISO 18785.
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